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Substancia organica producida por la polimerizacion
de mondmeros no saturados y cuyas propiedades son
semejantes a las resinas naturales.

Son las propiedades, cualidades o caracteristicas de
una accion, una persona o un objeto consideradas
positivas o de gran importancia.

Variacion entre la tonalidad de un color.

Como se desea que la empresa sea en el futuro.
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RESUMEN

Debido a la apertura de nuevos mercados a nivel mundial las empresas
nacionales y transnacionales, encuentran grandes retos. Razon por la cual deben
estar capacitadas para competir con las empresas nacionales como extranjeras,

ofreciendo productos de calidad.

Una de las razones para desarrollar un control de calidad es encontrar
productos que no cumplen con los requerimientos, o sea, productos de mala
calidad. Por lo tanto es necesario realizar un estudio sobre las diferentes
variables que afectan la calidad y que causan grandes pérdidas para las

empresas.

En el momento de encontrar las variables que estan afectando dentro del
proceso se lograran eliminar estas variables para que el proceso se vuelva

eficiente y rentable.

Debido a la falta de un control de calidad dentro de la empresa Plasticos
de Guatemala, S. A. en las etapas de mezcla, extrusién y empaque se tomo la
decision de proponer un Sistema de Control de Calidad Estadistico, obteniendo
con esto la ventaja de asegurar la calidad del producto y satisfaciendo a los

clientes.

Se analiz6 cudles eran los factores que afectaban la calidad del producto
en cada proceso se encontraron diversas variables; en el proceso de mezcla:
producto faltante, confusion de producto. Para el Area de Extrusion se encontrd:

variacion de color, mala dispersion del producto. Y por ultimo en el proceso de
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empaque: producto mal identificado y variacion del peso por balanza. Después
del andlisis se propuso un Sistema de Control de Calidad Estadistico que abarca

el proceso de mezcla, extrusion y empaque.
Al aplicar el nuevo sistema se mejora la calidad del producto ayudando a

bajar el costo de produccidn, ya que reduce los productos defectuosos, logrando

asi una mayor confiabilidad y satisfaccion por parte de los clientes.
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OBJETIVOS

General

Mejorar el control de calidad interno de la planta de produccion de Plasticos
de Guatemala S. A. mediante la aplicacion de elementos para el control
estadistico, diagramas Causa y Efecto, diagrama de Pareto, diagramas del flujo
del proceso, buscando la mejora de los procesos y la reduccion de los defectos

encontrados.

Especificos

1. Lograr la mejora de la calidad en las areas de Mezcla, Extrusion y
Empaque, para obtener un producto que satisfaga a los consumidores,

manteniendo una excelente relacidon con los clientes.

2. Dar a conocer los principales criterios a tomar en cuenta en el sistema de

control de calidad para una empresa de plastico.

3. Establecer las herramientas estadisticas a utilizarse para el sistema
disefiado.
4. Determinar y eliminar los defectos que afectan mas de un 80 % a cada

uno de los procesos de mezcla, extrusion y empaque, existentes en cada

empresa.
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5. Crear un plan de contingencia adecuado a la empresa, que permita

efectuar las acciones indicadas en el caso de un sismo.
6. Capacitar al personal de la empresa en cada uno de los controles

establecidos para garantizar la calidad del proceso y asi a la vez la calidad
del producto final.
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INTRODUCCION

El presente trabajo es una aplicacién de controles de calidad, los cuales son
aplicados en las areas de Mezcla, Extrusion y Empaque de la empresa Plasticos

de Guatemala, S. A.

El método de Pareto es una aplicacion que sirve para determinar que el
80 % de las causas de los defectos de un proceso, radica en el 20 % de los

defectos.

Para aplicar cada uno de los métodos, primero se determinan los posibles
defectos del producto, por medio de diferentes métodos por ejemplo, lluvia de
ideas, entrevistas, encuestas, etc., por medio de un analisis de Pareto, para
establecer los problemas de mayor incidencia en la planta de produccion.

Cuando el método tenga un corto plazo de ejecucion se notard una mejora
significativa del nivel de calidad influenciado, por el establecimiento de la
metodologia y seleccion de herramientas estadisticas que apoyen y optimicen la
labor de control de calidad.
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1. INFORMACION GENERAL DE LA EMPRESA
PLASTICOS DE GUATEMALA, S. A.

1.1 Historia de la empresa

La razdn de ser de toda empresa, esta constituida en el hecho de que el
hombre puede transformar materiales, informacion, asi como todo aquello que

sea (til para otros seres humanos.

Surge como resultado de la fusion a nivel mundial del Area de
Especialidades Quimicas de dos empresas lideres: Internacional Ltd. (antes
Especialidades Quimicas) y Hoechst AG.

Inicia labores de forma oficial en Guatemala en julio de 1997. La nueva
empresa se caracteriza en el medio por ofrecer a los clientes la paleta mas amplia

de productos entre los competidores del Area de Quimicos Especializados.

La empresa se encuentra constituida como sociedad andnima con capital
extranjero, cumpliendo con todos los requisitos establecidos por la Legislacién
Mercantil Guatemalteca, en donde se encuentra la oficina de Direccion Regional,
asi como de los paises en donde opera a traves de filiales (Consulting Offices).

Se cuenta con una estructura organizacional formal en la cual todos los
trabajadores participan en el fortalecimiento y crecimiento de la empresa, tanto

profesional como econdémicamente.!

! Fuente: Plasticos de Guatemala, S.A.



Debido a las diferentes auditorias tanto a nivel de ESHA (14000) e 1SO
(9001:2008), que se llevan a cabo en cada planta a nivel mundial, durante las
auditorias realizadas se determinaron ciertos requerimientos que eran necesarios

implementar a nivel de seguridad industrial.

Debido a lo anterior fue necesario buscar una nueva ubicacion a la planta
de produccion que cumpliera con los requerimientos de mejora y seguridad,
establecidos en la auditoria se reubicé la planta de produccion y oficinas
administrativas, continuando labores en 27 avenida 33-85, zona 12, Parque
Global.

Es una empresa que se dedica a brindar el apoyo necesario a

empresarios, convirtiéendose en un excelente aliado y sociocomercial.

Como toda empresa que busca bienestar y beneficio econémico se
establecen todas aquellas estrategias necesarias para lograr el alcance de las
metas que se propone a corto, mediano y largo plazo.

1.2. Mision y vision de la empresa

A continuacion se detalla la misién y visién con la cual esta constituida la

empresa.



1.2.1. Misién

“Creamos liderazgo en nuestras areas de negocio, y la excelencia funcional es
parte de nuestra cultura empresarial. Generamos valor considerando las

necesidades de:

Nuestros Clientes — ofreciéndoles soluciones competitivas e innovadoras.

o Nuestros empleados — manteniéndonos fieles a nuestros valores

corporativos.

o Nuestros accionistas — con réditos por encima del promedio.

o Nuestro medio ambiente — aplicando criterios de sostenibilidad.”?

1.2.2. Vision

“Queremos ser la empresa lider mundial de especialidades quimicas y crear valor
superior al promedio para todos nuestros publicos de interés.” 3

1.3. Valores

“Los valores son importantes para nosotros. Y se revalorizan dia a dia en
la medida en que nos adherimos a ellos promoviendo reglas de conducta
comunes para todos los empleados. Nuestros seis valores corporativos
primordiales contribuyen al fortalecimiento de nuestra empresa como marca y

nos acercan a la meta de crear valor de manera sostenible.” 4

2 Fuente: Plasticos de Guatemala, S. A.
3 Ibid.
4 |bid.



1.3.1. Enfoque en excelencia

o “Nos enfocamos en alcanzar los mas altos estandares para qué. De forma

rentable, cumplamos con las necesidades de nuestros clientes.

o No nos conformamos con los éxitos obtenidos, trabajamos para obtener

mas”. ®
1.3.2. Gestion de desempenio disciplinada
o “Establecemos - y solicitamos — una direccion clara, que defina metas

exigentes pero factibles.

o Ofrecemos - y solicitamos — una valoracion honesta capaz de cuantificar

nuestro progreso.” &

1.3.3. Cumplir lo prometido

o “Confiamos en la auto motivacién de nuestros empleados, dispuestos a

rendir al maximo.

o No prometemos mas de lo que podemos cumplir; no ofrecemos menos de

lo que prometemos.” ’

5 Fuente: Plasticos de Guatemala, S. A.
6 Ibid.
7 lbid.



1.3.4. Coraje y decisién en el liderazgo

o “Apoyamos la voluntad de asumir riesgos y aceptamos errores si nos sirven

para aprender de ellos.

o Seleccionamos a las mejores personas para ocupar los cargos

apropiados.”

1.3.5. Préactica del reconocimiento

o “Reconocemos las virtudes y ofrecemos consejos para mejorar en areas de

oportunidad.

o Apreciamos el rendimiento excepcional y celebramos el éxito.” °

1.3.6. Responsabilidad corporativa

e “Nos importa el bienestar de todas las partes interesadas en la empresa,

protegemos nuestro medio ambiente y respetamos nuestras comunidades.

¢ Nunca eludimos criterios de seguridad y siempre vivimos de acuerdo con

nuestro codigo de conducta.” 1°

8 Fuente: Plasticos de Guatemala, S.A
9 ibid
10 Ibid.



1.4. Estructura organizacional

La estructura organizacional de la empresa es de tipo funcional con lineas
de comunicacién ascendentes verticales, donde las decisiones son tomadas por
los niveles superiores se encuentran bien definidas todas las areas

organizacionales.

La estructura organizacional es compleja, cada dérgano representa una
unidad de trabajo que agrupa personal y unidades menores. De acuerdo con el
nivel jerarquico donde estén situados, los diferentes gerentes se encuentran en
México, Brasil y Suiza, siendo estos los 6rganos denominados direcciones,

divisiones, departamentos, secciones.

La casa matriz esta constituida de un organigrama tipo vertical con el cual
se puede observar la estructura jerarquica de la compafiia. Desde la mas alta
autoridad en el Consejo Administrativo, hasta el colaborador de menor rango

dentro de la compafiia puede encontrarse en este organigrama.

Este tipo de organigrama ayuda a comprender mejor las diferentes
asignaciones de cada puesto de trabajo, asi como las relaciones entre si de los
diferentes departamentos.

En todo organigrama se presentan limitaciones se puede observar las
relaciones formales de autoridad no asi las relaciones informales y de

informacion entre cada puesto de trabajo, (ver figura 1).



1.4.1. Organigrama de la empresa Plasticos de Guatemala, S. A.

A continuacién se observa el organigrama de la empresa, el cual esta

estructurado segun cada area de la compaiiia.

Figura 1. Organigrama de Plasticos de Guatemala, S. A.
Gerencia
Informa- Seguridad
Plastico P&A ICS TLP Logistica RRHH tica Finanzas industrial

Operaciones

Bodega y Control Manteni- Bodega
Laboratorio Produccién Planificacion Exportaciones de calidad miento Site
Técnico de
laboratorio Operadores

Fuente: Plasticos de Guatemala S. A.






2. FASE DE SERVICIO TECNICO PROFESIONAL

2.1. Conceptos sobre los procesos de mezcla, extrusion y empaque

Es importante mencionar los conceptos que son importantes conocer, en

cada uno de los procesos de mezcla, extrusién y empaque.

2.1.1. Mezcla

Proceso donde se lleva a cabo la mezcla (homogenizacion) de los
diferentes compuestos que conforman el plastico (resina, pigmento, ceras, carga,

etc.).

El objetivo del Area de Mezclas en polvo es distribuir homogéneamente
entre si dos 0 mas componentes. A continuacion las distintas maneras de como

visualizar una mezcla:

En la figura 2 se puede observar una representacion grafica de dos

substancias que no se han mezclado, se encuentran separadas una de otra.



Figura 2. Material sin mezcla

Fuente: Plasticos de Guatemala S. A.

En la figura 3 se observa la representacion grafica de una mezcla aleatoria

(no homogénea) ya que no existe uniformidad en la mezcla obtenida.

Figura 3. Materiales mezclados aleatoriamente

Fuente: Plasticos de Guatemala S. A.

En la figura 4 se observa la representacion grafica de una distribucion
perfecta en las cual ambos componentes se encuentran perfectamente bien

distribuidos entre si.
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Figura 4. Distribucion estadistica perfecta

Fuente: Plasticos de Guatemala S. A.

La mezcla se realiza mediante sustitucion multiple de particulas. En la
practica, una perfecta distribucion estadistica no es posible debido a efectos de
separacion durante el proceso de mezcla causada por diferencias en tamafio y

propiedades de las particulas.

Para conseguir una distribucién estadistica casi perfecta de las particulas
con diferentes tamafios y densidades se requiere un No. Froude >> 1. Los
mezcladores con No. de Froude bajo, causan separacion de los componentes
durante la mezcla. Una mezcla satisfactoria seria dificil de alcanzar en esas

condiciones.
Facilidad de limpieza es un factor clave para un mezclador en el proceso
de mezcla. El mezclador mas comunmente usado en ese caso es el turbo

mezclador de alta intensidad.

En la figura 5 se observa un turbo mezclador el cual en la actualidad son

los mas recomendados para llevar a cabo y obtener una mezcla homogénea.
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Figura 5. Turbo mezclador

Deposito de mezcla

Motor @\
Salida
O)

0N

Faja de rotacién

Fuente: Plasticos de Guatemala S. A.

2.1.2. Extrusion

El proceso de extrusion se define de la siguiente manera: extrusion
proviene del latin extrudere que significa forzar un material a través de un orificio.
La extrusion consiste en hacer pasar bajo la accion de la presién un material
termoplastico a través de un orificio con forma mas o menos compleja (hilera), de
manera tal y continua, que el material adquiera una seccion transversal igual a la

del orificio.

En la extrusion de termoplasticos el proceso no es tan simple, ya que
durante el mismo, el polimero se funde dentro de un cilindro y posteriormente,
enfriado en una calandria. Este proceso de extrusion tiene por objetivos, proceso
gue es normalmente continuo, usarse para la produccion de perfiles, tubos,

peliculas plasticas, hojas plasticas, etc.
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Presenta alta productividad y es el proceso mas importante de obtencién
de formas plasticas en volumen de produccion. La operacion es de las mas
sencillas ya que una vez establecidas las condiciones de operacion, la
produccion continGa sin problemas siempre y cuando no exista un disturbio

mayor.

El costo de la maquinaria de extrusion es moderado, en comparacién con
otros procesos como inyeccion, soplado o calandrado, y con una buena
flexibilidad para cambios de productos sin necesidad de hacer inversiones

mayores.

Basicamente, una maquina de extrusion consta de un eje metalico central
con alabes helicoidales llamado husillo o tornillo, instalado dentro de un cilindro

metalico revestido con una camisa de resistencias eléctricas.

En un extremo del cilindro se encuentra un orificio de entrada, donde se
instala una tolva que sirve como depdsito para la materia prima, generalmente de
forma cénica; en ese mismo extremo se encuentra el sistema de accionamiento

del husillo, compuesto por un motor y un sistema de reduccién de velocidad.

En la figura 6 se puede observar el orificio de entrada de una maquina de
doble husillo.
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Figura 6. Orificio de entrada extrusora

Fuente: Plasticos de Guatemala S. A.

Se observa en la figura 7 algunos tipos de tolvas que se instalan en la

entrada de las maquinas extrusoras.

Figura 7. Diferentes tipos de tolvas

Vigta superior Visla stiperior

)

Vista lneral Visla lateral

; Vista isométrica Vista ispmetrica

Tipos de tolvas.

Fuente: Plasticos de Guatemala S. A.
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La salida del material se produce en el extremo contrario a la entrada, el
area del cabezal o salida de la extrusora se encuentra ubicada en la punta del
tornillo. En la figura 8 se observa una extrusora en la parte interna y la ubicacion

y nombre de las partes mas importantes que se pueden apreciar.

Figura 8. Extrusora de husillo sencillo

Tolva

Resistencias ¢léctricas Cabezal

Cilindro Tornillo \ Boquilla
f
K ¢
oI [F = A= 1=
E

QI

SIS -

Representacion esquematica de una extrusora de husillo sendillo.

Fuente: Plasticos de Guatemala S. A.

La restriccion principal es que los productos obtenidos por extrusion deben
tener una seccidn transversal constante en cualquier punto de longitud (tubo,
lamina) o periodica (tuberia corrugada); quedan excluidos todos aquellos con
formas irregulares o no uniformes. La mayor parte de los productos obtenidos de
una linea de extrusion requieren de procesos posteriores con el fin de habilitar
adecuadamente el articulo, como en el caso del sellado y cortado, para la
obtencion de bolsas a partir de pelicula tubular o la formacién de la unién o socket

en el caso de tuberia.
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2.1.3. Empaque

El proceso de empaque se define de la siguiente manera:

Proceso en el cual se traslada el producto terminado, el cual se encuentra
en contenedores de metal que lo reciben en la salida de las peletizadora luego
de salir de las extrusoras, estas tolvas son recipientes que luego seran
trasladados al Area de Empaque en el cual se le despachara al cliente final. En
el caso del producto terminado es empacado en bolsas de polietileno y la
presentacion es de 25 kilos.

Este proceso de empaque tiene por objetivo, preservar el producto
terminado de tal manera que no se contamine con otros productos, asi como la
conservacion, manipulacion y traslado hacia el cliente final que en muchas

ocasiones puede ser local o del extranjero etc.
Es muy importante que los clientes reciban en perfectas condiciones y

libres de cualquier contaminacion el producto ya que de lo contrario se pondra en
riesgo el articulo final del cliente.
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2.2. Andlisis y/o diagndstico situacional actual de las Areas de Mezcla,
Extrusion y Empaque

Se utilizan herramientas de ingenieria para realizar el presente analisis y

asi poder detallar la situacién actual en estas areas.

2.2.1. Anélisis y/o diagnostico del Area de Mezcla

En el &rea o proceso de mezclas dentro de la planta de produccién de la
empresa de Plasticos de Guatemala S. A. se han utilizado 3 herramientas para
el andlisis del cuestionario, Pareto e Ishikawa, a continuacion el andlisis de cada

una de las herramientas mencionadas:
2.2.1.1. Cuestionario
La descripcion teorica del actual proceso de control de calidad que se lleva
a cabo en el area de mezcla se obtuvo mediante la realizacién de una entrevista
a cada uno de los operarios de turno de este proceso, actualmente se cuenta con

3 operarios.

A continuacion en la figura 9 se observa el cuestionario trasladado a cada
uno de los operarios del Area de Mezcla:
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Figura 9.

Cuestionario utilizado en el Area de Mezcla

Nombre:

Cuestionario

Fecha:

Sexo:
Preguntas

1. ¢Cuantos afos tiene de experiencia en el puesto de mezclador?

2. ¢Cree gue el puesto tiene una alta, mediana o baja importancia en el proceso de

|:| Masculino

fabricacién de pléastico?

3. ¢Conoce un proceso especifico para la evaluacion de la calidad del producto que

|:| Femenino

obtiene en el proceso de mezcla?

4. ¢Quién le informa? o ¢(Como sabe? que la mezcla realizada se encuentra
debidamente homogenizada y lista para el siguiente proceso

5. ¢Cree que la manera en la cual lleva a cabo el proceso de mezcla es el més

indicado o cree que podria mejorarse?

Edad:

Fuente: elaboracion propia.

Respuestas proporcionadas por cada uno de los operarios del area de

mezcla.
Tabla I. Tabulacién de respuestas obtenidas
Operario 1 Operario 2 Operario 3
Pregunta 1 24 18 2
Pregunta 2 Alta Alta Mediana
Pregunta 3 No No No
Pregunta 4 Ninguno Ninguno Ninguno
Pregunta 5 Puede mejorarse Puede mejorarse Indicado

Fuente: elaboracion propia.
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Segun la tabulacion de las respuestas proporcionadas se obtuvieron los

siguientes resultados:

Experiencia en el proceso de mezcla (> 10 afios)

Consideran que su proceso es importante

No

Se basan en su experiencia para determinar si est4 bien o no la mezcla
realizada.

Se cree que es posible mejorar el proceso

2.2.1.1.1. Andlisis de las respuestas

obtenidas

Arriba del 66 % de las personas que llevan a cabo el proceso de mezcla
cuentan con una experiencia mayor a 10 afos.

El 100 % de los mezcladores consideran que el proceso es importante

El 100 % asegura no conocer un proceso especifico para la evaluacién del
producto mezclado.

El control de calidad no abarca la evaluacion del proceso de mezclas, cada

uno de los operarios que estan en esta area evaltan la calidad de la mezcla.
*Esta evaluacion consiste en revisar lo siguiente:

Orden de produccién

Verificar en que mezclador se realizara la mezcla

Verificar el nUumero de pesadas

Verificar el tiempo de mezcla
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Siendo en la actualidad estos los Unicos elementos que se evalGan existen
otras variables al proceso que deben ser evaluadas, a continuacion se
mencionan otras variables importantes para el proceso, que fueron

proporcionadas por los trabajadores del Area de Mezcla:

o Verificar el Nro. de pesadas
o Verificar la materia prima que se utiliza en cada pesada

. Colocar correctamente los materiales en el mezclador

La experiencia con que cuentan estas personas han logrado mantener un

proceso estable, mas no asi controlado.
2.2.1.2. Pareto utilizado en el Area de Mezcla
Con la informacion de productos elaborados en el 2012 se pudo encontrar
los siguientes datos, variables que fueron problema y el nUmero de ocurrencias

durante todo el afio. De un total de 1 139 ordenes producidas en el 2012.

Se obtuvieron los resultados siguientes:
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Tabla II.

Defectos que se presentaron en el 2012 mezcla

Cant.
. Cant. defectos % %
Tipo de defecto Detalles del problema defectos | acumulado | defectos |acumulado
Variacion de Tonalidad diferente a la
color muestra patrén 8 8 57,14 57,14
Mala dispersion | Existe un mal rendimiento de
del producto los pigmentos en el producto. 3 11 21,43 78,57
Producto Existe una variacion de
faltante producto final obtenido 2 13 14,29 92,86
Se produce una
Producto contaminacién del producto
contaminado final por mala limpieza en la
mala limpieza | maquina extrusora 1 14 7,14 100
TOTAL 14 100
Fuente: elaboracion propia.
Figura 10. Gréfico de Pareto
10 120
9
8 100 100
8

80

60

40

CANTIDAD DE DEFECTOS
[V}

2
20

. 1
|

0
Variacion de Color Mala dispersion del Producto faltante Producto
producto contaminado mala
limpieza
DEFECTOS

Periodo de 12 meses, 2012

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.1.2.1. Analisis de los resultados de

Pareto

Segun los resultados obtenidos en la figura 9 se observa que un 20 %
aproximado de los defectos (producto faltante, confusién de producto y variacién
de peso por balanza) representan aproximadamente un 80 % aproximado de los

defectos, por lo tanto se centraran esfuerzos en la empresa, en esos 3 defectos.

2.2.1.3. Diagrama Causa y Efecto (producto faltante

Area Mezcla)

Cuando ocurre algun problema con la calidad del producto, se debe
investigar para identificar las causas del mismo. Para ello sirven los Diagramas
de Causa - Efecto, conocidos también como diagramas de Espina de Pescado

por la forma que tiene.

El Diagrama de Causa y Efecto es un instrumento eficaz para el analisis
de las diferentes causas que ocasionan un problema. La ventaja consiste en el
poder visualizar las diferentes causas y efectos, que pueden estar presentes en
un problema, facilitando los estudios posteriores de evaluacion del grado de

aporte de cada una de estas causas.

Este diagrama se construye con el aporte de todos aquellos que estan
involucrados en el mejoramiento de los distintos procesos de la empresa, como

el jefe de produccion, el jefe de turno, el encargado de control de calidad, etc.

En la figura 10 se observa el Diagrama Ishikawa elaborado para el andlisis
del problema siguiente: producto faltante en el Area de Mezclas, obtenido gracias

al Diagrama de Pareto realizado.
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Figura 11.

Diagrama Ishikawa (producto faltante, Area de Mezcla)

Materia Prima

Mano de Obra

Experiencia

Actitud

Métodos

Tiempo ~

Instructivos

Procedimientos

Eficiencia

Producto faltante
N—> enel Areade

Mezcla

Calidad i
Escolaridad o~ Aptitud calidad
Costo Edad —>
Ejecucion —>
lluminacién —
Indicadores
Tecnologia
Registro ~y
. Herramienta —
Instalaciones
Mediciones Medio Ambiente Maquinaria

Se determind que existen subcausas que ayudan a aumentar el problema

(producto faltante en el Area de Mezclas). A continuacion se hace un listado de

Fuente: elaboracion propia.

2.2.1.3.1.

Andlisis del diagrama Causay

Efecto

las causas que se detectaron en el diagrama de Ishikawa:
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. Métodos:

o Tiempo: no existe un tiempo estandar para el proceso de
mezclado.

o Calidad: no existe una medicion de la calidad de la mezcla
obtenida.

o Ejecucion: no se verifican los componentes de la formula a
mezclar.

o Procedimientos: no esta indicado en ningun procedimiento como

verificar la calidad del producto resultante en el proceso de
mezcla.

o Instructivos: no hay un instructivo para el proceso de mezclas.

También se determind en el analisis efectuado que la parte del método

cuenta con variables que actualmente afectan y provocan el problema planteado.

Estos puntos encontrados se pueden eliminar mediante una mejora en el

proceso actual.

2.2.1.4. Diagrama Causa y Efecto (producto
erréneo Area de Mezcla)

Como segunda causa importante esta la parte de las mediciones ya que
No se cuentan con registros que ayuden a controlar las variables que se producen
en el proceso de mezclas. No existe un historial de los resultados obtenidos en

cada una de las ordenes de produccion.

En la figura 11 se observa el Diagrama Ishikawa elaborado para el analisis
del problema siguiente: producto erréneo en el Area de Mezclas, obtenido

gracias al Diagrama de Pareto realizado.
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Figura 12. Diagrama Ishikawa (producto erréneo en mezcla)

Materia Prima Mano de Obra Metodos
Calidad —> Experiencia Actitud
Instructivos
Escolaridad Aptitud Calidad ..
Procedimientos
Costo Edad =7 Ejecucion
— Producto erroneo
en mezcla
lluminacion >
Indicadores
Tecnologia
Herramienta
Registro N
Instalaciones —>
Mediciones Maquinari
~ R aquinaria
Medio Ambiente 9

Fuente: elaboracion propia.

2.2.1.4.1. Analisis del diagrama Causay
Efecto

Se determind que existen subcausas que ayudan a aumentar el problema
(producto erroneo en mezcla). A continuacion se hace un listado de las causas

gue se detectaron en el diagrama de Ishikawa:

o Ejecucion: no se verifican los componentes de la formula a mezclar
o Procedimientos: no esta indicado en ningun procedimiento como verificar la
calidad del producto resultante en el proceso de mezcla.

o Instructivos: no hay un instructivo para el proceso de mezclas
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. Calidad: no existe una medicion de la calidad de la mezcla obtenida

Estos puntos encontrados se pueden eliminar mediante una mejora en el

método actual.

2.2.1.5. Diagrama del proceso actual Area de

Mezcla

El actual proceso de mezcla estd estructurado segun procedimiento
documentado en el sistema de Gestion de la Calidad 1ISO 9001:2008, PPR-014,

a continuacion se describe el proceso de mezclado.

Figura 13. Diagrama del proceso actual de mezcla
. N . SAP/
Diagrama Responsable # Descripcion de la actividad Reai
egistro
INICIO

IMIZIC

Se procede a agregar todos
los ingredientes de la lista de

Agregar materiales 1 materiales en los equipos
donde corresponds Henschell o Barriles Pagani,
ﬂenﬂchel o tonel Operador que son  comunmente
de llamados mezcladores de
l Mezclas barril.

En el caszo de azules v En el caso de azules vy
Werdes se agregan verdes, se deben agregar los

rimero pigmentos 2 ) X - greg
pigmentos primero y mezclar;

posterior a esto se agregan
las resinas/ceras y aditivos
dado que son pigmentos mas
dificiles de mezclar
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Continuacion de la figura 13.

Diagrama

Responsable

Descripcion de la actividad

SAP/
Registro

|

En el caso de amarillos,
rojos, naranjas y blancos
se mezcla todo junto.

)

\4

En el caso de colores
[ ] perlados

A

Cuando son lotesde 5 a
5 15Kg

A

En el caso de Henchel
pequefio, grande y Barril

6

En el caso de los
amarillos, rojos, naranjas
(y demas colores en esta
gama) asi como blancos
se pueden mezclar junto
con todas las deméas
materias primas
enlistadas.

Operador

En el caso de los colores
“perlados” solo se pueden
mezclar en barriles para
evitar que se rompa la
perla/perlado del
pigmento.

de mezclas

Cuando son lotes de 5 a
15 kg se hace una pre-
mezcla de ceras con
pigmento y luego se
agregan las materias
primas faltantes.

e Cuando se realizan
mezclas  en un
Henschel pequefio (<
80 kg) se mezcla por
30 segundos.

e Cuando se realizan
mezclas en un
Henschel grande (=
80 kg) se hace una
mezcla por 5
minutos.

e Cuando se realizan

mezclas en
Mezcladores de
Barril (cualquier

peso) se hace una
mezcla de 20
minutos por lote.
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Continuacion de la figura 13.

Descripcion de la SAP/

Diagrama Responsable # actividad Registro

Cuando esta lista la
7 mezcla se coloca en

Operador una  tolva para
. de mezcla trasladarlo al proceso
Mezcla lista se traslada d S
a tolva para proceso de € . extrusion y
) extrusion. pelletizado.
A
FIN
FIN

Fuente: Plasticos de Guatemala S. A.

2.2.1.6. Proceso de Control de Calidad Area de

Mezcla

El actual proceso de mezcla no contempla algun analisis de calidad dentro
del mismo, el producto resultante del proceso de mezcla una vez se obtiene se
procede a trasladar al Area de Extrusion que es donde actualmente se realiza el
andlisis o control de calidad.

Cada una de las actividades dentro del proceso de mezclado es ejecutado y

supervisado por el operador de turno, esto indica que cada operador es responsable

de los resultados obtenidos en cada turno, siendo juez y parte del proceso.
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2.2.2. Andlisis y/o diagnoéstico del Area de Extrusion
Para el analisis del area o proceso de Extrusion dentro de la planta de
produccion de la empresa de Plastico Guatemala S. A. se utilizaron 2
herramientas para el andlisis Pareto e Ishikawa, a continuacion el analisis de
cada una de las herramientas:
2.2.2.1. Pareto utilizado en el Area de Extrusion
Con la informacién obtenida por la tabla de productos elaborados en el

2012 se obtuvieron los siguientes datos, que mostraron las variables que fueron

problema y el nimero de ocurrencias durante todo el afio. De un total de 1 139,00

ordenes producidas en el 2012.

Se obtuvieron los resultados siguientes:

Tabla Ill.

Defectos que se presentaron en el 2012 extrusion

Cant.

Cant. defectos % %
Tipo de Defecto Detalles del problema defectos | acumulado | defectos | acumulado
Variacién de | Tonalidad diferente a la muestra
color patrén 8 8 57,14 57,14
Mala
dispersion del | Existe un mal rendimiento de los
producto pigmentos en el producto. 3 11 21,43 78,57
Producto Existe una variacién de producto
faltante final obtenido 2 13 14,29 92,86
Producto Se produce una contaminacion
contaminado |del producto final por mala
mala limpieza |limpieza en la maquina extrusora 1 14 7,14 100
TOTAL 14 100

Periodo de 12 meses, durante el 2012.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 14. Gréafico de Pareto

10 120

8 100 100

80

60

40

CANTIDAD DE DEFECTOS
wul

1 20

o] . - 0

Variacion de Color Mala dispersion del Producto faltante Producto
producto contaminado mala
limpieza

DEFECTOS

Fuente: elaboracion propia.

Segun los resultados obtenidos en la grafica 13 se puede observar que un
20 % de los defectos (variacion de color, mala dispersién del producto)
representan aproximadamente un 80 % de los defectos, por lo tanto se centraran

esfuerzos en la empresa en esos 2 defectos para reducir en un 80 % los mismos.

Cuando ocurre algun problema con la calidad del producto, se debe
investigar para identificar las causas del mismo. Para ello sirven los Diagramas
de Causa-Efecto, conocidos también como Diagramas de Espina de Pescado
debido a la forma que tiene.
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2.2.2.2. Diagrama Ishikawa (variacién de color)

En la figura 14 se observa el diagrama elaborado para el analisis del
problema siguiente: variacion de color, mala dispersion del producto, obtenido

gracias al diagrama de Pareto realizado.

Figura 15. Diagrama Ishikawa (variaciéon de color)

Materia Prima Mano de Obra Métodos

. : Actitud Tiempo
Experiencia L~ hettu PO Instructivos

Calidad

Escolaridad o~ Aptitud Calidad Procedimientos

Eficiencia

Costo >\
Edad Ejecucion __5)

L Variacién de
A Color

lluminacion —
Indicadores
Tecnologia
Ergonomia
Registro ~

. Herramienta
Instalaciones ™

Mediciones Medio Ambiente Magquinaria

Fuente: elaboracion propia.

2.2.2.2.1. Andlisis del diagrama Causay

Efecto

Se determind que existen subcausas que ayudan a aumentar el problema
(variacion de color). También se determino en el analisis efectuado que la parte
del método cuenta con muchas variables que actualmente afectan y provocan el

problema planteado.
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Como segunda causa importante esta la parte de las maquinaria ya que

no se cuentan con analisis de las condiciones de la maquinaria actualmente.

2.2.2.3. Diagrama Ishikawa (mala dispersion)

En la figura 15 se observa el Diagrama Ishikawa elaborado para el analisis

del problema siguiente: mala dispersion, obtenido gracias al Diagrama de Pareto

realizado.
Figura 16. Diagrama Ishikawa (mala dispersion)
MateriaPrima | | Manode obra | | Métodos
Experiencia Actitud Tiempo —) Instructivos
; —>
Calidad .
Escolaridad —> Aptitud Calidad Procedimientos
Eficiencia
Costo Edad —7 Ejecucion —>
, N | Maladisperciondel
Y i producto
Indicadores lluminacion —>,
Tecnologia
Ergonomia
Registro
Instalaciones ~> Herramienta —>
Mediciones | | Medio Ambiente | | Maquinaria

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.2.3.1. Analisis del diagrama Causay
Efecto

Se determind que existen subcausas que ayudan a aumentar el problema
de (mala dispersion del producto). También se determiné en el andlisis efectuado
que la parte del método cuenta con muchas variables que actualmente afectan y

provocan el problema planteado.

Como segunda causa importante esta la parte de las maquinaria ya que

no se cuentan con analisis de las condiciones de la maquinaria actualmente.

2.2.2.4. Diagrama del proceso actual Area de

Extrusion
El actual proceso de extrusion esta estructurado segun procedimiento

documentado en el Sistema de Gestidn de la Calidad ISO 9001:2008, PPR-015,

a continuacion se describe el proceso de extrusion.
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Figura 17.

Diagrama del proceso actual de extrusion

Diagrama de flujo

Responsable

Descripcion de la actividad

SAP/
Registro

( Inicio )

v

Inicio

Entregar materia
prima a extrusion

[1]

A 4

Operario de
extrusion

[2]

Colocar los

parametros de
extrusion en la
maquina extrusora

Se recibe el producto del
Area de Mezclado y se
coloca en las tolvas de
las extrusoras de las
cuales caera lamezclaa
los mono/doble tornillos
para iniciar el proceso de
extrusion.

El encargado del lote a
fabricar coloca
parametros de
temperatura y velocidad
en la extrusora de

acuerdo a las
caracteristicas de las
siguientes materias
primas:

e Los polietilenos vy
polipropilenos se
extruyen en el rango
de temperaturas de
150 °C a 180 °C.
Nunca se extruyen a
mayor temperatura
del valor maximo al
gue se extruyen los
pigmentos.

e Se deben seguir las
caracteristicas  de
los pigmentos para
determinar la
temperatura de
extrusion.  Por lo
general a menos de
150 °C.
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Continuacion de la figura 17.

Descripcion de la SAP/

Diagrama de flujo Responsable # actividad Registro

Inicio
e Segun el tipo de
extrusora.

3 Extrusoras de un
tornillo: kowin,
prodex, barmal

Determinar el tipo
de extrusora

Extrusoras de doble
(3] tornillo: Coperion,
Leistritz
Bausano: para PVC
v Se procede a pasar a
Proceso de 4 través de la extrusora
Extrusion la mezcla, la cual
(4] pasa a través de los
agujeros de extrusion
Operario de que forman el
produccién filamento.
y
Proceso de El flamento formado
enfriamiento del 5 | baja a la tina de la
) filamento extrusora para que

pasen a través de
agua a temperatura
ambiente para el
enfriamiento.

y

Proceso de
peletizado 6 El filamento ya frio
(6] pasa al peletizador el
¢ cual lo corta dandole

la forma y tamafio
deseado al pellet.
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Continuacion de la figura 17.

Diagrama de flujo

Responsable

Descripcion de la
actividad

SAP/
Registro

)
|

Proceso de
Inspeccién Control
7 | de Calidad

A 4

Proceso de
correccion
8

v

Jefe de Control de
Calidad

Se procede a tomar
una muestra por
parte de Control de
Calidad para
realizar el andlisis
de la mismay dar el
Vo. Bo. Al lote.

En el caso de no ser
aprobada la
muestra, C.C. hace
ajuste de color
agregando el
pigmento necesario
y la mezcla se
debera volver a
pasar a través de la
extrusora.

Proceso de
correccion

(9]

\4

Proceso de
(10) empaque

Jefe de Laboratorio
de Control de
Calidad

En el caso de que
sea aprobada,
C.C. da el Vo. Bo.
a produccién y se
procede a terminar
de extruir y
peletizar el lote
completo.

!

FIN

Operador

10

Proceso de
Empaque

Fin
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2.2.2.5. Proceso del Sistema de Control de Calidad

Se describe el sistema de control de calidad que se utiliza en el Area de
Extrusion. El actual sistema abarca la evaluacion del proceso de extrusion, el

jefe de control de calidad es el que determina la calidad del producto extruido.
Para llevar a cabo este proceso se cuenta con un procedimiento ya

establecido PLC-005. El procedimiento para la inspeccion y liberacion de

producto terminado se encuentra actualmente la base de ISO 9000:2008.
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Figura 18. Diagrama del proceso actual de Control de Calidad aplicado
al Area de Extrusion

# Descripcion de la SAP/

Diagrama de flujo Responsable actividad Registro
Entrega una o varias
Supervisor muestras _ del
de producto terminado
y produccion debidamente
identificado. Ver
_ Entrega de la TLC-001
7] Muestra

Analiza la(s)

muestra(s),

realizando medicion
en el colorimetro y
determinacion  de
Analisis de la granulometria. Ver

2 muestra

TLC-003

Determina si los
resultados

obtenidos estan
dentro de los

estandares
iLote Jefe de ?ta%lec:jdos'
aprobado? probando 0
Com_rOI de rechazando el lote
Calidad de produccién.
MB

Determina si es
posible realizar una
correccion al lote de
produccién para que
cumpla los
estandares

establecidos. Si es
posible corregir, se
coloca el producto
en el Area de
Cuarentena

mientras se realiza
la correccion, ir al
paso 5. Si no es

posible realizar la
@ correccion ir al paso
7.

¢ 58 puede
corregir?
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Continuacion de la figura 18.

'

(PN

produccion y almacena la
misma.

Diagrama de fluj st | # | 0| Registr
A Realiza el procedimiento | PLC-003
e Jefe de 5 para  correcciones  de
Control de producto terminado (PLC-
Procedimiento de Calidad 003)
—5'=?rreccién PLC-003
Realiza el procedimiento de | PLG-004
Procedimiento de 6 producto no  conforme.
—| Producto no conforme (PGC-004)
6] PGC-004
_ Empaca el lote de
Empaque del lote de | Opgrarlo 7 produccién, aprobado por
7 Produccion h e control de calidad.
! * Produccién
Jefe de Entrega la orden de
Entrega la orden Control de | 8 produccion al jefe de
S prodlucmon Calidad Produccion.
Ingresa los datos de la
Ingreso de 6rdenes de 9 produccion a SAP
roduccion a SAP Jefe de
9 ol
¢ Produccién _
Devolucion de las ordenes
Devolucién de las 10 | de produccion al jefe de
—%dﬁnes de produccion Control de Calidad.
l Ingresa los resultados del
Ingreso de resultados, 11 | lote aprqbado a SAP, libera
iberacion del lote et d el material en el sistema y | QA32
L ‘l Labeo?atc?rio emite el certificado de
de Control andlisis (CoA)
Devolucion de las de Calidad
—fxztd?nes de produccién Devolucién de las ordenes
12 | de produccién al jefe de
lr produccion.
Empaque del lote de
= produccién Empaca la muestra de
13 | retencién del lote de

FIN

Fuente: Plasticos de Guatemala, S. A.
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2.2.2.6. Elementos del Sistema actual de Control de
Calidad

Dentro del Sistema actual de Control de Calidad es importante dar a

conocer los diferentes componentes que lo componen.
2.2.2.6.1. Personal involucrado
El Area de Control de Calidad, posee una estructura formada por dos
puestos: jefe de Control de Calidad y operario de extrusoras, esta area es parte

del laboratorio de desarrollo.

Figura 19. Organigrama del Area de Calidad

Jefe de Control
de Calidad

l

Operador de
extrusora

Fuente: Plasticos de Guatemala, S. A.

2.2.2.6.2. Descriptor de puesto

A continuaciéon se detallan los puestos de trabajo tanto de control de

calidad como el de operario de extrusora.
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Tabla IV. Descriptor de puesto |

A) DESCRIPCION DE PUESTO/CARGO

. Identificacion:

Titulo del puesto/cargo: responsable Control de Calidad
Ocupante del puesto/cargo:

Puesto/cargo del superior: jefe de laboratorio
Division/localizacion: Planta, zona 12

Fecha: 01.01.2010

e  Mision/propésito general del puesto/cargo:

o Reformular las preparaciones que requieran de cambios de
ingredientes por politica de costos, normas corporativas o
requerimientos adaptativos.

o Construir una figura ejemplar de conocimientos, eficiencia y
efectividad para el resto del personal de laboratorio.

o Realizar labores de analisis de materia prima, producto en
proceso, producto terminado y productos de reventa, con el fin
de cumplir con las normas de la casa matriz para garantizar la
calidad de los productos y satisfacer las necesidades de los
clientes.

. Desafios/retos:

o El mayor reto es desarrollar las formulas solicitadas por la
clientela, bajo la presion usual de ajustes coloristicos de
produccion, evaluacion de productos nuevos y flujo de
muestras.

o El mayor reto que enfrenta el titular del cargo es la aprobacion
de materia prima, producto terminado y producto de reventa,
para satisfacer las necesidades de los clientes.
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Continuacion de la tabla V.

(@]

O 0O O OO0 OO OO0 OO OO OoOOo

o

° Escolaridad:

Carrera o0 especializacion técnica afin y/o de preferencia
Ingenieria Quimica

o Experiencia y habilidades:

Minimo 5 afios de experiencia en formulacion de colores
Deseable bilingue

Conocimiento de las areas de transformacion de plasticos
Habilidad como lider, analitico y organizado

Excelentes relaciones interpersonales

Conocimiento de métodos analiticos

Operacion de equipos de medicién, prueba y colorimetria
Habilidad numérica

Capacidad para trabajar bajo presion

Conocimientos de paquetes de computacién
Conocimiento SAP deseable

Etica

Responsable

o Responsabilidades/principales resultados
(¢ Qué, como y para qué lo hace?):

Apoyar cuando sea requerido por la parte comercial, los
ensayos de andlisis de aplicacion de los clientes.

Realizar la respectiva comparacién de las especificaciones de
la materia prima utilizada contra las especificaciones de la
casa matriz y comunicar cualquier variante al superior.
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Continuacion de la tabla IV.

O

Velar por el orden y limpieza del lugar de trabajo.
Cumplir con las normas de seguridad establecidas.
Efectuar analisis de aplicacion para dar apoyo a produccion.

Colaborar estrechamente con el sistema integrado de Clariant
(ISO 9001:2008, ISO 14001:2004 e OSHAS 18001:2007),
generando las acciones correctivas y preventivas necesarias
para el mantenimiento y mejoramiento del mismo.

Brindar asistencia para atender y manejar los reclamos de
clientes por medio de sistema de notificacion de calidad QNS.

ESHA: Respetar las normas, equipos de seguridad y contribuir en
los planes de accion, programas de mejora continua e
implementacion de todas las medidas que contribuyan a mejorar
las condiciones de salud y seguridad laboral en el area del
Laboratorio.

Fuente: Plasticos de Guatemala, S. A.
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Tabla V. Descriptor de puesto Il

B) DESCRIPCION DE PUESTO/CARGO

o Identificacion:
Titulo del Puesto/Cargo: operario de extrusion
Ocupante del Puesto/Cargo:
Puesto/Cargo del Superior: jefe de Control de Calidad
Division/Localizacion: Planta, Zona 12
Fecha: 01.01.2010

. Misidn/proposito general del puesto/cargo:

o  Dosificar y extruir las mezclas de resinas y pigmentos. Controlar
la temperatura del panel y las RPM. Verificar el tamafio del pellet,
envasarlo y estibarlo.

° Desafios/retos:

o Realizar las actividades que se le asignen, con eficiencia,
disposicion y siempre cuidando la seguridad y cumpliendo con los
lineamientos establecidos por la empresa.

. Escolaridad:
o Nivel diversificado o carrera técnica.
o Experiencia y habilidades:

Buena condicion fisica

Minimo 3 afios de experiencia en el Area de Extrusion o area
similar

Adaptabilidad para integrarse en diferentes turnos de trabajo
Buenas relaciones para trabajar en equipo

Habilidad para trabajar bajo presion

Persona organizada y responsable

o O

O O O O
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Continuacion de la tabla V.

@)

o Responsabilidades/principales resultados
(¢ Qué, como y para qué lo hace?):

Utilizacion de las maquinas extrusoras de manera eficiente y
responsable.

Utilizar el equipo de seguridad industrial.
Mantener limpia y ordenada el é&rea de trabajo.
Envasar, pesar, etiquetar y estibar.

Cumplir con las buenas practicas de higiene y seguridad
industrial, asi como limpieza de los equipos.

Contribuir activamente con lo establecido en el sistema integrado
de Plasticos de Guatemala, S. A. (ISO 9001:2000, ISO
14001:2004 e OSHAS 18001).

ESHA: respetar las normas, equipos de seguridad y contribuir en
los planes de accion, programas de mejora continua e
implementacion de todas las medidas que contribuyan a mejorar
las condiciones de salud y seguridad laboral en el Area de
Produccion.

Fuente: Plasticos de Guatemala, S. A.
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2.2.2.6.2. Equipo y herramientas
En el Departamento de Control de Calidad se cuenta con equipo Yy
maquinaria especifica que se utilice para evaluar la calidad del plastico ya

mezclado y extruido.

Se cuenta con diversa maquinaria para el analisis de calidad, tal como se

menciona a continuacion:

e Extrusora doble tornillo

Funcion: méquina extrusora con doble tornillo para extrusion

Figura 20. Extrusora doble tornillo

Fuente: Plasticos de Guatemala, S. A.

e Extrusora mono tornillo

Funcion: maquina extrusora de un solo tornillo para extrusion
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Figura 21. Extrusora monotornillo

Fuente: Plasticos de Guatemala, S. A.

e [Extrusora para obtencion de pelicula

Funcion: equipo que sirve para la obtencion de pelicula (film)

e Inyectora

Funcion: equipo que sirve para la obtencion de chips.

Figura 22. Inyectora

Fuente: Plasticos de Guatemala, S. A.
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Espectrofotdmetro

Funcion: equipo que sirve para la verificacion de color

Figura 23. Espectrofotometro

Fuente: Plasticos de Guatemala, S. A.

Balanzas electrénicas digitales.

Funcion: verificar el peso de los pigmentos y resinas que se utilizan.

Figura 24. Balanzas electronicas digitales

Fuente: Plasticos de Guatemala, S. A.

Camara de luz

Funcion: visualizacion de los colores bajo una iluminacién estandar.
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2.2.2.6.3. Analisis del Control de Calidad

actual

El proceso actual de control de calidad se desarrolla segiin como esta
indicado en el procedimiento PCL-005 de Control de Calidad, para llevar a cabo
inspecciones por parte del jefe de Control de Calidad, el supervisor de produccion
es quien traslada las muestras extraidas del proceso a la encargada del Area de
Control de Calidad quien determina si se esta cumpliendo o no con los
parametros de aceptacién del producto en los procesos intermedios a la

finalizacion.

El proceso se lleva de la siguiente manera:

o Se inspecciona la muestra extraida por el supervisor de produccion
analizando que la misma no se encuentre contaminada de residuos de otro

color.

o Se inyecta un juego de fichas del color producido las cuales serdn medias
en el espectrofotdmetro determinando asi si existe alguna variacion de color
(DE*) con la muestra patrén. Cuando se obtiene la muestra de produccién
y se compara con la muestra de retencién y/o muestra patrén se realiza una

medicion colorimétrica en el espectrofotometro*.

o Este equipo se encarga de establecer la cercania entre ambos colores
mediante ecuaciones matematicas. Esta medicion debe estar entre un

rango de 0 a 1 para ser aceptada y el producto ser aprobado.

o Se realiza un conteo de cuantos pellet hay en un gramo de producto

terminado, estableciendo el rango de granulometria (pellet/gramo) del
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producto terminado.
o Si el producto terminado serd utilizado por el cliente para la fabricacion de
pelicula, rafia o hilo se debe de evaluar la dispersién del producto por medio

de la extraccion de pelicula, esta observacion se realiza visualmente.

Los pardmetros que se utilizan para la aceptaciéon o rechazo del producto
terminado han sido establecidos por el Departamento de Control de la Calidad.

Los parametros de control de calidad establecidos son:

Tabla VI. Parametros de Control de Calidad
Variable Analisis Dimensional
Contaminacion Cualitativo Visual
Variacion de Color DE* Cuantitativo
Granulometria Cuantitativo pellet / gr
Dispersion Cualitativo Visual

Fuente: Plasticos de Guatemala, S. A.

Actualmente en el Area de Extrusion es donde se analiza la calidad del

producto si se cumple con las siguientes especificaciones:

o Color requerido por el cliente
o Granulometria segun el rango de la materia prima
o Material bien disperso

° Que no exista contaminacion
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2.2.2.6.4. Formatos de Control y Registro

El sistema de Control de Calidad se encuentra en el Modulo de Control
de Calidad del sistema SAP, se registran las liberaciones de cada uno de los lotes

de produccién.

Paralelamente se cuenta con un registro historico, el cual es llevado por el
jefe de Control de Calidad este registro constituye una herramienta desarrollada

en Excel, en donde son anotados los siguientes datos:

. Fecha de liberacion
o Material (cédigo SAP)

o Nro. de orden de produccién (gtbg)

o Orden de produccion

o De* (punto de control)
o Granulometria (punto de control)

o Maquina

Por parte de los operarios del Area de Extrusion se dejan anotaciones en
la 6rden de produccién cuando tienen algun tipo de problema durante el proceso
de extrusion, pero esto solo ocurre en algunas ocasiones no es algo

estandarizado.
2.2.2.6.5. Informe de resultados
La evaluacion de cada producto se lleva a cabo por medio de varios

meétodos de inspeccion, que son establecidos segun la aplicacion a la cual esté

dirigido el producto final.
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A continuacion se detallan las diversas areas de aplicacion y los métodos

que se utilizan para la evaluacién del producto final.

Cuando se obtiene la muestra con la cual se evaluara el color del producto
se realiza cualitativamente (visualmente) para determinar si el color obtenido es
lo méas cercano posible al deseado por el cliente. Esto para fines de agilizacion
del proceso es evaluado por el supervisor de produccion principalmente en el

turno nocturno. Primera revision.

Para evaluar el producto se toma una muestra de aproximadamente
75 gr. de producto terminado en pellet, denominada muestra de retencién la cual
es utilizada para las evaluaciones correspondientes por parte de Control de
Calidad.

o Para los procesos de inyeccion, soplado y roto moldeo.

Se evalla con fichas inyectadas, en las cuales se verifica que cumpla con

las siguientes especificaciones:
o Color requerido por el cliente
o Granulometria segun el rango de la materia prima
° Que no exista contaminacion
o Los procesos de extrusion film, rafia y lamina para termo formado.
Se evalta con fichas inyectadas y extraccion de pelicula siendo los

mismos parametros que se consideran en inyeccion, soplado y roto moldeo a

esto se le debe agregar:
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o Dispersion adecuada, la pelicula que se obtiene no debe tener puntos en su

superficie, los cuales sean aun de pigmento no disperso.

Para este proceso de evaluacion es necesario que el producto obtenido
sea evaluado bajo las mismas especificaciones que el material de retencion, para
gue ambas cumplan con las mismas especificaciones en el momento del analisis

comparativo.

2.2.3. Analisis y/o diagnoéstico del Area de Empaque

En el Area de Empaque de la planta de produccién de la empresa de
Plasticos de Guatemala S. A. se utilizo Pareto para el andlisis, e Ishikawa para la
obtencion de las causas y soluciones a continuacion el analisis de cada una de

las herramientas:
2.2.3.1. Pareto utilizado en el Area de Empaque
Con la informacion obtenida por la tabla de productos elaborados en el
2012 se obtuvieron los siguientes datos, con los cuales se determinaron las

variables que fueron problema y el nimero de ocurrencias durante todo el afio.

De un total de 1 139 6rdenes producidas en el 2012.

53



Tabla VII.

Defectos que se presentaron en el 2012 empaque

Cant.
Tipo de Defecto Detalles del Problema Cant. Defectos % %
defectos | acumulado | Defectos [Acumulado
Existe confucion entre dos
Producto mal roductos del mismo color a los
rrodud P nismo ¢ 8 8 61,54 61,54
identificado cualeses se les identifica
incorectamente
Variacion de peso Se preenta diferencia entre
P sacos por problemas en la 3 11 23,08 84,62
por balanza .
balanza electronica
Se preenta diferencia entre
Peso inexacto ultimos sacos por falta de 2 13 15,38 100,00
material
TOTAL 13 100
Periodo de 12 meses, durante el 2012
Fuente: elaboracion propia.
Figura 25. Gréfico de Pareto Area de Empaque
10 120.00
9
8 100 100.00
8
(%]
g 7 80.00
L s
(=]
a 5 60.00
(o]
S a
E 40.00
T 3
2
2
20.00
1 L

Producto mal
identificado

Variacion de peso por
balanza

DEFECTOS

Pes

o inexacto

0.00

Fuente: elaboracion propia.
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Segun los resultados obtenidos en la grafica 19 se observa que un 20 %
de los defectos (producto mal identificado y variacion de peso por balanza)
representan aproximadamente un 80 % de los defectos, por lo tanto se centraran

esfuerzos en la empresa en esos 2 defectos para reducirlos.

Cuando ocurre algun problema con la calidad del producto se debe
investigar para identificar las causas del mismo. Para ello se utiliza los Diagramas
de Causa - Efecto, conocidos también como Diagramas de Espina de Pescado

por la forma que tiene.

2.2.3.2. Proceso del sistema actual de Control de
Calidad

A continuacion se describe el sistema de control de calidad que se utiliza

en el Area de Empaque, para poder desarrollar el analisis situacional del mismo.

El actual sistema de control de calidad abarca la evaluacién del proceso
en extrusion, el jefe de control de calidad es el que determina la calidad del
producto extruido, una vez evaluado el producto se procede de la siguiente

manera:

55



Figura 26. Diagrama de flujo del proceso actual de empaque

Diagrama de flujo

Responsable

Descripcion de la actividad

SAP/

Registro

\ 4

INICIO

Llenado de tolva de
producto terminado
1

y

Desplazar la tolva
de producto

2 ) terminado

\4

Colocar la tolva de
producto terminado
en Area de Llenado

)

A

Llenar
automaticamente
4 los sacos

Operario de

extrusion

Se espera a que se llene
la tolva de producto
terminado, que se
encuentra localizada en
el extremo de salida de la
magquina extrusora.

Al estar llena la tolva se
cambia de ubicacion,
quitandole el freno de las
llantas que tiene cada
tolva y desplazandola asi
un lado.

Se traslada la tolva llena
de producto terminado al
lugar de empaque
colocando la tolva sobre
la unidad de llenado.

Sila unidad de llenado es
automatica se programa
para que el material se
deslice y llene cada saco
en cantidades de 25
kilos.
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Continuacion de la figura 26.

Lienado manual de

_|5 los sacos

Werificar cantidad de
cada =aco en balanza
B I

Operario
de

Estibar sacos en

T| tarimas

extrusion

l

Idertificar los sacos de
producta terminado

=)
|

Trazladar tarima con
producto terminado

)

Fird

Si la unidad de llenado no es
automatica es necesario que
un operario la maneje
encargandose de llenar cada
saco por 25 kilos

Se verifica el llenado en las
balanzas que se
encuentran en cada unidad
de llenado

Colocacion de sacos llenos
de producto terminado en
tarimas

Identificacién de sacos con
producto terminado con la
respectiva etiqueta

Cada tarima flejada es
trasladada a la bodega de
producto terminado para
luego ser despachada al
cliente final

FIN

Fuente: Plasticos de Guatemala, S. A.
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2.2.3.3. Elementos del Sistema actual de Control de
Calidad

Existen dos elementos importantes dentro del sistema actual que son el
personal involucrado y el equipo y herramientas. A continuacion se detallan estos

elementos:
2.2.3.3.1. Personal involucrado
En la actualidad no se lleva a cabo alguna verificacion de la cantidad que
es despachada en cada saco, se sabe que van 25 kilos x saco, segun lo que

indica la balanza donde se llena el producto.

Cabe mencionar que una vez peletizado el producto ya no lleva revision

final por parte de Control de Calidad.
2.2.3.3.2. Equipo y herramientas
En el Departamento de Control de calidad no se cuenta con procedimiento
y/o maquinaria especifica que se utilice para evaluar el peso final de los sacos de

producto terminado, enviados a cada cliente.

2.2.3.3.3. Analisis del Control de Calidad

actual
Al no existir ningun tipo de verificacion durante la dltima parte del proceso

de empaque se analizaron diversas situaciones que podrian afectar a este

proceso y al producto final, dentro de lo que podria ocurrir estan:
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o Material incompleto o producto de mas en cada saco despachado
o Confusién en el momento de la identificacion del producto ya empacado,
error de identificacion.

o Mal estibado del producto final ya empacado

Estos resultados se obtuvieron segun el analisis realizado con el Diagrama

de Pareto, con los datos analizados en el 2012.
2.2.3.3.4. Formatos de Control y Registro
No existe en la actualidad ningun registro y/o formato que los operarios del
Area de Extrusién dejen anotaciones sobre situaciones que ocurran en el Area
de Empaque, si llegara a suceder algo se anota en la orden de produccién, pero
esto solo ocurre en algunas ocasiones no es algo estandarizado.

2.2.3.3.5. Informe de resultados

En la parte de empaque ya no se evalla el producto final ya que el mismo

fue liberado por control de calidad durante el proceso de extrusion.

2.3. Propuesta de control estadistico de calidad para las areas de

Mezcla, Extrusién y Empaque

A continuacién se detalla la propuesta del control estadistico para cada una de

las areas de Produccion, Mezcla, Extrusion y Empaque.
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2.3.1. Control del proceso

Se define el sistema de control del proceso como un sistema de

realimentacion de la informacién en el que hay 4 elementos fundamentales:

. Proceso

Por proceso se entiende la combinacion global de personas, equipo,
materiales utilizados, métodos y medio ambiente, que colaboran en la
produccion. El comportamiento real del proceso la calidad de la produccién y la
eficacia productiva dependen de la forma en que se disefié y construyd, y de la
forma en que es administrado. El sistema de control del proceso so6lo es util si

contribuye a mejorar dicho comportamiento.

o Informacién sobre el comportamiento del proceso

El proceso de produccién incluye no solo los productos producidos, sino
también los estados intermedios que definen el estado operativo del proceso
tales como temperaturas, duracién de los ciclos, etc. si esta informacion se
recopila e interpreta correctamente, podra indicar si son necesarias medidas para
corregir el proceso o la produccion que se acaba de obtener. No obstante, si no
se toman las medidas adecuadas y oportunas, todo el trabajo de recogida de

informacion sera un trabajo perdido.

o Actuacion sobre el proceso

Las actuaciones sobre el proceso estan orientadas al futuro, ya que se
toman en caso necesario para impedir que este se deteriore. Estas medidas

pueden consistir en la modificacion de las operaciones (por ejemplo,
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instrucciones de operarios, cambios en los materiales de entrada, etc) o en los
elementos béasicos del proceso mismo (por ejemplo, el equipo que puede
necesitar mantenimiento, o el disefio del proceso en su conjunto puede ser
sensible a los cambios de temperatura o de humedad del taller). Debe llevarse
un control sobre el efecto de estas medidas, realizandose analisis y tomando las

medidas que se estimen necesarias.

e  Actuacion sobre la produccion

Las actuaciones sobre la produccién estan orientadas al pasado, porque
la misma implica la deteccién de productos ya producidos que no se ajustan a las

especificaciones.

Si los productos fabricados no satisfacen las especificaciones, sera
necesario clasificarlos y retirar o reprocesar aquellos no conformes con las
especificaciones. Este procedimiento debera continuar hasta haberse tomado las
medidas correctoras necesarias sobre el proceso y haberse verificado las

mismas, o hasta que se modifiquen las especificaciones del producto.

El Control del Proceso centra la atencion en la recogida y analisis de
informacion sobre el proceso, a fin de que puedan tomarse medidas para

perfeccionar el mismo.

Hay dos formas diferentes de disefio y analisis de sistemas de control que

utilizan herramientas estadisticas:

o Control Estadistico de Proceso (CEP)

o Control adaptativo, que utiliza lazos de retroalimentacion para predecir
futuros valores de las variables de proceso. Este control dice cuando hay que
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corregir para mantener a las variables con oscilaciones minimas alrededor de los
valores objetivos y esta basado en el Analisis de series Temporales (Box-

Jenkins).

Es importante reconocer que para lograr el establecimiento de un sistema
de control estadistico en cada una de las areas, se analizdé cada una de ellas con

distintas herramientas de Ingenieria (Pareto, Ishikawa).

Se estableci6 cual era la herramienta mas indicada acorde a los problemas
encontrados y a la informacion en cada uno de los procesos, que podria ser de

mayor utilidad a continuacion se detalla la propuesta para cada area.

2.3.2. Propuesta de Control de Calidad para el Area
de Mezcla

Segun los resultados obtenidos en el analisis realizado al Area de Mezclas
se establecié que los dos problemas encontrados con el Diagrama de Pareto son

los de mayor incidencia en el proceso:

o Metodologia

o Registros

Al momento de resolver estas variables se lograra controlar en un 80 %

las problematicas del area.

2.3.2.1. Diagrama Area de Mezclas

Es muy importante que todo proceso sea facil de entender y facil de poner
en practica, para esto se establecio la importancia de un nuevo procedimiento

para el Area Mezclas, procedimiento para el control de calidad del producto
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mezclado, a continuacién en la figura 21 se estructura un procedimiento

propuesto para establecer la metodologia de control en el Area de Mezcla.

Figura 27. Diagrama Area de Mezcla
] Descripcion de la SAP/
Diagrama Responsable . ]
actividad Registro
( INncio ) INICIO
Recbr T MF‘, por parte el Recibe el material listo para Firma de
4rea de mezcla mezclar. recibido
1 Orden de
# produccion.
Revisar las ordenes de Revisa el material recibido
> roduccidn recibidas segun “.S.ta de verificacion Lista de
ij para verificar que todo este D
verificacion

Sl

¢ Orden de
produccién
completa?

Completar y/ o corregir

Tfl fraccionamiento

Procesar mezcla <

FIN

Supervisor de
produccion y
0 encargado

correcto.

Revisado el material si esta
completo lo traslada para

del turno ser mezclado. De no estar
correto o completo se
corrige o completa.
Se completa el
fraccionamiento de la orden
y 0 corrige.

Operador de
P Proceso de Mezcla
Mezclas

FIN

Fuente: elaboracion propia.

Al terminar fraccionamiento de despachar una orden de produccion se

debe colocar en depdsitos plasticos, que luego deben colocarse en el area

sefalizada, acorde a la maquina mezcladora que tomara el producto.
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Este procedimiento fortalecera los conocimientos de los operarios de
mezcla para no perder el orden del proceso y que esto provoque alguna confusion

en actividades.

2.3.2.2. Documentos y registros en el proceso de

mezclas

Durante el proceso de entrega de la materia prima, entre fraccionamiento
y el Area de Mezclas el operador debe llenar una lista de verificacion la cual
garantiza que el producto que se mezclara sera el indicado que este completo y

la operacion de mezcla entendida.

Al garantizar la correcta aplicacion y llenado del documento de Control

(lista de verificacion) se estara minimizando en los siguientes riesgos:

e  Variacion de color
e Andlisis del producto hasta después del momento de extrusion

o Tiempo de correccion por parte de Control de Calidad

A continuacion se presenta la lista de verificacion

para el control de mezclas.
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Figura 28.  Lista de verificacion de control, Area de Mezclas

INFORME DE CALIDAD-PRODUCCION

CONTROL DE CALIDAD
Cliente: Orden de Produccion: Fecha de ingreso de orden de produccion a produccion:
Cantidad que pide la orden: Fecha de entrega a bodega de producto terminado:
CONTROL DE CALIDAD EN EL ARRANQUE CONTROL DE CALIDAD DURANTE EL PROCESO
VARIABLE AREA: 1 2 3 4
MEZCLAS [EXTRUSION| EM PAQUE FECHA

Leer orden de produccion (INFORMACION) VARIABLE HORA
\o/:éer?azjre c;:otéduacdc igf, pesadas a utilizar en OPERADOR
Verificar materia prima (No. de pigmentos) MEZCLAS
Veriticar recina que depe Verificar cantidad de pesadas a utilizar en
utilizar PL orden de produccion
(Marcar la que corresponda) PP Verificar materia prima (No. de pigmentos)

Otra: Tiempo de mezclado
Tiempo de mezclado EXTRUSION
Tipo de mezclador HENCHEL Revisar estandar o muestra de color

TONEL Granulometria ( pellet /gramo)
Revisar estandar o muestra de color EMPAQUE
Granulometria ( pelet /gramo) Cantidad empacada
Cantidad empacada Identificacion correcta
Identificacion correcta
IVERIFICACION DE CONTROL DE CALIDAD | (VERIFICACION DE MERMA
No. De MUESTRAS Kg merma
FRECUENCIA (Kg) 2 3 CANTIDAD DEL PEDIDO (KG) 3kg | 4Kg | 5Kg | 6Kg
25-500 25-500
501-1000 501 -1 000
1001-5000 1001 -5 000
5001 - en adelante 5001 - en adelante

La muestra inicial es la que determina el inicio del proceso

Fuente: elaboracion propia.
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Continuacién de la figura 28.

| CONTROL DE OPERACIONES DEL PROCESO

HORA
INICIO

HORA
FINAL

ACTIVIDAD

CANTIDAD

DESCRIPCION

OPERADOR

o

N2 ZZZ 2|2

r~rrrerrre"~~rM"reerr

o(O0|Of(O|O[(O|O|(O|O|(O|O|(O|O
O(0O|0|0|0U|0|0|0|0|0|0O(0(0(0O(0

M

o

L= LIMPIEZA

M= MANTENIMIENTO

O= OPERACION

D= DEMORA

| CONTROL DE DESPERDICIO X TURNO

OPERADOR

FECHA

CANTIDAD DE KILOS MEZCLADOS
ENTREGADOS A EXTRUCION

KILOS BUENOS

PROCESADOS

KILOS MALOS TOTAL

KILOSMALOSY

OBTENIDOS BUENOS

FIRMA

OPERADOR

Observaciones:

Fuente: elaboracion propia.
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2.3.2.2.1. Informacién obtenida de lalista

de verificacién

Se obtendra de la lista de verificacion un adecuado control desde el inicio
del proceso de mezclado hasta la finalizacion (empaque), minimizar el nimero
de inconvenientes que se han presentado durante el 2012 y a la fecha, en la
mayoria son descuidos que se pueden prevenir conociendo cada uno de las

etapas del proceso por los operadores.

Es muy importante la informacion que se obtiene de la lista de verificacion,
de ahi se obtendra informacion que ayudara a determinar el comportamiento
durante el proceso de cada orden solicitada, asi como el control de calidad y
monitorear los distintos tiempos empleados (produccién, limpieza, demora, etc.)

gue debemos de tener en cuenta para futuras producciones.
Asi también se unificO en este formato el control de desperdicio del
proceso con el cual se logra obtener cuanta materia prima se utilizé para lograr

la cantidad solicitada en la orden.

A la vez se contard con un registro el cual garantizara la trazabilidad de

cada una de las érdenes de produccion.
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2.3.3. Propuesta de Control de Calidad para el Area de

Extrusion

Segun el analisis realizado en el Area de Extrusion, con el soporte de las
herramientas de ingenieria, Diagrama de Pareto y el andlisis de Ishikawa se
obtuvo lo siguiente, los dos problemas encontrados son los de mayor ocurrencia,

teniendo una mayor incidencia en el proceso:

. Variacion de color

o Mala dispersion

Se establece mediante Ishikawa que mejorando la parte del método de
trabajo y la maquinaria se puede minimizar estas variables y lograr la reduccion

del 80 % de los problemas que se presentan en el proceso.

El mayor problema que se presenta en el Area de Extrusion es la variacion
de color se propone el establecimiento del siguiente diagrama de proceso de
calidad para variables con el cual se pretende graficar y asi controlar cuales son
los productos que presentan este problema de tal manera que se pueda eliminar

el problema.

2.3.3.1. Diagrama del proceso de extrusion

propuesto

Es importante que todo proceso sea facil de entender y facil de aplicar,
para esto se estableci6 la importancia de un nuevo procedimiento para el Area
de Extrusion, procedimiento para el control de calidad del producto extruido, a
continuacion en la figura 23, se detalla el procedimiento propuesto para

establecer la metodologia de control de calidad en el Area de Extrusion.
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Figura 29. Diagrama de calidad, Area de Extrusion
. Descripcion de la SAP/
Diagrama Responsable . )
actividad Registro
( INICIO ) INICIO
Recibir prodt‘lcto Mezclado Firma de
por part? del area de Recibe el material listo para gfg:;:%oe
extrusion .
1 extruir produccion.
Revisar las érdenes de
"A%OdUCCién recibidas Revisa el material recibido
2 segun lista de verificacion Lista de
para verificar que todo este | verificacion

¢;Orden de
produccién
completa?

Completar y/o corregir

_m

Proceso de Extrusion
5

A 4

Jﬁtraer muestra inicial
6

A

Supervisor de
produccién y o
encargado del

correcto.

Revisado el material si esta

turno
completo lo traslada para
ser extruido de no estar
correto 0 completo se
corrige o completa.
Se completa y/o corrige
Operador de g
P L Proceso de Extrusion
Extrusion
Supervisor de Se extrae la muestra inicial
produccion durante el inicio del proceso

segun indicacion de la tabla
TLC-001
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Continuacion de la figura 29.

v

FIN

. . Descripcion de la SAP/
Diagrama de flujo Responsable # . .
actividad Registro
a INICIO
7 De la muestra extraida
Inyectar fichas para Qe prOduc.Clon se
verificar el color de la inyectan 6 fichas Cor,1
7 ] produccién _ las cuales se evaluara
Supervisor el color
de
Entregar orden de produccion
roduccion, muestra ylo 8 Se le entrega la orden
8 Jextraida v fichas encargado de produccion,
del turno muestra extraida y
fichas obtenidas a
Control de Calidad
para su evaluacion
b4
9 Se encarga de
+Orden de verificar si el produto
produccién cumple con las
aprobada? especificaciones
Control de solicitadas  por el
calidad cliente.
Proceso de correccion .
10 ) 10 | Proceso de Correccion
- Continuacion del
Continar proceso de Proceso de Extrusion,
extrusion y toma de |« 1 |se extraen las
11 ] muestras Operador muestras segin
pde indicacién de la Tabla
L, TLC-001
Extrusion
A 4
Proceso de empaque
12 12 | Proceso de empaque

FIN

70

Fuente: elaboracion propia




2.3.3.2. Toma de muestras

La toma de muestras que se realiza durante el proceso sera llevada a

cabo por los supervisores de turno y/o operador de extrusion.

El objetivo de las muestras es obtener informacion si el producto tiene
alguna variacion de color o problema en la dispersién con base en las pruebas

gue se le realizaran.

En el caso especifico de las muestras que se deben tomar del Area de

Extrusion se les realizaran las mediciones siguientes:

o Variacion de color, ( DE*)
o Granulometria, (Pellet/gramo)

o Dispersion ( prueba de pelicula)

Estas variables afectan directamente la calidad del producto final, si se
logra determinar que el producto se encuentra bajo control, en estos tres

pardmetros se tendra una amplia satisfaccién del cliente.

Para determinar la cantidad de muestras a ser analizadas se establecié un

plan de muestreo simple.

2.3.3.3. Muestreo Simple

En un plan simple solo se inspecciona una muestra. El plan especifica el
namero de unidades inspeccionadas n (tamafio de la muestra) y el nimero de
aceptacion Ac. Si el numero de unidades no conformes hallado es menor o igual

gue el numero de aceptacion, el lote se considera aceptable.
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La inspeccidn que debe realizarse en el Area de Extrusion es un muestreo
compuesto por la tabla MIL-STD-105D en el nivel de inspeccion general en nivel
[l con planes de muestreo sencillo para la inspeccioén normal y el AQL o nivel

Aceptable de calidad se manejara de 0,4 para defectos criticos.

2.3.3.4. Analisis del muestreo aplicado

Estableciendo un sistema de muestreo simple de tipo estadistico se
determind con el area de control de calidad, que al extraer las muestras de cada
lote de la manera que establece la tabla MIL-STD-105D la muestra era
demasiado consecutiva segun la cantidad de kilos producidos por hora en la
magquina extrusora y se convertiria en algo demasiado complicado segun el
ndmero de lotes que se estén produciendo, se tomaron los principios del

muestreo estadistico para elaborar la Tabla de Control de muestreo TLC-001.
Se observé que el rango entre cada lote que se inspecciona es bastante
amplio (500 Kg.) esta amplitud se establecid segun la tendencia de las

producciones realizadas durante el 2012.

Se puede observar en la figura 24 la tabla de control de muestreo

propuesta en conjunto con Control de Calidad.
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Tabla VIII. Control de muestreo

Plasticos de Guatemala, S.A.

Tabla de Control de
Documento: TLC-001 Muestreo de Producto Terminado LOGO
Revision: 01
TAMANO DEL LOTE MOMENTO DE EXTRACCION
K9 No. DE MUESTRAS DE MUESTRA *
1-500 1 Al inicio de la produccion
501 - 1000 2
1001-5000 3 Kg. Lote / Nro. de muestras
5001 - en adelante 4

* La primera muestra de cada lote siempre se tomara al inicio de la produccién del mismo, con lo que

se aprueba o no la continuacion de la produccion.

Fuente: elaboracion propia.

A continuacion se detalla el manejo de la tabla de control de muestreo de

producto terminado:

o Segun esta establecido en el diagrama de calidad en el inciso 6 se extrae
la muestra del inicio de la produccion tomando entre 80 y 100 gr. De

producto terminado.

o De la muestra extraida se deben obtener 6 ilustraciones (chips) mediante el

proceso de inyeccion, segun indica el inciso 7.

o Esta muestra es trasladada a Control de Calidad junto a la orden de

produccion, donde se encargan de medir las ilustraciones (chips) y
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determinar que el color se encuentren dentro de los limites de medicion DE*.
El rango o limites establecidos para que el color se determine aprobado

debe estar entre (0,1).

o Luego de analizar el color es de suma importancia verificar la granulometria
del material, esto consiste en contar cuantos (pellet) hay en 1 gr. de
material. (pellet/gramo). Si la muestra no se encuentra dentro del rango
reglamentario se debe volver a procesar hasta lograr que quede dentro del

rango que le corresponde:

Tabla IX. Rango de granulometria
Material Unidad
Normal 40 — 60 pellet/gramo
Traslucido 60 — 80 pellet/gramo

Fuente: elaboracion propia.

o Se elabora una pelicula con aquellos materiales que presentan especial
cuidado de dispersion de los pigmentos, son todos aquellos materiales con
una concentracion de pigmentos mayor al 40 %, esta pelicula se elabora
con una concentracion del 5 % de materia prima y un espesor de 4 mpulg.

2.3.4. Propuesta de Control de Calidad para el Area de
Empaque

Segun los resultados obtenidos en el andlisis realizado al Area de

Empaque se establece que los dos problemas encontrados con el diagrama de

Pareto son los de mayor incidencia en el proceso:
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. Material mal identificado

o Variacion de peso por balanza

Al momento de controlar estas variables se lograra controlar en un 80 %

las problematicas del area.

El mayor problema que se presenta en el Area de Empaque es el material
mal identificado se propone el establecimiento del siguiente diagrama de
proceso, el cual indica los pasos a seguir para la identificacion de los productos

y que ninguno se quede sin la debida identificacion.

2.34.1. Procedimiento propuesto en el proceso de

empaque

Todo procedimiento debe ser facil de entender y facil de aplicar, para esto
se establecié un procedimiento para el Area de Empaque, procedimiento que
servira para el control de calidad del producto empacado, a continuacion en la
figura 25, se detalla el procedimiento propuesto para establecer la metodologia
de control de calidad en el Area de Empaque.
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Figura 30.

Diagrama Area de Empaque

. Descripcion de la SAP/
Diagrama Responsable . )
actividad Registro
INICIO
( INICIO )
el Orden d
Recibir el producto Recibe el material listo para rden de
> extruido empacar produccion.
1
Revisar lar 6rdenes de Revisa el material recibido
5 Joduccion recibida segln lista de verificacion | Lista de
para verificar que todo este | verificacion

¢ Orden de
produccién
completa?

JQLTpIetar ylo corrige
4

Supervisor de

produccién y o

encargado del
turno

correcto.

Revisado el material si esta
completo lo traslada para
ser empacado de no estar
correto 0 completo se
corrige o completa.

Completar y/o corregir
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Continuacién de la figura 30.

. Descripcion de la SAP/
Diagrama Responsable | # L .
actividad Registro
— )
A 4 5 | Trasladar el material a la
i o magquina empacadora
Material en maquina
[ empacadora
o 6 Programar la maquina para
Programar la maquina para descargar 25 Kg. X saco
descargar 25 Kg.
3
0 | ol 7 Descargar el  material
escargar el material en los
sacos de 25 Kg programado, para cada saco
Z
i verificar la cantidad
8 descargada x saco en la
p| Verificarla cantidad x saco en Operador de balanza instalada en el
5 ) la balanza extrusora equipo de empaque
Si la cantidad es exacta en
ol 9 cada saco se traslada a la
- tarima de producto
¢ Cantidad .
exacta? terminado
Se le agrega o resta
10 producto si es necesario a la
Corregir el saco con mas o b0|§§ que tenga variacion y
menos producto verifica maquina
(10 dosificadora
Colocar etiqueta de
Colocar etiqueta de 1" identificacion en cada saco
identificacion a cada bolsa | empacado x 25 Kg
11
# Estibar los sacos con
12 producto tgrmingdo y
Estibar el producto terminado debidamente identificados.
) en tarimas.
v Control de Entregar el  producto
i . terminado a bodega de
Entregar producto terminado Calidad 13 g

a Bodega de despacho.

=)

FIN

despacho

FIN

Fuente: elaboracion propia.
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2.3.4.2. Equipo y unidad de medicion

El Area de Empaque se encuentra al final de la linea de produccion,
manteniendo un flujo de produccion adecuado ya que se encuentra muy cerca
de la salida de la planta, permitiendo que el producto terminado quede cerca de
la salida al momento de estibar el producto y llevarlo a la bodega de producto

terminado para el envié al cliente.

El equipo de pesaje esta estructurado de una manera muy sencilla pero
robusta es una estructura metalica de aprox. 2,00 mts. de altoy 1 mt. x 1 mt. de
ancho y profundidad. En la parte superior su colocan los contenedores con el
producto terminado y en la parte de abajo esta colocada la balanza electronica,
en medio de la estructura esta el dispositivo de caida del producto terminado el
cual se activa al programar el equipo que cada 25 Kg, cierre la compuerta de tal

manera que el operario retira cada saco lleno.

Colocandolo en una tarima para el estibamiento e identificando con la
respectiva etiqueta cada uno de los sacos de 25 Kg. A continuacion se detallara

las caracteristicas basicas del equipo que se utiliza en el area:

o Balanza electronica. Esta balanza cuenta con las siguientes

especificaciones:

o  Capacidad maxima 40 Kg

o  Variacion 0,1 Kg

o Corriente eléctrica 110 — 120 voltios
o Plato de acero inoxidable

o Balanza robusta, uso industrial
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o La balanza electrénica esta conectada a un dispositivo neumatico que se
encarga de liberar la cantidad que se programe de producto terminado, en
los sacos de empaque, el dispositivo se detiene al detectar el peso del saco
gue cumpla con la cantidad programada.

2.3.4.3. Mantenimiento equipo de balanzas
Se ha establecido con el proveedor de las balanzas que son utilizas en la
planta de produccién, que se deben de calibrar cada 6 meses debido al uso
cotidiano que sufren, este mantenimiento garantiza el control y exactitud.
El mantenimiento que se le aplica consiste en:
o Limpieza profunda del equipo
o Lavado de la tarjeta electronica de la balanza
o Verificacion con masas certificadas para garantizar la exactitud de la
medida.
2.3.4.4. Método de muestreo
Para efectos del proceso de empaque se utiliza un método de muestro que
abarca el 100 % de los lotes de produccion, ya que todos son verificados en el

proceso de pesaje, esto quiere decir el 100 % de los sacos.

Las etiquetas utilizadas son colocadas en cada uno de los sacos

empacados.
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3. FASE DE INVESTIGACION. PLAN DE CONTINGENCIA

3.1. Antecedentes sobre sismos en Guatemala

Fendmeno geoldgico que tiene origen en la envoltura externa del globo
terrestre y que se manifiesta a través de vibraciones o movimientos bruscos de

corta duracion e intensidad variable.

Por la ubicacion geogréfica, Guatemala se encuentra sujeto a diversos
fendbmenos naturales que pueden derivar en casos de desastre, entre otras
calamidades a las que mayormente esta expuesto resaltan los sismos, esto se
debe principalmente a la actividad de las fallas geoldgicas continentales y locales
que atraviesan el territorio como son: las placas de Norteamérica; de Cocos, la

Trinchera de Mesoameérica y la falla de Motagua Polochic.

En los limites entre placas de la corteza terrestre se generan grandes
fuerzas de friccion que mantienen atoradas dos placas adyacentes, produciendo
grandes esfuerzos en los materiales. Cuando dichos esfuerzos sobrepasan la
resistencia de las rocas se produce una ruptura violenta y la liberacion repentina
de la energia acumulada. Esta es irradiada en forma de ondas que se propagan
en todas direcciones a través del medio solido de la tierra. Estas son conocidas

como ondas sismicas y son las causantes de los terremotos.
El foco del movimiento sismico (hipocentro) se encuentra a profundidad

entre cinco y treinta kilometros, generalmente al punto de la superficie mas

préximo se le denomina epicentro.
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El movimiento se transmite a través de ondas eldsticas longitudinales y
transversales, llamadas ondas sismicas, de las cuales se distinguen basicamente
tres tipos, dos de ellas; las internas, se propagan en todas las direcciones en el
interior de la tierra; la mas rapida es la onda primaria u onda P, la cual comprime
y expande la roca en forma alternada en la misma direccién en que viaja; son
capaces de viajar a través de liquidos, y de transmitirse a través de la atmosfera,
por lo que en ocasiones son percibidas por personas 0 animales como un sonido
grave y profundo. La otra viaja a menor velocidad y es llamada onda secundaria
o0 S, esta deforma los materiales, y se propaga lateralmente respecto a la
trayectoria por lo que no se transmite en liquidos ni en gases.

Cuando ocurre un terremoto la onda P se siente primero con un efecto de
retumbo que hace vibrar paredes y ventanas, segundos después llega la onda “S
con el movimiento de arriba hacia abajo y de lado, que sacude la superficie del
suelo vertical y horizontalmente, este es el movimiento que dafia a las

construcciones.

El tercer tipo de ondas sismicas son las conocidas como superficiales, y
se caracterizan por propagarse mas superficialmente en la tierra, disminuyendo
la amplitud del movimiento. A medida que la profundidad aumenta, este tipo de
ondas viaja mas despacio que las ondas internas, cuando son generadas por el
terremoto se clasifican en dos grupos que son: las ondas love y las ondas
rayleigh, las primeras, llamadas asi en nombre del descubridor, expanden las
rocas igual que las ondas S y, debido al movimiento lateral de la roca que
circunda lagos y bahias, pueden afectar el nivel del agua de algunos cuerpos
superficiales. Las segundas tienen un movimiento vertical, similar a las olas del
mar, por lo que pueden afectar cuerpos de aguas (por ejemplo, lagos); de ambas,

las ondas love son las mas rapidas.
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3.1.1. Tipos de sismos

Los sismos pueden clasificarse de acuerdo al origen, en naturales y
artificiales. Los naturales son los que en general liberan mas energia, por lo que
los efectos en la superficie son mayores. Los sismos de origen natural pueden

ser:

o Tectonicos: producidos por la interaccion de dos placas tectdnicas; se
definen en dos clases, los de interplaca, ocasionados por una friccion en las
zonas de contacto entre placas. Un tipo particular de estos sismos son los
llamados locales, que son producto de deformaciones de los materiales

terrestres debido a la concentracion de fuerzas en una region limitada.

o Y los interplaca, que se presentan lejos de los limites de placas conocidas,
son mucho menos frecuentes que los interplaca y generalmente de menor

magnitud.

o Volcénicos: acompafian a las erupciones volcanicas son generados
principalmente por la ruptura de rocas debido al movimiento de magma,

generalmente no llegan a ser tan grandes como los anteriores.

o De Colapso: producidos por derrumbamiento del techo de las cavernas y
minas; por lo general ocurren cerca de la superficie y se perciben en areas

reducidas.
Los sismos artificiales son los producidos por el hombre por medio de

explosiones convencionales o nucleares, con fines de exploracion, investigacion

o explotacion de bancos materiales para la industria.
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3.1.2. Documentacién sobre planes de contingencia ante

sismos

Aun cuando la regidon donde se encuentra situada la empresa de Plasticos
de Guatemala S. A. no es zona de alto riesgo por terremoto se deben establecer
acciones que se puedan tomar en caso se presentara una situacion asi, tomando
en cuenta que Guatemala tiene varia fallas sismicas que han provocado a través

de los afios terremotos de magnitudes considerables.

Los terremotos son dificiles de pronosticar y ocurren sin previo aviso,
pueden variar de intensidad. Para estar atento a cualquier situacion que se dé ya
sea al estar en el trabajo o el hogar, todas las personas deben tener el siguiente

comportamiento:

o Mantenerse calmado. Es la regla de seguridad niumero uno.

o Ubicarse directamente debajo del marco de una puerta, o buscar refugio
debajo de una mesa o escritorio, lejos de ventanas o puertas de  vidrio.
Moverse hacia una pared o pasillo interior (el marco de una puerta o el
armazon estructural o el nucleo interno de un edificio son los puntos mas

fuertes y los menos probables de colapsar).

o Si se encuentra al aire libre, mantenerse lejos de edificios, arboles y lineas

eléctricas o telefonicas.
o Si se encuentra en la carretera, manejar hacia un lugar donde quede a una

distancia lejos de puentes. Estacionarse en un area fuera de peligro.

Quedarse en el vehiculo.
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o La posibilidad de encontrar alambres caidos, cargados de electricidad, es
muy grande después de un terremoto. Si estd caminando, dejar un gran

espacio libre entre los alambres y usted.

Si esta en carro y hay alambres caidos cargados de electricidad, quedarse
donde estd hasta que llegue ayuda (el carro esta generalmente protegido
contra los choques eléctricos).

Nunca se debe suponer que los cables de energia eléctrica caidos estan
muertos, la gente, el metal y los objetos hiumedos son excelentes

conductores de electricidad.

3.1.3. Andlisis de riesgo de la empresa

Plasticos de Guatemala S. A. a nivel internacional es una empresa en la
cual la seguridad de todos los trabajadores es de suma importancia para la
corporacion, la casa Matriz en Suiza ha establecido una serie de reglamentos,
que son aplicables a todas las plantas de produccién, ubicadas en todo el mundo
acorde a la legislacion de cada nacién.

Para Plasticos de Guatemala, S. A. no es la excepcion se cuenta con una
serie de procedimientos que buscan la seguridad de cada uno de los trabajadores

de la empresa, asi como el cuidado de los recursos naturales.
Plasticos de Guatemala, S. A. se encuentra en proceso de obtencion de la

certificacion 1SO 9001:2008, ESHA 14000:2000 Y OSHA 18000. Esta

certificacion es exigida a nivel mundial a todas las plantas de produccion.
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Parque Global Il lugar de ubicacién de Plasticos de Guatemala S. A. es un
conjunto urbanizado con 8 bodegas y oficina de administracion, desarrollado bajo
el régimen de condominio en alquiler. Se encuentra ubicado en la 27 avenida 33-
85 de la zona de 12 de la ciudad de Guatemala. El conjunto es un proyecto que

esta dedicado exclusivamente al rea industrial y almacenaje de mercaderia.

3.2. Plan de contingencia en caso de sismo

A continuacién se describe el esquema organizacion del Comité de

Respuesta y las responsabilidades del Comité de Emergencia.

3.2.1. Esquema organizacional del Comité de Respuesta

Como toda estructura organizacional esta compuesta de ciertos niveles

jerarquicos los cuales responden a la maxima autoridad.

Figura 31. Organigrama Comité de Emergencia

Maxima autoridad
responsable general

v
Puesto de mando

coordinador
v ]
Comisién de Comisién de Comisién contra
Evacuacion, busqueda Primeros Auxilios incendios
y localizacion

Fuente: elaboracion propia.
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3.2.2. Responsabilidades del Comité de Respuesta

A continuacion se dan a conocer las diferentes responsabilidades del

responsable general del Comité de Emergencia.

3.2.2.1. Responsabilidades del encargado general

La figura del encargado general es la maxima autoridad, de acuerdo al

organigrama de la empresa:

o Responsable de la elaboracion y ejecucién del plan

o Nombrar a un suplente del cargo y del coordinador del plan

o Gestionar las capacitaciones de las comisiones

o Convocar al grupo de toma de decisiones

o Dirigir y coordinar actividades dentro del Area de Decisiones

o Designar al coordinador del plan

o Controlar todas las actividades del puesto de mando en coordinacion con el
coordinador del plan.

o Autorizar la declaracion de alertas

o Oficializar el procedimiento de recepcion, sistematizacion y divulgacion de
la informacién al nivel superior inmediato (CONRED).

o Llevar un control de los insumos tanto materiales, maquinaria y mano de
obra.

o Tener un control de insumos que vienen en camino 0 que ya estan
solicitados y aun no han llegado.

o Solicitar insumos necesarios para mitigar la emergencia al nivel superior

inmediato.
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3.2.2.2. Responsabilidades del Coordinador

El coordinador cumple la funcién de dirigir los procedimientos establecidos

en el plan, las tareas, responsabilidades y atribuciones son:

o El plan parcial o totalmente segun la evolucion o gravedad del evento
adverso, con las comisiones gque correspondan segun el tipo de evento.

o Coordinar las capacitaciones de los integrantes de cada comision y velar
por la actualizacion.

o Coordinar todas las operaciones de funcionamiento

o Nombrar uno o varios asistentes del coordinador segun necesidad

o Coordinar todas las operaciones y decisiones dentro del puesto de mando
segun el nivel de toma de decisiones.

o Supervisar y apoyar el buen desempefio del personal, en la aplicacion de
todos los procedimientos establecidos.

o Mantener informado al responsable, de lo actuado y los requerimientos

3.2.2.3. Encargado de la Comision de Evaluacion,
Busqueday Localizacién

o Nombrar a un suplente

o Verificar el estado de las instalaciones de la institucion posterior a un
evento.

o Promover las capacitaciones de los integrantes de la comisién y velar por la
actualizacion.

o Evaluar las condiciones de seguridad de la infraestructura, bienes, zonas
evacuadas posterior a una situacion de emergencia.

o Establecer zonas de peligro

o Realizar acciones de busqueda segin normas
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Observar (en un lugar, area etc.) cuidadosamente para encontrar alguna
persona desaparecida. (recordar que el objeto de la basqueda y rescate
esta dirigida a vidas humanas, orden de prioridad).

Realizar acciones de rescate segun normas

Liberar o librar de un lugar o encierro

Adiestrar al personal constantemente

Elaborar el plan operativo

Nombrar representantes para ubicarse fisicamente en el puesto de mando

Promover y participar en simulacros de evacuacion y atencion

3.2.2.4. Encargado de la Comision de Combate

Contra Conatos de Incendio

Nombrar a un suplente

Identificar y sefalar los lugares donde existen extintores de incendios
Identificar y sefialar los lugares donde estan los tableros de flipon
Identificar y sefalar los lugares donde existan material combustible e
inflamable.

Adiestrar al personal constantemente

Elaborar el plan operativo

Nombrar representantes para ubicarse fisicamente en el puesto de mando

Promover y participar en simulacros de evacuacion y atencion
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3.2.2.5. Encargado de la Comision de Primeros

Auxilios

o Nombrar a un suplente

o Atender de manera oportuna a las personas que fueron afectadas por un
evento natural o provocado, con recursos béasicos y locales.

o Brindar primeros auxilios y atencién prehospitalaria

o Coordinar el traslado de heridos a centros asistenciales

o Adiestrar al personal constantemente

o Elaborar el plan operativo

o Nombrar representantes para ubicarse fisicamente en el puesto de mando

o Promover y participar en simulacros de evacuacion y atencion

3.2.3. Puesto de mando

Es el lugar fisico de convergencia de todos los encargados de las
comisiones y el coordinador del Plan, para la coordinacion y toma de decisiones
en el manejo del plan de evacuacion y atencion. Fisicamente se ubica en un lugar
cercano al evento, donde se pueda tener una perspectiva general de las acciones

que se ejecutan para la atencion del evento, sin entorpecer las mismas.

3.2.3.1. Funciones del puesto de mando

o Establecer la estructura organizacional funcional del puesto de mando

o Establecer las funciones y responsabilidades de todos los actores dentro
del puesto de mando.

o Definir y oficializar los procedimientos de transmision, recepcion y
sistematizacion de informacion en el nivel local.

o Definir los diferentes niveles de alerta

o Establecer procedimientos para la activacion, funcionamiento vy

desactivacion del puesto de mando.
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o Establecer los mecanismos de monitoreo cientifico y técnico relativos a las
diferentes amenazas que puedan desencadenar un impacto local.

o Definir y establecer la metodologia para el control de las operaciones para
una adecuada toma de decisiones.

o Activar un puesto de mando alterno, en caso que el oficial colapse, tomando
en cuenta los aspectos logisticos y el funcionamiento del mismo.

o Tomar el control general de las acciones ejecutadas para la atencion del
evento.

o Mantener informado constantemente al encargado del plan

3.2.4. Activacion del Plan de Respuesta

Se refiere al establecimiento de procedimientos para la activacion del
plan de respuesta, dejando claridad en ¢ Quién? Cuando? y ¢Por qué? se

activa.

La activacion del plan las realiza el responsable de la estructura para la
atencibn a emergencias, estableciendo siempre un suplente en caso no
estuviese al momento de presentarse una situacién que altere las condiciones

normales.

El plan se activa en el momento que se tenga una situacion de emergencia
por ocurrencia subita de un evento (sismo, incendio, otros) o se brinde la alerta

por un evento monitoreable (manifestaciones, amenaza de bomba, otros).

3.2.5. Procedimientos de comunicacion internay externa

En este punto se ha establecido que el medio de comunicacién mas

adecuado en caso de una emergencia es por las frecuencias de radio, esto se
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llevara a cabo con los radios que se cuentan de onda corta, ubicados en las
diferentes areas de la empresa, para comunicarse de forma externa (bomberos,
policia, CONRED, etc.) a alguna institucion de emergencia se llamara por

teléfono.

En caso de terremoto en el edificio administrativo, deber& ser desalojado

de inmediato. Cuatro puntos basicos:

Durante un terremoto:

o Mantenga la calma

o Si se encuentra en el interior de un edificio, manténgase dentro del mismo,
pongase a cubierto debajo de una mesa, escritorio u otro mueble fuerte; si
es posible, recostado contra una pared interior protegiéndose la cabeza y el
cuello.

o Si se encuentra en el exterior, aléjese de edificios, paredes y lineas
eléctricas u otros servicios.

o Si se encuentra en la carretera, maneje alejandose de tuneles, puentes y
lineas de servicio. Deténgase en un area segura y manténgase en el interior

del vehiculo.

Después del terremoto:

o Examinar si hay heridos y proveer los primeros auxilios

o Verificar si hay personas atrapadas o desaparecidas y notificarlos
inmediatamente.

o Verificar lineas de gas, agua y electricidad

o Verificar dafios al edificio y problemas potenciales de seguridad durante los

movimientos sismicos secundarios.
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o Sintonice la radio y esté pendiente a las instrucciones de los bomberos o
CONRED.

o No utilice el teléfono a menos que sea una emergencia

Mejorar la seguridad de los empleados asi como la capacidad de reaccién,

mediante los simulacros.

3.2.6. Mapa de situacion

Esta herramienta se refiere a todos aquellos mapas o croquis, que
puedan servir para una orientacion en cuanto a la ubicacion especifica del
evento generado, el cual puede ser natural o provocado, asimismo, para
identificacion de zonas en riesgo, de tal manera que se puedan tomar

decisiones rapidas y eficientes.

A continuacion se detallan diferentes mapas de las areas de la empresa

en donde se describen las rutas de evacuacion.
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Ruta de evacuacion edificio administrativo primer nivel

Figura 32.
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Fuente: Plasticos de Guatemala, S. A.
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Ruta de evacuacién edificio administrativo segundo nivel

Figura 33.
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Fuente: Plasticos de Guatemala, S. A.
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Ruta de evacuacion edificio administrativo tercer nivel

Figura 34.
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Fuente: Plasticos de Guatemala, S. A.
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Figura 35. Ruta de evacuacion bodega 14 produccién

DIAGRAMA DE RUTAS DE EVACUACION
BODEGA No. 14, PLANTA DE PRODUCCION
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Fuente: Plasticos de Guatemala, S. A.
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3.2.7. Descripcion y simbologia de sefalizacion basica a
utilizar en el Plan de Evacuacion
A continuacion se detalla la simbologia bésica utilizada en la rotulacién

de las areas de produccién y administracion.

Tabla X. Sefalizacion basica

DESCRIPCION SIMBOLO
RUTA DE
Ruta de evacuacion ‘
EVACUACION
Gradas
ESCALERA DE
EMERGENCIA
Punto de reunién / puesto de b @
mando

PUNTO DE
REUNION

Material inflamable (riesgo)

Tablero eléctrico (riesgo)

Extintor ﬁ

Fuente: elaboracion propia.
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4. FASE DE ENSENANZA-APRENDIZAJE

4.1. Objetivo principal

Capacitar a los trabajadores de la empresa Plasticos de Guatemala, en
aquellos aspectos que amplien la cultura de calidad, conocimientos de control y
llenado de listas de verificacion, de manera que le den la importancia necesaria
al obtener un producto final de calidad que cumpla con las especificaciones

requeridas por los clientes.
4.1.1. Acciones y medios
Platicas y charlas con los trabajadores para darles a conocer la
importancia de llevar un registro y control de las especificaciones de los

productos.

Presentaciones y charlas en las cuales se dé a conocer la importancia de
los registros y elementos basicos de control de la produccion.

Capacitar a los empleados en la toma de decisiones, en caso de
situaciones en las que las especificaciones y la calidad del producto final no sea
la adecuada.

Se utilizaron diversos métodos de capacitaciones entre las que se

utilizamos encontramos las siguientes:
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. Presentaciones

o Reuniones de practica (llenado de hoja de verificacion)

Figura 36.  Capacitacion aun grupo de trabajadores de la empresa

Plasticos de Guatemala, S. A.

Fuente: elaboracion propia.

Tener un personal consciente de la importancia de trabajar bajo normas
de calidad que permitan asegurar un producto y servicio final que cumpla con las

expectativas del cliente.

Personal capacitado, que le permita tomar decisiones, pero que entienda
que las decisiones de los superiores no van en contra de ellos si no a favor, en

busca de un mejor resultado.
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4.2. Programa de capacitaciones

A continuacion se detalla el objetivo principal del programa de

capacitaciones, asi como el programa como tal.

4.2.1. Objetivo principal

Capacitar a los operarios, sobre conocimientos de control, de manera que
le den la importancia necesaria a las nuevas implementaciones del proceso para
obtener un producto final de calidad que cumplan con las especificaciones

requeridas por los clientes.

4.2.2. Programa

Presentacion y charla a los trabajadores en las cuales se les dé a conocer
la importancia de los registros y elementos basicos de control de la produccion,
estas presentaciones se llevaran a cabo durante 2 semanas una vez por semana
ya que existen dos turnos se repetird la misma charla para que los dos turnos

reciban la misma capacitacion.

Se llevaran a cabo de igual manera dos capacitaciones sobre el llenado
de la lista de verificacion a todos los miembros de produccion que estén
involucrados en la utilizacion. Esto se impartira de igual manera en dos sesiones

una por semana a cada turno de produccién.
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CONCLUSIONES

Antes no se utilizaban herramientas de ingenieria industrial, las cuales se
utilizaron ahora para el desarrollo del presente estudio, fueron utilizadas:
Diagramas de Flujo, Pareto, Ishikawa y muestreo de producto.

Se establecid la lista de verificacion que con anterioridad no existia, un
formato para la recoleccion de datos estadisticos que servird para el control

del sistema propuesto.

Se determinaron cudles son las variables criticas durante los procesos de
mezclado, extrusion y empaque. A lo cual se logra establecer cuales tienen
mayor incidencia en la calidad del producto final.

Con la implementacion de las herramientas de control de calidad se

obtendra un sistema mas estable que antes.

Se logré un mayor acercamiento con el personal de la planta de produccién,
gracias a las entrevistas, cuestionarios, capacitaciones, etc. Logrando

informacion valiosa para el control de los procesos.
Se lograron establecer las acciones a seguir en caso de un sismo dentro de

las diferentes instalaciones de la empresa. Y como se debe actuar en el

caso de uno.
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Tener una capacidad de reaccion, mas inmediata, mediante la practica de

los simulacros en la empresa.

Con la informacion recabada en los formatos e informes del sistema
propuesto se obtendra una recapitulacion del comportamiento de cada
orden durante el proceso, que servira como fuente de experiencia, para

trabajos similares que puedan llegar a pedir los clientes en el futuro.
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RECOMENDACIONES

El Area de Produccion debe realizar estudios futuros que abarquen tanto
al equipo, las maquinas y herramientas como el personal del Area de
Produccion, que muestren tubularmente el buen o mal nivel de calidad que
se esté reflejando dentro del area, ya que esto permitira ampliar el sistema

de control de calidad estadistico o bien reestructurarlo si ese fuera el caso.

Control de calidad debe establecer y conservar registros que prueben que
el proceso ha sido inspeccionado. Estos registros deben reflejar claramente
si el producto ha superado o no las inspecciones de acuerdo con los criterios
de aceptacion definidos, asegurdndose que se cumplan las

especificaciones solicitadas por los clientes.

El sistema de control de calidad, debe ser revisado por lo menos una vez
cada seis meses por parte del jefe del sistema de gestién con el propdsito
de verificar y evaluar el estado en que se encuentra y la modificacion a las
nuevas politicas y objetivos de calidad que se puedan ver afectadas por una

variacion de los requerimientos del producto.
Es importante que el Departamento de Control de Calidad se encargue de

la implementacion, ejecucidon y administracion de las propuestas

planteadas, para alcanzar los objetivos planteados.
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ANEXOS

Figura 1. Producciones realizadas en enero, 2012

FECHA MATERIAL DESCRIPCION GTBG DE* Pelletig
03.01.2011 PL53619315 PLA3-Z0A-01 GTBGO11492 07z 48
04012011 PL136190058 PL13-Z0A-0M YELOW 619005 GTBG011506 0.64 A5
04012011 PLO3619227 PLO3-ZPA-OI BLAMCO 619227 GTBGO11516 1.00 45
05012011 PLA3619320 PLA3-POA-OI AZUL 619320 GTBG010498 0.51 a1
06.01.2011 PL13619001 PL13-Z0A-08B YELLOW 613001 GTBGO11537 0.60 48
06.01.2011 PLAOG19216 PLAO-ZOA-UL QUTRO 619216 GTBGN11512 x 76
05012011 FPLG1619005 FPLG1-ZPO-0OM GOLD 619005 GTBG011499 0.52 60
06.01.2011 PL13619048 PL13-Z0A-0ON YELLOW 619048 GTBG011500 0.56 47
04.01.2011 PL53619013 PL53-7Z0A-ON BLUE 619013 GTBGO10373 x x
12.08.2010 PL53619252 PLA3-Z0A-Ol AZUL 619252 GTBG011494 0.31 a7
10012011 PLAOG19216 PLAOM-ZOA-UL OUTRO 619216 GTOGO011512 0640 62
10.01.2011 PL53619013 PLAE3-ZOA-ON BLUE 612013 GTBGO111514 0.63 60
10.01.2011 PL13619262 REMAFIMN AMARILLO PLES&3-08 GTBGO11521 0.61 g2
10.01.2011 PL52619000 PLA2-ZOA-0ON AZUL 619000 GTBG011529 0.87 52
10.01.2011 PL23619247 PL23-ZPA-Ol NARAMNJA 619247 GTBGO11530 0.79 a0
10.01.2011 FLE3619217 FLE3-ZPA-0I WVERDE 619217 GTBG011531 0.34 4
10.01.2011 PL53619339 PLE3-ZPA-OI AZUL 619339 GTBGO11533 0.81 A9
10.01.2011 PP53619000 AZLIL 3400 PP-&4 GTBG011503 0.59 66
10.01.2011 PL13619005 PL13-Z0A-0ON YELOWY 619005 GTBGO11541 0.9 a8
10.01.2011 PL33619228 PL33-ZO0A-0l ROJO 619228 GTBG011493 0.38 a0
10.01.2011 PP23619215 PP23-BOA-OU NARANIA 619215 GTBGO11528 0.34 A0
12.01.2011 PP33619226 PP33-BOA-OF ROJO 619226 GTBGO11502 0.66 6h
12.01.2011 PP23619001 PL23-Z0A-0N ORAMNGE 619001 GTBGO11505 0.92 64
12.01.2011 PL13619295 PL13 Z0A-OBAMARILLO 619295 GTBGO11518 07T 60
12.01.2011 FPLE3619257 pl63-zoa-oz verde 619257 GTBG011520 0.80 a7
12.01.2011 PLE3619334 TAR 6058653-09 VERDE PATROMN GTBGO011518 048 46
12.01.2011 PL33619060 PL33-Z0A-0ON RED 619060 GTBG0111539 0.59 1]
12.01.2011 PL23619006 PL23-Z0A-0ON ORAMNGE 619006 GTBG011540 018 49
12.01.2011 PPG3619000 3200 PP-54 VERDE GTBGO11504 0.64
12.01.2011 FL83619037 FLE3-Z0A-0OMN BROWM 613037 GTBG011534 0.71 A0
12.01.2011 PLO3619220 SPC 184931 AL 0% GTBG011588 070
12.01.2011 PLS1619004 PLS1-ZPA-ON SILVER 619004 GTBGO11568 074 a3
12.01.2011 PL31619008 PL31-ZPA-ON SILVER 619008 GTBG01556 0.25 a0
12012011 PLGIG19035 FPLGI-Z0A-0OM GRCCH 619030 GTOGO10035 0.24n nG
12.01.2011 PLE1619029 PLLA1-Z0A-ON BLUE 619029 GTBGO011543 0.7 a0
10.01.2011 PLA3619227 AZUL MB-91-3 GTBGO10523 0.30 46
14012011 PL53619227 AZUL MB-91-3 GTBGO10523 0.58 45
14.01.2011 PLE3619076 PLE3-ZOA-ON GREENM 619076 GTBG011595 0.28 60
14012011 FPL43619215 PL43-Z0A-01 VIOLETA 619215 GTBG011524 0.75 48
14012011 PLE3619325 PLE3-POA-01 AZUL 619325 GTBGO11544 048 42
14012011 PL33619186 PL33-Z0A-0ON RED 619186 GTBGO11&81T 0.62 g2
14012011 PL33619070 PL33-Z0A-0ON RED 619070 GTBGO115386 0.76 60
14.01.2011 PL33619218 PL33-ZO0A-0X ROJO 619218 GTBGO11553 043 46
14012011 PL13619286 PL13619286 AMARILLDO MAZOLA GTBGO10811 0.92 A8
14012011 PLB83619222 PLE3-Z0A-OL PARDO 619222 GTBGO11411 0.44 30
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Continuacion de la figura 1.

12.01.20M PL22619000 PL22-Z0A-0M ORANGE 613000 GTBG011532 0.45 b5
14.01.2011 PL22619000 PL22-Z0A-0M ORANGE 619000 GTBGO11532 0.74 60
19.01.2011 PL41613011 PL41-ZPA-ON VIOLET 613011 GTBGO11573 0.58 50
19.01.2011 PLE3619323 PLE3-BOA-0B VERDE 619323 GTBGO11573 0.43 43
19.01.20M1 PL53619256 PLE3-ZOA-0X AZUL 619256 GTBGO11608 0.29 43
19.01.20M PL13619231 REMAFIN AMARILLLO PL13263 GTBGO011607 0.40 b5
19.01.20M PL21619018 PL21-ZFA-ON ORANGE 613018 GTBG011623 0.69 a0
19.01.20M PL13619241 pl13-zoa-ob amarillo 613241 GTBGO11606 0.59 49
19.01.2011 PHB3619201 PHB3-Z0A-01 VERDE 619201 GTBGO11577 1.00 60
21.01.2011 PL13619250 SPC AMARILLO HG AL 25% GTBG011620 0.39 40
21.01.2011 PL53619279 PL53-Z0A-0l AZUL 619279 GTBGO11645 0.35 54
21.01.20M1 PLE3619349 Remafin Verde PLE05079-10 SPC al 14GTBG011621 0.39 a0
21.01.20M PLGE3619087 PLE3-Z0A-OM GREENM 619087 GTBG011622 0.80 b5
21.01.20M PLE361922T7 PLE3-Z0A-0l VERDE 619227 GTBG011587 0.65 b6
21.01.2011 PL63619324 PL63-BOA VERDE 619324 GTBGO11572 0.49 46
21.01.2011 PL63619280 SPC 223226 AL 35% GTBGO11646 0.76 50
21.05.2011 PL63619276 PL63-Z0A-010 VERDSE 619276 GTBGO11619 0.81 56
25012011 PL33619326 REMAFIN ROJO 604863-09 GTBGO11629 0.33 63
27.08.2010 PLG3615001 REFORMULACION GTBGO11625 0.85

25.09.2010 PLA3619221 PL83-ZOA-0I AZUL 619221 GTBGO11648 0.9 60
25.11.2010 PLO3619215 PL03-Z0A-0B BLANCO 619215 GTBGO11301 047 42
25112010 PL33619310 PL33-BOA-0B ROJO 619310 GTBGO11647 0.45 47
25112010 PLE4619348 REMAFIN VERDE 60094-10 GTBGO11649 0.29 66
25112010 PLO1619018 PLO1-ZPA-ON WHITE 619018 GTBGO11641 0.72 a0
25112010 PL33619223 PL33-Z0A-01 ROJO 613223 GTBGO11646 0.76 a0
25112010 PL31613040 PL31-ZFA-ON RED 613040 GTBG01656 0.86 48
26.01.2011 PL21613001 PL21-Z0A-0B ORANGE 613001 GTBG011659 0.54 a7
26.01.2011 PLO3619227 PLO3-ZPA-OI BLANCO 619227 GTBGO11658 1.00 45
26.01.2011 PP61613000 PP61-Z0A-0ON GREEN 619000 GTBGO11672 0.69 70
26.01.2011 PL91619000 PL91-ZOA-OMN BLANK 61900 GTBGO11671 0.41 60
26.01.2011 PL33619293 MB-ROJO PLE01918-09 GTBGD1571 0.39 43
26.01.20M1 PP23613001 PL23-Z0A-0N ORANGE 613001 GTBGO11661 0.32 70
26.01.2011 PLO0G19201 PLOO-ZPA-OZ BLAMCO 619201 GTBGO11657 0.54 56
26.01.2011 PL03619219 SPC GTBGO11662 0.81 50

Fuente: Plasticos de Guatemala S. A.
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Figura 2. Producciones realizadas en febrero, 2012

Granulometria II

FECHA MATERIAL DESCRIPCION GTBG DE*
01.02.2011 PL63619255 |PL63-ZOA-UO VERDE 619255 GTBG011729 0.81 47
01.02.2011 PL31619004 |PL31-ZPA-ON RED 619004 GTBG011708 0.33 52
01.02.2011 PL51619028 |PL51-ZOA-ONBLUE 619028 GTBG011709 0.28 53
01.02.2011 PL03619220 |SPC 184931 AL 50% GTBG011721 0.74 41
01.02.2011 PP63619000 (3200 PP-54 VERDE GTBG011720 0.48 62
02.02.2011 PP23619001 |[PL23-ZOA-ON ORANGE 619001 GTBG011722 032 69
02.02.2011 PL53619227 |AZUL MB-91-3 GTBG011701 054 54
02.02.2011 PL33619228 |PL33-ZOA-0OIROJO 619228 GTBG011736 0.56 60
02.02.2011 PP53619000 |[AZUL 3400 PP-54 GTBG011719 0.69 62
03.02.2011 PP23619220 |REMAFIN NARANJA PP604223-10 GTBG011730 0.30 41
03.02.2011 PLA0619206 |PLAO-ZOA-QUCLEANIGAG.619206| GTBG011733 40
03.02.2011 PP33619226 |PP33-BOA-OF ROJO 619226 GTBG011718 0.21 63
03.02.2011 PLS1619004 |PLS1-ZPA-ON SILVER 619004 GTBG011744 0.67 55
03.02.2011 PL64619329 |PL64-BOA-01 VERDE619329 GTBG011741 043 45
03.02.2011 PL00619012  |PL0O0-ZOA-ONWHITE 619012 GTBG011740 0.32 36
03.02.2011 PL83619222 |PL83-ZOA-OL PARDO 619222 GTBG011737 0.34 43
04.02.2011 PLG3619001 |REFORMULACION GTBG011767 0.88 53
04.02.2011 PL63619210 |PL63-ZOA-OX VERDE 619210 GTBG011742 0.29 55
04.02.2011 PL83619214  |pl83-zoa-oi pardo 619214 GTBG011735 0.79 50
04.02.2011 PL63619229 |PL63-ZOA-OIVERDE 619229 GTBG011739 062 57
04.02.2011 PLS3619202 |PLS3-ZPA-OZ PLATA 619202 GTBG011738 0.12 58
07.02.2011 OMA1619009 |OMA1-ZOA-CN COMPATIBILIZER 619 GTBG011746 77
07.10.2011 PL83619232 |pl83-boa-oi pardo 619232 GTBG011745 0.77 45
07.01.2011 PL83619233 |PL33-ZOA-OL FUCIA 601284 GTBG011747 037 45
07.02.2011 PL33619317 |PL33-ZOA-OL FUCIA 601284 GTBG011372 055 53
08.02.2011 PL83619002 |PL83-ZOA-ONBROWN 619002 GTBG011772 0.41 52
08.02.2011 PL33619262 |MASTERBACHES ROJOPL166-08 GTBG011773 0.74 45
08.02.2011 PL51619039 |PL51-ZOA-ONBLUE 619039 GTBG011774 0.97 58
11.02.2010 PL13619218 |REMAFIN AMARILLO L-7483 GTBG011778 092 54
11.02.2011 PL13619078 |PL13-ZOA-ONYELLOW 619078 GTBG011806 0.60 52
12.02.2011 PP21619000 |[PP21-ZPA-ON ORANGE 619000 GTBG011787 0.85 68
12.02.2011 PP83619202 |PP83-ZOA-OIPARDO 619202 GTBG011757 052 80
12.02.2011 PL33619254 |PL33-ZFA-0Z ROJO 619254 GTBG011801 0.68 54
12.02.2011 PL13619298 |REMAFIN AMARILLO PL603657-09 GTBGO11 0.20 60
12.02.2011 PP31619000 |[PP31-ZOA-ONRED 619000 GTBG011786 0.75 57
12.02.2011 PP81619206 |PP81-BOA-OB PARDO 619206 GTBG011765 0.00 69
12.02.2011 PL13619078 |PL13-ZOA-ONYELLOW 619078 GTBG0011806 0.60 52
12.02.2011 PL13619081 |PL13-ZOA-ONAMARILLO 619081 GTBG011743 0.99 43
15.02.2011 PL23619252 |PL23-ZOA-OB NARANJA 619252 GTBG011782 0.46 60
15.03.2011 PL33619249 |PL33-ZPA-OIROJO 619249 GTBG011756 0.56 47
15.02.2011 PP53619220 |[PP53-BOA-01 AZUL 619220 GTBG011790 0.44 57
15.02.2011 PP52619000 |PP52-ZOA-ON BLUE 619007 GTBG011788 0.61 60
15.02.2011 PL23619037 |PL23-ZOA-ON ORANGE 619037 GTBG011807 0.65 44
15.02.2011 PP22619000 |[PP22-ZOA-ON ORANGE 619000 GTBG011794 0.42 60
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16.02.2011 PL51619025 PL51-ZOA ON BLUE 619025 GTBG011842 0.37 54
16.02.2011 PL53619154 PL53-ZOA-ON BLUE 619154 GTBG011824 0.61 52
16.02.2011 PP53619226 REMAFIN AZUL PP604222-10 GTBG011835 0.53 57
16.02.2011 PP33619218 PP33-ZOA-OIROJO 619218 GTBG011777 0.72 59
16.02.2011 PL73619213 TAR PL600239-10 GTBG011843 0.21 41
16.02.2011 PL63619042 PL63-ZOA-ON GREEN 612042 GTBG011789 0.21 50
16.02.2011 PL13619004 AMARILLO 2601 AC GTBG011816 0.52 48
16.02.2011 PL53619101 PL53-ZOA-ON BLUE 619101 GTBG011783 0.51 75
16.02.2011 PP63619233 REMAFIN PP600553-10 GTBG011791 0.73 57
16.02.2011 PL13619010 PL13-ZOA-ON YELLOW 612010 GTBG011821 0.46 55
17.02.2011 PL63619088 PL63-ZOA-ON GREEN 619088 GTBG012040 0.45 56
17.02.2011 PL33619012 ROJO BSP 1400 AC GTBG011823 0.36 68
18.02.2011 PL23619208 NARANJA MB-70-3 GTBG011817 0.35 46
17.02.2011 PL33619058 PL33-ZOA-ON RED 619058 GTBG011818 045 50
18.02.2011 PP30619205 PP30-ZOA-OF ROJO 619205 GTBG011819 0.98 56
16.02.2011 PL53619214 PL53-XOA-OB AZUL 619214 GTBG011804 043 52
18.02.2011 PP00619203 PP00-*Z0A-OI BLANCO 619203 GTBG011868 1.00 47
18.02.2011 PP63619208 PP63-ZOA-OB VERDE 619208 GTBG011827 0.36 60
18.02.2011 PL23619008 GTBG011822 0.63 71
18.02.2011 PP63619218 PP63-ZOA-01 VERDE 619218 GTBG011828 0.45 60
18.02.2011 PLA0619216 PLAO-ZOA-UL OUTRO 619216 GTBG011779 74
18.02.2011 PP23619221 REMAFIN NARANJA 600457-11 GTBG011834 0.16 40
21.02.2011 PL52619000 PL52-ZOA-ON AZUL 619000 GTBG011831 0.98 60
21.02.2011 PL53619022 CELESTE 3402 AC GTBG011815 0.37 53
21.02.2011 PLA0619221 PLAO-BOA-LL ESTABILIZANTE UV 62| GTBG011844 68
21.02.2011 PL53619216 PL53-BOA-BOA-OF AZUL 619216 GTBG011820 0.65 58
21.02.2011 PP33619209 PP33-ZOA-OIROJO 619209 GTBG011829 0.47 54
21.02.2011 PL83619037 PL83-ZOA-ON BROWN 619037 GTBG011856 0.47 50
22.02.2011 PL63619171 PL63-ZOA-ON GREEN 619171 GTBG011862 0.00 48
22.02.2011 PL21619005 PL21-ZOA-ON ORANGE 612005 GTBG011864 0.32 45
22.02.2011 PL53619256 PL53-ZOA-OX AZUL 619256 GTBG011845 0.44 45
22.02.2011 PL53619300 REMAFIN AZUL MB 2245-03 GTBG011840 0.60 43
22.02.2011 PP63619220 PP63-BOA-OF VERDE 619220 GTBG011838 0.68 58
22.02.2011 PP53619223 AZUL PP604440-10 GTBG011839 0.85 68
22.02.2011 PP23619204 REMAFIN NARANJA L-7655-54 GTBG011888 0.38 79
22.02.2011 PLAQG619221 ESTABILIZANTE UV 619221 GTBG011844 0.68
22.02.2011 PL63619217 PL63-ZPA-0I VERDE 619217 GTBG011832 0.34 54
23.02.2011 PL33619095 PL33-ZOA-ON RED 619095 GTBG011865 0.38 59
23.02.2011 PP33619219 PP33-BOA-OF ROJO 619219 GTBG011858 0.28 87
23.02.2011 PP23619001 PL23-ZOA-ON ORANGE 619001 GTBG011837 0.67 80
23.02.2011 PL63619227 PL63-ZOA-Ol VERDE 619227 GTBG011863 0.60 48
23.02.2011 PL33619070 PL33-ZOA-ON RED 619070 GTBG011811 0.54 55
24.02.2011 PL63619035 PL63-ZOA-ON GREEN 619035 GTBG011846 0.55 50
24.02.2011 PL23619208 NARANJA MB-70-3 GTBG011860 0.77 47
24.02.2011 PL13619002 PL13-ZOA-0B-AMARILLO 612002 GTBG011847 0.32 47
24.02.2011 PL64619347 TARPL604681-10 GTBG011867 0.56 43
24.02.2011 PL63619222 PL63-ZOA-ON VERDE 619222 GTBG011892 0.41 42
24.02.2011 PLO1619014 PLO1-ZPA-ON WHITE 619014 GTBG011896 0.65 40
24.02.2011 PL83619227 PL83-ZOA-Ol PARDO 619227 GTBG011884 0.83 49
25.02.2011 PL23619247 PL23-ZPA-OI NARANJA 619247 GTBG011909 0.00 59
25.02.2011 PL23619027 PL23-ZOA-ON ORANGE 619027 GTBG011890 5.00 50
25.02.2011 PL23619027 PL23-ZOA-ON ORANGE 619027 GTBG011890 0.62 50
25.02.2011 PL53619060 PL53-ZOA-ON BLUE 619060 GTBG011891 0.31 57
25.02.2011 PL63619008 PL63-ZOA-ON GREEN 619008 GTBG011898 0.82 56
28.02.2011 PL34619327 ROJO PL600046-11 GTBG011889 0.22 60
28.02.2011 PLS3619025 PLS3-ZMA-ON SILVER 612025 GTBG011883 0.83 49
28.02.2011 PL33619241 REMAFIN ROJO MB-83-3 GTBG011861 043 53

Fuente: Plasticos de Guatemala S. A.
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Figura 3. Producciones realizadas en marzo, 2012

Granulometriall

FECHA MATERIAL DESCRIPCION GTBG DE*
01.03.2011 PL83619222 |PL83-ZOA-OL PARDO 619222 GTBG011913 063 38
01.03.2011 PP52619007 |PP52-ZOA-ON BLUE 619007 GTBGO11 0.18 70
01.03.20M1 PL13619078 |PL13-ZOA-ON YELLOW 619078 GTBG011919 0.77 44
01.03.2011 PL0O1619000 |PL0O1-ZOA-GL WHITE 619000 GTBG011927 078 63
01.03.2011 PL63619262 |PL63-ZFA-OIVERDE 619262 GTBG011901 070 52
01.03.2011 PP31619001 |PP31-ZOA-ON RED 619001 GTBG011899 0.44 80
01.03.2011 PP22619004 |PP22-ZOA-ON ORANGE 619004 GTBG011903 077 66
02.03.2011 PL13619250 |SPC AMARILLO HG AL 25% GTBG011907 0.35 50
02.03.2011 PL63619225 |PL63-ZOA-OX VERDE 619225 GTBG011910 0.86 51
02.03.2011 PL01619018 |PL0O1-ZPA-ON WHITE 619018 GTBG011918 053 51
02.03.2011 PL63619349 Remafin Verde PL605079-10 SPC al 19% GTBG011938 0.40 60
03.03.2011 PEA0619201 |PEAO-BOA-ALL ESTABILIZANTE UV GTBG011916 76
03.03.2011 PL83619213 |PL83-ZOA-OIPARDO 619213 GTBG011428 0.76 49
03.03.2011 PP63619208 |PP63-ZOA-0B VERDE 619208 GTBG011939 066 72
03.03.2011 PL53619256 |PL53-ZOA-OX AZUL 619256 GTBG011914 055 47
03.03.2011 PP63619222 |REMAFIN VERDE PP604315-09 GTBG011925 052 80
03.03.2011 PL21619005 |PL21-ZOA-ON ORANGE 619005 GTBG011941 0.71 40
03.03.2011 PL13619299 |REMAFIN AMARILLO PL603518-10 GTBG011923 0.31 43
04.03.2011 PL53619126 |PL53619126 PL53-ZOA-ON AZUL GTBG011770 057 58
04.03.2011 PL23619004 |PL23-ZOA-ON ORANGE 619004 GTBG011948 0.70 50
04.03.2011 PL23619252 |PL23-ZOA-OB NARANJA 619252 GTBG011960 053 48
04.03.2011 PL03619227 |PL03-ZPA-OI BLANCO 619227 GTBG011968 0.46 50
04.03.2011 PL31619011 |PL31-ZPA-ON RED 619011 GTBG011943 0.79 46
04.03.2011 PL53619306 |PL53-ZOA-0OI AZUL 6192306 GTBG011969 023 58
04.03.2011 PL63619276 |PL63-ZOA-0OI0 VERDE 619276 GTBG011937 076 50
04.03.2011 PL53619227 |AZUL MB-91-3 GTBG011915 025 47
07.03.20M1 PL23619221 |REMAFIN NARANJA 70-980174 GTBG008122 024 58
08.03.2011 PL43619215 |PL43-ZOA-OIVIOLETA 619215 GTBG011930 0.56 47
08.03.2011 PL03619220 |SPC 184931 AL50% GTBG011992 40
08.03.2011 PL23619244 |PL23-BOA-OF NARANJA 619244 GTBG008402 0.71 48
08.03.2011 PL62619000 |PL62-ZOA-ON GREEN 619000 GTBG011957 0.70 54
10.03.2011 PL23619026 |PL23-ZOA-ON ORANGE 619026 GTBG01949 047 40
08.03.2011 PL21619008 |PL21-ZPA-ON ORANGE 619008 GTBG011976 073 46
08.03.2011 PL41619002 |PL41-ZPA-ON VIOLETA 619002 GTBG011956 0.38 56
08.03.2011 PP33619226 |PP33-BOA-OF ROJO 619226 GTBG011961 057 63
09.03.2011 PP23619001 |PL23-ZOA-ON ORANGE 619001 GTBG011964 057 78
09.03.2011 PL51619053 |PL51-ZPA-ON BLUE 618053 GTBG011945 0.48 46
09.03.2011 PL01619018 |PL0O1-ZPA-ON WHITE 619018 GTBG011995 048 46
09.03.2011 PL53619214 |PL53-XOA-OB AZUL 619214 GTBG011958 048 57
09.03.2011 PL13619002 |PL13-ZOA-0B-AMARILLO 619002 GTBG011950 065 41
09.03.2011 PL54619289 |PL54-ZOA-OIAZUL 619289 GTBG012002 047 52
09.03.2011 PL01619016 |PL0O1-ZPA-ON WITHE 619016 GTBG011936 0.26 51
09.03.2011 PP53619000 |AZUL 3400 PP-54 GTBG011962 064 60
09.03.2011 PL53619113 |PL53-ZOA-ONBLUE 619113 GTBG010900 0.19 56
09.03.2011 PL53619131 |PL53-ZOA-ON-AZUL 619131 GTBG011981 042 54
09.03.2011 PP63619000 |[3200 PP-54 VERDE GTBG011963 081 62
10.03.2011 PP53619215 |PP53-ZOA AZUL 619215 GTBG011959 0.76 52
10.03.2011 PL03619227 |PL03-ZPA-OI BLANCO 619227 GTBG012015 0.40 56
10.03.2011 PL54619290 |SPC 223605 AL 50% GTBG012001 068 52
10.03.2011 PL83619009 |PL83-ZOA-ON BROWN 619009 GTBG00112005 0.41 47
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11.03.2011 PPS4619203 |PPS4-BOA-01PLATA 619203 GTBG011904 0.18 59
11.03.2011 PP63619218 [PP63-ZOA-01 VERDE 619218 GTBG012011 0.52 49
11.03.2011 PL13619060 [PL13-ZOA-ON YELLOW 619060 GTBG012010 0.73 49
11.03.2011 PL63619340 |TARPL603419-10 GTBG011993 0.53 34
11.03.2011 PL53619337 [PL53-BOA-OIAZUL 619337 GTBG0111931 049 52
11.03.2011 PL41619009 [PL41-ZOA-ON VIOLET 619009 GTBG011953 0.62 56
11.03.2011 PL13619281 |PL13-ZOA-Ol AMARILLO 619281 GTBG012018 0.67 57
11.03.2011 PL63619087 |PL63-ZOA-ON GREEN 619087 GTBG012008 0.71 55
11.03.2011 PL43619246 |PL43-ZOA-OL VIOLETA 619246 GTBG01994 045 48
11.03.2011 PPS4619203 |PPS4-BOA-01PLATA 619203 GTBG012030 0.18 59
11.03.2011 PLA1619001 |PLA1-ZOA-LM LIGHTSTABILIZER 619001 GTBG012016 0.68
11.03.2011 PL13619258 |PL13-ZOA-OlAMARILLO 619258 GTBG012000 0.79 4
11.03.2011 PL83619000 [PL83-ZOA-OB-TERRACOTA 619000 GTBG012005 041 47
15.03.2011 PL33619270 |PL33-ZOA-OIROJO 619270 GTBG011978 0.67 40
15.03.2011 PL63619150 [PL63-ZOA-ON GREEN 619150 GTBG010333 046 50
15.03.2011 PL53619325 |PL53-POA-01 AZUL 619325 GTBG012.017 0.61 45
15.03.2011 PL52619000 [PL52-ZOA-ON AZUL 619000 GTBG011932 0.80 57
15.03.2011 PL51619016 |PL52-ZOA-ON BLUE 619016 GTBG011989 0.53 47
15.03.2011 PL51619017 [PL51-ZOA-ON BLUE 619017 GTBG011988 032 51
15.03.2011 PL43619263 |REMAFIN VIOLETA 600862-11 GTBG012012 040 047
15.03.2011 PL13619004 |AMARILLO 2601 AC GTBG011949 0.52 4
16.03.2011 PL43619227 |PL43-ZOA-OIVIOLETA 619227 GTBG012019 0.61 48
18.03.2011 PL41619000 [PL41-ZOA -ON VIOLET 619000 GTBG0112033 0.61 48
18.03.2011 PL00619012 |PLO0-ZOA-ON WHITE 619012 GTBG012052 0.68 40
18.03.2011 PL13619218 [REMAFIN AMARILLO L-7483 GTBG012054 0.77 52
18.03.2011 PL13619005 |PL13-ZOA-ON YELOW 619005 GTBG012029 0.77 54
18.03.2011 PL31619011 [PL31-ZPA-ONRED 619011 GTBG012006 0.82 47
18.03.2011 PL33619060 |PL33-ZOA-ON RED 619060 GTBG012028 0.75 50
18.03.2011 PLS3619027 |PLS3-ZMA-ON SILVER 619027 GTBG012051 0.61 48
18.03.2011 PL41619010 |PL41-ZPA-ONVIOLET 619010 GTBG011946 0.82 52
18.03.2011 PL53619012 [PL53-ZOA-ON BLUE 619012 GTBG012035 0.55 54
18.03.2011 PL53619323 |PL53-ZMA-OB AZUL 619323 GTBG008114 0.76 59
18.03.2011 PL53619011 |PL53-ZOA-ON BLUE 619011 GTBG012035 0.55 54
18.03.2011 PL51619041 [PL51-ZOA-ON BLUE 619041 GTBG011944 0.26 58
18.03.2011 PL23619214 |PL23-ZPA-OINARANJA 619214 GTBGO11977 0.50 45
18.03.2011 PL63619088 [PL63-ZOA-ON GREEN 619088 GTBG012040 042 0.52
18.03.2011 PLB4619203 |REMAFIN BRONCE PL600226-11 GTBG011979 0.97 49
21.03.2011 PLB4619203 |REMAFIN BRONCE PL600226-11 GTBG011979 0.97 49
21.03.2011 PL53619329 [PL53-BOA-OHAZUL 619229 GTBG012072 0.82 49
18.03.2011 PP83619203 [pp83-ZOA-OF PARDO 616203 GTBG012039

21.03.2011 PP83619203 |pp83-ZOA-OF PARDO 616203 GTBG012039 0.48 40
22.03.2011 PL53619339 |PL53-ZPA-OIAZUL 619339 GTBG012004 0.29 58
22.03.2011 PP33619226 |PP33-BOA-OF ROJO 619226 GTBG011961 0.60 72
23.03.2011 PL63619117 |VERDE REFORMULACION GTBG010929 0.51 49
23.03.2011 PL63619143 [PL63-ZOA-NO- VERDE 619143 GTBG011947 0.91 54
23.03.2011 PPS4619203 |PPS4-BOA-01PLATA 619203 GTBG012096 045 59
23.03.2011 PL13619280 |REMAFIN AMARILLO PL603675-09 GTBG012049 0.85 46
23.03.2011 PL13619001 [PL13-ZOA-OB YELLOW 619001 GTBG012102 0.88 40
23.03.2011 PL01619002 |PLO1-ZOA-GL WHITE 619002 GTBG012091 0.51 =l
23.03.2011 PL01619001 [PLO1-ZOA-GL WHITE 619001 GTBG012090 0.54 51
23.03.2011 PLA0619221 [ESTABILIZANTE UV 619221 GTBG012055 0.68
23.03.2011 PL13619222 [PL13-ZOA-OlAMARILLO 619222 GTBG012042 0.20 48
23.03.2011 PL21619001 [PL21-ZOA-OB ORANGE 619001 GTBG012086 0.93 56
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24.03.2011 PL63619310 |PL63-ZOA-AL VERDE 619310 GTBG012089 0.51 53
23.11.2010 PL53619161 |PL53-ZOA-ON BLUE 619161 GTBG012095 0.37 49
24.03.2011 PL63619090 | PL63-Z0A-ON GREEN 619090 GTBG012075 0.21 51
24.03.2011 PL41619010 |PL41-ZPA-ONVIOLET 619010 GTBG012083 0.33 45
24.03.2011 PL33619182 |PL33-ZOA-ONRED 619182 GTBG012094 0.77 53
24.03.2011 PL33619241 |REMAFIN ROJO MB-83-3 GTBG012044 0.37 49
24.03.2011 PL83619009 |PL83-ZOA-ON BROWN 619009 GTBG0012079 0.49 42
24.03.2011 PL33619323 |603641-10 SPC DE 10577220280 15% GTBG012129 0.64 71
25.03.2011 PP23619001 |PL23-ZOA-ON ORANGE 619001 GTBG012058
25.03.2011 PL53619078 |PL53-ZOA-ON BLUE 619078 GTBG012061 0.68 73
25.03.2011 PP33619217 |ROJO MAGGIFDA PP6518-09 GTBG012050 0.41 69
25.03.2011 PP83619209 |PP83-ZOA-OB PARDO 619209 GTBG012115 0.46 56
25.03.2011 PL01619014 |PLO1-ZPA-ON WHITE 619014 GTBG012087 0.49 43
26.03.2011 PP53619221 |AQUA PP600336-10 GTBG012041 0.50 49
26.03.2011 PL63619350 |VERDE PL600891-11 GTBG012013 0.82 54
26.03.2011 PP33619219 |PP33-BOA-OF ROJO 619219 GTBG012057 0.66 57
26.03.2011 PP33619219 |PP33-BOA-OF ROJO619219 GTBG012085/12057 0.66 57
26.03.2011 PL23619227 |SPC 223624 AL 35% GTBG012128 0.33 53
228.03.2011 PL51619025 |PL51-ZOA ON BLUE 619025 GTBG012047 0.90 52
26.03.2011 PL83619214 |pl83-zoa-oi pardo 619214 GTBG012092 0.73 45
26.03.2011 PL33619272 |PL33-ZOA-OIROJO 619272 GTBG012100 0.69 51
28.03.2011 PP53619223 |AZUL PP604440-10 GTBG012084 0.60 68
11.03.2011 PL83619000 |PL83-ZOA-OB-TERRACOTA 619000 GTBG012107 0.45 47
11.03.2011 PLB4619203 |REMAFIN BRONCE PL600226-11 GTBG012166 0.97 49
11.03.2011 PL63619225 |PL63-ZOA-OX VERDE 619225 GTBG012110 0.86 42
11.03.2011 PL33619328 |REMAFIN ROSADO NACARADO 600263-11 GTBG012116 0.52 60
11.03.2011 PL54619290 |SPC 223605 AL 50% GTBG012120 0.75 40
30.03.2011 PP63619220 |PP63-BOA-OF VERDE 619220 GTBG012059 0.56 60
30.03.2011 PL63619130 |PL63-ZOA -ON GREEN619190 GTBG012163 X X
30.03.2011 PL33619218 |PL33-ZOA-OX ROJO 619218 GTBG012108 0.83 47
30.03.2011 PL83619002 |PL83-ZOA-ON BROWN 619002 GTBG012097 0.64 49
30.03.2011 PEA0619201 |PEAO-BOA-ALL ESTABILIZANTE UV GTBG012117 80
30.03.2011 PL53619279 |PL53-ZOA-OIAZUL 619279 GTBG012101 0.33 51
30.03.2011 PL63619227 |PL63-ZOA-OI VERDE 619227 GTBG012071 0.56 49
30.03.2011 PP01619201 |MB CLARIFICANTE ENPOLVO 4190 GTBG0012197 0.00 0
30.03.2011 PL53619060 |PL53-ZOA-ON BLUE 619060 GTBG012111 0.56 54
30.03.2011 PLA3619215 |PLA3-ZOA-LL ESTABILIZANTE UV 619215 GTBG012117 80
31.03.2011 PL53619363 |REMAFIN AZUL PL604929-10 GTBG012103 0.16 64
31.03.2011 PL13619004 |AMARILLO 2601 AC GTBG012140 0.67 49
31.03.2011 PL33619271 |REMAFIN ROJO PL635-08 GTBG012099 0.39 51
31.03.2011 PLG1619005 |PLG1-ZPO-ON GOLD 619005 GTBG012113 0.58 45
31.03.2011 PL63619000 |VERDE CLARO GTBG012185 0.58 45
31.03.2011 | OMA1619009 |OMA1-ZOA-CN COMPATIBILIZER 619009 GTBG012191 71
31.03.2011 PP23619001 |PL23-ZOA-ON ORANGE 619001 GTBG012088 0.48 66
31.03.2011 PL53619214 [PL53-XOA-OB AZUL 619214 GTBG011958 0.48 57

Fuente: Plasticos de Guatemala S. A.
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Figura 4. Producciones realizadas en abril, 2012

FECHA MATERIAL DESCRIPCION GTBG DE* Granulometria
01.04.2011 PL63619255 |PL63-ZOA-UO VERDE 619255 GTBG012199 0.46 45
01.04.2011 PL53619152 |PL53-ZOA-ONBLUE 619152 GTBG012106 0.79 56
01.04.2011 PP53619220 |PP53-BOA-01 AZUL 619220 GTBG012175 064 55
01.04.2011 PL63619049 |PL63-ZOA-ON GREEN 619049 GTBG012179 0.41 51
01.04.2011 PP53619225 |REMAFIN AZUL PP605207-10 GTBG012200 0.71 53
01.04.2011 PL23619008 GTBG012142 0.58 67
01.04.2011 PL00619012 |PLO0-ZOA-ONWHITE 619012 GTBG012178 0.87 36
01.04.2011 PL33619243 |PL33-ZOA-OCIROJO 619243 GTBG0074083 X X
01.04.2011 PL13619145 |PL13-ZOA-ONYELLOW 619145 GTBG012076
01.04.2011 PP43619211 [remafin violeta pp600551-10 GTBG012174 047 58
01.04.2011 PP63619000 |3200 PP-54 VERDE GTBG012204 0.67 55
01.04.2011 PL33619067 |PL33-ZOA-ONRED 619067 GTBG012158 0.72 55
01.04.2011 PP53619223 |AZUL PP604440-10 GTBG012084 047 72
04.03.2011 PL23619252 |PL23-ZOA-OB NARANJA 619252 GTBG012153 0.32 60
04.04.2011 PL33619223 |PL33-ZOA-OIROJO 619223 GTBG012198 1.00 47
04.01.2011 PP12619004 |PP12-ZOA-ON YELLOW GTBG012104 0.40 54
04.01.2011 PP83619214 |REMAFIN PARDO PP603569-10 GTBG012202 0.86 53
04.04.2011 PL23619253 |TARG601713-10 NARANJA PATRON GTBG012105 0.55 52
04.04.2011 PL83619000 |PL83-ZOA-OB-TERRACOTA 619000 GTBG012157 0.71 59
05.04.2011 PL13619299 |REMAFIN AMARILLO PL603518-10 GTBG012186 0.52 42
05.04.2011 PL13619105 |AMARILLO L-3415 GTBG012112 0.77 53
05.04.2011 PL63619076 |PL63-ZOA-ONGREEN 619076 GTBG012152 0.81 57
05.04.2011 PL13619275 |PL13-ZOA-OIAMARILLO 619275 GTBG012183
05.04.2011 PL63619035 |PLB3-ZOA-ONGREEN 619035 GTBG012162 062 54
05.04.2011 PL23619218 |PL23-ZOA-OZ NARANJA 619218 GTBG012182 0.53 60
05.03.2011 PLS1619004 |PLS1-ZPA-ON SILVER 619004 GTBG012160 0.49 51
05.04.2011 PL33619317 |PL33-ZOA-OL FUCIA 601284 GTBG012196 041 46
06.04.2011 PL51619003 |PL51-ZPA-ON BLUE 619003 GTBG012195 0.67 53
06.04.2011 PL53619022 |CELESTE 3402AC GTBG012137 0.82 52
06.04.2011 PP63619218 |PP63-ZOA-01 VERDE 619218 GTBG012214 046 50
06.04.2011 PL63619310 |PLB3-ZOA-AL VERDE 619310 GTBG012207 0.78 50
06.04.2011 PL53619216 |PL53-BOA-BOA-OF AZUL 619216 GTBG012141 045 56
06.04.2011 PL53619149 |PL53-ZOA-ONBLUE 619149 GTBG012149 0.87 50
06.04.2011 PL33619243 |PL33-ZOA-OCIROJO 619243 GTBG012213 0.30 53
06.04.2011 PL53619330 |PL53-BOA-OI AZUL 619330 GTBG012246 065 50
06.04.2011 PL51619025 |PL51-ZOA ONBLUE 619025 GTBG012208 052 46
06.04.2011 PL53619016 |PL53-ZOA-ONBLUE 619016 GTBG012141 045 56
07.04.2011 PLO0619001 |PLO0-ZOA-GB WHITE 619001 GTBG012211 0.50 34
07.04.2011 PL43619215 |PL43-ZOA-OIVIOLETA 619215 GTBG012109 0.51 46
08.04.2011 PL63619008 |PL63-ZOA-ON GREEN 619008 GTBG012205 0.34 58
08.04.2011 PL43619252 |PL43-ZPA/OIVIOLETA GTBG012189 044 40
08.04..2011 | PL41619002 [PL41-ZPA-ON VIOLETA 619002 GTBG012210 0.72 51
08.04.2011 PL13619223 |PL13-ZOA-OB AMARILLO 619223 GTBG012193 0.25 40
08.04.2011 | PLG3619014 |PLG3-ZMA-ON GOLD 619014 GTBG012136 0.57 45
08.04.2011 PL00619201 |PLO0-ZPA-OZ BLANCQ 619201 GTBG01247 0.79 51
08.04.2011 PL13619222 |PL13-ZOA-OlAMARILLO 619222 GTBG012042 0.52 46
08.04.2011 PL22619000 |PL22-ZOA-ON ORANGE 619000 GTBG012056 065 60
08.04.2011 PP32619008 |ROSADO L-7078-54 GTBG012190 0.60 72
08.04.2011 PP83619202 |PP83-ZOA-Ol PARDO 619202 GTBGO011757 0.52 80
08.04.2011 PL13619145 |PL13-ZOA-ONYELLOW 619145 GTBG012076 0.31 47
09.04.2011 PL33619060 |PL33-ZOA-ONRED 619060 GTBG012228 0.54 52
09.04.2011 PL13619109 |PL13-ZOA-ONYELLOW 619109 GTBG012216 0.86 51

116




Continuacién de la figura 4.

11.04.2011 PLG1619005 |PLG1-ZPO-ON GOLD 619005 GTBG012215 0.69 60
11.04.2011 | PL44619260 |REMAFIN TAR600465-10 GTBG012260 0.24 54
11.04.2011 | PL53619285 |PL53-ZOA-OB AZUL 619285 GTBG012077 0.56 46
11.04.2011 | PL83619025 [PL83-ZOA-ON BROW 619025 GTBG012194 0.36

12.04.2011 | PLG3619007 [PLG3-ZMA-ON GOLD 619007 GTBG011126 1.00 50
12.04.2011 | PL51619003 [PL51-ZPA-ON BLUE 619003 GTBG012259 0.82 53
12.04.2011 | PL63619322 |PL63-ZOA-OL VERDE 619322 GTBG012257 0.30 43
12.04.2011 | PL33619186 |PL33-ZOA-ON RED 619186 GTBG012155 0.93 46
12.04.2011 | PL63619130 [PL63-ZOA -ON GREEN 619190 GTBG012238 0.36 46
12.04.2011 | PL13619001 [PL13-ZOA-OB YELLOW 619001 GTBG012252 0.52 50
13.04.2011 | PL63619241 |PL63-ZOA-OI VERDE 619241 GTBG012277 0.85 45
13.04.2011 | PL63619331 [PL63-ZOA-OL-VERDE 619331 PL601442-10 | GTBG012256 0.49 42
12.04.2011 | PL53619315 [PL53-ZOA-01 GTBG012056 0.72 48
13.04.2011 | PL53619315 [PL53-ZOA-01 GTBG012056 0.77 54
13.04.2011 | PL61619005 |PL61-ZOA-ON GREEN 619005 GTBG012056 0.65 57
13.04.2011 | PL83619015 [PL83-ZOA-ON BROWN 619015 GTBG012271 0.13 40
13.04.2011 | PL23619251 |Remafin Naranja (PL-109-08) GTBG012225 0.35 48
13.04.2011 | PP23619204 |REMAFIN NARANJA L-7655-54 GTBG012275 0.46 50
14.04.2011 | PL83619027 |PL83-ZOA-ON BROWN 619028 GTBG012176 0.50 53
14.04.2011 | PL53619268 |PL53-ZOA-OU AZUL 619268 GTBG012285 0.38 54
14.04.2011 | PLG3619215 [PLG3-ZPA -OU DORADO 619215 GTBG012151 0.78 57
14.04.2011 | PP83619202 [PP83-ZOA-OIPARDO 619202 GTBG012262 0.29 66
14.04.2011 | PL33619067 |PL33-ZOA-ON RED 619067 GTBG012254 0.77 50
14.04.2011 | PL51619016 [PL52-ZOA-ON BLUE 619016 GTBG012261 0.49 42
25.04.2011 | PL13619259 |PL13-ZOA-OlAMARILLO GTBG012272 0.00 43
14.04.2011 | PL53619207 [PLS53-ZPA-ON AZUL 619207 GTBG012278 0.77 48
14.04.2011 | PP23619220 |REMAFIN NARANJA PP604223-10 GTBG012286 0.30 41
14.04.2011 | PL54619290 [SPC 223605 AL 50% GTBG012295 0.90 55
13.04.2011 | PL23619037 [PL23-ZOA-ON ORANGE 619037 GTBG012253 0.75 55
13.04.2011 | PL23619247 |PL23-ZPA-OI NARANJA 619247 GTBG012188 0.34 49
13.04.2011 | PL22619000 |PL22-ZOA-ON ORANGE 619000 GTBG012056 0.51 47

Fuente: Plasticos de Guatemala S. A.
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Figura5.  Producciones realizadas en mayo, 2012

FECHA MATERIAL DESCRIPCION GTBG DE* Granulometria
03.05.2011 PL01619002 |PL01-ZOA-GL WHITE 619002 GTBG012310 52
03.05.2011 PLS1619007 |pls1-ZPZ-ON SILVER 619007 GTBG012281 0.55 48
03.05.2011 PL53619352 |PL53-B0A-01 AZUL 619352 GTBG012313 073 47
03.05.2011 PL53619364 |REMAFIN AZUL PL600666-11 GTBG012309 0.64 56
03.05.2011 PL01619000 |PL01-ZOA-GL WHITE 619000 GTBG012311 0.21 60
03.05.2011 PL73619203 |PL73-ZOA-OIGRIS 619203 GTBG012180 0.22 58
04.05.2011 PLN0619206 |PLNO-BOA-INCOLORO 619206 GTBG012312 063
05.05.2011 PL83619009 |PL83-ZOA-ON BROWN 619009 GTBG0012316 0.39 60
05.05.2011 PL53619320 |PL53-POA-OIAZUL 619320 GTBG012334 042 48
06.05.2011 PP23619204 |REMAFIN NARANJA L-7655-54 GTBG012294 051 96
05.05.2011 PL53619256 |PL53-ZOA-OX AZUL 619256 GTBG012159 0.54 43
04.05.2011 PLA1619001 |PLA1-ZOA-LM LIGHTSTABILIZER 619001 GTBG012314 0.72
03.05.2011 PL53619252 |PL53-ZOA-OIAZUL 619252 GTBG012313 0.73 47
05.05.2011 PL43619223 |PL43-ZOA-OIVIOLETA 619223 GTBG012308
04.05.2011 PL51619025 |PL51-ZOA ONBLUE 619025 GTBG012300 0.82 49
04.05.2011 PL13619002 |PL13-ZOA-0B-AMARILLO 619002 GTBG012280 060 51
05.05.2011 PL53619315 |PL53-ZOA-01 GTBG012056 077 54
.07.05.2011 PL63619257 |pl63-zoa-oz verde 619257 GTBG012345 0.36 56
07.05.2011 PL13619266 |PL13-ZOA-OIAMARILLO 619266 GTBG012347 0.84 47
07.05.2011 PL23619002 |PL23-ZOA-ON NARANJA 619002 GTBG0112321 0.71 44
07.05.2011 PP61619205 |PP61-ZOA-OIVERDE 619205 GTBG012333 038 68
07.05.2011 PL23619218 |PL23-ZOA-OZ NARANJA 619218 GTBG012341 0.64 47
07.05.2011 PP61619235 |PP603270-10 GTBG012331 078 66
09.05.2011 PL53619031 |PL53-ZOA-ONBLUE 619031 GTBG012352 M/P
09.05.2011 PP01619201 |MB CLARIFICANTE ENPOLVO 4190 GTBG0012351 0.00 M/P
06.05.2011 PP83619214 |REMAFIN PARDO PP603569-10 GTBG012332 0.90 45
06.05.2011 PL23619260 |REMAFIN NARANJA PL600665-11 GTBG012284 59
11.05.2011 PL33619165 |PL33-ZOA-ONRED 619165 GTBG012356 0.68 46
11.05.2011 PP63619220 |PP63-BOA-OF VERDE 619220 GTBG012357 070 47
11.05.2011 PL53619337 |PL53-BOA-OIAZUL 619337 GTBG012328 076 40
11.05.2011 PL83619000 |PL83-ZOA-OB-TERRACOTA 619000 GTBG012359 0.82 45
05.05.2011 PL23619259 |REMAFIN NARANJA PL603651-10 GTBG012346 2.00 55
11.05.2011 PL23619259 |REMAFIN NARANJA PL603651-10 GTBG012364 0.82 45
11.05.2011 PL62619000 |PL62-ZOA-ON GREEN 619000 GTBG012329 042 50
11.05.2011 PL13619048 |PL13-ZOA-ONYELLOW 619048 GTBG012355 0.71 53
11.05.2011 PL00619012 |PL0O0-ZOA-ON WHITE 619012 GTBG012318 045 49
11.05.2011 PL03619219 |SPC GTBG011662 0.81 50
11.05.2011 PL83619051 |PL83-ZOA-ON BROWN 619051 GTBG012323 061 51
12.05.2011 PL63619353 |REMAFIN VERDE PL6000993-11 GTBG012379 0.73 56
13.05.2011 PL63619301 |PL63-ZOA-OUVERDE 619301 GTBG012390 023 55
13.05.2011 PL33619253 |PL33-ZFA-OZROJO 619253 GTBG012375 0.24 50
13.05.2011 PL33619006 |PL33-ZOA-ONRED 619006 GTBG012326 0.24
13.05.2011 PL33619070 |PL33-ZOA-ONRED 619070 GTBG012327 057 50
13.05.2011 PL33619331 |REMAFIN ROJO PL600991-11 GTBG012376 0.44 51
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17.05.2011 PL53619367 [REMAFIN AZUL PL600992-11 GTBG012378 0.34 50
17.05.2011 PL83619017 [PL83-ZOA-ONBROWN 619017 GTBG012383 0.26 43
17.05.2011 PL53619315 [PL53-ZOA-01 GTBG012381 0.28 54
17.05.2011 PLG1619005 [PLG1-ZPO-ON GOLD 619005 GTBG012387 0.20 46
17.05.2011 PP53619215 |PP53-ZOA AZUL 619215 GTBG012393 0.76 54
17.05.2011 PP53619220 |PP53-BOA-01 AZUL 619220 GTBG012324 0.94

17.05.2011 PL23619208 [NARANJA MB-70-3 GTBG012380 0.28 48
17.05.2011 PL13619005 [PL13-ZOA-ONYELOW 619005 GTBG012391 0.26 53
17.05.2011 PL33619262 [MASTERBACHES ROJO PL166-08 GTBG012358 0.56 50
17.05.2011 PL33619262 [MASTERBACHES ROJO PL166-08 GTBG012358 0.64 50
17.05.2011 PL13619002 [PL13-ZOA-0B-AMARILLO 619002 GTBG012396 0.90 44
17.05.2011 PL13619058 |[PL13-ZOA-ONYELLOW 619058 GTBG010662 0.75 68
17.05.2011 PL13619109 [PL13-ZOA-ONYELLOW 619109 GTBG012386 0.46 56
17.05.2011 PL63619229 [PL63-ZOA-OIVERDE 619229 GTBG012394 0.62 52
17.05.2011 PL63619096 ([PL-63-ZOA-ON GREEN 619096 GTBG012416 0.38 52
17.05.2011 PL53619079 [PL53-ZOA-ONBLUE 619079 GTBG012384 0.64 55
19.05.2011 PL83619222 [PL83-ZOA-OL PARDOQ 619222 GTBG012402 0..47 39
19.05.2011 PP63619218 |PP63-ZOA-01 VERDE 619218 GTBG012423 0.46 50
19.05.2011 PP22619003 |PP22-ON ORANGE 619003 GTBG012315 0.95 60
19.05.2011 PL63619318 [PL63-BOA-01619318 GTBG012420 0.65 51
19.05.2011 PPS4619203 |PPS4-BOA-01PLATA 619203 GTBG012395 0.70 42
19.05.2011 PL53619372 | REMAFIN AZUL PL601914-11 GTBG012446 0.23 58
19.05.2011 PLA0619216 |PLAO-ZOA-UL OQUTRO 619216 GTBG012306 1.00
19.05.2011 PL83619213 |PL83-ZOA-OIPARDO 619213 GTBG012417 0.85 49
19.05.2011 PL63619018 [PL63-ZOA-ONGREEN 619018 GTBG012420 0.65 51
19.05.2011 PL41619011 [PL41-ZPA-ON VIOLET 619011 GTBG012405 0.88 44
19.05.2011 PL23619026 [PL23-ZOA-ON ORANGE 619026 GTBG012403 0.73 47
19.05.2011 PL33619031 [PL33-ZOA-ONRED 619031 GTBG012411 1.00 M/P
19.05.2011 PL03619227 ([PL0O3-ZPA-OIBLANCO 619227 GTBG012453 0.36 53
19.05.2011 PL34619232 [RENAFIN ROJO PL600552-11 GTBG012452 0.28 60
19.05.2011 PL83619000 [PL83-ZOA-OB-TERRACOTA 619000 GTBG012397 0.47 45
20.05.2011 PP33619226 |PP33-BOA-OF ROJO 619226 GTBG012436 0.75 46
20.05.2011 PL33619006 [PL33-ZOA-ONRED 619006 GTBG012421 0.24

20.05.2011 PP23619001 |PL23-ZOA-ON ORANGE 612001 GTBG012437 0.37 69
19.05.2011 PLG3619014 |PLG3-ZMA-ON GOLD 619014 GTBG012407 0.31 48
20.05.2011 PLA1619001 |PLA1-ZOA-LM LIGHTSTABILIZER 619001 | GTBG012319 80
21.05.2011 PL13619302 [REMAFINAMARILLO PL600217-11 GTBG012447 0.81 60
21.05.2011 PL01619014 [PLO1-ZPA-ON WHITE 619014 GTBG012282 0.76 49
21.05.2011 PL51619042 [PL51-ZOA-ONBLUE 619042 GTBG012456 0.28 45
21.05.2011 PL01619022 [PLO1-ZPA-ON WHITE 619022 GTBG012404 0.58 54
21.05.2011 PL64619344 [REMAFIN VERDE PL602123-09 GTBG012392 0.70 46
21.05.2011 PP53619000 |AZUL 3400 PP-54 GTBG012438 0.59 61
21.05.2011 PP63619000 |3200 PP-54 VERDE GTBG012439 0.44 57
21.05.2011 PP43619207 |PP43-BOA-OF VIOLLETA 619207 GTBG012444 0.22 55
21.05.2011 PL13619000 [AMARILLO 2601AC GTBG012458 0.34

21.05.2011 PL14619300 [REMAFINAMARILLO PL601169-11 GTBG012401 0.33 41
21.05.2011 PL64619287 [REMAFINVERDE PL3259-08 GTBG012400 0.14 50
23.05.2011 PL64619287 [REMAFIN VERDE PL3259-08 GTBG012400 0.19 48
24.05.2011 PP42619000 |PP42-ZOA-ONVIOLET 619000 GTBG012459 0.71 60
24.05.2011 PL64619329 [PL64-BOA-01 VERDEG19329 GTBG012460 0.59 44
24.05.2011 PLA0619219 |PLAO-ZOA-OI SIN FUNCION 619219 GTBG012461 76
24.05.2011 PL41619012 [PL41-ZPA-ON VIOLETA GTBG012445 0.42 54
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25.05.2011 PL53619371 |REMAFIN CELESTE PL606011-09 GTBG012457 0.14 50
25.05.2011 PLA0619207 | ADITVO GTBG012473 0.08 80
25.05.2011 PL33619299 |PL33-ZOA-OB ROJO 619299 GTBG0124 0.90

25.05.2011 PL53619241 |PL53-ZOA-Ol AZUL 619241 GTBG012414 0.36

25.05.2011 PL23619247 |PL23-ZPA-OINARANJA 619247 GTBG012463 0.75 n0619207
26.05.2011 PP33619235 |REMAFIN ROJO PP601864-11 GTBG012478 0.24 53
26.05.2011 PL53619369 |REMAFIN AZUL PP603219-10 GTBG012455 0.18 47
26.05.2011 PP53619227 |REMAFIN AZUL PL601862-11 GTBG012477 0.21 56
26.05.2011 PL83619009 [PL83-ZOA-ON BROWN 619009 GTBG0012474 0.31 80
26.05.2011 PLS1619004 |PLS1-ZPA-ON SILVER 619004 GTBG012471 0.84 60
26.05.2011 PL64619287 |REMAFIN VERDE PL3259-08 GTBG012400 0.18 52
26.05.2011 PLN0619207 |PLNO-BOA-AL INCOLORO GTBG012473 0.08 80
26.05.2011 PL53619118 |PL53-ZOA-ON BLUE 61918 GTBG012408 0.34 48
27.05.2011 PP53619213 |PP53-ZOA-OIAZUL 619213 GTBG012497 0.69 49
27.05.2011 PP00619203 |PP00-*Z0A-OI BLANCO 619203 GTBG012479 0.78 40
27.05.2011 PP23619001 |PL23-ZOA-ON ORANGE 619001 GTBG012512 0.60 63
27.05.2011 PL00619003 |PL00-ZOA-GM WHITE 619003 GTBG012501 0.68 46
27.05.2011 PL21619005 |PL21-ZOA-ON ORANGE 619005 GTBG012493 0.90 46
27.05.2011 PL52619000 |PL52-ZOA-ON AZUL 619000 GTBG012492 0.88 50
27.05.2011 PLA0619219 |PLAO-ZOA-OISIN FUNCION 619219 GTBG012518 76
27.05.2011 PL00619002 |PL00-ZOA-GB WHITE 619002 GTBG012491 0.36 46
27.05.2011 PP13619214 |REMAFIN PP600555-11 GTBG012510 0.84 50
27.05.2011 PP33619226 |PP33-BOA-OF ROJO 619226 GTBG012513 0.66

27.05.2011 PL51619025 |PL51-ZOA ON BLUE 619025 GTBG012399 0.32 41
31.05.2011 PL62619000 |PL62-ZOA-ON GREEN 619000 GTBG012504 0.24 47
31.05.2011 PP33619214 |PP33-ZOA-OIR0OJO 619214 GTBG012498 0.59 43
31.05.2011 PL63619280 |SPC 223226 AL 35% GTBG012464 0.59 45
31.05.2011 PL44619260 |REMAFIN TAR 600465-10 GTBG012490 0.26 47
31.05.2011 PP63619000 (3200 PP-54 VERDE GTBG012514 0.65 56
31.05.2011 PLS1619005 |PLS1-ZPA-ON SILVER 619005 . 0.88 44
31.05.2011 PP33619226 |PP33-BOA-OF ROJO 619226 GTBG012522 0.76 66
31.05.2011 PP53619000 |AZUL 3400 PP-54 GTBG012494 0.59 64

Fuente: Plasticos de Guatemala S. A.
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