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Resumen

Tema: Reduccion del Reproceso en la Planta de PVC & PE de DELTA PLASTIC C.A., mediante la
Adquisicién de una Maquina sopladora Automatica para Preformas PET

Autor: Mosquera Roman Jorge Xavier

El trabajo de tesis presentado tiene el propdsito principal de optimizar los recursos materiales,
humanos y financieros de la planta de PVC y PE DELTA PLASTIC C.A. ; para el efecto se utilizo
herramientas de Ingenieria Industrial como son la Ingenieria de Métodos , Andlisis de la Eficiencia,
Indicadores de Produccidn; el principal problema es el Reproceso en la planta de PVCy PE, esto
debido a que existen dos problemas principales como son las devoluciones a molino y el reproceso
generado en planta. Estos problemas ocasionan que se vaya a molino por devoluciones 1.029,21
Kg. que representan $ 15.600,48 en perdidas al afio, mientras que por reprocesos en planta se
generan 1.778,00 Kg. que representan S 30.456,63 al afio en pérdidas que anualmente suman $
46.057,09 anualmente .Esto es causado en gran parte a la antigliedad de las maquinas y a lo dificil
de trabajar con este tipo de materia prima.; es por esta razén que se propone la adquisicién de
una Maquina Sopladora Automatica para preformas PET marca DIGIBLOW DKS130 para cambiar
los productos a este material PET, Esta propuesta tiene un costo para la empresa de $
105.762,61 que se financiaran mediante un préstamo a una institucion financiera, a un plazo de 3
afios. Logrando un indice beneficio / costo de 2,12 con una tasa interna de retorno para la
empresa del 46% sobre la inversidon y recuperando la misma en un periodo de 6 meses
aproximadamente.

Director de Tesis Autor

Ing. Mec. Ruiz Sdnchez Tomas Esiquio Mosquera Roman Jorge Xavier
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1.8 Antecedentes.-

1.8.1 Ubicacion.-

Deltaplastic c.a. es una mediana Empresa que se encuentra estratégicamente ubicada

dentro del sector industrial de Guayaquil y cuenta con una buena infraestructura,

Desarrolla sus actividades industriales y Administrativas en una edificacion de 3500 metros cuadrados. Se
encuentra ubicada en la Provincia de Guayas, Cantdn Guayaquil, en el Km. 5 Via aDaule, sector de
Mapasingue Oeste calle Av. Sexta numero 305 entre las calles Segunday Tercera. Cuenta con todos los
servicios basicos como agua, luz, teléfono y recoleccidn de desechos, este sector de Guayaquil ademés se
caracteriza por tener viviendas a su alrededor que conviven con las industrias de diferentes tipos.  (Ver

anexo #1)

1.8.2 Identificacién Ciiu (Codificacion Internacional Unifor me).-

La empresa consta en la codificacion internacional uniforme con €l numero: 319: que indica o agrupaa

todas las compafiias que se dedican a la elaboracion de productos de resinas pléasticas

1.8.3 Estructura Organizacional.-

LaEmpresade plastico DELTAPLASTIC C.A. fue fundada el 14 de noviembre de 1969, su representante
legal es el Ing. Bolivar Vivero Vasconez El organigrama de la empresa es de tipo piramidal y dentro de esta
clasificacion es vertical ; quiere decir que existe un mando superior que es el Gerente General , y luego estan
los gerentes por areas de la empresa como €l gerente de operaciones,  gerente de ventas, gerente
administrativo , gerente de calidad , ademas tiene como colaboradores directo del gerente de operaciones al
jefe de taller de moldes, jefe de mantenimiento v jefes de turno, mientras que existe un coordinador del
sistema de gestion de calidad

La empresa se desenvuelve y cumple con lanorma SO 9001: 2000 con la que fue certificadala empresa

en el afio 2003 quien reporta directamente al Gerente de Calidad
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También existe un jefe de contabilidad, de amacenaje y despacho y del servicio al cliente, estos son
directamente subordinados del gerente de ventas.
(Ver anexo # 2)

1.84  Descripcion de Productos y/o Servicios que elaboran o prestan.-

Deltaplastic fabrica todo tipo de envases y tapas de plastico de polietileno (PE),
polipropileno (PP), Cloruro de polivinilo (PVC) vy polietilenotereftalato  (PET), debido a

gue sus items de productos son demasiados se los ha clasificado por familias.

La planta General (PP, PVC, PE) cuenta con una extensa variedad de envases y tapas.

La empresa lo fabrica de varios tipos, colores, disefios, materiales y capacidad

A continuacidén se describe una lista de los productos que fabrica la planta PET

Tabla# 1

PET GALONES

CODIGO CAPACIDAD PRODUCTO




T-28 1/2 LITRO PET CUADRADO

T-48 4 LITROS ENVASE PET AMBAR
T-48 4 LITROS ENVASEPET TRANSPARENTE
T-48 4 LITROS ENVASE PET BLANCO
T-48 5 LITROS ENVASE PET AMBAR
T-48 5 LITROS ENVASE PET BLANCO
T-70 1 LIBRA PET

T-70 16 ONZAS PET

REALIZADO POR: Jorge Mosquera

FUENTE: Bodega de producto terminado

PREFORMAS PET .- existe unafamilia que agrupa atodos los productos hechos de este

material acontinuacion uno de los més representativos:



PREFORMA PET DE 94 GR.- informacion técnica:

- MATERIAL: PET

- PESO: 94 gr.

- ROSCA: 48 mm

- COLORES: transparente , Ambar , blanco y azul

-  EMBALAIJE : 315 unidades en caja de cartén en funda plastica

Interna (para exportacion).

DIMENSIONES:

Gréafico# 1
PET
Peso: 94 Gr.

Longitud: 159 mm.

Rosca: 48 mm.
51.2
A mm
0
40.0
B mm
0
25.2
C mm
0
45.0
D mm



45.3

F 3.90mm

Aplicacidn.- Para la fabricacion de botellas de 4lts y/o 5Its Pet de alta transparencia y

resistencia al impacto con excelentes propiedades de barrera contra el oxigeno. Utilizada

mundialmente para envasar aguas naturales, jugos, vinos, etc.

TAPAS.- las tapas tienen su propia familia y dentro de ella existen otros productos, uno

de ellos es:

TAPAS.- informacion técnica:

- MATERIAL:

- PESO:
- ROSCA
- COLORES:

- EMBALAIJE:

polietileno de baja densidad
8gr.
48mm con anillo de Seguridad
azul, blanco, amarillo, verde y rojo
2000 unidades en caja de cartén con funda plastica

Interna (para exportacion)

Grafico # 2

Aplicacion.- tapacon anillo de Seguridad para botella de 4lt y/o 5 It, la tapa posee un sistema de sellado

interno para evitar fugasy un anillo de Seguridad el cual se desprende cuando se abre latapa.



Tabla# 2
CUADRO DE TOLERANCIAS PARA LA PRODUCCION DE PREFORMAS

TABLA DE TOLERANCIAS

RANGO DE PESO DEL ENVASE TOLERANCIAS DE ACEPTACION

0-10 gramos +/-1gramos
11- 50 gramos +/- 2 gramos
51-120 gramos +/- 3 gramos

REALIZADO POR: Jorge Mosquera

FUENTE: Jefe de Turno “A”

1.85 Descripcion de los Problemas que cuenta DELTA PLASTIC C.A. a criterio de sus

Funcionarios.-

Deltaplastic C.A. cuenta con varios problemas en su planta de produccion, muchos de estos no se han
tomado en cuenta, pero son los que estén afectando a la disminucion de la productividad en laempresa, a
continuacién se detallaalgunos de los mas importantes:

Exceso de producto no conforme ( fallas de produccién)

Devoluciones de clientes



Elevados costos de produccién ( Energia Eléctrica, mano de obra)

Desperdicio de materiaprima, y como consecuencia exceso de material reciclado
Tiempos improductivos debido a demoras en cambios de moldes

Falta de actitud de ciertos operadores de algunos turnos ( mas en la noche)

Disminucion de las utilidades.

Todos estos problemas estén relacionados muy estrechamente por lo que la gerencia de la empresa, esta
predispuesta elaborar |as soluciones que sean necesarias para lograr el mejoramiento de los procesosy el

aumento de la productividad.

1.9 Justificativos.-

En este mundo globalizado y con todos los tratados de comercio exterior en los que
esta inmerso el Ecuador como Pacto Andino, ALCA (Asociacién de Libre Comercio de las
Amétricas donde los costos de mano de obra y aranceles son muy bajaran, y en algunos
casos no existiran aranceles, costos de produccion, y de energia mas baratos y una politica

estatal acorde a los empresarios lo que obligara que realicen mejoras en sus empresas.

Se justifica este analisis a la empresa en el drea de produccién porque es ahi donde se
deberda mejorar para poder ser competitivos; producir mas; tener mayor volumen de
ventas y como resultado mayores ganancias y asi poder seguir en la industria y generar

empleo

1.10 Cultura Corporativa.-

La cultura corporativa de la empresa es que es de tipo familiar y las cosas se manejan con las decisiones

del duefio que son las que deciden las labores diarias aungque cada Gerente (hijos), tienen su espacio.

1.10.1 Politicade M gora Continua de la Empresa.-
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La empresa no cuenta con unamisién y unavision por separadas, ni habla de cada una de ellas, pero

cuentan con una politica de calidad. :

“ser una empresa dedicada a la fabricacion y comercializacion de envases plasticos,
seriamente comprometida con el mejoramiento continuo de nuestros procesos y de

nuestra gente”

1.10.2 Objetivos Generales.-

Elaborar un sistema que permita la estandarizacion del proceso de produccion,
mejorando la eficiencia de las maquinarias de inyeccion y soplado y analizando el sistema
de produccién para tener mayor organizacién y asi ofrecerle a los clientes un producto de

calidad, mas barato y con menor tiempo de entrega.

1.11 Marco Tedrico.-

Dentro del marco tedrico se analizara el estudio de tiempos y movimientos, métodos
de trabajo, planeacién y procesos de produccion, y los costos de produccion.,y control de

reprocesos

Segun el manual del ingeniero industrial, (Maynard, 1996) “el estudio de tiempos se
usa para determinar los estdndares de tiempo para la planeacion, calcular e costo,
programacion, contratacion, y evaluacion de la productividad., ademas dice que los
estandares de tiempo pueden ser tomados de varias técnicas diferentes entre ellas

tenemos:
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- Pueden basarse en registros historicos de tiempo, tomados en el pasado para dicha
tarea. Estos datos histéricos pueden basarse en simples promedios aritméticos o
analisis estadisticos complicados.

- Otra técnica es el uso de estimaciones realizadas, por un individuo conocedor, del
tiempo que le tomaria a un trabajador calificado desarrollar dicha actividad,
realizandolo con un nivel de desarrollo aceptable.

- Una tercera técnica es la de los tiempos predeterminados. Donde las tareas son
realizadas de acuerdo con el contenido del trabajo y luego se predeterminan los
tiempos para los segmentos de trabajo que sumados hacen el tiempo total de la
tarea.

- La cuarta técnica y que se utiliza con mayor frecuencia es la del estudio de tiempos

con cronometro.

El estudio de tiempos con cronometro es el método mas popular de medicidon de
trabajo; FREDERICK TAYLOR, lo creo por primera vez antes de inicios del siglo veinte ,
ahora se lo utiliza en todo el mundo para determinar el tiempo requerido para hacer un

trabajo.

Maynard, (1996) Otro concepto, dice que “el estudio de tiempos es el procedimiento
utilizado para medir el tiempo requerido por un trabajador calificado, quien trabajando a

un nivel normal de desempefio realiza una tarea dada conforme a un método especifico”.

1.12 Metodologia.-

En el presente estudio se usaran varias técnicas de Ingenieria Industrial para

optimizar los recursos financieros, materiales y humanos de la empresa.
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- Otras que son herramientas de investigacion cientifica como la observacién y el
cuestionario que serviran para recolectar informacién ademas de las fuentes

primarias y secundarias.

- Fuentes primarias.

Estas pueden ser personal de la empresa, datos histdricos, entrevistas a los gerentes y

la observacion.

- Fuentes secundarias
Estas son las alternativas de informacidén para completar el estudio como: Internet,
revistas, folletos, reportes, y libros especializados en la ingenieria industrial y la

produccidn

- También se organizard y sintetizara la informacidn a través de técnicas estadisticas

descriptivas mediante graficos y distribucién de frecuencias.

1.13 Facilidades de Operacion (Descripcion de los Recur sos).-

La empresa posee todas las facilidades de infraestructura fisica , funcionando en una
amplia extension de terreno; recursos humanos porque tiene una cantidad de recursos
humanos acorde para las necesidades administrativas , y obreros que laboran en tres
turnos ( operadores) cada uno, ademas del personal de mantenimiento , taller de moldes
y planta pet.; Recursos financieros : tienen todas las disponibilidades econémicas cuando
se requiere repuestos , compra de equipos o de materiales, asi como otros gastos para la

operacion general de la empresa



1.13.1 TerrenoIndustrial y Maquinarias (Recur sos Fisicos).-

Deltaplastic c.a. es una mediana Empresa que se encuentra estratégicamente ubicada

dentro del sector industrial de Guayaquil y cuenta con una buena infraestructura,

Desarrolla sus actividades industriales y Administrativas en una edificacién de 3500 metros cuadrados. Se
encuentra ubicada en la Provincia de Guayas, Canton Guayaquil, en el Km. 5 Via aDaule, sector de
Mapasingue Oeste calle Av. Sexta numero 305 entre las calles Segunda y Tercera. Cuenta con todos los
servicios basicos como agua, luz, teléfono y recol eccion de desechos, este sector de Guayaquil ademés se

caracteriza por tener viviendas a su arededor que conviven con las industrias de diferentes tipos.

Posee maquinas de varios tipos y en varias areas. maguinas sopladoras e inyectoras en planta Pet y planta
general, maquinas-herramientas en taller de moldes, equipos periféricos como compresores y equipos de

condensacion paralarecirculacion del agua.

11311 Maquinasy Equipos.-

L a planta PET esta instalada en un galpdon amplio de forma rectangular con todas las
condiciones de Salubridad y Seguridad; existe una aceptable distribucidon de planta, Se
encuentra situada detras de las oficinas administrativas, la bodega de materia prima y de

producto terminado.

En ella funcionan dos maquinas de soplado, una de termo soplado y dos de inyeccion
de preformas todas son maquinas importadas y de prestigiosas marcas en su rama,

también cuenta con otra planta que fabrica envases y tapas de PVC y PE

Las maquinas de soplado de la planta PET son maguinas de excelente tecnologia,
automaticas y gque son importadas lo que asegura la eficiencia de las mismas. (Ver anexo
#3)



CODIFICACION DE LAS MAQUINAS SOPLADORAS:

S: Sopladora

01: maquinal
01:planta PVCY PE
02: planta 2 (PET)

CODIFICACION DE LAS MAQUINAS INYECTORAS:

I: Inyectora

01: maquina 1
01:planta PVCY PE
02: planta 2 (PET)

También En la planta general existen instaladas nueve maquinas de soplado para la
fabricacién de envases de varios tipos de colores, volumen, materia prima y disefios estas
maquinas tienen muchos afios de funcionamiento pero se les da un mantenimiento solo

correctivo ademas gracias al cuidado siguen produciendo con una aceptable eficiencia.

Estas maquinas cuentan con una codificacion por tipo de proceso, tipo de planta y por

numero de maquina. Que se detalla a continuacién.

1.13.1.2 Materia Prima.-

La materia prima que utiliza DELTA PLASTIC C.A. es importada casi en su totalidad debido
al costo que es mucho mas barato que los proveedores nacionales que en realidad no son

productores, por ello la empresa importa directamente sus requerimientos de material .

Se utilizan varios tipos de resinas plasticas para inyeccion y soplado que son :



- PET : POLIETILENOTEREFTALATO
- PVC: CLORURO DE POLIVINILO

- PE:POLIETILENO

- PP :POLIPROPILENO

- COLORANTE

Los principales proveedores de materia prima son:

GEON ANDINAS Y GRAN POLIMEROS ANDINOS DE COLOMBIA
- EQUISTAR CHEMICAL DE USA

- POLIOFELINAS C.A. Y PROPILVEN DE VENEZUELA

- HONAN PETROCHEMICAL

-  TONGKOOK CORPORATION DE COREA

También se utiliza materia prima reciclada, pero esta es de la misma empresa.tambien

existen otros materiales que se utilizan para embalaje:

- FUNDONES DE PLASTICO
- CAJAS DE CARTON
- SACOS

1.13.2 Recursos Humanos.-

La empresa cuenta con 60 empleados debidamente contratados seguin €l reglamento interno y las leyes
laborales del Ecuador ( ver tabla# 3)

PLANTA: Existe un sistema de turnos rotativos para los operadores de la planta general en el cual son tres
turnos de ocho operadores cada uno incluido €l jefe deturno su jornada laboral empieza alas siete (7:00) de

lamafianay termina alas siete de la noche (19:00), es decir trabagjan 12 horas, luego descansan 24 horasy
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regresan al turno que les toca sea este en lamafiana o lanoche, esto sucede de lunes a sdbados , mientras que

los domingos la fabrica no opera.

En laplanta PET solo laboran seis operadores todos los dias incluidos los sdbado de siete (7:00) de la
mafiana alas tres (15: 00) de latarde, pero por lo general se quedan 2 o 3 horas mas, mientras que el turno
delaplanta general es exclusivamente 12 horas.

El grupo de mantenimiento de maquinas lo integran 4 operadores que laboran de 7:00 horas hastalas 15:00

horas al igual que laplanta PET se quedan 2 o 3 horas mas si fuere necesario

En €l dreadetaller de moldes laboran 4 personas que empiezan alas 7:00 horas de la mafianay terminan al

igual que mantenimiento alas 15:00 horas.

Los operadores de la bodega laboran desde las 7:00 horas hasta las 17:00 horas.

1.13.3 Recursos Financieros.-

Deltaplastic c.a. esunaempresa familiar y como se describe en el punto de la estructura organizacional
es manejada por su duefio y gerente general quien es el que presupuesta junto con los demaés gerentes ( hijos)

, todos los recursos a utilizar la empresa entre ellos los financieros .

Esto se hace mediante un plan de negocios establ ecido anual mente o también Ilamado presupuesto el que
seleasignan cantidades promedios, sueldosy salarios, a consumo de materia prima, consumo de energia
eléctrica, y todos |os gastos operacional es de la empresa, pago de servicios basicos. agua, luz , teléfono de las

oficinas, repuestos para maquinas, etc.

1.13.4 Sistema de Gestion de Calidad.-

Laempresa cuenta con un sistema de gestion de la calidad que se lo implanto a partir del afio 2002 debido
aque buscaba la certificacion de la 1 SO9001: 2000, esta certificacion fue finalmente conseguida luego que se
contratara ala empresa SGS para la realizacion de las auditorias externas del sistemay ver si procediala

certificacion lograndola a mediados del afio 2003, también posee un plan de calidad. (Ver anexo # 4)

El coordinador del sistema de gestion de calidad es el encargado de cumplir y hacer cumplir la norma | SO
9001:2000

También de la elaboracion de los indicadores necesarios para cuantificar el desempefio de cada areade la

empresay de sus empleados.



1.14 Mercado.-

El segmento de mercado al que Deltaplastic C.A. dirige sus productos es al sector
industrial y manufacturero sea este grande o pequeno; debido a que son productos

complementarios para otros procesos de produccion de tipo quimicos o alimenticios.

Tiene en el mercado una participacién de alrededor del 8%; este mercado es muy
disputado debido a la facilidad del proceso y ademas porque existen varias empresas

dedicadas a la elaboracién de productos iguales o similares.

1.14.1 Incursion en el Mercado (analisis de los competidor es).-

Actua mente la empresa de acuerdo a su participacion en el mercado nacional que representael 8 %,
ocupalaposicion n° 4 en el mercado local de preformas y envases de plastico como se lo detalaa

continuacion:

PLASTICOSDEL LITORAL
PLASTICOSKOCH
TECNOPLAST
DELTAPLASTIC C.A.
LATIENVASES

OTROS

1.14.2 Andlisisde Ventas

Las ventas se realizan mediante venta directa en lasinstalaciones de lafabrica o por Internet ; s estaes

directa el cliente se acerca a departamento de ventas

Si esta se realiza por Internet tiene que entrar ala pagina de la empresa: www.deltaplastic.com.ec y llenar

€l formulario de cotizacion del producto deseado este es vendido por cantidades minimas, en contenedores de
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20", el plazo  deentregadel producto es en los siguientes 15 diasy €l pago es a contado o a crédito (previa

aprobacion). (Ver anexo # 5)

A continuacion se muestra el cuadro de ventas del presente afio y su comparacion con el anterior.
Tabla# 4
VENTAS COMPARADAS DE LOS DOS ULTIMOS ANOS

MESES VENTAS 2004 ( UNID) VENTAS 2005 ( UNID)
ENERO- FEBRERO 7,342,178.00 11,978,654.00
MARZO — ABRIL 4,284,565.00 5,345,120.00
MAYO —JUNIO 7,985,621.00 8,904,567.00
JULIO- AGOSTO 5,820,652.00 7,200,456.00

TOTAL 25,433,016.00 29,428,797.00

ELABORADO POR: JORGE MOSQUERA
FUENTE: GERENTE DE VENTAS



Entre los principales clientes estan:

AGUA CRISTAL (GUAYAQUIL)

ALL NATURAL (GUAYAQUIL)

AGUA PURA (CUENCA)

INDUSTRIAS QUIMICAS GUAYAS (GUAYAQUIL)
INDUSTRIA INDIA SABOR (MACHALA)
INDUSTRIA NATURISTA (QUITO)

INDUSTRIA LICORERA ASOCIADOS (AMBATO)
INCOMVISA (GUAYAQUIL)

ALMACEN PLUS —ULTRA (PORTOVIEJO)

Su politica de innovacion y mejora ha permitido que sean los pioneros en el pais para la
produccidn de preformas PET de 94 gr. y de envases de 4 y/o 5 It. PET lo que ha hecho que
sus productos sean distribuidos a muchas provincias del Ecuador y exportados a

Venezuela, Peru y Colombia.

1.14.3 Canalesde Distribucion.-

DELTAPLASTIC C.A. tiene un sistema de venta y distribucion de personal fijo, esto quiere decir dentro
de la empresa existe un departamento de ventas que esta ubicado a la entrada del edificio administrativo y que

es compartido con €l area de recepcion.

El sistema de distribucion empieza de la siguiente forma

a) Productor, industrial - consumidor.-
Este canal es el mas directo y el de menor frecuencia de uso por los clientes de la

empresa porque es utilizado por las industrias que compran el producto como material de
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empaque o para completar su produccidn sea este envasado o tapado, aunque lo hacen

con poca frecuencia son cantidades mucho mayores de compra que el canal siguiente

b) Productor, minorista — consumidor.-
Este canal es usado con mayor frecuencia por las pequefias empresas o artesanales
gue se dedican a esta manera de produccién sea este para su envasado o tapado aunque

la cantidad de producto que compran es menor que la del canal anterior pero es el de

mayor uso
CANALES DE DISTRIBUCION
Grafico#3
CANAL A.-
PRODUCTOR INDUSTRIAL -
CANAL B.-

MINORISTA -




PRODUCTOR

v



CAPITULO I



2.6 Distribucion De La Planta.-

La distribucion de planta de Deltaplastic C.A. es del tipo “distribucién por Proceso (funcidn) “esto
significa que todas las operaciones del mismo son realizadas en la misma zona, las maguinas de soplado e
inyeccion de la plantade PVC y PE estan situadas de forma paralela unade otray cada linea tiene una
maquina seguida de otra, mientras que el area de molino se encuentra detras de la planta pero en €l mismo

galpon. (Ver anexo # 6)

2.7 Descripcion del Proceso de Soplado.-

En Deltaplastic se desarrollan dos procesos de fabricacion de plastico estos son el de

soplado y el de inyeccidon; (Ver anexo # 7)

Proceso De Soplado -

1. El material granulado o molido ( si es reciclado) es alimentado a la tolva de la maquina
de soplado.

2. De ahi este es mezclado a través de una camara de calentamiento por medio de
extrusion ( tornillo sin fin)

3. Enla cdmara el material se convierte en una masa densa y viscosa la que es conducida
por un cabezal

4. Luego es trasladada hasta la boquilla , donde las resinas plasticas adquieren calor
(manga) a una temperatura de entre 1502 C a 2002C dependiendo del tipo de material

5. Una vez que el plastico sale por la manga en forma tubular ,es cortada por una cuchilla

6. El corte es cogido por un brazo mecanico que contiene el molde que le dara forma al
recipiente

7. Luego este es soplado mediante compresor de aire , para dar la forma del molde que

lo contiene la materia prima ( resina plastica)



I

8. Después es banado el molde con agua mediante un sistema de enfriamiento para que
no se pegue el envase al molde.

9. Y o por ultimo el brazo mecdnico suelta el envase ya soplado y enfriado al deposito de
producto terminado.

10. El envase debe ser revisado; y que cumpla con todas las especificaciones de calidad, y
luego empaquetados en fundas.

11. El ultimo paso es el de transporte de la funda o del lote hacia la bodega de producto

terminado.

Proceso De Inyeccion.-

1. El material granulado o molido ( si es reciclado) es alimentado a la tolva de la maquina
de soplado.

2. De ahi este es inyectado a través de una cdmara de calentamiento por medio de
extrusion ( tornillo sin fin)

3. Enla cdmara el material se convierte en una masa densa y viscosa la que es conducida
por un cabezal

4. luego se traslada hasta la boquilla , donde las resinas plasticas adquieren calor

(manga) a una temperatura de entre 1502 C a 2002C dependiendo del tipo de material

luego el material es inyectado al molde llenando las cavidades del mismo

luego el producto es enfriado por la maquina de inyeccién

se abre el molde y se expulsa el producto, cayendo a un recipiente

el operador coge el producto y le saca la rebaba ( rama)

w o N o WU

luego es enfundado vy clasificado para mandarlo a bodega de producto terminado

2.7.1 Descripcion de los Procesos de Inyeccion y Soplado.-
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Estos procesos son un poco complejos debido a que involucran varios recursos que

actuan al mismo tiempo y ademas el sistema de funcionamiento de las maquinas es asi,

De tal forma que las maquinas de estos procesos producen de acuerdo a los
parametros de tiempo de ciclo (velocidad), ciclo de enfriamiento y de velocidad del
expulsor en el caso de las inyectoras y de presién de aire de soplado y de enfriamiento

para sopladoras.

Diagrama De Flujo De Proceso.-

Este diagrama servira para identificar los procesos de la linea de soplado e inyeccidn
realizan en Deltaplastic C.A. para la elaboraciéon de los envases plasticos, ademas es

excelente para revisar los procesos y tratar de proponer algin cambio si lo amerita.

Estos procesos constan de varios pasos que se los enumeran a continuacion:

recibir orden de produccién

sacar molde para producir

pedir material para iniciar produccion( preparacién de material)
mezclar con el colorante

soplado de envase

sacar rebabas

empacado y conteo del producto terminado

enviarlo a bodega.

Diagrama De Flujo De Operaciones Del Proceso.-



En este grafico se muestra las operaciones que realizan los operadores en el proceso de
soplado e inyeccién en el se indican todas las operaciones e inspecciones que se realizan
las que se detallan, ademas hay que seiialar que las operaciones de este proceso no estan
estandarizadas aunque si estan delineadas en el procedimiento para soplado de envases y

de inyeccidn de tapas.

2.8 Programacion de la Produccion.-

La planificacién de la produccién en Deltaplastic C.A. esta programada en base a los

datos historicos de ventas

El gerente de operaciones recibe del gerente de ventas, las ordenes de pedido (F-
P72001-01) segun procedimiento de ventas de productos exclusivos-720-01.
Adicionalmente, revisa en el sistema el inventario de la bodega de productos terminados

en busca de productos de alta demanda cuyo stock este bajo.

Una vez seleccionado el producto a fabricar, el gerente de operaciones verifica la
disponibilidad de recursos, tales como maquinas inyectoras y sopladoras, fechas en que se
puede empezar la produccion y distribucion del recurso humano. Ademas el gerente de
operaciones procede a revisar los inventarios de materia prima a través del sistema
interno para asegurarse que se cuenta con el material necesario sea este de polietileno,
polipropileno, PVC o PET. En caso de que falta alguno se procede segun el procedimiento

de compras P-740-01.
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El gerente de operaciones consulta verbalmente con el jefe de moldes el estado
operativo de los moldes a considerarse. Finalmente, se elabora el programa de produccién

semanal (F-P71001-02)

El gerente de operaciones elabora la orden de preparacién de moldes (F-P71001-01), la
cual en base al programa de produccion semanal definido, detalla los moldes a utilizarse,
las maquinas en que van a ser montados los mismos y los dias en qué se realizard estos

cambios.

La fuente para elaborar la orden de preparacion de moldes son la lista maestra de
moldes y la lista maestra de boquillas y nucleos las cuales contienen la informaciéon del
numero y color de molde asi como las medidas de las boquillas y nucleos para poder

elaborar los productos ( solo proceso de soplado).

La orden de preparacién de moldes es publicada en la cartelera del taller de matriceria,
donde el jefe de moldes realiza su revisidn, con el objetivo de preparar los moldes con
anticipacion, siguiendo lo que indica la IT de preparacién, entrega y recepcion de moldes
para después organizar el montaje de los mismos e iniciar la produccién respectiva segin

lo que indican las IT de produccién de soplado e inyeccién. (Ver anexo # 8).

2.8.1 Analisis de la Capacidad de Produccion.-

El Proceso de produccion de los envases en el area de soplado de la planta se efectua

por medio de fundas o lotes que son realizadas por los operadores.
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Todos los requerimientos como materia prima y maquinas son previamente preparadas
para su funcionamiento, a continuacién se detalla dicho tiempo de preparacién de

material, maquina y del molde.

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS

— scruaL | propuesto | orerencis | Tarea:  Producir envase
no. [TEMPO | Mo, |TEMPO | no. [TEMPO B Persona [ Material : PVC
O OPERACIONES WMaquina :sopladora # 1 Producto: T83 1KILO PVC
1::} TRANSPORTE Diagrama empieza: orden de produccion
O INSPECCION Diagrama Termina: enviar producto
D DEMORA o ESPERA Graficado por: Jorge Mosquera
Y ALMACENAJE Fecha : Jul05
TOTALES
HHEIPIHHER
DETALLES DEL METODO ACTUAL s 2 h £|¢ |z E g NOTAS

gl = | s | 2| |2]|s] 2

5l ez =[5°| &
1 operador reccibe orden de produccion C} |:| D v 100 Diagra
2 pide matenial virgen al encargado de bodaga C) C} D D v 200
3 pide colorante al jefe de despacho C CD D D v 200 ma de
4 mezcla el matenal virgen con l colorante G\Q D D v 557 FIUjO
5 werifica que |a mezcla sea hot O EE:B D v’ 400
] sube a la maguina con la funda preparada de material @6 D D v 200 de
7 prende la maquina O =D D Y 100
g pone material en tolva de la maguina G % D v 600 Proces
9 espera gue se caliente la maguina O Cb =E) v 16,34
10 recibe orden de colocar molde D D v 100 0s
11 trae el molde desde badega de molde () 2| [[{DV 200
12 instalacion de molds CD D D v 2500
13 caibra ol molde oD 01IDIY 500
14 calibra el tiempo de la maguina () |:> D D v 200
15 pone los parametros de enfriamiento en maquina C |:> D D v 200 Tabla
16 inicia |a produccion con el boton de ananque G@ D D v 100
17 observa que los ervases salgan bien O ‘3 D v 100 #5
18 lleva la primera muestra a taller @ﬂ I:] D v 300
19 ¥ otra deja en mesa patron de muestras @\@ D D v 200 Capaci
20 controla que salgan bien los envases O L_Ei] D v 100
A saca las rebabas de |os envases que salen G’-ED D D v 20000 dad
22 deposita en el recipiente de producto terminado () ‘:> D D v 300 .
23 separa rebasa de productos defectuosos G\:} D D v 500 InStaIa
24 observa que los envases sigan saliendo bign O CEE D v 500 da de
25 saca rebabas Oﬁ |:| D v 2500
26 pone matenal en tolva de la maguing ( segunda funda) () C} D D v 500
27 cuentz v enfunda los ervases ) Q D D v 3000
28 pega sticker con caracteristicas del lote G ‘B- D v 3000
29 envia a bodega de producto terminado O E:) -B"‘v 10,00

219,01

TOTAL DE LAS OPERACIONES DE PRODUCCION { CICLO DE ESE PRODUCTO) 1.5 HORAS



cada maquina (promedio)

DESCRIPCION CANTIDAD FACTOR CAPACIDAD INSTALADA
Capacidad por turno 500 unid / hora 12 horas/ turno 6000unid / turno
Capacidad diaria 6000 unid / turno 2 turnos / dia 12000 unid / dia
Capacidad semanal 12000 unid / dia 6 dias / semana 72000unid / semana
Capacidad mensual | 72000 unid / semana | 4 semanas / mes 288.000 unid / mes
Capacidad anual 288.000 unid / mes | 12 meses/ afio 3°4560.000 unid / afio

Elaborado por: Jorge Mosquera

Fuente: Gerencia de Operaciones

También se mostrard a continuacion el detalle de cada maquina de soplado y su
produccion en el mes de julio del afio 2005., sefialando que no existe registro de cada una

sino que se levanté informacidn de los controles de produccion

Tabla #6

RESUMEN DE PRODUCCION POR MAQUINA DE SOPLADO DEL MES DE JULIO

MAQUINAS PRODUCCION (UNID.) % DE LA PRODUCCION

SOPLADORA
1 33.394,00 3,97
SOPLADORA
2 64.275,00 7,64

153.240,00 18,20
SOPLADORA
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SOPLADORA

5 183.500,00 21,80
SOPLADORA

6 150.800,00 17,91
SOPLADORA

7 162.000,00 19,24
SOPLADORA

8 45.620,00 5,42

SOPLADORA

9 49.000,00 5,82

TOTAL 841.829,00 100,00

Elaborado por: Jorge Mosquera

Fuente : Gerencia de Operaciones

Como respaldo de esta informacion ver el anexo de produccion por producto de cada

maquina (Ver Anexo # 9)

Para el efecto se hara un breve analisis de un producto y del tiempo de operacién del
mismo y de la cantidad de rebaba que tiene ese producto con el fin de saber cuanto es la

eficiencia de ese producto en la actualidad.

A continuacién un breve analisis en funcién de la producciéon por segundos por unidad

de acuerdo a la cantidad de material usado para este producto

T-48 4 onzas pomitas PE duro
PESO : SIN REBABA : 12 GRAMOS



CON REBABA: 17.5 GRAMOS

TIEMPO POR ENVASE: 15.16 SEGUNDOS

EN TONCES:
TIEMPO PESO
15.16 SEG 17.5GR
—
43200SEG (12 HORAS) X

X = 17.5gr x 43200seg

= 49868 .07 gr /turno
15.16 seg

_49868.07 gr /turno
1750r

N = 2849 .6 envases con rebaba /turno

Sin rebaba: 34195. 25 gr. / turno

Donde:



diferencia: 49868.07 gr - 34195.25 gr =15672.82 gr

Entonces cuando se fabrica este producto se deja de producir a causa de la rebaba:

15672 .82 gr /turno
12 gr

N = =1306.06 envases sin rebaba /turno

Segun las tolerancias es permitido producir 2 gramos mas del peso por envase estandar

esto quiere decir que :

TIEMPO PESO
15.16 SEG 14 GR
—_
43200SEG ( 12 HORAS) X

_ 14 gr x 43200seg

= 39894.46 gr /turno
15.16 seg

_9973.60 gr /turno _
ases sin rebaba /turno
diferencias 99868.07 or - 39894 46 gr =9973.61gr

Costo de produccion es :USDS 0.030 por pomitas



precio de venta :USD $0.0462
utilidad por pomitas es de : USD $0,0162

Entonces:

712.4 unid./turno” USD$0,0162" 12horas/turno” 2turnos/dia” 26dias/mes = USD$740.48

La empresa deja de ganar con este producto alrededor de USD $740.48 al mes por
concepto de rebaba excesiva, que aunque este descontado el rango de tolerancia lo

sigue siendo aumentando asi el scrap (reproceso)

Nota: la empresa no pierde producto porque todo el material es reprocesado
aumentan los costos debido a los costos ocultos o sombras ya que aunque no pierde

materia prima, utiliza nuevamente horas- maquina. Horas —hombre, energia, etc.

2.8.2 Analisis de la Eficiencia Anual.-

Para el calculo de la eficiencia mensual de la planta se toma los cuadros de
produccion de cada maquina para el mes de julio y se lo relaciono con la produccién
mensual instalada ,segun el cuadro # 5 de capacidad instalada de cada maquina se tiene

288.000 unidades promedio , los mismos que se detallan a continuacion:

Tabla #7



EFICIENCIA MENSUAL DE CADA MAQUINA DE SOPLADO

MAQUINAS PRODUCCION (UNID.) | EFICIENCIA MENSUAL
SOPLADORA 1 33.394,00 12%
SOPLADORA 2 64.275,00 22%
SOPLADORA 3 153.240,00 53%
SOPLADORA 5 183.500,00 64%
SOPLADORA 6 150.800,00 52%
SOPLADORA 7 162.000,00 56%
SOPLADORA 8 45.620,00 16%
SOPLADORA 9 49.000,00 17%

Elaborado por: Jorge Mosquera

Fuente : Gerencia de Operaciones

indice de Eficiencia mensual para sopladora # 1:

Se tomaran los datos de la sopladora # 1 como referencia para calcular este indicador,

cuya férmula es:



produccion mensual promedio .,
capacidad mensual instalada

Eficiencia= 100 =%

33.394 unidades/ mes (envases),
288000 unidades/ mes ( envases)

Eficiencia= 100 =12%

Estos indican que en el area de soplado la maquina # 1 trabajo al 12 %

aproximadamente de su capacidad instalada mensual

2.8.3 Analisis de los Costos de Produccion.-

Los costos de produccion de Deltaplastic C.A. se los analizard mediante el uso de
indicadores , en que se relacionara los gastos de mano de obra utilizada , con los
kilogramos procesados de materia prima para poder saber cual es el costo de mano de

obra por kilogramo producido.

En este caso se tomara la informacién de mano de obra estimada por tipo de sueldo de
los empleados es de $ 200.000, hay que sefialar que la informacién no es proporcionada

por la empresa
Se la calculo de la siguiente manera:

25 Operadores: 25 X USD $200 X 12 meses =USD $60.000

8 jefes departamentales : 8 x USDS 350 x 12 meses = USD $33.600

4 gerentes : 4 x USD $1.500 x 12 meses =USD $ 61.650

Personal en general ( administrativo, servicio al cliente, contabilidad ,chofer,
mensajeros , etc) : 19x USD $ 270 x 12 meses=USD $61560

TOTAL ANUAL =USD $227.160



Los sueldos de cada persona que laboran fueron dados por la asistente contable de la

empresa, pero no se obtuvo registros de la misma.

Entonces: USD $227.160 / 12 meses =USD $18.930

Si en lo que va del afio se han procesado 323048 Kg. de materia prima

Ahora sabemos que se hara el andlisis de enero a agosto del afio 2005 entonces

USDS 18.930 ( 8 meses) =USD $ 151.440

Donde la formula es :

TOTAL DE MANO DE OBRA
TOTAL KG PRODUCIDOS

RELACION MANO DE OBRA =

M.Op = USD$151.440 _ ,47%
323.048kg 9

Costo por kilogramo producido.-
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Los costos de materia prima han variado del afio pasado para; debido a que la base
para producir resinas plasticas es el petréleo y como es de conocimiento mundial ha
habido problemas con los paises de mayor capacidad de distribucién del mismo lo que

hizo que se inestabilicen los precios, provocando la subida de los mismos

En este analisis se calculara el costo por kilogramo de produccidn:

Tabla# 8

Consumo total de kilogramos por tipo de materia prima

MESES PE PVC | PET T(;I'I,_A(I)_SES COSTO TOTAL | PROMEDIO
ENERO - FEBRERO | 7843 | 13383 | 40530 61756 $ 68.036,00 | $ 1,10
MARZO - ABRIL | 27007 | 24732 | 47045 98775 $ 96,560,23 | $ 0,98
MAYO - JUNIO 38053 | 24958 | 31850 99096 $ 98.780,35 | $ 1,00
JULIO -AGOSTO | 12679 | 18977 | 29145 63421 $ 70,458,45 | $ 1,12

Elaborado por: Jorge Mosquera

Fuente: Contabilidad

Entonces el promedio de costo por kilogramo es de $ 1,05

Indicador de costo por kilogramo producido.-




Los gastos de fabricacion se los tomara de el presupuesto que la empresa tiene para el
afio 2005 ya que la informacién para lo que va del afio no puede ser proporcionada .Pero

para estimar este valor se tiene que el presupuesto es:

presupuesto: USDS 528.000 al afio / 12 meses=USD $ 44.000 mensual

Donde los kilogramos producidos a lo que va del aio son; Kilogramos producidos: 323.048

Kg.

Entonces.

Gastos de fabricacion por kilogramo producido: USD $528.000 / 323.048 Kg. =USD $ 1.64
cuesta producir cada kilogramos en Delta plastic C.A, estos gastos incluye la materia prima

y la energia utilizada

2.9 Analisis FODA.-

ANALISIS INTERNO

FORTALEZAS.-

La linea de termoformado Pet, proporciona rentabilidad a la empresa debido a las
caracteristicas fisicas y quimicas del producto.
Sus 35 afios de experiencia le han otorgado un prestigio ganado en la fabricacion de

preformas y envases
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Posee una excelente infraestructura fisica , para poder ampliar su capacidad de
produccidn
El sistema de gestion de calidad ISO 9001: 2000 se ha ajustado a las procesos de la

empresa, dandole un mejoramiento continuo a la empresa

DEBILIDADES.-

Falta de preparacion del personal para el uso de los instructivos de calidad y los
procesos de produccién

En los maquinas de inyeccidn y soplado se producen muchos paralizaciones debido a la
falta de atencion del operario

Las maquinas debido a su antigliedad se paraliza demasiado, ocasionando tiempos
improductivos que perjudican a la empresa

Falta coordinacion entre las decisiones de la gerencia de operaciones y los del area
calidad, con la gerencia general , debido a que esta es una empresa familiar

Algunos de los mercados del plastico son ciclicos y altamente competitivos

ANALISIS EXTERNO.-

OPORTUNIDADES.-

Los productos de termo formado PET , han aumentado su demanda debido a los

beneficios de sus caracteristicas
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El aumento de fabricas de Bebidas hidratantes y energizantes en la ciudad de

Guayaquil y en la costa en general.

AMENAZAS.-

La llegada de nuevas companias transnacionales, que poseen mayores recursos
financieros, humanos, y materiales.

La firma del TLC vy otros que ayudaran a la liberacion de impuestos a los productos
plasticos, que son producidos a menos costo en los paises vecinos

La inestabilidad politica, legal, y econdmica del pais, hace que exista un ambiente de
preocupacion constante en la empresarios y trabajadores

La proteccion arancelaria negativa, que se lograria al mantener aranceles para las
materias primas y liberar los productos terminados.

Mayor costo de energia que el resto de la regién.

Alto costo del crédito para financiar bienes de capital.



2.10 Matriz FODA.-
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de
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Desarrollo »

de
productos
Amplitud de

Repragnizar los
departamentos
y su alcance en
la toma de
decisiones
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3.6 Registro de Los Problemas que afectan al Proceso de Produccion de Delta Plastic

C.A.-

Aqui se detallan los problemas que posee la empresa, estos afectan directamente al
proceso por cuanto inciden directamente en los costos de produccidon y por ende el
precio del producto final, que debido a esto buscan otras empresas para proveerse de sus

envases y tapas.

Pero los problemas que inciden con mayor frecuencia dentro del proceso son:

1. DEVOLUCIONES DE CLIENTES.- este problema lo ocasionan varias causas de

cardacter operativo, y administrativo.

Las causas son:

Hundidos, paredes delgadas
Caliches

Grasa, puntos negros

Pareja dafiada

Error en despacho

Defecto en rosca

Defecto en tapén

Defecto en tapa

Color



Error al facturar
Error del cliente

Otro

2. REPROCESO GENERADO EN PLANTA.- este problema es causado debido a la falta
de estandarizacion de operaciones y de la actitud de los operadores y de cierta
manera a la gerencia de la empresa.

Las causas son:

Descuido de las maquinas por parte de los operadores
Actitud negativa de los operadores

Falta de incentivo econédmico

Fallas de las maquinas

Abuso del molino por parte de los operadores

3.6.1 Analisis de los Problemas que afectan al Proceso Productivo.-

Devoluciones de producto terminado por parte de los clientes:

Este problema fue considerado por que si bien tal vez las devoluciones no son muchas
pero y kilogramos devueltos tampoco, con relacion con los kilogramos producidos pero el
costo de devolver producto y luego molerlo es muy alto debido a todos los componentes

monetarios que se involucran como energia, mano de obra de molino y planta, pero
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ademas existe un problemas mayor y es que existe la posibilidad a causa de esas
devoluciones que el cliente no regrese a comprar nunca mas debido a la falta de calidad
de ciertos productos, y tomando en cuenta la asfixiante competencia del sector del

plastico es muy importante analizar este problema

Al analizar las causas que hacen que se devuelva el producto estas son internas como
estan descritas anteriormente ya que mas que la devolucién es la actitud de los

operadores que no ayuda a que este problema se soluciones o aun mas se empeore

Reproceso generado en planta de PVCY PE.-

Este problema se da porque los operadores poseen mala actitud hacia su trabajo y

hacia la empresa por la falta de incentivo econdmico

Ademas se sabe que las maquinas tienen varios afios funcionando y algunas ya vienen
trabajando incluso desde su apertura hace mas de 30 afios, también los operadores saben
gue existe un molino para reprocesar y como el operador de molino tiene obligacién de
moler todo el material no conforme de la empresa se escudan en este ., logrando asi una

actitud negativa y provocando deficiencias en el proceso de produccién

3.7 indice de Reprocesos, Tipos de defectos y devoluciones.-
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En este item mostrara los indices y frecuencias de los problemas antes mencionados

como los de las devoluciones de los clientes y los reprocesos generados en planta

Aunque la informacidn es muy clara por parte de la empresa que en algunos casos no

es muy completa.

indice de devoluciones por cada mes desde Enero a Julio del 2005.-

Los registros de devoluciones fueron los documentos que se utilizaran para obtener
esta informacién que se la ordeno por mes de devolucién y por tipo de devolucién, ya que
existe un formato para el efecto, cabe mencionar que aunque existen registros hay cierta

informacién que no se sefala.

A continuacion se describen los cuadros de devoluciones antes mencionados:

Tabla#9



CUADRO GENERAL DE LAS DEVOLUCIONES DEL 2005

r S MOLINO | BODEGA TOTAL | INDICADOR | |
(KG) (KG) MENSUAL | MENSUAL | '©°
ENERO -
FEBRERO 230,51 0 230,51 8,33
MARZO 144,06 0 144,06 5,20
ABRIL 0 0 0 0
MAYO 586,30 18,45 604,75 21,83
JUNIO 0 471,96 471,96 17,04
JULIO 68,34 1249,63 1317,97 47,60
TOTAL 102921 | 1740,04 2.769,25 100%
INDICADOR
GENERAL 37% 63% 100%

Elaborado por : Jorge

Mosquera

Fuente : Almacenaje y

despachos

Esto indica que el 37 % de las devoluciones se van a moler y el 67 %
regresan a bodega aumentando los costos de

estos productos porgque implica costo de energia y mano de obra de molino, si
regresa a bodega costo de inventario

Mas el espacio que podria haberse destinado a otros productos
gue recién se los fabrico.

siguientes cuadros se mostrara los detalles de cada devolucidn por cada mes y por cada

tipo de devolucion

Registro de devoluciones por mes



MES : MARZ(

BODEGA

FECHA | UNID. PRODUCTO con. | RazoN | "0 o OBSERVACIONES
18-Mar05|  1.085 |T24 4 ONZAS RECODNDOPE | 0025 | & 16,42 SE TERMIND FRODUCSION =SPECIAL
15-MarD5|  1.108 |T8316 ONZAS | UBRAZVC TR 0056 | 1 BIE NO HAY DETALLE
15-arls| 283 |TA00 1 KILOGRANO V2 TR | m421 | 1 15 56 NO HAY DETALLE
15-MarD5| 3311 |T8316 ONZAS | UBRAVC TR 0056 | 1 10,98 NO HAY DETALLE
15-MarD5| 207 |T00 1 KILOGRANO V3 TR | 0421 | 1 12,48 EI gg&?ﬁbtb e
15:MarD5| 3800 [VACUNAS 1€ CE GURO 0i91 | 2¥s 1673 oD Utrtb#ﬁnﬁb PHENE T
15-Mar05| 1200 |T:201 ONZAREDONDOPVC R 0320 | 2 B0 SE DERRAMA EL PRODUCTO AL ENYASAILI
15-arD5]  1.100 |30 TAPA AL 7 170 SE DERRAMA EL PRODUCTO AL ENYASAIL
15-Mar05| 209 |ASARRACERA AZUL 07 | 12 140 SE ROMPE EN LA UNION
09-MarD5| 5500 [TAPDN#24 SIh PERZOZAR | ORAC | 12 B 6 ENVASE CAMSIO DE TAPA
09-Mars]  1.250 [#24 TAPA AMARILLC o | 12 250 ENVASE CAMSIO DE TAPA
09-MarD5|  1.000 |[#24 TAPA NERD DiEE | 12 210 ENVASE CAM3IO DE TAPA
09-MarD5|  1.200 [#24 TAPA ROJO o7 | 12 145 ENVASE CAM3IO DE TAPA
07-MarD5| 10 |[#62 BREEZE TAPAEL DR | 4 1,10 NC EXISTE DETALLZ
07-Mar-05 47 | TAPON# B2 0i7E | B 0,17 NC EXISTE DETALLZ
07-MarD5| 373 |IV CANASTILAS DL | 4 5 68 NC EXISTE DETALL=
7-Mar-05 17 |VT-28 750CC. FK mEe | 2 102 NC EXISTE DETALL=
07-Mar-05 37 |AIWADOR GRANDE DNE | 12 185 NC EXISTE DETALL=
07-War-05 12 |A3VADOR PECUERO D24 | 12 036 NC EXISTE DETALLZ

295 144,06

MES : ENERO - FEBRERO

FECHA ”"“":A“t PRODUCTO ‘“”[')m“ RAZON | MOLINO | BODEGA OBSERVACIONES
03 Fet-05 32| T1E 10 G5 REDONDD PE AT 1 052 NI HAY DETALLE
3-Fet05 BE| T-52 B ONZAS 172 LIBRA 0BES | 1 0,89 NJ HAY DETALLE
03-Fet05 37 [T6216 OMZAS 1 LERA VG | 0091 | 1 113 NJ HAY DETALLE
03-Feb05| 122 |49 L TAPA &M 0wz | s 0§ NJ HAY DETALLE
03 Fet-05 45 |#52 TAPA AMARILLC 081E | 7 036 NI HAY DETALLE
03 Fet-05 49 |#52 TAPA BLANCO oE | 7 036 NI HAY DETALLE
03-Feb-05]  1.400 [#24 TAPA BLANCO o4c | 7 128 NJ HAY DETALLE
03-Feb05| 200 |#24 TAPA LARGABL o 1,39 NJ HAY DETALLE
03Feb05| 800 [#24 TAPAROJO orc | 7 105 NI HAY DETALLE
04-Feb-05| 4211 |26 TAPA PAT ¥ PAR COLORES 7 10,95 ROTAS EN PARTE SLPERIDR Y _ATERAL
04-Feb-05|  15.270 |ASARRACERA AZUL OSC.TES| 0732 | & 198 5 NO HAY DETALLE
12.Ene08]  1.000 |T524 ONZAS PONOTIPO W PY 027 | & 1247 SE FACTURO MAL

23564 230,51




MES : MAYQ

Registro de devoluciones por mes

UNIDADE

CanlG

MOLINO

BODEGA

recta | PRODUCTO D15 | Razo | HOLNO | BOD OBSERVACIONES
N ENTRA BIEN =N BOTELLONLIOLIDO SE

T1-May05| 2000 [TAPA BOTELLON AGJACRIST 02 | 7 | 1o FIEBA

IiMapD5| 394 |T24 100CNZAS UMONADAPY 0412 | 1 1189 DEV. PARA NOTA DE CREDITO

12MayDs| 24 [TI01KLOGRAVOPVITR | ozt | 11v3 | s NO EXISTE DETALLE DE CLIENTE

12MayDs|  S0|T 16 ONZASTLBRAPVC | o | 1v3 | 1am NO EXISTE DETALLE DE CLIENTE

12MayD5| 1777 |T83 17 LERA PVE TR o | 1vs | g NO EXISTE DETALLE DE CLIENTE

12MayDs| 2 |E3T-MFPBICCRVE wE | 1va | NO EXISTE DETALLE DE CLIENTE

12MayD5| 85 |E3 COLONAZED CC PP o | 2 170 NO EXISTE DETALLE DE CLIENTE

12MayD5| 160 |EST-DTCCACEMEBE | oz | 1v3 | w® NO EXISTE DETALLE DE CLIENTE

12Mayl5|  M9|E3T4010CCPOMDEP | 25 | 3 318 NO EXISTE DETALLE DE CLIENTE
PROCUCTO EX MAL ESTADO FOR MUZHD

12-MayD5| 31,936 [#38 TAPA DESODORANTEBL | 05 | 12 | 780 TIEMPO GUARDADC EN EODEGA
PROCUCTO EX MAL ESTADO FOR MUTHD

12MayD5| 4903 [#35TAPADESODORANTEAM | 534 | 12 B0 TIEMPO GUARDADC EN EODEGA
PROCUCTO EN MAL ESTADO FOR MUTHD

12MayD5| 3612 |48 TAPADESODORANTE CL| 59 | 12 B0 TIEMPO GUARDADC EN EODEGA
PROCUCTO EN MAL ESTADO FOR MUTHD

12May05| 1548 [#38 TAPA DESODORANERS | 80 | 12 1200 TIEMPO GUARDADC EN EODEGA

OMaps| 0 [T CCAETEBBRVE | o312 | 3 s MELESTARD

Map05| 11,983 [TAPDN# 24 o | 12 i i

DMap5| 727 |T181 ONZAS RECONDO PE DI 001 | 12 36 EAVHIBDENDISSHD

D-May05| 1300 [TAPDN GOTERO o7 | 12 17 CAMEIO DE DISZHD

DMap5| 1000 [TAPON# B oed | 12 03 CBRDE DA

-MayD5| 1.0 [#18TAPA BL o | © 25 GG DR DiREND

W-MaypD5| 100 [TAPDN# 0 o | 1 015 LAMBIORE DlaelD

WMaypDs| 420 |CaTAPARANUESTRAPR | o3 | 12 14 CAYRINE D3aa

(-May 05| 1,500 |TAPA CAITA VERDE e | 0 i GABODEDIZEND

(-May 05| 1,560 |TAPA CAITA ROSADA g | 1 4 GRABODE DS

0-May 05| 1255 |ASARRACERA JLANGA wE | © 105 SE PARTEN BN OARTE SUFEHICS,

80.134 50630 16,44




Registro de devoluciones por mes

REGISTRO DE DEVOLUCIONES POR MES DEL ANO 2005

MES : JULIO
FECHA | UNID. PRODUCTO coD, | RAZON ”OKL(';"O BOEEGA OBSERVACIONES
P0Jo05| 00 [781 ONZAPLANO PE wi | 12 19| NOEXSTE DETALLE DE CLIENTE
10u05|  726(T8316 ONZAS 1 UBRA VO TH 00t | 1 376 NO EXSTE DETALLE DE CLIENTE
wads| 1900 1KLOPYCTR ot | 1 0 HO EXSTE DETALLE DE CLIENTE
1408|3017 [#5274PA ROSADO sz | 7 000 TAFAS LLENAS DE REBABA
1405|4498 [#70T4PA ROSADO 7 ng TAFAS LLENAS DE REBABA
15| 92|TI015 INEAS 1 LUBRA JET 1 1026 ENVASE QUEBRADIZO
130005 1187 [T485 UTROS GALON P=T | moge | 11 1ggpga | NOTIENE ROTACION SEGUN CLIENTE
13008 11257 |ASARRACERA AZUL a7 | 11 o | AR TENE RO R e
13Ju-06| 12257 |#48 TAPA AZUL GALONPET | OME | 11 img; | ANOTENE ROTACION SEBURELIENTE
TOTAL | 3853 66,34 14963
HES : JUNIO
Fecik [UNIROE PRODUCTO CHUIE: gy | MEL I [ BE0EGR OBSERVACIONES
5 0 K6 | K6
25| 3891 TAPON# o7 | 1 365|  NOEXSTE DETALLE DE CLIENTE
25| 538 |SELLO DE SEG #28 as | 12 167| N EXSTE DETALLE DE CLIENTE
0Jur05] 3000 [#A3TAPALARGATALOEL | 0121 | 10 05
SE FACTURGPOR ERROR TAPAS Y
09.Jur5] 3000 [CSRNDERATALQJERA | 627 | 10 75 CERVICERAS
07-Jur05|  20.238 |T43 4 INZAS TALQUERAFVC | D11S | 12 15| N0 SEPUEDE SERIGRAFKR
07-Jur05| 500 |T437 ONZAS TALQUERA PVC| D121 | 12 3751 NO SE PUEDE SERIGRAFIR
02Jur05] 4800 |T524 ONZAS TPOMJESTRAR D0 | 11 sy | MERMADERRENIAGARNENSSD,
0Jur05] 4800 [#2 TAPA AMARILLO oste | 11 g | MERGADERPGAALA BN EER0.
02Jur 05| 99344 [TAPON# 8 a7t | 12 ) e
02Jur g5 428 TAPA BLANCG oy | 12 g5 5 | CAUSAN GOTZO ALENVASE LPT-BE OF
.11 171,96




indice de reproceso de generado en la planta.-

Se analizara la informacién de los kilogramos reprocesados por tipo de materia prima
generados en planta de PVC y PE, que son registrados por la empresa mes a mes para el
calculo de este indicador y sus frecuencias se registrara la informacién por cada mes de

kilos y su tipo de materia prima

INDICADOR DE REPROCESO A MOLINO GENERADO EN PLANTA DE PVCY PE

REGISTROS DE PRODUCTO NO CONFORME ( POR TIPO DE MATERIA PRIMA)

Tabla # 10

REGISTROS DE PRODUCTO NO CONFORME (POR TIPO DE MATERIA PRIMA)

DE PLANTA DE PVC Y PE DE ENERO A MAYO DEL 2005 ( A MOLINO)

MES PVC(Kg.) PE (Kg) |PVC(%)] PE (%)
ENERO 219 98 17% 20%
FEBRERO 220 61 17% 12%
MARZO 257 96 20% 19%
ABRIL 283 135 22% 27%
MAYO 297 112 23% 22%
TOTAL 1.276,00 502,00 | 100% | 100%




PROMEDIO MENSUAL 255,20 100,40

Elaborado por: Jorge Mosquera

Fuente: detalles de reproceso por mes

A continuacidn se presentan los registros de cada mes de materia prima reprocesada en

planta

Detalle de los kilogramos reprocesados en planta en enero y febrero del 2005

MES: ENERO
DIA| PVC (KG) PE(KG)
3 6 4
4 9 2
5 8 2
6 7 0
7 11 6
8 9 2
10 9 3
11 7 0
12 9 6




13 6 2| MES: FEBRERO

14 8 4| [DIAT PVC(KG) PE(KG)
15 9 6 1 8 0
17 8 4 2 12 5
18 8 6 3 11 4
19 8 5 4 5 2
20 11 5 5 8 6
21 9 3 14 12 6
22 6 4 15 13 4
24 12 8 16 12 0
25 8 3 17 9 5
26 12 3 18 14 3
27 9 3 19 13 2
28 8 5 21 29 5
29 10 5 22 20 5
31 12 7 23 9 4
219 08 24 11 0
25 12 3
26 10 4
28 12 3
220 61

Elaborado por: Jorge Mosquera

Fuente: Gerencia de Operaciones




Elaborado por: Jorge Mosquera

Fuente: Gerencia de Operaciones

Detalle de los kilogramos reprocesados en planta en marzo y abril del 2005

MES : MARZO
DIA| PVC (KG) PE(KG)
1 12 3
2 11 2
3 10 3
4 10 2
5 13 5
7 9 5
8 9 3
9 8 2
10 7 5
11 11 6
12 9 4
14 10 2
15 12 2
16 10 3
17 11 3
18 10 5
19 9 4
21 15 9




22 9 5
23 12 2
24 10 5
28 9 4
29 11 7
30 10 3
31 10 2

237 96

MES:
ABRIL
DIA PVC (KG)| PE(KG)
1 7 3
2 13 9
4 9 3
5 8 0
6 11 2
7 11 5
8 9 4
9 10 6
11 12 7
12 12 7
13 17 7
14 11 5
15 13 4
16 12 7
18 11 5
19 11 0
20 13 7
21 10 4
22 15 6
23 12 8
25 6 5
26 6 6
27 12 12




28 12 5
29 8 4
30 12 4
283 135
Elaborado por: Jorge Mosquera Elaborado por: Jorge Mosquera
Fuente: Gerencia de Operaciones Fuente: Gerencia de Operaciones

Detalle de los kilogramos reprocesados en planta en mayo del 2005

MES: MAYO
DIA| PVC (KG) PE(KG)

2 14 4

3 15 8

4 12 5

5 10 2

6 13 8

7 15 6

9 14 6

10 12 0
11 11 3
12 9 2
13 10 5
14 0 8
16 13 7




17 21 9
18 14 4
19 9 0
20 19 6
21 19 8
23 13 7
24 10 3
25 8 2
26 14 2
30 12 7
31 10 0

297 112

Elaborado por: Jorge Mosquera

Fuente: Gerencia de Operaciones

Y el total de kilogramos reprocesados de estos meses es:

MES | PVC (Kg.) | PE (Kg.)

ENERO 219 98
FEBRERO 220 61
MARZO 257 96
ABRIL 283 135

MAYO 297 112




Elaborado por: Jorge Mosquera

Fuente: Gerencia de Operaciones

3.8 Analisis de Pareto segtin los indices de Reprocesos ,defectos y devoluciones.-

En este item se describird las frecuencias de los problemas y mediante el grafico de

pareto se observara de manera clara que causa incide mas en cada problema:

Devoluciones de producto terminado por parte de clientes.-

Para el registro de estas frecuencias se las analizara de dos maneras:

1. devoluciones por tipo : numero de veces que suceden
Esto es para tener una idea clara de cuantas veces se repiten las devoluciones por tipo

y saber porque es la causa mas importante en nimero de veces

2. devoluciones por tipo : kilogramos devueltos a molino y a bodega
Mientras que por tipo y kilogramos devueltos es para ver cual es el mas representativo

entre loas devoluciones de clientes.

3. Reprocesos por tipo de materia prima:
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En este punto se muestran los indices de reprocesos por tipo de materia prima en lo

gue va del afio.



indice de frecuencias de repocesos generados en planta (pvc):

Este grafico se lo realizara con las frecuencias registradas de los reprocesos desde el mes
de enero a julio del afio en curso; utilizando las frecuencias acumuladas y los kilogramos

reprocesados

Tabla # 12

MES PVC(Kg.) | FREC. | FREC .ACUM.
MAYO 297 23% 23%
ABRIL 283 22% 45%
MARZO 257 20% 65%
FEBRERO 220 17% 83%
ENERO 219 17% 100%
TOTAL 1276 100%
Elaborado por:

Jorge Mosquera

Fuente: tabla # 10

Diagrama de pareto de reprocesos de pvc.-



REPROCESO DE PVC GENERADOS EN PLANTA DE
DELTAPLASTIC EN ANO 2005
. 100%
1200 T
FREC .ACUM.; 1007 90%
1000 + FREC .ACUM.; 83% T 80%
T 70%
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e 800 T FREC .ACUM.; 65% 1 60%
é 50%
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T 20%
200 T
T+ 10%
0 t t t t 0%
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MESES = PVC( Kg)
—e—FREC .ACUM.

Elaborado por: Jorge Mosquera

Fuente: tabla # 12

indice de frecuencias de reprocesos generados en planta (pe):

En el caso de este diagrama de pareto serd iguala que el anterior pero en este se

representa | las frecuencias y los kilogramos reprocesados de PE



Tabla # 13

MESES PE FREC. |FREC. ACUM.
ABRIL 135 27% 27%
MAYO 112 22% 49%
ENERO 98 20% 69%
MARZO 96 19% 88%
FEBRERO 61 12% 100%
TOTAL 502 100%

Elaborado por: Jorge Mosquera

Fuente: tabla # 10

En esta tabla se muestra los totales de kilogramos reprocesados por cada tipo de materia

prima de enero a mayo del 2005

KILOGRAMOS

REPROCESOS DE PE GENERADOS EN PLANTA EN EL ANO
2005

ABRIL MAYO ENERO MARZO  FEBRERO

MESES

100%
- 90%
- 80%
- 70%
- 60%

- 50%
- 40%

Il PE
—e—FREC. ACUM.

- 30%
- 20%
- 10%
- 0%

Diagra
ma de
pareto
de
reproc
esos de

PE:

Elabora
do por:
Jorge



Mosquera
Fuente: tabla # 13

3.9 Diagrama Causa — Efecto.-

El diagrama causa — efecto se lo analizara en funcién de las 5 m, esta herramienta nos
ayudara a observar claramente las causas y las sub. causas de los problemas que afectan a

la empresa .

Mano de obra : aqui se presentan varias causas como los hundidos, paredes y
como subcausa de esto es la mala calibracion de la maquina por el operador.,
también problemas en el color por mala preparacién del operador

Moldes: se encuentran como causa los defectos en las tapas debido a las fallas en
la construccion del molde; caliches esto a causa de fallas en los moldes en el
montaje

Método de Trabajo: error en el despacho esto porque no se conoce los nombres y
codificaciones de los productos pedidos; error al facturar, debido a que el cliente
no se sabe los cadigos ni el tipo de materia prima que esta hecho el producto.
Magquinaria: se presentan también caliches debido a que se deja la manga muy
larga en la calibracion y a la antigliedad de las mismas; hundidos debido a que se
gueman las resistencias y la temperatura sube ademas que los pirémetros que la
controlan se danan por la antigiiedad.

Materia Prima : se presentan grasa, puntos negros esto por la degradacion del
material que se quema y porque la cantidad de afios de uso de la maquina hace

gue en el tornillo sin fin se quede pegado material guemado ( carbones);
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Todas estas causas y subcausas ocasionan que las devoluciones se den continuamente
al igual que el reproceso que al ir todo este material al molino ocasiona perdidas

significativas a la empresa.

3.10Cuantificacion de las Perdidas ocasionadas por los problemas.-

En este item se indica las pérdidas ocasionadas por los dos tipos de problemas

planteados en este capitulo

Para obtener las pérdidas por devoluciones, se tendrd que analizar los costos
involucrados de reprocesar en molino, pero en realidad los dos pasan por el molino lo que

obliga a usar maquinaria, energia, mano de obra del molino.

Los costos que se utilizan para el efecto son:

Costo de mano de obra de molino. $ 1,15 por hora

Costo de energia de usar el molino : $ 1,28 por hora

Este costo se lo determina en base a que la empresa paga alrededor de $ 8.000 al mes

por consumo de energia

Ahora si $ 8.000 se los divide para los 26 dias al mes que trabaja = $ 307,69 al dia si ese
valor se divide para 24 horas del dia=$ 12,82



El molino representa el 10% del total del consumo por dia; entonces se tendra: $

1,28 diario

Costo de mano de obra de operador en planta : $ 1,15

Costo de Kw. / hora en planta es de $ 6,41

Entonces se tendra el valor de las pérdidas por el total de materia prima reprocesada,
donde se multiplican por los kilogramos de los dos tipos de problemas, en la columna de
los costos y se obtiene el total de las pérdidas para el periodo de estudio que es de Enero

a Julio del afio 2005.



CAPITULO IV



DESARROLLO DE LA PROPUESTA DE SOLUCION

4.4 Planteamiento y andlisis de la alternativa de solucién en DELTA PLASTIC C.A.-

En este punto se plantearan las posibles soluciones para cada problema presentado o las causas
gue mas pérdidas ocasionen a la empresa , para el efecto se tomara en consideracion varias
posibilidades que tendran que ver con la capacidad econdmica de la empresa , la capacidad de

produccidony la demanda de los productos que fabrican.

El planteamiento de estas soluciones tendrd que estar relacionadas con las pérdidas

ocasionadas desde el mes de Enero a Julio por cada problema

1. Devoluciones de los clientes es de : $ 9.100,27
2. Reproceso generado en planta PVC & PE : $ 17.765,78
3. Total:$ 26.866,05

Estas mismas pérdidas se proyectaran para los meses restantes, es decir se obtendra un valor
anual proyectado de las pérdidas que serdn el caso de las devoluciones $ 15.600,46; y en el del
reproceso generado en planta sera: $ 30.456,63; el cual da un total anual de pérdidas

proyectado de $ 46.057,09

Se observa que el problema que mas incide en la empresa es el de los reproceso debido a sus
altas pérdidas que ocasionan, pero al solucionar este se podra también eliminar el de las
devoluciones que se van a reprocesar. Se analizara el segundo problema con mas énfasis y buscar

las alternativas de solucién al mismo.

Estas podran ser de caracter administrativo, o técnicas dependiendo del tipo de problema o

causa a solucionare entre las alternativas que se escogieron estan:
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adquisicion de maquina de soplado para PET Para Cambiar los Productos de PVC & PE a

material PET

4.4.1 Alternativa de solucion “Adquisicion de maquina de soplado para PET para cambiar los

productos de PVC & PE a material PET” .-

La alternativa que se propondra es la de cambiar los productos de PVCy PE a productos de

material PET mediante la adquisicion de maquina de soplado para este nuevo material.

Hay que seiialar que los moldes que actualmente se utilizan para los productos de PVC & PE
servirdn para los de material PET debido a que esta alternativa no propone cambiar el disefio sino

el material para evitar el reproceso en general

En nuestro pais y nuestra ciudad concretamente la ciudad de Guayaquil existen empresas que

podran proveer las preformas.

Grafico# 4

Maquina Sopladora Automatica para PET




4.4.1.1 Objetivo de la alternativa de solucién.-

Entre los objetivos que se plantea solucionar esta alternativa estan:

Disminuir o eliminar el reproceso generado en DELTA PLASTIC C.A.
Disminuir los costos de produccion causados por el reproceso y las devoluciones.
Reducir las pérdidas ocasionadas por este problema.

Aumentar la productividad y eficiencia de la empresa.

4.4.1.2 Desarrollo de la alternativa de solucion.-

Para este problema se propondré el cambio de productos de PVC & PE por el de material Pet
pero para el efecto se debera reemplazar la maquina de soplado # 1 de PVC & PE por la maquina

de soplado PET que se comprara.

Este proceso funciona mediante la fabricacién o compra de preformas de diferentes gramajes 'y
donde luego se las calienta para después pasar a una maquina sopladora que les da la forma del
molde instalado en dicha maquina., sin rebabas, ni desperdicios, para ello se necesitara adquirir
maquinas de soplado de este material que ya existe en la empresa pero solo cuenta con dos

maquinas que se encargan de producir.

La empresa cuenta con el espacio suficiente para la instalacién de estas maquinas. Y los moldes
que se utilizan en la planta de PVC & PE serviran para las fabricacion mediante PET, ademas la

tendencia en la fabricacion de envases es de este material, existen varios proveedores
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nacionales y extranjeros que podran ofrecer las preformas y la resina virgen para fabricacién de

preformas.

Datos técnicos de materia prima:

RESINA A UTILIZAR: POLIETILENOTEREFTALATO (PET)

Esta resina esta dentro de la familia de los polimeros semicristalinos presenta
un caracteristico punto de fusion que corresponde a la transicion del estado fluido.

El intervalo util para la transformacion esta por lo tanto limitado a pocos grados
centigrados, ya que un poco abajo del punto de fusidn, el material esta todavia
sélido y no se puede moldear ni extruir. No es prudente superar mucho la
temperatura de fusién porque puede intervenir el fendbmeno de degradacion
térmica. Su contraccion en el moldeo es mucho mas elevada que el caso de los
materiales amorfos.

»Na de los polimeros.

TEREFTALATO DE POLIETILENO- EI PET es el plastico mas comunmente reciclado en

los EE.UU. y Europa. Se emplea generalmente en envases y botellas, frecuentemente contiene

estabilizantez y retardantes de flama.

La cantidad total de pigmentos y aditivos que contiene puede alcanzar el 30% de su peso. Su
produccién emplea sustancias irritantes y durante su produccion pueden emplearse metales
pesados como catalizadores, mismos que terminaran siendo liberados al ambiente. Sin embargo,

se considera que el PET no ocasiona impactos severos a la salud, y representa un riesgo menor
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para el ambiente que el PVC. Greenpeace considera que el reciclaje de PET, asi como el de los

pldsticos que a continuacién se mencionan, debe ser incentivado.

Propiedades del material PET

Termopldstico con estructura Intervalo de || Contraccion en
Simbolo

semicristalina fusion °C moldeo %
DATOS
TECNIC

Polietileno — Tereftalato PETP ~ 255 1,2-2
OS DE
MAQUI

NA A ADQUIRIR:

EMPRESA: DIGMOTOR

UBICACION: BRASIL

MODELO: DKS 130

Caracteristicas:

- Son maquinas automaticas.

- Tienen excelente calidad de soplado y productividad para esta categoria.

- Equipamientos compactos con construccidén mecanica robusta y precisa.



- Control, electrénica y software de ultima generacion.

- Componentes suministrados por proveedores de excelencia internacional.

- El cambio de moldes es simple y rapido. Bajo nivel de ruido.

- Capacitacion y soporte técnico calificados.

- Poseen excelente costo beneficio. Acceso a financiaciéon para maquinas y equipamientos. (Ver

anexo # 10)

Aplicacion:

Fabricacion de botellas o frascos para industria de: bebidas, refrescos, agua mineral, aceites

Comestibles, salsa, condimentos y productos de higiene y limpieza.

Tabla # 14

Datos técnicos de sopladoras automaticas para PET

CARACTERISTICAS TECNICAS DKS 130 DKS 160
produccion nominal ( botellas 500ml) 1500 1300
MOLDES

capacidad del envase 3 litros 6 litros
altura maxima del envase sobre el cuello 390mm 400mm
altura maxima del envase abajo del anillo soporte 365mm 370mm
didmetro maximo del envase 120mm 170mm




numero de cavidades por molde 1 1

diametro minimo del pico abajo del anillo 20mm 20mm

diametro maximo del pico abajo del anillo soporte 50mm 50mm

CALENTAMIENTO

numero de mdédulos de calentamiento 2 2
numero de zonas de calentamiento por modulo 8 10
potencia de las lamparas de cuarzo( IR) 1000/2000W 1000/2000W

ESTIRAMIENTO

didmetro de varilla de estiramiento 8,5 - 14mm 8,5-14mm

fuerza de estiramiento por varilla 160 a 190 daN 160 a 190 daN

En este cuadro se muestran otros datos técnicos del funcionamiento de la maquina sopladora

que se cotizara.




Tabla # 15

Datos técnicos

CARACTERISTICAS ELECTRICAS DKS 130 DKS 160
wtencia instalada 40 K a4 Ky

wotencia corsumida [ SL) 23 KW 28 Ky

asidn JA380 Y+ 10%

JLinetw caboeléotic [ cabo flexble de aobre) 25mm 28mm”
tecnencia a0 /60 Hz 51 fG0Hz
LCUA DE REFRICERACTON

smperatira del agna de entrada a la maquing & grados cert. 8 grados cent.
smperatira de amua de sabida ala maquina 14 grados cent. 14 grados cent.
aes1ondel amua M bar 3 bar

Mdl .3 Andlisis de la capacidad de producéidii’dé maquina a FéeWilazar vs. La maquina a
wotencia i gddairir. - 4000 Ky, - 7000 Kealh

smperatira anhiente = 33 grados cent. Méx. = 33 grados cent. M ax.

\RE COMPRIMIDO
e qugJaggghzaaon de este punto se tomarg_l@ ngaudad de pr%qléﬁ%?n de envases por hora de

la,maguina que se reemplazara que sera la S%’lpéqgﬂfﬁefé&a ag@@%&g@duccién de la maquina que
6 FIR TS PR PGTRy30 o la DKS 160.

ies1on de presoplado 0-15bar 0-13 bar
wesidnde soplado 25 - 40 bar 25 - 40 bar
Gaipdeithad RerlfmiProduccion De La Sopladoradtfados cart. = Jgrados cent.
alidad del] aire 1 microng 1 microne

Marca: Bekum
ESD

foltslo: 531 2Ton 3 Ton
‘RENSA

60241284, 16000 dan 25000 datd
]T'?ﬁhga[pﬁfe U e 135mm 200mm
\MEIENTE =18 grados cent =T=32 gradoz cent.

smperat rEA¥ASAS e BYG-RE e heoprsitah del S00mbacMtteds32 grados cant.



Capacidad de produccion.
Unidades / hora: 150
Turno: 12 horas

Numero de turnos / dia: 2

Mensualmente produce aproximadamente: 288.000 unidades de PVCy PE (ver, Pag.24)

Segln datos registrados de produccion que el mes de julio del afio en curso produjo: 33.394

unidades

Donde el rendimiento de produccion de esta maquina es de el 12 %; (ver Tabla # 7 Eficiencia

mensual de maquinas de soplado; Pag.27)

Quiere decir que esta maquina solo trabaja al 12% aproximadamente de su capacidad instalada

Capacidad Real De Produccién De La Maquina Que Se Adquirira:
Marca: Digmotor

Modelo: Dks 130 - Afio: 2.005

Envases de PET con capacidad de 500ml a 3 litros

Capacidad de produccion.

Unidades / hora: 1500 - Turno: 12 horas - Numero de Turnos por dia: 2



Entonces se tiene que se produce un promedio de: 36.000 unidades / dia

oroduccion mensual - 36000719+ 269135 _ g35 0po UMY

dia mes mes

Mensualmente produce aproximadamente: 936.000 unidades

produccion anual : 936,000 909+ 12 M8 _ 11555 gop U

mes ano ano

Anualmente esta maquina automatica de soplado de preformas PET producird: 11°232.000

unidades

Capacidad Real De Produccién De La Maquina Que Se Adquirira:
Marca: Digmotor

Modelo: Dks 160 - Afio: 2.005

Envases de PET con capacidad de 500ml a 3 litros

Capacidad de produccion.
Unidades / hora: 1300 - Turno: 12 horas - Numero de Turnos por dia: 2

Entonces se tiene que se produce un promedio de: 36.000 unidades / dia

produccion mensual : 31.200 un,ld' © 26 dias = 811.200%

dia mes mes




Mensualmente produce aproximadamente: 811.200 unidades

produccion anual : 811200909 15 M85 _ g7 400UNd
mes ano ano

Anualmente esta maquina automatica de soplado de preformas PET producird: 9°734.400

unidades

4.4.1.4 Analisis del reproceso con la nueva maquina.-

En este punto se analizara el reproceso que se dejarad de producir con esta nueva maquina asi
como las ventajas del soplado de preformas de material PET, hay que sefialar que entre los puntos

mas importantes tenemos.

Este proceso de soplado es mediante preformas que vienen listas solo para soplarlas

Este proceso elimina completamente las rebabas porque la preforma solos es previamente
calentada en el horno de la maquina y luego soplada para enfundarla inmediatamente
Se disminuye el tiempo por ciclo (envase) puesto que no existe pérdida en el sacar las

rebabas.

Es casi cero el producto no conforme de este proceso porque el molde sopla a la preforma
y le da la forma exacta del molde instalado, logrando asi un producto de excelente

calidad.

Con respecto a la saluda de los operadores ayuda mucho puesto que la agrupacién

GREENPEACE dice que los vapores generados por el PVC y PE producen a largo a mediano
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y largo plazo cancer en la sangre y al pulmodn, esto se debe a que cuando la materia prima

antes mencionada es fundida antes de salir por la manga emana vapores toxicos.

4.5 Evaluacién y/o costos por cada alternativa.-

Se cotizo las maquinas DKS 130 Y DKS 160 que provee la empresa Brasilefia DIGMOTOR que se
dedica a la fabricacién, venta y distribucion de maquinas de soplado, equipos periféricos, y

mantenimiento de dichas maquinas y equipos.

Se hizo contacto con el encargado del departamento de ventas técnicas de la empresa la misma
gue mediante correo electrdnico envid los precios de estas maquinas los que estan a continuacion.

(Ver anexo # 11)

Tabla # 16

PRECIOS DE MAQUINAS AUTOMATICAS SOPLADORAS DE PREFORMAS PET

Modelo Cavidades |Capacidad Produccién nominal Sopladora
hasta hora |mes**

DKS 130 1 3.0L (xoooml) | 1.500 |900.000 USD 62.900,00
DKS 160 1 6.0 L (s000ml) | 1.000 |600.000 USD 76.500,00
DKS 230 2 3.0L (o00mi) | 2.500 | 1.500.000 USD 97.000,00
DKS 260 2 6.0L (s000ml) | 1.800 |1.080.000 USD 115.900,00
DKS 330 3 3.0L (o0omi) | 3.500 |2.100.000 USD 166.000,00
DKS 415 4 15L (t000mi) | 4.500 |2.700.000 USD 199.900,00

Para la implementacion de esta propuesta se deberd adquirir una maquina nueva de soplado

automatica para material PET, para evaluar sus costos se deberd analizar el precio de la maquina,
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estas son la misma pero de diferente capacidad de produccién como se escribe en los datos

técnicos.

Segun la tabla # 16 donde se muestran los costos de cada alternativa (mdquina), se observa
que la DKS 130 es de menor precio que la DKS 160 e incluso su produccién nominal por hora es

mejor. Por ello se calculara los costos de importacion de la DKS 130 que es la que se escogera.

Los costos estimados para la maquina automatica, DKS 130 son:

Maquina Sopladora Automatica para PET

FOB $ 62.900,00
Flete (aproximadamente un 3,60 % del FOB) $ 2.264,40
total $ 65.164,40
seguro 2,5 % $1.629,11
valor CIF 66.793,51

liquidacion aduanera:

advalores(segun la ley de aranceles, 5% del CIF) $ 3.339,68
subtotal $ 70.133,19
IVA (12 % del resto de impuestos anteriores) $ 8.415,98
CORPEI ($ 5 hasta cuando el FOB es menos de $ 20,000) 0,00

inspeccion de origen cuando el FOB es mayor de $ 4000

inspeccion de origen por Bereau Veritas (2,5 % del FOB aproximadamnete) $ 1.572,50
total de liquidacion $ 80.121,67
costo total del equipo puesto en fabrica $80.121,67

4.6 seleccion de la alternativa mas conveniente, como propuesta de solucion.-



Para la solucién de los problemas se escogera la alternativa antes mencionada en el item 4.2,
esto debido a que el costo de la mdquina es menor que la otra alternativa sefialada, ademas que la
produccién nominal es mayor. Segun el andlisis realizado en el item 4.1.1.3, también se puede
observar que ademas de que la produccidn anual de la DKS 130 que es la alternativa escogida es

mayor el costo de esta maquina es menor a la DKS 160

4.6.1 Aporte oincidencia de la propuesta en el desarrollo de los procesos.-

Esta propuestas permitiran evitar el aumento y paulatinamente disminuir el reproceso debido
las devoluciones y al producto no conforme ocasionado en la planta de PVC & PE, debido alas

caracteristicas de estas mdaquinas, se lo lograra, eficazmente.



CAPITULO V



5.1 Costos y calendario de la inversion, para la implementacién de la

propuesta.-

EVALUACION ECONOMICA Y ANALISIS FINANCIERO

Alternativa

La inversién es de (USD) $ 80.121,67, que implican los costos de la maquina, importacion, fletes

maritimo, seguro de la maquinaria, ademds de los tramites aduaneros en la ciudad de Guayaquil,

todos estos costos se detallan en la pagina 66

Costo-Montaje-Instalacion de Adquisicion

costo

montaje (5 %)

instalacion electrica (7%) | costo total

[maguina sopladora

$80.121,67

$4.006,08

$5.608,52 $89.736,27

costo de montaje se asume un porcentaje del 5%, y para las instalaciones eléctricas el 7%, segun

informacién proporcionada por la empresa.

Dentro de estos gastos se impone su depreciacion que es el 10% del valor de la maquina

En el

depreciacion =

sopladora
(40:10) vda resdd Ogrecnesd
mecLina de splaco $ 87HX27|$ 89/363|$ 6/302|(10as=120mTESs)
5.1.1 |
nversio
depredadon = C-\R n Fija.-
n

$89.736,27 - $8.973,63

120meses

= $673,02
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La adquisicién y montaje de la maquinaria son los gastos como inversidn fija. Con todos sus
rubros totales para su instalacion, depreciacidn, etc. Ya que aparte los demdas rubros seran

tomados dentro de los gastos de la empresa el costo de la mano de obra normal

5.1.2 Costos de Operacion.-

Los totales finales agregaran al costo: mantenimiento (2% del costo), operaciéon vy la

depreciacion:

osto
costo Total
costo de maquina |mantenimiento| operacion |depreciacior totales de

_méaquinadesoplado |$  89.73627|$ 179473 |$ 358945|$ 67302|$ 95.79347 Adqui

sicion

dela
Maqu
ina de Soplado

Entonces el costo total de Adquisicion de la maquina incluido los gastos de operacién

como: montaje, instalacién, depreciacion, reparacién y mantenimiento son: $ 95.793,47

Calendario de los costos de la inversion en la compra de la maquina

Sopladora.-

Este calendario tendrd como se realizan las operaciones para la adquisicién, traslado e

instalacion de la maquina en la fabrica, se la realizard a partir de la fecha de compra de la
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maquina. Se estima sera en marzo del 2006, pues en esa fecha la empresa termina de pagar un

préstamo a una institucidn bancaria para ampliacion de planta PET (ver tabla # 17 y 18)

5.2 Plan de Inversion de la Adquisicidn de la maquina.-

La inversion de la propuesta se calculara sobre la base de que comprende los costos de
adquisicion de la maquina y tramites aduaneros, es decir sobre el precio de la maquina puesta en
la fabrica, ademds de los gastos de montaje, instalacién, que son $ 89.736,27 mientras que los
gastos de mantenimiento y operacion de la maquina se lo hara mediante dinero propio de la
empresa, debido a que los valores no son muy elevados, y el flujo de caja de la empresa permite
cancelarlos, que son $ 6.057,00, ya que sumando estos dos valores dara como resultado el total

de la propuesta que es de $ 95.793,47

5.2.1 Amortizacion de la inversion / crédito financiero.-

Esta inversion serd pagada en 36 meses (3 afios) a través de un crédito bancario realizado por
el Produbanco, para el cual se pagard un monto de inversion de $ 89.736,27 a una tasa activa del
11% ,mediante la aplicacidn del cdlculo del interés compuesto debido a que el préstamo es a tres
afios. Que es el promedio que rige en el Sistema financiero nacional. Las tasas referenciales de
nuestro pais fluctdan entre el 11% y el 13 %, pudiendo obtener el crédito del Produbanco a una
tasa aceptable, ademds que la empresa tiene cuentas activas en este Banco por lo que facilitara su

crédito.

Para efecto de pago de la maquina se financiard mediante un préstamo a una institucion
Bancaria Local, este sera pagado en un plazo de 3 afios a una tasa activa compuesta del 11 %
siendo el interés mensual del 0,92% con un interés del préstamo que es de $ 822,58 la primera

letra (ver tabla # 19)



5.2.2 Balance Econdmico y Flujo de Caja.-

En este punto se presentara la situacién financiera de la empresa hasta agosto 31 del 2005.

Ademas se obtendra informacidn necesaria para la elaboracion del flujo de caja, aqui se
mostraran el estado de resultados de la empresa que se presenta en la tabla # 20, también esta el

Balance General de la empresa

5.3 Andlisis Beneficio / Costo de la propuesta.-

Con la implementacién de la propuesta se hara necesaria encontrar el indice de beneficio /
costo, esto servird para evaluar y poder estimar el impacto financiero que se lograra realizando

esta inversion

Para el analisis del beneficio / costo se calcularan los ingresos que se percibirdn por la

implantacion de la propuesta y también los gastos que generara esta.

Primero se analizara las unidades que aumentaran que seran 648.000 al mes que a un precio de
venta promedio de $ 0,05 representa anualmente S 388.800.Se debe calcular el ahorro por

reproceso que se obtendra el mismo que se

Relacionando la produccidon promedio de la sopladora # 1 que es de 288.000 unidades al mes

por 25 gramos que pesa cada envase sin rebaba (reproceso) son 7.200 Kg., peor estas mismas



I
unidades con rebaba pesan 40 gramos que al mes son 11.520 Kg. ; cuya diferencia es decir lo que
se reprocesa es 4.320 Kg. al mes Si el costo de reprocesar cada kilogramo es de $ 0,59 entonces se

ahorrard S 30.585,60 al afio.

Entonces se tendra un beneficio de $ 419.385,60 anuales.

Si se analiza los gastos en materia prima se consume preformas de 25 gramos que a la cantidad
de produccidon mensual de la nueva maquina es de: 280.800 Kg. al afio si el costo promedio de un
kilogramo de PET es de S 1,15; entonces se gasta $ 322.290.También se necesitara dos
operadores debido a que una sopla las botellas o envases y otro enfunda., pero no se considera su
contratacién porque la empresa si tiene disponibilidad de los operadores necesarios, si trabajan 12

horas diarias a un costo de $ 1,15 por hora entonces: se gastara $ 8.611,20 al afio.

En operacién donde considerando la energia eléctrica y agua potable se gasta anualmente $

9305,60 y en mantenimiento $ 21.536, 76 al afio.

Ahora se podra hacer la relacidn beneficio / costo que luego de realizar el flujo de caja resulta:

GANANCIAS
INVERS ON

BENEFICIO/COSTO =

BENEFICIO /COSIO = $224.479,10 =212

$105.762,61




Esto indica que se generard $ 2,12 de beneficio por cada ddlar invertido en esta propuesta y
que representa un retorno muy positivo para le empresa considerando la alta inversién que se

realizara

5.4 indices Financieros que sustentan la Inversion.-

Dentro de los indices financieros que sustentan la inversidn para la adquisiciéon de la maquina
sopladora y todos sus costos, los indices de liquidez, que reflejaran la capacidad monetaria de la

empresa para el pago de sus obligaciones a corto plazo. (Ver anexo # 12)

Entre los Indicadores de liquidez estan:

Razén Corriente: por cada USS. 1 de deuda a corto plazo la empresa tiene USS 1,80 para

cancelarlo

Prueba Acida: el indice de liquidez disminuye a USS 1,77 por cada UsS 1 de deuda a corto

plazo.

Capital neto de Trabajo: la empresa tiene un capital neto de trabajo positivo.



También es necesario saber los indicadores de Endeudamiento los mismos que miden el nivel

de endeudamiento de la empresa, ademas del grado de compromiso de los accionistas respecto

de los acreedores y la concentracién de la deuda a corto plazo

Entre estos indicadores estan.

Endeudamiento: este indica que ha disminuido en USS 0,02 con respecto a Diciembre

31del 2004

Autonomia: mide el grado de operaciones de la compaifiia, el resultado indica que por
cada USS 1 invertido por los accionistas los acreedores han invertido USS 3,70, lo que
indica que el capital puede cubrir los costos y los gastos para realizar sus operaciones.

Concentracidon/ endeudamiento a corto plazo: indica cuantos ddlares de pasivo corriente
se tiene por cada USS 1 de pasivo total.; en la medida que la deuda se concentre en el
pasivo corriente se atenta contra la liquidez, donde a menor concentracion con mayor
solvencia se maneja un endeudamiento a largo plazo. los resultados del analisis indican

menor concentracién del endeudamiento a corto plazo.

Se concluye que no existen problemas en la liquidez para el pago en efectivo de ciertos gastos

de la propuesta, de igual manera para el endeudamiento de la inversion propuesta.

Todos estos indicadores son detallados a continuacion:

5.4.1

Punto de Equilibrio.-



I
El punto de equilibrio servird para saber la cantidad de unidades necesarias a producir y/ o
vender para poder cubrir los costos variables y fijos de la empresa en la implementacion de la

propuesta, ademas se dard una clara visidn de cuanto se ganard en el periodo evaluado.

Costos variables: $ 332.225,60
Costos fijos $ 37.101
Precio de venta por unidad : $ 0,05
Numero de unidades : X
Para la implementacidn del punto de equilibrio se usara el método de la ecuacion; este método
se utiliza cuando no se tiene la cantidad de unidades a producir para cubrir los costos antes

mencionados.

Para resolver la incégnita se lo realiza de la siguiente manera.

Ventas = Costos variables+ Costosfijos + utilidad

Siendo las ventas igual al precio de venta por unidad multiplicado por el nimero de unidades
producidas que en este caso sera la incdgnita tenemos: 0,05 (X); mientras que las costos variables

seran al igual que el costo variable unitario conocido, multiplicando por el nimero de unidades

Costo Variable = _COStO varlablg
unidades producidas
Costo Variable = — $332'225’_60 — =0,03
11232.000 unid/ afo

Este valor. 0,03 es el costo unitario variable que para realizar nuestro punto de equilibrio
necesitamos saber el costo unitario total y esto se lo obtiene multiplicando por el nimero de

unidades que como se observa en los datos anterior es sera X



Si los costos fijos son conocidos; entonces la utilidad para efecto de esta ecuacion es cero.

0,05X =0,03X =$37.101

0,05X-0,03X =$37.101

0,02X =$37.101
X = $37.101
$0,02

=1"855.050 unidades

Si se sabe el precio de venta que es de S 0,05 por unidad; entonces

Ventas=$0,05X =$0,05(1’ 855.050unidades)
Ventas=$92.75250

El punto de equilibrio serd 1°855.050 unidades y esto representa en ventas $92.752,50

Para demostrar utilizara el método de margen de contribucion de utilidad marginal, donde se

tiene las ventas menos los costos variables.

Utilidad marginal = ventas - costos variables

Para establecer el punto de equilibrio se procede:

Precio de venta por unidad : $0,05
Costo unitario variable : $ 0,03

Margen de contribucién ( diferencia entre los dos anteriores ): $ 0,02

E = COSTOSFIJOS
" MARGEN DE CONTRIBUCION




PE = costos fijos _ $37.101

= — = = 1'855.050unidades
margen de contribuci on  $0,02

P.E. =1855.050 unidades( $0,05) = $92.752,50

5.4.2 Tasa Interna de Retorno.-

La tasa interna de retorno permitird saber que tan ventajosa es la inversion y en que
porcentaje lo sera, para el cadlculo de esta se tomaran todos los ingresos y los gastos de la
propuesta ademas del capital utilizado que sera la inversidn y partiendo de un afio cero para un

flujo de cinco periodos se tendra este valor.

Al calcular el flujo de de caja que se obtendra una utilidad de la propuesta esta servira para
calcular esa utilidad en un periodo de 5 afios y traerla a valor presente tomando como inversion

inicial los $ 105.762,61 en el afio cero.

Se utilizara la funcién de valor actual neto de Microsoft Excel , el mismo que introduciendo los
valores de la utilidad segun el flujo de caja mostrado anteriormente se obtiene un valor presente

en cada uno de los periodos establecidos para la inversién, tomando como valor inicial la inversién



TASA DE INTERES ACTIVA VAR
r=11%
PERIODO CALCULO
ENC= FLUJO -$105.762,61
PERIODO1 = $ 48.935,80 $ 44.086,31
PERIODO2 = $ 50.059,00 $ 45.098,20
PERIODO3 = $ 50.059,00 $ 45.098,20
PERIODO4 = $ 50.059,00 $ 45.098,20
PERIODO5 = $ 50.059,00 $ 45.098,20
TOTAL $224.479,10
UTILIDAD EN EL VAN $118.716,49
TASA INTERNA DE RETORNO ( TIR) : . 46%

Elaborado por: Jorge Mosquera

Fuente: flujo de caja

Para el calculo de la tasa interna de retorno se utilizo también de Excel la funcion TIR, la misma
que se realiza introduciendo los valores del flujo de caja en valor presente (VAN), luego el
programa se encarga de estimar la tasa mas atractiva de retorno para la inversidn en la que se

obtuvo el valor de 46% anual.



5.4.3 Tiempo de Recuperacion de la Inversion.-

Se calculara el tiempo requerido para recuperar el monto inicial de una inversidn de capital que
en este caso es la propuesta y sus costos, este método calculard el tiempo que se tomard un flujo

de capital positivo para ser igual a la inversién.

Ademas indica esencialmente la liquidez del esfuerzo por mejorar un proceso en vez de su
rentabilidad; y que ademas del punto del equilibrio no toma en cuenta el valor del dinero en el

tiempo.

Para calcular se toma el capital a recuperar o la utilidad, y el monto de la inversion propuesta
con la tasa de interés que este vigente. Que serd la que se tomo para el cdlculo del plan de

financiamiento que es del 11% de Produbanco

Entonces:

Ingresos que se obtendran con la propuesta. $ 224.479,10
Interés anual :11%

Interés mensual : 0,92 %

Donde la formula es:

_pCi(L+i)

u
S E@+i)" - 1g



Entonces:

€0,0092(1 + 0,0092) ** U

A =224.479,10 &
& (1+00092) -1 §

A = 224.479,10 So 21020868 U

&€0,11616115

e

A =224.479,10(0,08839)

A =19.841,71 mensua

Ahora para determinar el tiempo de recuperacién de la inversion se tiene que relacionar con la

inversion a realizar para la propuesta

INVERSION

TRI =
BENEFICIO MENSUAL

R|= $105.762,61: 5 33meses
$1984171




Esto indica que el tiempo que tomara recuperar la inversion de la propuesta sera de por lo

menos 5,33 meses antes de empezar a ver las utilidades de la misma.



CAPITULO VI



PROGRAMACION Y PUESTA EN MARCHA

6.1 Seleccién y programacion de actividades ( etapas) para la implementacion de la propuesta

se tiene como solucién la mejora de ingreses a la empresa porque va a producic mas
envases plasticos con mejor elaboracion y excelente calidad y précticamente eliminar el
reproceso, al mismo tiempo utilizar adecuadamente las méquinas en el tiempo necesario
empledndolo bien con la cantidad de producto dispensable para cada pedido, esta programacion
involucra la etapa de Adquisicion de la Maguina de Soplado; también estén involucradas etapas
secundarias que ya han sido desglosada en el capitulo anterior (depreciacion, reparacion,
mantenimiento). Y operaciones de montaje e instalacion, esta programacion se la hard de la
siguiente manera:

Importacion de maquina

1 marzo del 2006 : empieza la importacién de la maquina
10 de marzo : se realiza pago a naviera para trasiado y pago de seguro

15 de junio 2006 : maquina llega al puerto maritimo de Guayaquil
16 junio 2006: se realiza la verificacién aduanera por parte de la empresa Bureau
Veritas.

Montaje, instalacién y operacién de la magquina

1 junio 2006 : empiezan los trabajos de la obra civil para instalacién de la maguina



S junio 2006 .: finalizan los trabajos de obras civiles

6 junio 2006: empiezan a realizarse las instalaciones eléctricas.

10 junio 2006 : fin de trabajos eléctricos

13 junio 2006 se empieza a probar la Mmaguina en las instalaciones de la empresa a fin de
calibrarla y observar que todo funciones bien. ( periodo de prueba)

2 julio 2006 : empieza a operar normalmente la maquina

6.2 Cronograma de implementacién con la aplicacién de Microsoft Project

Para la realizacion de la programacion de las actividades con relacién a la propuesta, ademds
de todas sus operaciones de montaje e instalacion se utilzaza el programa Microsoft Project, el
mismo que nos dard una visidn clara y grafica de el tiempo de implementacion de la propuesta

En este punto se mostrara las actividades mediante el diagrama de Gantt; que se obtiene en
este programa, tal como se describe en el punto antevior.



CAPITULO VIl



CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

7.1 Conclusiones.-

Debido al excesivo repioceso que se genera en la planta de PVC & PE y las
devoluciones que van al Mmolind Yy que ComMo consecuencia aumentaba 1os ¢costos de
produccion y la no oplinmizacion de los recursos ¢omo la energia, 1as horas Maquinas,
hofas hombre y matefia prina Se propuso la adquisicion de una maquina sopladora
automatica marca Digmotor DKS130 para material PET, en reemplazo de la maquina # 1
; con el fin de optimizar estos recursos y reducii ¢ostos, mejorando al Mismo tiempo la
calidad de los envases

7.2 Recomendaciones.-

Una vez que este implantada la propuesta de solucion; como es la adquisicion de la
maquina sopladora para material Pet, se debe considerar a futuro nNo Muy lejano cierta
actividades a fin de complementar esta propuesta.

Se recomienda producir internamente las preformas para envases Pet en mayor
volumen, parfa reducir costos por la adquisicion de estas preformas a otfas
empresas locales.

También se recomienda realizar una distribucion de planta Mmas exacta y técnica
para el futuro, ya que con la propuesta aumentara el volumen de produccion Yy
pese a que si existe actualmente el espacio suficiente, si necesita ser distfibuido
de otfa manera, para las futuras Maquinas y producciones a realizar.
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