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RESUMEN

En junio del afio 2,001 se implementa en la empresa un sistema ERP,
Enterprise Resource Planing o planeaciéon de los recursos de la empresa, el
cual tiene como finalidad reducir el tiempo que toman las transacciones de
informacion que se efectuan entre los distintos departamentos que la
conforman. Para poder implementarlo es necesario capacitar a todos los
trabajadores en el uso correcto del sistema, la alta gerencia viaja a El Salvador
a recibir la capacitacion y luego, ellos mismos, capacitan al resto de

trabajadores.

En el caso de los trabajadores de la planta de produccion se les capacita
para utilizar el equipo de computacién correctamente, debido a su bajo nivel
académico, no tenian conocimiento alguno de la forma de utilizarlo. Se vuelve
indispensable capacitarlos, pues, uno de los objetivos de la implementacién del
sistema ERP es tener informacién actualizada y la que aporta el personal de
planta constituye la informacién mas importante, ya que, actualiza el estado de
los pedidos y la cantidad producida, diariamente, ademas, esta informacion es
utilizada por el resto de departamentos conectados al sistema, Ventas,

Contabilidad, Recursos Humanos, Planificacién y Bodega.

XV



El sistema ERP se fundamenta en una base de datos que permite
almacenar informacion que, luego, es utilizada por distintos departamentos
dentro de la empresa para realizar sus actividades diarias. La informacién es la
parte fundamental de este tipo de sistemas como, también, lo es para la
empresa, he aqui la importancia de darle un manejo correcto a la misma y es
por ello que se decide implementar los sistemas ERP en la empresa Cajas y

Empaques de Guatemala, S.A.

Todo el personal fue capacitado en el uso del sistema ERP y al personal
operativo fue necesario ensefiarles el manejo de una computadora, pues, la
mayoria de ellos, no conocian el equipo, ni tenian la experiencia de haber
trabajado con uno, anteriormente. Luego de la implementacién del sistema y de
la capacitacion al personal, se empezo6 a utilizar el sistema, pero los resultados
obtenidos distaban, enormemente, de los esperados, entre los problemas mas
graves estaban la pérdida irremediable de informacién y la poca confianza en la
que estaba ingresada debido a que los operadores no tenian conciencia de la

importancia de ingresarla, ni interés en hacerlo correctamente.

El programa de capacitacion tiene como objetivo principal ensefar y
concientizar a todos los trabajadores que ingresan datos al sistema sobre la
importancia de ingresar correctamente los datos y las consecuancias para la
empresa de no realizarlo. La capacitacion se imparti6 a los operadores y
asistentes de todas las maquina de la planta de produccién, uno a la vez,
hacerlo asi permitié centrar la capacitacién en las necesidades especificas de

cada uno de ellos obteniendo mejores resultados.

XVI



Los resultados de la implementacion fueron medidos por medio del
control diario que se tuvo respecto del ingreso de datos al sistema, realizado
por los operadores, esto permitid confirmar los buenos resultados de la
capacitacion, asi como identificar aquellos trabajadores que continuaban
ingresando mal los datos al sistema. A través de los manuales de capacitacion
sera posible corregir errores futuros, ya que, cada nuevo empleado podra ser

capacitado basandose en el contenido de éstos.

Por ultimo, se realiza un Analisis de Seguridad en el Trabajo (AST) el
cual permite identificar los riesgos a los que estan expuestos los trabajadores
del area de produccion y plantear las soluciones para erradicarlos, teniendo en
cuenta que éstas podran ser de tres tipos: soluciones de ingenieria, soluciones
administrativas y soluciones en equipo de proteccion personal. Este analisis
permitira al responsable del area de Seguridad e Higiene Industrial, en la
empresa, planificar las obras que sera necesario llevar a cabo, asi como la
compra del equipo de proteccion personal para todos los trabajadores del

departamento de Produccion.
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OBJETIVOS

General

Documentar el proceso de capacitacion dirigido al personal del area de
produccion de la empresa Cajas y Empaques de Guatemala, S.A. en el manejo
del sistema ERP, para que puedan llevar a cabo las notificaciones que les
demanda el puesto de trabajo que ocupan, asi como crear una base de datos
de los riesgos a los que estan expuestos diariamente y proponer la solucion a

los mismos.

Especificos

1. Elaborar un programa de capacitacion que permita satisfacer Ilas

necesidades del personal y de la empresa.

2. Crear un manual de capacitacién en el que se establezcan los pasos que se
deben seguir para realizar una notificacion en cualquier puesto de trabajo en

el area de produccién.
3. Proporcionar los conocimientos acerca del sistema ERP necesarios para

realizar una notificacion en forma adecuada y eficaz, cumpliendo con los

requisitos minimos para la informacion que se ingresa al sistema.
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Demostrar que el porcentaje de error al notificar puede ser reducido del

37.17% registrado al inicio a un maximo de 5%.

Documentar el proceso a seguir para realizar un analisis de trabajo seguro

en una empresa manufacturera.

Crear una base de datos en la que quede registrado cada uno de los riesgos

a los que se encuentra expuesto el operador en el puesto de trabajo.

Proponer las soluciones que deben ser implementadas para reducir o

eliminar los riesgos detectados en los puestos de trabajo de la empresa.
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INTRODUCCION

El crecimiento tecnolégico ha hecho que la mano de obra se descalifique
a pasos agigantados. El trabajador que hace diez anos era calificado para
desempefiar un trabajo como operador de una maquina impresora, por ejemplo,
resulta poco calificado, actualmente, debido al alto grado de conocimientos que
se esperan de él y no posee. Esto crea una disyuntiva, pues el operador tiene la
experiencia necesaria para el puesto pero no los conocimientos necesarios que

le permitiran ser eficiente al realizar su trabajo.

Es por esto que, actualmente, en la empresa Cajas y Empaques de
Guatemala, S.A., se presenta baja eficiencia por parte de los operadores de
produccion, al manejar la tecnologia con que deben realizar su trabajo, ya que,
esta empresa cuenta con un sistema ERP, el cual requiere que cada operador
sepa manejar el equipo de computacion, asi como conocer generalidades del

sistema para que el ingreso de datos se realice correctamente.

A falta de personal calificado es necesario conservar al que se tiene,
actualmente, y capacitarlos en el uso del sistema, esto es lo que justifica al
presente trabajo que consiste en la creacion de un programa de capacitacion y
su implementacion para el personal del area de produccién, asi como un
analisis de riesgos que permita identificar y solucionar las carencias que la

empresa tiene en el area de Seguridad e Higiene Industrial.
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El capitulo primero describe a la empresa Cajas y Empaques de
Guatemala, enfocandose en su estructura organizacional general y, de forma
especifica, la estructura del departamento de Produccion; su planeacion
estratégica, vision, misién y metas, y los productos que fabrica. A continuacioén,
el capitulo segundo, contiene la teoria de todo el ejercicio, ya que, brinda los
fundamentos tedricos del sistema ERP y de la metologia a utilizar para planear

y realizar la capacitacion.

Los siguientes dos capitulos describen la situacidon actual, dentro de la
empresa, y presentan un enfoque desde dos variables: antes y después de la
capacitacion. En el tercero se muestran las variables de medicién de la
situacion antes de la capacitacion, siendo estas: la eficiencia al ingresar datos y
los costos en que se incurre. El cuarto describe la forma en que se implementé

la capacitacion y utiliza los indicadores eficiencia y costos de la capacitacion.

En el capitulo quinto se desarrolla el tema de la seguridad industrial a
través de la descripcion de la situacion actual y la forma en que se
implementara y ejecutara el Analisis de Seguridad en el Trabajo. Se muestran
los resultados de la implementacion de este analisis, asi como las tres
soluciones disponibles y las propuestas para reducir los riesgos a los que estan

expuestos los trabajadores en sus respectivos puestos de trabajo.
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Creacion e Implementacion de un Programa de Capacitacién para un Sistema ERP y Analisis
de Riesgos por Puesto de Trabajo para la empresa Cajas y Empaques de Guatemala, S.A.

1. DESCRIPCION DE LA EMPRESA

1.1. Antecedentes

La corporacion SIGMA nace de los intereses afines que existian entre los
socios de empresas independientes dedicadas a la fabricacién de diferentes
tipos de empaques. Cajas y Empaques de Guatemala se une a la Corporacion
SIGMA en el aio 1972, pero es fundada en 1961. Desde sus inicios se dedica a
la produccion y comercializacion de empaques de carton corrugado. Nace como
una empresa que se dedica a la manufactura de cajas simples de cartén
corrugado, actualmente cuenta con la tecnologia necesaria para fabricar
distintos tipos de cajas de cartdén que cumplan con las mas altas exigencias del

mercado, con relacion a resistencia, forma y disefios de impresion.

Entre sus clientes se encuentran empresas de todos los ramos, textil,
agricola, alimenticias, comerciales e industriales. Su principal mercado atendido
es Guatemala; también realiza exportaciones a Centro América, México y El
Caribe. Su caracteristica distintiva es la calidad de sus impresiones y acabados,
ademas de la diversidad de disefios que presenta gracias a sus asociaciones
con otras empresas de la corporaciéon (empresas litograficas y fabricas de

plasticos).
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La demanda de estos productos, cada vez mas exigente, ha motivado a
Cajas y Empaques de Guatemala a utilizar tecnologia de punta en sus distintos
procesos productivos. Esta innovacion constante en términos de tecnologia,
productos y procesos ha sido llevada de la mano con la implantacion de
Sistemas de Administracién de Calidad, los que permiten asegurar la calidad
del producto y servicio al cliente; a la vez que cimentan una cultura de mejora

continua a lo largo de toda la organizacion.

Una parte importante del constante mejoramiento de la empresa lo
constituyen sus clientes, entre los cuales se pueden mencionar Colgate —
Palmolive, Nestle, Kern’s, Industrias La Popular, Pollo Campero, etc., los cuales
a través de sus exigencias hacen que la empresa busque las herramientas que
le permitan mantener el liderazgo tecnolégico y de aseguramiento de la calidad
entre las empresas de su rama. Como muestra de esto, actualmente se estan
implementando los programas Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y
Mantenimiento Productivo Total (TPM), el cual se encuentra actualmente en

proceso de implementacion.

1.2. Estructura organizacional

En Cajas y Empaques se cuenta con una estructura organizacional
convencional en donde a la cabeza se encuentra el Gerente General y debajo
de éste los gerentes de cada una de las areas (Ver figura 1). El flujo de
informacién es continuo, vital para que funcione la organizacion, y se da en
todas direcciones en el nivel superior (gerentes), y en una sola en los niveles

intermedios y bajos.
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Figura 1. Organigrama de la empresa Cajas y Empaques de Guatemala

S.A.
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El Departamento de Produccion esta conformado por el superintendente
de produccion el cual es el encargado de coordinar esta area con el resto de la
empresa, apoyado por su equipo de trabajo integrado por el ingeniero de planta
y el de proceso; éstos a su vez se apoyan en los supervisores de planta que
tratan directamente con los operadores. La estructura organizacional ampliada

para la superintendencia de produccion se ilustra en la figura 2.
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Figura 2. Estructura organizacional de la Superintendencia de produccién
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1.3. Misién

“Fortalecer el liderazgo en el negocio de cartdon corrugado mejorando
continuamente nuestra competitividad en los mercados en que se participa, a
través de la satisfaccion completa de los requerimientos de nuestros clientes

internos y externos.”

1.4. Visién

La vision que se tiene en el Grupo Corrugado de la corporacién SIGMA,
del que forma parte la empresa Cajas y Empaques de Guatemala, S.A.
(CEGSA), es:

“El Grupo Corrugado sera una organizacion mas agil que la competencia
en la busqueda de soluciones de empaque a través de la innovacion y mejora
de procesos, servicios y productos, logrando mantener el liderazgo,
rentabilidad del negocio y el reconocimiento de una empresa de clase

mundial.”®

1.5. Metas®
Las metas u objetivos corporativos como se le denomina dentro de la
corporacion SIGMA son:
e Ser proveedor confiable
e Orientacion al cliente
e Optimizacion de los recursos

e Investigacion e innovacion

23 www.intranet.sigmag.com/cegsa
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1.6. Productos

La empresa Cajas y Empaques se dedica a la elaboracion de
empaques, éstos utilizan como materia prima principal el papel, el cual es
utilizado para elaborar el cartén corrugado base para la fabricacién de las cajas.
Basicamente se tienen dos procesos productivos que dan como resultado

productos que pueden ser comercializados, éstos son:

1.6.1. Cartén corrugado

Para la elaboracion del carton corrugado se utiliza como materia prima
principal el papel, de éste dependen los acabados que tendra el cartén
corrugado y las propiedades conferidas al cartdon. El carton corrugado esta
formado por tres capas de papel, las dos capas externas se conocen como
liners (interno y externo), y el medium que forma lo que se conoce como flauta
(Ver figura 3).

Figura 3. Papeles que conforman el cartéon corrugado.

Liner
Externo

Mediu

mo

Liner
Interno

Fuente: www. intranet.sigmaq.com/cegsa
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a. Linerinterno

Se le conoce como liner interno al papel sobre el cual se pega la Flauta o
medium y que entra en contacto directo con el producto a empacar. La materia
prima que se utiliza para su fabricacion consiste en papel kraft con su color

caracteristico.
b. Flauta o medium

La denominacién que las cajas llevan se basa en la flauta, ésta indica la
cantidad de ondulaciones que se hallan en un pie de lamina corrugada. La
empresa Cajas y Empaques de Guatemala produce laminas de corrugado de
los siguientes tipos:
- flauta B (38 ondulaciones / pie)
- flauta C (32 ondulaciones / pie)

- flauta E o Micro corrugado (90 ondulaciones / pie)

El papel que se utiliza para elaborar la flauta es una mezcla de papel

reciclado con papel virgen en una proporciéon de 30% reciclado y 70% virgen.

c. Liner externo

Esta lamina de papel va colocada sobre la flauta y presenta dos

variedades las cuales estan ligadas al color del papel que se utiliza, estas son:

- Brown Box en el cual el liner externo es de papel kraft igual al liner interno.
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- White Top, como su nombre lo indica estas laminas utilizan papel blanco

como liner externo.

Ambas variedades utilizan la misma materia prima, papel kraft, con la
diferencia del color de sus caras. Es este liner el que recibe posteriormente la

tinta en el area de impresion.

1.6.2. Cajas y empaques

Las cajas y los empaques pueden ser clasificados con base al tipo de flauta
que tiene o a los acabados que reciben durante el proceso de produccién. La
diferencia que se hace dentro de la empresa entre las cajas y los empaques se
encuentra ligada al tipo de uso que se le da, de modo que un empaque es la
caja de cartén que entra en contacto directo con el producto, un empaque
primario, por ejemplo las cajas de pizza; y las cajas son las que se utilizan como
empaque externo o embalaje. Tanto empaques como cajas pueden ser
producidos con los mismos materiales, los productos que se elaboran en esta

empresa son:
a. Cajas simples
En cualquier tipo de flauta, se les conoce con este nombre debido a que su

proceso productivo solo cuenta con impresion, corte y pegado, todo esto

realizado por una sola maquina.
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Figura 4. Cajas simples

Fuente: http://www.procajas.com/images/galeria/grandes/N4.jpg
b. Cajas de microcorrugado

Utilizan la flauta E que les confiere la fuerza del corrugado con una
excelente presentacion en impresion. El microcorrugado ofrece resistencia, asi

como ahorros en peso sobre calibres de carton mas grandes, (las flautas By C

tienen un mayor calibre).

Figura 5. Caja elaborada con cartén microcorrugado

Fuente: www.intranet.sigmaqg.com/cegsa
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c. Cajas lito laminadas

Con acabados litograficos. Por medio de barnices especiales se logra
conferir a estas cajas una impresion en colores vivos y brillantes. Es utilizada en
trabajos delicados como cajas de edicion especial (vinos y licores), chocolates y

demas productos que merecen un empaque de lujo.

Figura 6. Cajas con acabados litograficos

Fuente: www.intranet.sigmaqg.com/cegsa

Otra clasificacion que se da para las cajas se basa en los procesos
productivos por los que tiene que pasar para ser considerada producto
terminado.
d. Cajas recubiertas

Estos productos comprenden las cajas parafinadas y saturadas. Son

ideales para transportar y almacenar productos con alto contenido de humedad

o] grasa (frutas, verduras, alimentos preparados, etc.).

10
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Las cajas recubiertas presentan una barrera para evitar la migracién de
la humedad o grasa hacia y desde el producto, reduciendo también la

probabilidad de falla en el desempefio del empaque4.

Figura 7. Cajas Recubiertas con parafina

Fuente: www.intranet.sigmaq.com/cegsa
e. Cajas de doble pared

Se les llama de doble pared debido a que llevan doble flauta, B y C.
Disenado especialmente para aplicaciones en las que se necesita una alta
resistencia a la estiba y una gran proteccion de los productos. Gracias a sus
dos paredes de cartdn es posible fabricar empaques resistentes ideales para

productos de alto peso o necesiten una protecciéon mayor5.

* Fuente www.intranet.sigmaq.com/cegsa
® Fuente www.intranet.sigmagq.com/cegsa

11
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Figura 8. Cajas de doble pared “BC”

Fuente: www.intranet.sigmaqg.com/cegsa

f. Cajas single face

Se les llama single face a las cajas que presentan dos liners, el interno y
la flauta que se convierte en el liner externo, se utilizan con fines decorativos
debido a la originalidad de su presentacion. Es utilizada comunmente como caja
para el empaque de regalos y para comestibles como chocolates y dulces finos.
Carece de la resistencia atribuida a la caja de cartén y de la propiedad de estiba

debido a la falta del liner externo.

12
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2. BASE TEORICA

21. ;Qué es el Enterprise Resource Planning (ERP)?

El Enterprise Resource Planning (ERP) — en espanfol “Planificacion de
los Recursos de la Empresa®™—, es un software multifuncional que permite
almacenar y compartir informacion proveniente de todos los departamentos que

lo utilizan.

El sistema ERP pertenece al area de los softwares de negocios. Este tipo
de sistema ofrece soluciones a las necesidades de informacidon de una
compaiiia, utilizando funciones integradas en las siguientes areas:

- planificacion de la produccién

- ventas y distribucion

- oficinas y comunicacién

- manejo de materiales

- recursos humanos

- aseguramiento de la calidad

- manejo de los activos de la empresa

- mantenimiento de la planta de produccion
- proyectos

- soluciones industriales

- contabilidad financiera

13
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Este tipo de sistema esta disefiado para facilitar el trabajo en cada uno
de los departamentos o sectores de una empresa y permite personalizarlo para
ajustarlo a las necesidades propias de la misma. El sistema ERP es un sistema
integrado, esto significa que una vez que la informacién es almacenada, ésta
esta disponible a través de toda la empresa mediante el sistema, facilitando el
proceso de transacciones y el manejo de informacion. Las principales

caracteristicas de este tipo de sistemas son:

- informacion en linea: significa que la informacion esta disponible al momento
y sin largos procesos de actualizacién, mediante la computadora.

- jerarquia de la informacién: se dan informes con diversos enfoques, esto
quiere decir, desde distintos puntos de vista, o sea que una misma
informaciéon adquiere caracteristicas propias del departamento que la
requiera.

- integracion: significa que la informacién se comparte entre todas las areas

que la necesiten y que puedan tener acceso a ella.

Para poder almacenar la informacién que se genera en cada uno de los
departamentos de una empresa, los sistemas ERP se fundamentan en bases
de datos, siendo las mas compatibles:

- Informix

- Oracle

- Software AG
- Sybase

14
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2.2. Utilidad y aplicaciones

La utilidad y aplicacion de los sistemas ERP varian de acuerdo al area en
la que van a ser utilizados, en general la utilidad radica en la integracion de la
empresa (el numero de departamentos que estaran conectados al sistema), y
en la optimizacion de los recursos minimizando el papeleo y tramites que se
realizan en cualquier departamento, facilitando asi el manejo de la informacion.
También permite llevar un control del material, las operaciones y los productos

desde su fase de planificacion hasta su entrega y despacho.

Es aplicable a cualquier tipo de empresa, dentro de la misma puede ser
utilizado por cualquier departamento. Para que la aplicacion de los sistemas
ERP en una empresa tenga los resultados esperados, éstos deben ser
implementados en todos los departamentos, esto no quiere decir que no pueda
ser implementado en unos pocos, pero el éxito de los ERP dependera
significativamente de la cantidad de departamentos incluidos en la aplicacion
del software. Los sistemas ERP cuentan con funciones especificas para

departamentos como los enumerados a continuacion.

2.2.1. Planificacion

Los ERP han sido disefhados para ser utilizados en cualquier sector
industrial. Son compatibles con todo tipo de manufactura. Para el area de
Planificacion estos sistemas estan basados en los requisitos de materiales
propios de cada empresa y en las operaciones necesarias para cada proceso

productivo.

15
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2.2.2. Ventas y distribucién

En ventas y distribucion proporciona un conjunto de registros maestros
de datos y un sistema de transacciones comerciales documentadas. Por medio
del control de los procesos permite determinar si una orden puede entregarse o

no, o el nivel del proceso en el que se encuentra.

2.2.3. Manejo de materiales

El objetivo de la administracion de materiales en estos sistemas es
proporcionar un soporte detallado de las actividades diarias para todo tipo de
empresa que consuman materiales en sus procesos de produccién, incluidos la

energia y los servicios.

2.2.4. Recursos humanos

En esta area, los sistemas ERP son utilizados para el control financiero
del recurso humano. El moddulo de recursos humanos permite tomar
decisiones, optimizar la inversion de la compaiia en los empleados; ademas
de que pueden usar el empowerment para que los empleados se involucren

con la empresa.

16
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2.2.5. Aseguramiento de la calidad

Monitorea, captura y maneja todos los procesos relevantes relacionados
con el mantenimiento de la calidad a lo largo de la cadena de suministros,
coordina la inspeccién de los procesos e inicia la correccion de las no

conformidades.

2.2.6. Mantenimiento

Provee una planeacion y el control del mantenimiento de la planta de
produccién a través de la calendarizacion, asi como permite la interaccion de
departamentos sin pérdida de tiempo utilizando mensaje o avisos enviados por

medio del sistema.

2.2.7. Proyectos

Es utilizado en el area de proyectos para realizar tareas de planificacion
ajustada (justo a tiempo), para la coordinacion de los recursos, control de
inventarios, planificacién en red del equipo de personas, materiales, recursos
operativos y servicios; y para calcular los costos e identificar las actividades que
conforman el camino critico. Pero para proyectos, una de las mayores ventajas
que se obtiene con los ERP, es el analisis de los resultados y la cancelacion del

proyecto al momento de finalizarlo®.

¢ http://espanol.geocities.com/emoly188/que _es sap_r3.htm
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2.3. Estructura del sistema ERP

La estructura de los sistemas ERP se basa en los médulos para los
cuales se disefia. Por mdédulo se comprendera cada una de las areas de una
empresa que ingresen datos al sistema. La conectabilidad de todos los mddulos
o areas es llevada a cabo mediante el sistema base, el cual difiere en cada una

de las diferentes marcas que existen de sistemas ERP.

Figura 9. Diagrama de interconectabilidad de los departamentos mediante

un sistema ERP.

Planificacion [ Mantenimiento ]

dela
Produccion

Recursos SISTEMA Manejo de

Humanos BASE Materiales
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2.3.1. Sistema base

El sistema base que utilizan los sistemas ERP es el que hace posible y
funcional la conectividad interdepartamental de la informacion. Uno de los
sistemas base utilizados es el sistema R/3, con éste las aplicaciones pueden
ejecutarse con mayor rendimiento en plataformas distintas y adaptarse a las
necesidades individuales del usuario. El sistema base procesa las 6rdenes de

las aplicaciones y las transfiere a la base de datos.

Ademas, optimiza la incorporacion de las aplicaciones en el entorno del
sistema, define un marco de arquitectura estable para las ampliaciones del
sistema, contiene las herramientas para la gestion del sistema global y permite

la distribucién de los recursos y los componentes’.

2.3.2. Proceso interactivo de los moédulos del sistema base

Cada vez que un usuario se conecta al sistema y realiza algun cambio en
los datos almacenados se lleva a cabo un proceso denominado interactivo
debido a que esta informacion puede luego ser accesada a través de informes
en un formato distinto al ingresado por cualquier otro médulo. La informacion
que es ingresada se actualiza en todo el sistema tanto para los usuarios activos
como los inactivos. Un usuario activo es aquel que se encuentra conectado al

sistema en el momento en que se realiza la actualizacién de los datos.

Debido a la amplitud del sistema resulta extenso el desarrollar todos los
modulos para los que puede ser aplicado, por lo tanto se ejemplificara con el
modulo de produccién la forma en la cual trabajan los médulos que forman

parte del sistema ERP.

19



Creacion e Implementacion de un Programa de Capacitacién para un Sistema ERP y Analisis
de Riesgos por Puesto de Trabajo para la empresa Cajas y Empaques de Guatemala, S.A.

2.3.3. Seguridad

Los datos ingresados se encuentran protegidos por medio de usuarios y
transacciones. Los usuarios pueden tener acceso a una o varias transacciones
y éstas son las que permiten ingresar, modificar y visualizar la informacién. Las
medidas de seguridad para este tipo de sistemas se dividen en dos niveles o
formas, la primera consiste en restringir el acceso (seguridad de acceso) a la
informacién, presentando los datos en un formato que imposibilita modificarla o
realizar cualquier operacion. Consultar la informacion almacenada en el sistema
es todo lo que se permite realizar a estos usuarios por medio de la delimitacion

de las transacciones que le son asignadas.

Esta medida de seguridad permite que un usuario puede tener distintos
niveles de acceso a la informacién pero se restringe el manejo de la misma por
medio de las transacciones que son habilitadas para éste. La segunda forma de
proteger los datos es mediante los usuarios, de esta forma cada usuario tendra
una clave de acceso que cambiara periddicamente. Asi solo el poseedor de la

clave de acceso podra ingresar al sistema y a la informacion alli almacenada.

2.4. \Variables de ingreso

Las variables que se utilizan para ingresar datos al sistema cambian
dependiendo de la marca de sistema que se haya adquirido, por lo general se
encontraran variables importantes para realizar informes, estas son, Id del
operador, Id del turno de trabajo, Id de la maquina; del departamento en que se
trabaja o la linea de produccion en la que se desarrolla la actividad, Id de la

actividad, cantidad de tiempo de corrida y de paros, y la cantidad producida.

7 http://espanol.geocities.com/emoly188/que _es _sap_r3.htm
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Estas variables permitiran generar las estadisticas que seran presentadas en

los informes solicitados por los usuarios.

2.5. Reportes

Cada empresa puede personalizar los reportes para ajustarlos a sus
necesidades, los sistemas ERP tienen asignados distintos tipos
predeterminados en los cuales se utiliza la informacién ingresada por los
usuarios en las distintas areas conectadas al sistema ERP, asi Produccion,
Ventas, Despachos, Contabilidad, Recursos Humanos, etc., tendra cada uno un
grupo de reportes que podran ser compartidos entre departamentos que tengan

transacciones de reportes en comun.

Los reportes pueden dividirse en dos grupos, los reportes estandar que
son los predeterminados en cada una de las distintas marcas de sistemas
existentes; y los reportes personalizados que son los creados por cada uno de
los departamentos de cémputo de las empresas que poseen este tipo de

sistemas.

Existen a su vez visualizaciones las cuales presentan datos en el mismo
formato en que son ingresados, éstas sirven para identificar errores al ingresar
informacion o tener acceso a datos de rutas de produccion, tiempos de
produccién y paradas. Para entender una visualizacion es necesario tener
conocimientos de como se debe ingresar la informacion al sistema para asi
entender los datos presentados en pantalla. En la figura 10 se muestra un
diagrama que ilustra la forma en que se relacionan los distintos tipos de

reportes.
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Figura 10. Diagrama de relacién empresa — sistema ERP

EMPRESA

Reporte
Personlaizado

2.5.1. Reportes estandar

Los reportes estandar son los predeterminados por la marca del sistema
ERP que se adquiera, este tipo de reportes proporcionan informacion general
que puede ser utilizada por cualquier tipo de empresa, por ejemplo reportes de
produccion por maquina, produccion por turno, producciéon por operador,
produccion por cliente, listados de pedidos por clientes, grado de avance de un
pedido. Otra ventaja de los reportes estandar es que ocurren menos errores en
el recorrido que realizan los datos entre las distintas tablas de contenido del

sistema base.

22



Creacion e Implementacion de un Programa de Capacitacién para un Sistema ERP y Analisis
de Riesgos por Puesto de Trabajo para la empresa Cajas y Empaques de Guatemala, S.A.

Figura 11. Flujo de Datos
El dialogo: Flujo de datos

Presentacién
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Base de datos l i

Fuente: http://espanol.geocities.com/emoly 188/

2.5.2. Reportes personalizados

Los reportes personalizados son aquellos creados para satisfacer las
necesidades propias de cada empresa y buscan ajustar los reportes existentes
a las necesidades de cada uno de sus usuarios internos, basicamente éstos
reportes son una modificacion de los reportes estandar y se identifican con el

nombre de la tabla de la que surgen.

Este tipo de reporte puede presentar problemas de conectabilidad entre
tablas, ya que las tablas madres, tablas en donde se almacena la informacion
directamente del usuario, pueden presentar problemas al compartir datos con

las tablas personalizadas, tablas que dan origen a los reportes personalizados.
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Figura 12. Diagrama Interconectabilidad Usuarios — Tabla Madre — Tabla

Personalizada

Tablas Tablas
Madres Personalizadas
—— —— Sistema
BASE
[ >

| USUARIOS |

2.6. Puestos de trabajo

Los puestos de trabajo constituyen el nombre que engloba las tareas que
una persona debe desempefar, asi mismo se refiere al espacio fisico que un
trabajador ocupa al desarrollar sus tareas; entonces en conjunto se define el
puesto de trabajo como el grupo de tareas que una persona desarrolla asi como
el lugar que utiliza para desarrollarlas. Lo importante es resaltar la idea central
del nombre de modo que cada puesto presenta diferentes dificultades,

responsabilidades y atribuciones propias.

2.6.1. Analisis del puesto

El analisis de puestos de trabajo es utilizado en muchas empresas para

poder determinar el perfil que un trabajador debe llenar para poder desempenar

una actividad. Una definicion de analisis de puestos dice asi:
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“‘Analisis que pretende estudiar y determinar los requisitos,
responsabilidades y condiciones que el puesto exige para desempefarlo

adecuadamente”®

. El analisis permite tomar una radiografia del puesto de
trabajo, a partir de la cual se puede determinar las caracteristicas fisicas y
habilidades mentales que debe tener un individuo para desarrollar el trabajo

tomando como base las obligaciones a las que estara sometido.

Para tener un analisis completo del puesto de trabajo se necesita realizar
una descripcion del mismo, la cual consiste en un estudio de su contenido, qué
debe hacer, como y cuando se debe llevar a cabo cada una de las actividades
requeridas por el puesto. Una buena descripcidn debe incluir todas las tareas
que deben ser realizadas por la persona que ocupara ese puesto, de esta lista
de actividades se deriva el analisis mismo, ya que identifica las condiciones y

las obligaciones a las que estara sometido el trabajador.

2.6.2. Requerimientos del puesto

Dentro del andlisis de puestos de trabajo deben de resaltarse las
habilidades que ha de poseer la persona que esta interesada en ocuparlo. De la
complejidad del grupo de tareas ha ser realizadas en un puesto dependeran los
requerimientos, desprendiéndose una gama a veces muy amplia de éstos entre
empresas, de manera que la mayoria de analisis contemplan requerimientos de

dos grupos, educacion y experiencia.

8 http://www.gestiopolis.com/recursos/documentos/fulldocs/rrhh/despues.htm
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2.7. Capacitacién

Una empresa se ve en la necesidad de capacitar cuando sus empleados
no estan cumpliendo con las expectativas o metas trazadas; cuando la empresa
ha introducido un nuevo procedimiento o tecnologia para el desarrollo del
trabajo. Por otro lado, existen empresas que toman la capacitacion como una
forma de compensacién a los trabajadores ya que los instruye en técnicas o
procedimientos que les permitiran mejorar su nivel de vida y aspirar a puestos

de mayor jerarquia.

La palabra capacitacion tiene distintas connotaciones dependiendo del
contexto en el que es utilizada, para propésitos de comprender el trabajo que se
desarrollara el concepto que mejor envuelve la idea es el que dice asi:
“Capacitar consiste en un grupo de actividades cuyo propésito es mejorar el
rendimiento presente o futuro de una persona, aumentando su capacidad a

través de la mejora de sus conocimientos, habilidades y actitudes™.

Lo que se quiere lograr al capacitar a una persona es mejorar los
conocimientos de cdmo debe realizar un determinado trabajo, he aqui la
importancia de una capacitacion constante para el éxito de una empresa. Una

capacitacion constante le permitira al individuo y a la empresa:

e elevar la productividad. Al elevar la productividad de los empleados, se
elevara la productividad general de la empresa.

* elevar el nivel de vida de los trabajadores. Mejores niveles productivos en
una empresa traera un aumento en sus ingresos y por ende aumentos en los

salarios de los individuos que laboran en la misma.

® http://www.monografias.com/trabajos11/monocap
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La importancia de la capacitacion radica en la competitividad que el
mercado actual exige, ya que con el crecimiento agigantado de la tecnologia los
trabajadores necesitan estar cambiando la forma en que realizan sus tareas y
para eso se necesita una capacitacion constante que permita mejorar la forma
en que son llevadas a cabo las tareas, lo cual se traduce en una mejora

continua, lo que fundamenta la competitividad.

Para poder capacitar a los empleados con éxito se necesita crear un
Programa de Capacitacién (PC) que se ajuste a la realidad y a las necesidades
de los trabajadores de una empresa. Existen diferentes tipos de PC’s los cuales
tienen como factor comun la duracion, de esta forma son considerados con
mayores probabilidades de éxitos los PC’s de larga duracion, los cuales
abarcan entre 104 y 220 horas; también son considerados como exitosos
aquellos cuyo contenido es especifico contra aquellos de contenido general; y
los que dan participacion activa a los participantes mediante la utilizacion de

técnicas como simulaciones y ejercicios basados en actividades cotidianas.

Para implementar exitosamente un PC es necesario considerar las
siguente actividades, las cuales permitiran planear, organizar y especificar la

capacitacion.
- Objetivos de la capacitacién

- Deteccidn de las necesidades de capacitacion

- Capacitacion
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2.7.1. Objetivos de la capacitacion

“Establecer objetivos de la capacitacion concretos y medibles es la base
que debe resultar de la determinacion de las necesidades de capacitacion”.® Al
definir los objetivos de una capacitacién se busca establecer los cambios que
podran observarse al concluirla, asi como las metas que se quieren alcanzar,
los beneficios para el trabajador y para la empresa, o sea, se debe expresar lo
que se quiere alcanzar al implementar la capacitacion. Los objetivos son el
resultado de la deteccién de las necesidades de capacitacion, ya que al
conocerlas se puede identificar y definir que es lo qué se quiere alcanzar y qué

resultados son los esperados.

2.7.2. Deteccion de las necesidades de capacitacion

La deteccion de las necesidades de capacitacion es una herramienta que
tiene la finalidad de identificar los problemas que se estan presentando entre los
trabajadores y las consecuencias que estos provocan a la empresa. La
deteccion de necesidades de capacitacion es un diagnodstico que se debe
realizar antes de iniciar cualquier tipo de capacitacion, ya que permitiran
identificar los objetivos de la capacitacion, asi como el tipo adecuado a
implementar y la forma en que debe ser enfocada. Existen diferentes
herramientas para realizar la deteccidn de las necesidades, las mas usadas

son:

'% http://www.monografias.com/trabajos11/monocap
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evaluaciéon del desempeno: detecta a aquellos empleados que presentan
dificultades al desempenar sus tareas, especificamente identifica a los que
se encuentran por debajo del nivel esperado, entendiéndose por nivel
esperado un porcentaje o meta de produccion, una tasa de desperdicio de
materiales, o las ventas para un determinado periodo de tiempo. La
evaluacion del desempefo permite también identificar el sector de la

empresa que demanda mayor atencién por parte de la gerencia.

observacion: este es mas una verificacibn que una herramienta de
deteccion, ya que se enfoca en un sector especifico y permite aclarar si
existe trabajo ineficiente o no. El método de observacion permite identificar
sefales que por medio de otros métodos no seria posible como dafo a los
equipos, pérdida excesiva de materia prima, retrasos innecesarios y

problemas de indisciplina y ausentismo.

cuestionarios: permite obtener informacion de la fuente directa, aunque da

lugar a una manipulacion al no responder honestamente el cuestionario.

solicitudes de supervisores y gerentes: pretende recabar documentacién

existente en la cual se establezca una necesidad clara de capacitacion.

entrevistas con supervisores y gerentes: con este método se puede obtener
informacion de fuentes con mayor experiencia y relacion directa con los

trabajadores.
modificacion del trabajo: al cambiar la forma de desarrollar una tarea es

necesario capacitar a los trabajadores para que estos conozcan el nuevo

meétodo y lo puedan implementar sin complicaciones.
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2.7.3. Tipos de capacitacion

Existen diversos tipos de capacitacion, cada uno difiere del otro en la

forma e insumos que se utilizan para llevarla a cabo. Los tipos mas comunes de

capacitacion son:

capacitacion en el puesto: este tipo de capacitaciéon consiste en enfrentar al
empleado directamente en el puesto de trabajo con la nueva tarea o nuevo
procedimiento para que empiece a practicarlo. Este tipo de capacitacion es
la mas comun y utilizada por las empresas, por ejemplo, el nuevo empleado
es asignado al puesto de trabajo y es el trabajador mas experimentado el
encargado de transmitirle los conocimientos necesarios para llevar acabo la

tarea en la mejor forma.

capacitacion por instruccion del puesto: consiste en hacer una lista de todas
las actividades que se deben llevar a cabo asi como la forma en que se

deben hacer y presentarla ante los trabajadores fuera del puesto de trabajo.

conferencias: como su nombre lo indica, consisten en platicas y charlas para
los trabajadores. Es una buena herramienta cuando lo que se quiere es

transmitir conocimientos generales a grandes grupos de trabajadores.

técnicas audiovisuales: es una derivacion de las conferencias, con la
diferencia que se utilizan peliculas, cintas de audio y video que pueden

resultar mas eficaces que una conferencia tradicional.
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" aprendizaje programado: este método sistematico es utilizado para transmitir
conocimientos de un puesto de trabajo con la ventaja de reducir el tiempo de
capacitacion y brindar una retroalimentaciéon inmediata, ademas permite que
el trabajador aprenda a su propio ritmo, reduciendo asi el riesgo de errores

al desarrollar la tarea.

" capacitacion por simulacros: ésta es una técnica que permite a los
empleados ensayar las tareas de un puesto de trabajo sin estar realmente
en éste. Esta técnica es especialmente utilizada en los puestos de gran

riesgo o en los que resulta costoso capacitar a los trabajadores.

2.8. Riesgos en el area de trabajo

Constituye un riesgo en el area de trabajo toda actividad o condicion que
ponga en peligro la integridad fisica del trabajador y pueda provocarle una
enfermedad ocupacional. Los riesgos pueden clasificarse en grupos de acuerdo
a la fuente de donde provienen, pudiéndo ser del tipo condiciones ambientales

o del trabajo mismo.

Los riesgos provocados por las condiciones ambientales son todos
aquellos que son causados por las caracteristicas del ambiente en que debe ser
realizada la tarea, calor extremo, ruido, poca iluminacion, radiacion o ambientes
saturados de sustancias toxicas. Estas condiciones causan en el trabajador
enfermedades ocupacionales a corto y largo plazo como deshidratacién,

ceguera, sordera, cancer, entre otras muchas.
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Los riesgos propios del trabajo pueden ser causa de dos fuentes
principales, condiciones inseguras y actos inseguros. Las condiciones inseguras
provienen del entorno en el cual se desarrolla la tarea, por ejemplo pisos

resbaladizos, bordes agudos en las maquinas, desniveles no sehalados, etc.

Los actos inseguros son causados por el operador mismo al no seguir las
instrucciones de seguridad o por desconocimiento de las mismas al realizar una
tarea. Los riesgos propios del trabajo son los que presentan mayor peligro ya
que conllevan riesgos mayores y pueden imposibilitar de por vida al trabajador e

incluso causarle la muerte.

2.8.1. Evaluacion de riesgos

La evaluacion de riesgos consiste en la observacién de la tarea y del
entorno en el que se desarrolla, con el fin de determinar las condiciones y los
actos que pueden poner en riesgo la integridad fisica del trabajador. Una de las
técnicas que se utilizan en una evaluacion de riesgos es la llamada Analisis de
Seguridad en el Trabajo (AST), la cual permite identificar los peligros
potenciales a los que se encuentran expuestos los trabajadores al desarrollar
sus tareas en el puesto de trabajo. Ademas clasifica las soluciones o acciones

correctivas en tres grupos:
a. Soluciones de Ingenieria

b. Soluciones Administrativas y

c. Soluciones del tipo de Equipo de Protecciéon Personal.
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Las soluciones de ingenieria y administrativas son soluciones a gran
escala que involucran cambios en la infraestructura y la modificacién de
procesos productivos, mientras que las soluciones del tipo equipo de proteccion
personal buscan una reduccion de los riesgos por medio de accesorios que

debe utilizar el operador.

2.8.1.1. Soluciones de ingenieria

Las soluciones del tipo ingenieria son aquellas que persiguen la
eliminacion o reduccion significativa del riesgo mediante la modificacion fisica
del entorno en el que se desarrolla la tarea, este tipo de soluciones son las que
requieren de una mayor inversion ya que se necesita de construcciones,
compra de nuevo equipo 0 maquinaria; por ejemplo el redisefio de una estacion
de trabajo, la construccion de un cuarto para la reduccién del ruido, cambio del

sistema de iluminacion, etc.

2.8.1.2. Soluciones administrativas

Las soluciones del tipo administrativas son aquellas que buscan la
reduccion de los riesgos mediante la creacion de nuevos procedimientos o un
redisefio de las cuadrillas de trabajo, este tipo de solucion involucra tanto al
personal de la planta de produccién como al personal administrativo. Un tipo de
soluciéon administrativa es aquella que agrega un trabajador a un puesto de
trabajo para reducir el numero de horas que pasa expuesto al ruido y calor en
un area de trabajo, otro ejemplo consiste en disefiar un nuevo procedimiento
para esa area de trabajo y asi disminuir las posibilidades de un accidente
laboral, etc.
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2.8.1.3. Soluciones de equipo de proteccion personal

El grupo de soluciones del tipo equipo de proteccion personal (EPP)
busca proteger al trabajador en su area de trabajo de las condiciones
ambientales a las que esta expuesto, este tipo de solucidén es la mas comun y
utilizada en el ambito laboral guatemalteco, ya que en la mayoria de casos
representa una inversion menor en comparacion a los otros tipos de soluciones.
Dentro del EPP utilizado se encuentran guantes, gabachas, caretas, lentes
protectores y protectores auditivos, en si todo equipo que usa el operador con

el fin de disminuir el riesgo de una enfermedad ocupacional.
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3. ANALISIS DE PUESTOS DE TRABAJO Y SITUACION ACTUAL DEL
NIVEL OPERATIVO EN EL MANEJO DEL SISTEMA (ERP)

Para mejorar el control sobre los pedidos y mejorar el servicio que se les
presta a los clientes se decide implementar el sistema ERP en la empresa
Cajas y Empaques de Guatemala, al inicio se tuvo grandes expectativas sobre
la mejora que provocaria el sistema en la empresa, meses después de la
implementacion no se habian alcanzado. Los procesos que fueron eliminados
tuvieron que ser utilizados nuevamente, esto en el mejor de los casos, por otro
lado, departamentos completos debieron modificar los procedimientos de
trabajo para acoplar los procedimientos antiguos con los nuevos creados por el

sistema ERP.

El problema se origind porque la funcionalidad del sistema completo
depende de la calidad de informacién originada en la planta de produccion y
que debe ser ingresada al sistema por los operadores de los distintos puestos
de trabajo. Al inicio se capacité a los operadores en el uso correcto del equipo
de computacion, el cual ninguno podia manejar, y les fueron impartidas
sesiones de como debian ingresar los datos al sistema. Las sesiones no dieron
resultado lo cual se vio reflejado en el sistema, esto ocasiond que se volvieran a
repetir las sesiones lo cual mejor6 la calidad de la informacion en el sistema

pero no se elimind el problema completamente.
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3.1. Puestos de trabajo

Se denomina puesto de trabajo a la tarea que realiza un operador y al
espacio fisico que éste ocupa para desarrollarla, de esta forma quedara
cubierta la actividad y al espacio que se ocupa. En la empresa se contabilizan
21 puestos de trabajo los cuales se muestran en la tabla | y que son ocupados
por tres tipos distintos de trabajadores; operador, asistente y ayudante. La
diferencia entre estos tres puestos es la experiencia que poseen las personas

en la operacion de una maquina determinada.

Cada puesto de trabajo cuenta con una cuadrilla de trabajadores o
tripulacion formada por un operador, un asistente y uno o dos ayudantes, lo cual
depende de las dimensiones de la maquina a operar. El operador es el
trabajador que cuenta con mayor experiencia y debe tener varios afos de
trabajar en la maquina para poder ocupar ese puesto de trabajo, entre sus
funciones se encuentra el operar la maquina y el de velar por la calidad del

producto durante todo el proceso a su cargo.

El asistente es la segunda persona con experiencia en el puesto de
trabajo, sus funciones incluyen el manejo de la maquina y la alimentacion de la
misma, el trabajador que ocupa esta posicién debe tener la capacidad de
reemplazar al operador en caso de necesidad y debe velar por la calidad de la
actividad especifica a su cargo. El ayudante, quien es el encargado de realizar
las tareas necesarias, pero no asi criticas, para la actividad productiva que se
lleva a cabo en el puesto de trabajo.
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Tabla I. Listado de puestos de trabajo

.| Tipo de actividad Tamano de la tripulaciéon
Puesto de trabajo -
que desarrolla | Operador | Asistente | Ayudante
Impresora # 1 Impresion 1 1 0
Impresora # 2 Impresion 1 1 0
Troqueladora
automatica # 1 Troquelado 1 0 1
Troqueladora
automatica # 2 Troquelado 1 0 1
Troqueladora Troquelado 1 0 1
manual # 1
Troqueladora
manual # 2 Troquelado 1 0 1
Particionadora Fabrlqar d|V|$|qnes 2 1 1
a partir de carton.
Laminadora Litolaminado 1 0 1
Engrapadora Engrapado 1 0 1
Cortadora Corte de material 1 0 1
Parafinadora Recup rimiento  de 1 0 1
parafina
Saturadora Recuprlmlento de ’ 0
parafina
Pegadora Pegado 1 1
Embaladora P.roceso de 1 0
triturado
Flexo Folder Gluer|Fabricacion de ’ , 2
#1 cajas regulares
Flexo Folder Gluer|Fabricacion de
) 1 1 2
#2 cajas regulares
Flexo Folder Gluer|Fabricacion de
) 1 1 2
#3 cajas regulares
Calderas Gener’amon de 1 0 0
energia
Single Fablilcamon de ’ 0 0
carton corrugado
Doble Fablilcamon de ’ 0 0
carton corrugado
Triplex Fabricacion de ’ ’ 4

carton corrugado

37




Creacion e Implementacion de un Programa de Capacitacién para un Sistema ERP y Analisis
de Riesgos por Puesto de Trabajo para la empresa Cajas y Empaques de Guatemala, S.A.

3.2. Definicién de atributos y obligaciones

La empresa Cajas y Empaques de Guatemala, S.A., cuenta con el
Sistema de Gestion de Calidad basado en las normas ISO 9001:2000 por lo
cual tiene definidos en los documentos correspondientes los atributos y
obligaciones para cada uno de los puestos de trabajo bajo el nombre de

Funciones y Responsabilidades del puesto.
3.2.1. Operador

El operador del puesto de trabajo es la persona responsable de todo el
puesto de trabajo y de la produccion realizada durante su turno. El operador es
el que dirije y coordina las actividades que deben ser realizadas en el puesto de

trabajo y las persona que trabajan en el mismo.
3.21.1. Funciones del operador

Las funciones del operador del puesto de trabajo estan ligadas al tipo de
actividad que se lleva a cabo diariamente durante la jornada de trabajo, de
forma general las funciones son:

* revisar la programacion de 6rdenes de produccion.

e preparar cada seccion de la maquina antes de la produccién de una orden.

e alimentar la maquina con laminas de cartén corrugado mientras se esta
produciendo."

» afectuar limpieza en la maquina y area de trabajo.

* preparar la seccidon de alimentacion, ajustandola a la medida de la lamina de

carton a procesar. 2

' 1?Esta funcion corresponde al operador en los casos en que la tripulacion esté
formada por un operador y un ayudante.
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Preparar las secciones de la maquina donde se lleva a cabo el proceso
productivo  (impresion, troquelado, pegado, engrapado, parafinado)
correspondientes a las laminas a procesar.

Procesar laminas de prueba, chequeando la lamina procesada, contra
especificaciones.

Controlar la calidad de las laminas que se estan procesando.

Completar la informacién del reporte diario de produccién R.7.5 .1-05
Preparar la flejadora, ajustandola segun las dimensiones finales de la caja,
(cuando sea necesario flejar los bultos).

Ingresar al sistema de computo la informacion correspondiente a las
actividades desarrolladas durante cada jornada de trabajo incluyendo las
mediciones y revisiones de calidad.

Retroalimentar al departamento de mantenimiento acerca de problemas de

maquina y participacion en actividades de mantenimiento preventivo.

3.2.1.2. Responsabilidades del operador

Cumplir con la programacion y entrega de las érdenes de produccion.
Desarrollar sus funciones y actividades de acuerdo a los procedimientos de
las normas ISO 9001:2000 correspondientes.

Operar adecuadamente y velar por la protecciéon y cuidado de la maquinaria
y equipo.

Uso eficiente de los recursos como materiales y materia prima.

Utilizar el equipo de proteccién individual y cumplir las normas de higiene y
seguridad industrial.

Mantener la comunicacion con el personal involucrado en el proceso
productivo de la maquina.

Coordinar las actividades del resto de la tripulacion de la maquina.
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* Entrenar y capacitar en el area operativa de la maquina a personal bajo su
cargo o de nuevo ingreso.

* Producir de acuerdo a las especificaciones evitando el producto no

conforme.

e Cumplir con las metas de produccion establecidas.

3.2.1.3. Perfil del operador

Para poder cumplir con las funciones y responsabilidades de un operador
en la planta de produccién, la persona interesada en ocupar este puesto debe

tener las siguientes caracteristicas,

Educacion Segundo basico minimo.
Experiencia Un afo minimo en el area de produccion.
Competencia Trabajo en equipo y colaborador. Orientacion a la calidad y

atencion al detalle.
3.2.2. Asistente
El asistente es la persona que luego del operador, esta mas capacitada
para operar la maquina en un puesto de trabajo, es el encargado de relevar al
operador en sus tareas cuando éste se encuentra ausente.
3.2.2.1. Funciones del asistente
Del mismo modo que sucede con el operador, las funciones del asistente

en un puesto de trabajo dependen de las actividades desarrolladas durante la

jornada de trabajo, de forma general las funciones del asistente son,
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Asistir en la preparacién de la seccion de alimentacion e impresion de la
maquina.

Alimentar la maquina con laminas de cartdon corrugado mientras se esta
produciendo.

Revisar el programa de produccion para garantizar que las laminas a ser
procesadas se encuentren listas.

Ajustar las medidas de la seccién de alimentacion antes de cada nueva
orden de produccion.

Colocar los clisés en las secciones de impresion antes de cada nueva orden
de produccion.

Controlar la calidad de las laminas de carton corrugado que se estan
alimentando.

Contribuir con la limpieza de la maquina y sus alrededores.

Cubrir al operador de maquina durante periodos de descanso y /o comidas,

asi como también en cualquier ausencia.

3.2.2.2. Responsabilidades del asistente

Uso eficiente de los recursos como materiales y materia prima.

Controlar la calidad del proceso productivo de las cajas de carton corrugado.
Operar adecuadamente y velar por la proteccion y cuidado de la maquinaria
y equipo.

Desarrollar sus funciones y actividades de acuerdo a los procedimientos y
normas ISO 9001:2000 correspondientes.

Utilizar el equipo de proteccién individual y cumplir las normas de higiene y
seguridad Industrial.

Participar activamente en la preparacion y operacion de la maquina.
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3.2.2.3. Perfil del asistente

Para poder desarrollar las actividades que como asistente del puesto de
trabajo tiene a su cargo, la persona interesada en ocupar este puesto debe

tener las siguientes caracteristicas,

Educacion Segundo basico minimo
Experiencia Un afio minimo en el area de produccion
Competencia Trabajo en equipo y coloborador. Orientacién a la calidad y

atencion al detalle.

3.2.3. Ayudante

El ayudante es el novato del puesto de trabajo, su funcion es la de
participar en todas las actividades del puesto de trabajo, ayudar tanto al
asistente como al operador en preparar las materias primas a utilizar y

encargarse de empacar y estibar el producto procesado en el puesto de trabajo.

3.2.3.1. Funciones del ayudante

e Asistir en la preparaciéon de cada seccidon de la maquina antes de la
produccion de una nueva orden.

* Participar en la preparaciéon de la seccién de alimentacion, ajustandola a la
medida de la caja a procesar.

* Colaborar en la preparacion de las distintas secciones de la maquina.

* Controlar la calidad del producto retroalimentando al operador para efectuar
los ajustes correspondientes.

* Preparar la seccidén de entrega, ajustandola segun las dimensiones finales

de la caja.
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» Efectuar limpieza en la maquina y area de trabajo.

* Conteo y amarre de los bultos de cajas y/o laminas de carton corrugado.

3.2.3.2. Responsabilidades del ayudante

* Hacer uso eficiente de los recursos como materia prima y materiales.

* Operar adecuadamente y velar por la proteccion y cuidado de la maquinaria
y equipo.

* Desarrollar sus funciones y actividades de acuerdo a los procedimientos de
la norma I1SO 9001:2000 correspondientes a su puesto de trabajo.

» Utilizar el equipo de proteccién individual y cumplir las normas de higiene y
seguridad industrial.

* Controlar la calidad del proceso productivo de las cajas de cartdon corrugado.

» Participar activamente en la preparacion y operacion de la maquina.

3.2.3.3. Perfil del ayudante

La persona 6ptima para ocupar el puesto de ayudante debe reunir las

siguientes condiciones,

Educacion Segundo basico minimo.
Experiencia Ninguna
Competencia Trabajo en equipo y colaborador. Orientacion a la calidad y

atencion al detalle.
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3.3. Situacién actual en el area de produccién

La empresa Cajas y Empaques de Guatemala, S.A. implementé
recientemente una marca reconocida de sistema ERP con la finalidad de elevar
la eficiencia y la productividad de la empresa mediante la reduccion de las
actividades llevadas a cabo en cada uno de los departamentos que la integran.
Para que esto suceda se requiere que los datos o informacion que se ingrese al
sistema sea actual, completa y correcta, de lo contrario se incurre en un
descenso significativo de la productividad y en la elevacién de los costos
provocados por la revision de la informacién que se encuentra almacenada en

el sistema.

El disefio del sistema ERP que se aplicd en la empresa tiene su punto
critico en la informacion que proviene del departamento de Produccién ya que
ésta es utilizada por el resto de departamentos que componen la empresa, por
lo tanto es indispensable que los datos o informacidén que ingresa sea actual,

completa y correcta.

Este es el problema principal que la empresa tiene en estos momentos
ya que los datos ingresados son erroneos por lo cual se requiere que personal
de diversos departamentos como Planificacion, Produccion, Despachos y
Costos, invierten tiempo en revisar cada una de las 6rdenes que fueron

procesadas para ver cuales presentan error y cuales estan bien.

Este problema se origina con los operadores de las distintas maquinas
pues la capacitacion que se les impartié al inicio del proyecto de
implementacion del sistema ERP no tuvo los resultados esperados, lo que

ocasiono que los objetivos no fueran alcanzados.
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Al inicio de este proyecto el 37.17% de las 6rdenes que se trabajan
presentan error lo cual vislumbra la seriedad del problema, ya que de la
informacion que proporciona el departamento de produccién dependen, en
mayor grado, los departamentos de Despacho, Bodega, Planificacion y
Facturacion; en menor grado los departamentos de Recursos Humanos,
Mantenimiento, Disefio y, Muestras e Ingenieria del Producto, ya que invierten
tiempo en detectar y corregir los errores lo cual causa costos innecesarios a la
empresa en materia de gastos alternos en concepto de horas — hombre y

papeleria para corregirlos.

Sobre este problema inciden distintos factores, como muestra el
Diagrama Causa y Efecto mostrado en la figura 13 en la pagina 48, entre estos
se encuentra el bajo nivel académico del personal encargado de realizar esta
tarea y la desinformacion imperante lo que causa que no se tome en serio el
trabajo a realizar, pues, la mayoria de los operadores desconoce la importancia

que tiene el ingresar correctamente los datos al sistema.

Al momento de implementar el sistema ERP todos los operadores de los
diferentes puestos de trabajo con que cuenta la empresa fueron sometidos a
charlas de capacitacion para que aprendieran a utilizar el sistema, pero la
capacitacion que recibieron en ese momento no tomé en cuenta el bajo nivel
académico de los trabajadores ya que en promedio ellos estudiaron hasta el
sexto grado primaria, lo que tuvo como consecuencia el desconocimiento del

equipo, que resulta indispensable para que el sistema se integre.
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Otro de los errores en que se incurrio fue el hecho de que unicamente se
capacito al operador de la maquina y se dejo fuera a los asistentes y ayudantes
que forman parte del equipo de trabajadores asignados a cada maquina, ya que
en ocasiones especiales cuando no se encuentra el operador, es alguna de
estas personas la que realiza el ingreso de datos al sistema y al no estar

capacitados, los resultados son erroneos.

3.4. Toma de datos

La toma de datos se utilizara para determinar la situacion actual de los
errores que se estan cometiendo al notificar y con ésta base enfocar la
capacitacion que se les impartira para corregir la situacion actual. La toma de
datos o recopilacion de datos dispone de varias técnicas de las cuales se

escogeran las que mejor se adapten a la empresa.

3.4.1. Técnicas empleadas para la recopilacion de datos

La recopilaciéon de datos sera utilizada para determinar la razén que
provoca el mal ingreso de datos, asi también pretende determinar cual es el
error que tiene mayor impacto en los resultados de la notificacién. La
importancia de utilizar una adecuada técnica de recopilacién de datos radica en
que ésta servira de base a la aplicacién de técnicas cuantitativas y cualitativas

para el analisis y solucion del problema presentado.
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3.4.1.1. Observacion

Esta técnica se utilizé para poder determinar qué errores son los que se
cometen con mayor frecuencia, durante varias semanas se observé la forma en
que los operadores realizan las notificaciones y se llevo un registro escrito de

los errores que se producian (Ver apéndice 1).

Esta técnica sustenta el analisis de estos datos, y sera llevada a cabo
para determinar causas y errores que se cometen, el andlisis de datos se
realiza utilizando dos herramientas, el Diagrama Causa — Efecto y el Diagrama
de Pareto, el primero sera utilizado para identificar las causas que provocan una
mala notificacion; el segundo permitird discriminar la o las causas que
provoquen mayor impacto y por tanto de ser resueltas causaran mejores

resultados, o sea, reduciran en forma significativa el porcentaje de error actual.

3.41.11. Diagrama de Causa — Efecto

Como se hizo mencién anteriormente una mala notificacion es el
resultado de diversos factores, mediante la utilizacion de un diagrama Causa —
Efecto, el cual se muestra en la figura 13 en la pagina 48, se pudo determinar
que los factores que tienen mayor injerencia en la notificacién son el método de
trabajo, el equipo que se utiliza para realizar el trabajo y el trabajador. La
utilizacion del Diagrama de Causa — Efecto corresponde a la parte de analisis

cualitativo de la observacion.
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Tabla Il. Relacion entre causa y el efecto que producen.

Causa

Principales

Sub - causas

Efecto

Método de trabajo

Error en el tiempo de corrida

Se ingresa mal el tiempo de
corrida lo que constituye en un
error en la notificacion.

Ingreso retrasado de los datos.

Pérdida del orden de eventos lo
que produce que el tiempo de
corrida en el sistema sea
erroneo.

Diferencias al contabilizar las
piezas trabajadas.

Hay érdenes que se trabajan en
piezas o0 cajas y que se
notifican en estas unidades,
otras se contabilizan siempre
en cajas pero se debe ingresar
al sistema en pliegos o ldminas.

Equipo

Equipo en mal estado

Equipos viejos y lentos que
dificultan el ingreso de los datos
por lo que el operador desiste y
no realiza la notificacion.

Falla del sistema

Al no haber sistema no se
realiza la notificacion y se
pierde el caracter actual que
debe tener la informacion.

Mano de obra

Poco interés en realizar la tarea
correctamente.

Al no haber interés no se
esmeran en realizar bien su
tarea, a la primera dificultad
desisten o simplemente la
realizan como sea.

Mala comunicacion

Al no haber comunicacién entre
los operadores, ni entre el
supervisor y éstos, se pierde
informacion al cambio de turno
lo que genera una mala
notificacion al no conocer la
situacién en la que quedan las
ordenes.

Baja escolaridad

Desconocimiento  del
con el que trabajan.

equipo

Desconocimiento del equipo de
computacion

No se maneja adecuadamente
la computadora por lo cual es
mas facil que se ingresen mal
los datos.
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Figura 13. Diagrama Causa y Efecto
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3.41.1.2. Diagrama de Pareto

El diagrama de Pareto se utiliza para el analisis cuantitativo del
problema, éste permitira identificar la causa que tiene el mayor impacto en las

notificaciones para dar una mejor solucion.

Con la utilizacién del diagrama de Pareto se pudo determinar que el error
que causa un mayor impacto es el mal ingreso del tiempo, como lo muestra la
figura 14, lo cual puede ser imputado como un error de digitaciéon. En el
apéndice 2 se muestra el analisis cuantitativo completo que da origen al

diagrama de Pareto mostrado en la siguiente ilustracion.
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Figura 14. Diagrama de Pareto, para el ingreso de datos al sistema de

computo
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3.4.1.2. Entrevistas

Las entrevistas con el personal administrativo y con el personal operativo
posibilitan el andlisis de causas que originan el problema del mal ingreso de
datos al sistema, ademas seran de utilidad al momento de calcular los costos

provocados por el problema que se estudia.
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El método que se utilizd con el personal operativo consistié en una
encuesta la cual se muestra en la figura 15, y para el personal administrativo se
utilizé6 una entrevista, la encuesta se utilizd debido a que permite conocer la
opinion real del operador respecto a las condiciones en las que se lleva a cabo
la notificacién, asi como datos respecto a la formacidén que tienen y que incide

en la forma en que ingresan los datos al sistema de cémputo.

Figura 15. Formato de la encuesta utilizada

ENCUESTA PARA ANALISIS ESTADISTICO
Nombre:

Edad:

Maquina:

Estado Civil:

Favor responder cada una de las siguientes interrogantes.

1. ¢ Cual es su funcion dentro de la tripulaciéon?
Operador_____ Asistente_______ Ayudante_____

¢ Cuantos afos tiene de laborar para la empresa?

¢ Cuantos afos tiene de desarrollar su funcion actual?

¢ Cual fue el ultimo grado que estudio en la escuela?

¢ Ha recibido algun curso de computacion?

¢ Tiene acceso a una computadora fuera de la empresa?

¢ Ha recibido capacitacion para manejar el sistema ERP?

¢ Hace cuanto que recibi6 esta capacitacion?

© © N o gk~ N

¢, Como calificaria ud. esa capacitacién?
Excelente____ Regular— Mala—
10. ¢Qué es lo mas dificil que ud. encuentra a la hora de notificar?

11. ¢En qué turno de trabajo le es mas dificil realizar la notificacion?
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Continuacion de la figura 15

12. ¢Cree ud. que comete errores al notificar?
Si No
13. ¢La computadora que usa para realizar la notificacion presenta problemas?

14. Enumere los problemas mas comunes que presenta su computadora

3.4.1.21. Encuesta

Esta herramienta es utilizada con los trabajadores de planta para obtener
informacion que permita crear un perfil real de las caracteristicas individuales
de los trabajadores que seran capacitados. Ademas esta encuesta
proporcionara informacion desde el punto de vista del trabajador acerca de la
tarea que realiza y las condiciones en las que es llevada a cabo, por ejemplo,
permitira, en opinién del trabajador, identificar la relevancia que tiene el turno
de trabajo durante el cual es generada una notificacion; asi mismo permitira
determinar el estado en que se encuentra el equipo de computaciéon usado

para ingresar el reporte diario de produccion.

El perfil que resulta del uso de la encuesta (ver apéndice 3) delimita al
operador del area de produccion de la empresa como: un hombre de 35 anos
de edad, casado con una experiencia entre ocho y nueve afos en la empresa,
entre cinco y siete afnos de experiencia como operador del puesto de trabajo

que ocupa.

52




Creacion e Implementacion de un Programa de Capacitacién para un Sistema ERP y Analisis
de Riesgos por Puesto de Trabajo para la empresa Cajas y Empaques de Guatemala, S.A.

El nivel académico es de 6to. grado primaria,

" Sin ningun tipo de instruccion o conocimiento de como manejar una

computadora, y sin acceso a ésta fuera de la empresa.

" Respecto a su trabajo opina que la capacitacion recibida para el manejo del

sistema ERP fue buena, y

" No encuentra dificultades a la hora de ingresar los datos al sistema, pero

que
" Encuentra mas dificil realizar una notificacion de dia que de noche; y
" Esta conciente de dos cosas, uno que comete errores al notificar, y dos

Que el equipo de computacién que utiliza para generar los reportes presenta

problemas.

3.5. Indicadores de la situacion actual

Son varios los indicadores que pueden ser utilizados para detectar los
problemas que conlleva el mal ingreso de datos al sistema, un ejemplo, el mas
evidente, es el bajo desempefio que el sistema ERP ha alcanzado en la
empresa ya que no se han obtenido hasta el momento los beneficios esperados
de su implementacion. Dado que el problema se origina en el area de
produccioén, especificamente con el trabajo del personal del area, se tomara
como indicador de la situaciéon actual la cantidad de érdenes ingresadas
erroneamente, midiendo de esta forma la eficiencia de los operadores al

ingresar los datos al sistema.
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3.5.1. Eficiencia

La eficiencia proporciona el dato de la cantidad de o6rdenes mal
ingresadas en funcion del total de 6rdenes trabajadas por cada operador, de
esta forma la eficiencia para cada operador no sera afectada por el nivel de

carga que tenga el puesto de trabajo que ocupa.

3.5.1.1. Método utilizado para calcular la eficiencia

El método para calcular la eficiencia consiste en el calculo de un
porcentaje de error, el cual brinda la proporcion entre las o6rdenes mal
ingresadas en funcion del total de 6rdenes trabajadas. Asi la eficiencia de un

operador es calculada a partir de la siguiente férmula:

E = N.O.E (Numero de ordenes erradas)

N.O.T  (Numero de 6rdenes trabajadas)

Este método es el que mejor se ajusta a las caracteristicas de la
empresa ya que la carga de trabajo no es uniforme, asi como tampoco lo es la
velocidad de las maquinas, ya que hay maquinas que procesan hasta cuarenta

(40) 6rdenes al dia y otras que solamente procesan cinco (5).

Con el método utilizado se tomara como base de calculo el numero de
ordenes procesadas por cada trabajador y en cada turno de trabajo, asi como
también se hara distincion de la maquina en la que se trabaja. La lista con los
datos recabados durante las semanas antes de que se implemente la

capacitacion se muestra en la siguiente tabla.
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Tabla Ill. Eficiencias por Operador, turno de trabajo y maquina

Ordenes Ordenes
Operador Turno Eficiencia
trabajadas | con error
Maquina Flexo Folder Gluer # 1
AD 1 26 6 23.08%
2 19 2 10.53%
B2 1 16 7 43.75%
2 11 6 54.55%
co 1 23 9 39.13%
2 12 6 50.00%
D2 1 8 4 50.00%
2 47 29 61.70%
Maquina Flexo Folder Gluer # 2
1 Sin reporte
A3 2 18 2 11.11%
B3 1 23 7 30.43%
2 33 9 27.27%
c3 1 44 17 38.64%
2 31 3 9.68%
1 38 7 18.42%
D3 2 69 12 17.39%
Maquina Troqueladora Automatica # 1
A1 1 Sin reporte
2 12 0 0.00%
B1 1 9 3 33.33%
2 8 2 25.00%
C1 1 18 3 16.67%
2 2 1 50.00%
D1 1 11 10 90.91%
2 13 7 53.85%
Maquina Flexo Folder Gluer # 3
A5 1 | 58 | 7 | 12.07%
Maquina Impresoras
A4 1 29 6 20.69%
2 12 2 16.67%
B4 1 33 12 36.36%
2 12 4 33.33%
c4 1 42 16 38.10%
2 8 5 62.50%
D4 1 39 8 20.51%
2 6 0 0.00%
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Continuacion de la Tabla lll

Maquina Troqueladoras Manuales
o1 1 11 0 0.00%
2 5 0 0.00%
1 4 3 75.00%
02 2 10 1 10.00%
1 5 1 20.00%
o3 2 7 1 14.29%
Maquina Troqueladora Automaticas # 2
1 6 0 0.00%
o4 2 4 2 50.00%
Maquina Particionadora
A7 1 29 2 6.90%
2 32 7 21.88%
B7 1 40 16 40.00%
2 29 2 6.90%
Maquina Cortadora
OA2 1 | 14 | 6 |  42.86%
Maquina Engrapadora
1 12 4 33.33%
OAd 2 5 0 0.00%
1 3 2 66.67%
oAt 2 1 1 100.00%
Maquina Pegadora
1 7 6 85.71%
OR® 2 1 1 100.00%
1 15 8 53.33%
OAT 2 ) 1 20.00%
Maquina Saturadora/Parafinadora
OA5 ; Sin reporte
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3.5.2. Costos

Los costos no han sido definidos hasta el momento debido a la dificultad
y al tiempo necesario para realizar el calculo, de una forma aproximada se
realizara el mismo desde el punto de vista del numero de horas — hombre
necesarias para revisar y corregir diariamente las ordenes que presentan
errores. Al monto que resulte de éste calculo es necesario agregar el monto por
devoluciones causado por no tener correcta la informacion para la érden de
produccion y el tiempo que toma el corregir cualquier problema fuera del que se

tomara en cuenta para calcular los costos.

Para el calculo de los costos se tomara en cuenta el tiempo que el
personal de planificacién y costos dedica diariamente a la correccion de las
ordenes que presentan problemas, el asistente de planificacion toma 2.5 horas
diarias en detectar y corregir los problemas que atafien a este departamento,
quien ocupa este puesto percibe un sueldo de Q. 4,500.00". La persona que
se ocupa de revisar las 6rdenes en el area de costos dedica a esta actividad
un total de 1 hora diaria y percibe un salario de Q2,750.00", por ultimo el
encargado de revisar diariamente las érdenes por parte del departamento de
calidad ocupa 2 horas diarias en detectar y corregir los érrores producidos por

los operadores, y devenga un sueldo de Q. 4,500.00 mensuales.

13 | os salarios a utilizar para el calculo de los costos que originan las malas notificaciones son
aproximados debido al caracter confidencial de los mismos.
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El calculo detallado de los costos se muestra en el apéndice 4, los
resultados de éstos son: para el asistente del Departamento de Planificacion
Q. 1,278.40 mensuales; el personal de la oficina de Costos contribuye con un
total de Q. 312.50 al mes y el personal del departamento de Aseguramiento de
la Calidad representa un costo de Q.1,022.72 mensuales, en conjunto el costo
de las revisiones de los datos tiene un total de Q. 2,613.62 mensuales. El
sistema ERP fue implementado en junio de 2001, es desde esta fecha que se
ha venido registrando este problema por lo tanto los costos acumulados hasta
marzo 2004 por las malas notificaciones de los operadores del area de

produccion asciende al monto de Q. 88,863.08 aproximadamente.

3.6. Identificacion de las necesidades de capacitacion

Para identificar las necesidades de capacitacion se uso el analisis
derivado de la toma de datos, Diagrama de Pareto presentado anteriormente
(ver apéndice 2). Ademas de la observacién como medio para la recopilacién de
datos se llevara a cabo un diagndstico situacional el cual tiene dos funciones, la
primera identificar las necesidades de capacitaciéon para cada operador y
segundo, vencer la resistencia al cambio que los operadores del area de

produccion puedan manifestar.
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3.6.1. Diagnéstico situacional

El diagnéstico situacional consiste en la observacién de la forma en la
cual un operador realiza su trabajo desde el puesto de trabajo mismo, de esta
forma se pueden determinar todos los factores que influyen en el trabajador, por
ejemplo condiciones del area de trabajo, condiciones del equipo que utiliza para
ingresar los datos, factores propios del sistema que pueden influir en el
resultado final de la notificacion, disponibilidad de recursos para atender
problemas del sistema, o sea, todos los factores a los que se encuentra

expuesto el operador al realizar una notificacion en su puesto de trabajo.

Para llevar a cabo el diagnéstico situacional se ha creado un formato
especial (ver apéndice 5) el cual permitira llevar registro de las observaciones
realizadas lo cual sera util al identificar los errores que comete cada operador
asi como la situacién que los origina. Para realizar el andlisis situacional es
necesario compartir periodos de tiempo con cada uno de los operadores hasta
completar 6 horas con cada uno, durante este periodo se debera observar la
forma en que realiza la notificacién y posteriormente anotar en el formato las
observaciones pertinentes en cuanto ha ¢qué hizo mal? y ;como se ha
comportado el sistema y el equipo de computacion en ese puesto de trabajo?.
Los resultados del diagndstico situacional se utilizaran en la elaboracion del
manual de capacitacion y en el momento de impartir la capacitacion como
referencia para saber qué puntos del manual hay que reforzar aun mas con

cada operador.
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4. DISENO, IMPLEMENTACION Y EVALUACION DE LA CAPACITACION
EN EL SISTEMA (ERP)

Para reducir el impacto negativo que ocasiona a la empresa el mal
ingreso de datos al sistema ERP por parte de los trabajadores de la planta de
produccion, se hace necesario crear una capacitacion adecuada a la
necesidades de los mismos. Luego de haberla creado es necesario impartirla y
evaluar los resultados obtenidos, la evaluacién permitira determinar el éxito o
fracaso de la capacitacion y a partir de los resultados modificar el disefio
utilizado y planificar una segunda ronda de capacitaciones en caso de ser

necesario.

4.1. Diseno de la capacitaciéon

Actualmente solo el operador del puesto de trabajo ha recibido
capacitacion en el manejo del sistema ERP, esto ha ocasionado que cuando
éstos se ausentan no haya una persona capaz de ingresar correctamente los
datos al sistema provocando la pérdida de informacién y retraso en el proceso
de entrega de los pedidos. La persona que queda a cargo de la operacion e
ingreso de datos al sistema es el asistente, es por eso que dentro de los planes

de capacitacion se ha incluido a este grupo de trabajadores.
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Para disefiar el contenido de la capacitacion se hizo uso del diagndstico
situacional el cual, por medio de la observacion en cada puesto de trabajo,
permitié determinar cuales eran los problemas comunes y especificos de cada
uno de éstos. La observacion de los trabajadores en los puestos de trabajo se
realizé en un periodo de seis semanas y sus resultados, los cuales se muestran
en la tabla IV, permitieron determinar las necesidades de capacitacion
especificas para cada uno de ellos, y que posteriormente se utilizé como

auxiliar al momento de llevar a cabo la capacitacion.

Tabla IV. Resultados del diagnéstico situacional

Operador: |[A1 | Maquina: [ Troqueladora Automatica # 1

Observaciones:

La computadora que se encuentra en este puesto de trabajo presenta problemas ya
que es demasiado lenta y el mouse no sirve lo que dificulta el ingreso a tiempo de las
6rdenes trabajadas. Este operador presenta problemas con el ingreso de los datos en
general, sobre todo tiene problemas al ingresar la cantidad producida ya que ingresa
laminas de mas. Se equivoca también en el calculo del tiempo de corrida y olvida
paradas que ha tenido durante la misma.

Operador: | B1 | Maquina: | Troqueladora Automatica # 1

Observaciones:

La computadora que se encuentra en este puesto de trabajo presenta problemas ya
que es demasiado lenta y el mouse no sirve lo que ocasiona que el ingreso de las
ordenes y los certificados de calidad no se realice en el momento indicado. Este
operador no presenta errores significativos al notificar, posee un buen dominio sobre el
equipo de computacion y ha desarrollado un método para ingresar a tiempo los
certificados de calidad, notificandolos de una sola vez. Ha tenido problemas con el
estatus de la notificacion debido a mala informacion proporcionada por otros puestos
de trabajo.

Operador: | T.A2.1 | Maquina: | Troqueladora Automatica # 2

Observaciones:

La maquina que deberia utilizar para notificar se encuentra en mal estado pero no tiene
inconveniente en realizar la notificacion en otra computadora. Realiza cambios de ruta
aun cuando no ha recibido la instruccion adecuada para hacerlo por lo que se pierde la
informacion que ingresa al sistema al realizar esta operacién. Su mayor problema
consiste en ingresar correctamente el tiempo ya que frecuentemente olvida los tiempos
de comida o paro que deben ser descontados, también calcula mal el tiempo de corrida
por lo que, en general, el tiempo ingresado es erroneo.

Operador: |01 | Maquina: | Troqueladora Manual # 1

Observaciones:
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Continuacion tabla IV. Resultados del diagnéstico situacional

El equipo de computacion en donde realiza las notificaciones esta en buenas
condiciones, no presenta problemas al notificar segun lo que muestran las revisiones
hechas a sus notificaciones, pero al momento de pedirle que notifique presenta
muchos errores, esto se debe a que tiene poco tiempo de ser operador y se le dificulta
mucho el ingreso ya que no ha recibido capacitacion en el uso del sistema ERP. Otro
de los operadores ha ingresado las 6rdenes al sistema por él. Ha pesar de tener la
computadora a pocos pasos del puesto de trabajo notifica todas las érdenes trabajadas
durante el turno al final de la jornada de trabajo, esto genera problemas con los
certificados de calidad. Los errores que presenta son los mismos que los del operador
gue ingresa las ordenes por él.

Operador: |03 | Maquina: | Troqueladora Manual # 2

Observaciones:

El equipo de computacion se encuentra en buen estado y esta a menos de un metro de
la estacion de trabajo. No presenta problemas al notificar excepto por el estatus de la
notificacion ya que confunde el producto terminado con el estatus de terminado que
deben darle a las érdenes al terminar un pedido en su puesto de trabajo.

Operador: |A4 | Maquina: |Impresora

Observaciones:

El equipo de computacién se encuentra en mal estado, la pantalla no se lee bien y el
teclado no obedece las acciones ordenadas por el operador, ademas es lenta lo que
dificulta el ingreso de las 6rdenes y certificados de calidad a tiempo. El operador
notifica correctamente, posee los conocimientos adecuados para realizar una buena
notificacion, los errores imputados se deben a que no coloca en el reporte de
produccién escrito la razén por la cual no ha ingresado al sistema ERP una
determinada orden de produccion.

Operador: | OA1 | Maquina: |Laminadora

Observaciones:

La computadora que utiliza para ingresar su reporte de produccion se encuentra en
buen estado, aunque se le dificulta ingresar los datos en tiempo correcto debido a la
distancia a la que se encuentra del puesto de trabajo. Comete muchos errores, no tiene
claro los conocimientos basicos para realizar una notificacion, su mayor problema es
con el tiempo ya que presenta muchos errores al calcularlo y cuadrar el reporte. No
tiene claro la diferencia entre pliegos y cajas ni la forma en que cada uno de éstos
debe ser ingresado al sistema.

Operador: |[C2 | Maquina: | Flexo Folder Gluer # 1

Observaciones:

El estado en el que se encuentra el monitor en esta maquina dificulta el ingreso de
datos al sistema ya que es dificil leer en él debido a la brillantez de la imagen, la
computadora es lenta pero se puede trabajar en ella. El mayor problema consiste en el
incorrecto ingreso del tiempo, aunque el operador ha demostrado poseer los
conocimientos necesarios para ingresar los datos correctamente, el error se produce
por no ingresar en el tiempo debido la informacién que se ha generado para la orden
de produccion.
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Continuacion de la tabla IV. Resultados del diagnéstico situacional

Operador: |C3 | Maquina: |Flexo Folder Gluer # 2

Observaciones:

La computadora de esta maquina se encuentra en buen estado lo que ocasiona que
siempre esté siendo ocupada por otros operadores de otras maquinas. El problema
con este operador radica en que desconoce la forma correcta de ingresar las érdenes y
se confunde constantemente al trabajar con pedidos de numero de identificacion
distinto y mismo material, no ingresa tiempo de corrida a las 6rdenes y no las ingresa al
sistema lo que ocasiona que se pierda la informacién y el certificado de calidad.

Operado}r: |B4 | Maquina: | Impresora

Observaciones:

El estado de la computadora que se encuentra cerca de este puesto de trabajo esta en
mal estado, la mayoria del tiempo esta lenta y esto imposibilita su uso. Este operador
frecuentemente olvida indicar el estatus en el que ha quedado la orden de produccion
pero demostré que si posee los conocimientos necesarios para ingresar correctamente
la orden procesada.

Operador: |02 | Maquina: | Troqueladora Manual # 1

Observaciones:

La computadora que utiliza esta maquina esta en buen estado y cerca del puesto de
trabajo. Este operador no presenta problemas para ingresar las notificaciones al
sistema y utiliza el método adecuado para el ingreso de las 6rdenes al sistema, hay
que evitar que siga ingresando la informacién generada durante todo el turno hasta el
final de su jornada.

Operador: |04 | Maquina: | Troqueladora Manual # 2

Observaciones:

La computadora que utilizan en este puesto de trabajo se encuentra en buen estado.
Este operador presenta problemas al ingresar el tiempo y la cantidad producida debido
a errores de calculo y por ingresar toda la informacién generada durante el dia hasta el
final de su turno de trabajo. Ha demostrado tener los conocimientos necesarios para
ingresar correctamente los datos al sistema ERP.

Operador: | C4 Magquina: |Impresora

Observaciones:

La computadora que se encuentra a disposicion de los operadores de esta maquina se
encuentra en muy mal estado lo que dificulta el ingreso correcto y a tiempo de las
ordenes que son procesadas. Este operador tiene bien definido el estatus de la
notificacion aunque la mayoria de los errores que presenta se deben a que no lo coloca
correctamente lo cual se debe a que no ingresa las ordenes al momento en que
termina de procesar cada una de éstas.

Operador: | OA2 | Maquina: |Cortadora

Observaciones:

No existe una computadora cerca de este puesto de trabajo lo que dificulta el ingreso
correcto de los datos al sistema. Existe pérdida de la informacion debido a que el
operador no notifica las érdenes y no coloca en el reporte diario de produccién escrito
la razoén por la cual no fueron ingresadas, existe una confusién con la forma de ingresar
la cantidad producida lo que quedara arreglado al definir la forma correcta en la que
debe hacerlo durante la capacitacion.
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Continuacion de la tabla IV. Resultados del diagnéstico situacional

Operador: | D3 | Maquina: |Flexo Folder Gluer # 2

Observaciones:

La computadora en la que realizan las notificaciones esta en buen estado lo que
ocasiona que el resto de operadores la utilicen constantemente. Este operador tiene
problemas con el ingreso del tiempo ya que el que ingresa al sistema no es el que
anota en el reporte diario de produccion, ademas se da frecuentemente una doble
notificacion lo que es provocado por una falla en el sistema ERP que puede ser evitada
facilmente.

Operador: | C1 | Maquina: | Troqueladora Automatica # 1

Observaciones:

La computadora designada para este puesto de trabajo presenta muchos problemas
con la velocidad de respuesta, ademas el mouse esta arruinado. El operador presenta
problemas con los tiempos ya que no los calcula bien ni ingresa correctamente al
sistema los rangos en que realiza los eventos que se registran durante una corrida.
Ademas no ingresa la cantidad producida en las dimensionales que el sistema lo
requiere lo que ocasiona un error.

Operador: |A2 | Maquina: | Flexo Folder Gluer # 1

Observaciones:

El monitor de la computadora asignada a este puesto de trabajo no sirve ya que posee
tal brillantez que imposibilita la lectura de la pantalla, la velocidad de respuesta no esta
bien, pero todavia se puede trabajar en ella. Este operador presenta problemas con el
ingreso del tiempo, el estatus de la notificacién y el no ingresar las 6rdenes al sistema,
aun cuando ha demostrados tener los conocimientos necesarios para realizar la
notificacion correctamente.

Operador: | D1 | Maquina: | Troqueladora Automatica # 1

Observaciones:

El estado de la computadora asignada a este puesto es el mismo que para los otras
observaciones hechas en la Troqueladora Automatica # 1. El problema basico de este
operador radica en que coloca cantidades de producion en eventos de corrida o
preparacion lo que ocasiona que se pierdan tanto la cantidad producida como el tiempo
de corrida.

Operador: |B3 | Maquina: |Flexo Folder Gluer # 2

Observaciones:

El estado de la computadora es bueno lo que ocasiona que siempre se encuentre
ocupada por operadores cuyas maquinas no sirven. Este operador comete pocos
errores pero el mas recurrente es el mal ingreso del tiempo debido basicamente a la
densa carga de trabajo de esta maquina. El operador posee los conocimientos
necesarios para ingresar los datos y realizar otras transacciones, por ejemplo, cambios
de ruta y correccion de 6érdenes mal ingresadas.

Operador: |B2 | Maquina: |Flexo Folder Gluer # 1

Observaciones:

El monitor de la computadora asignada a este puesto de trabajo no sirve ya que los
colores son muy brillantez lo que dificulta leer la pantalla. Este operador le coloca el
simbolo de orden terminada a todos los eventos por lo tanto se deduce que no tiene
claro el estatus de la notificacion. Ingresa mal el tiempo de corrida para las érdenes
con igual material y que son procesadas al mismo tiempo.
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Continuacion de la tabla IV. Resultados del diagnéstico situacional

Operador: | D2 | Maquina: |Flexo Folder Gluer # 1

Observaciones:

La computadora tiene el mismo problema descrito para los otros operadores de la
Flexo Folder Gluer # 1. Este operador se muestra colaborador y presenta los
conocimientos necesarios para realizar la notificacion correctamente, su problema
consiste en no tener definida la cantidad minima para poder dar por terminada una
orden en el sistema ERP.

Operador: |A3 | Maquina: |Flexo Folder Gluer # 2

Observaciones:

La compu}tadora de este puesto de trabajo se encuentra en buenas condiciones, este
operador notifica bien y posee conocimientos extras, puede realizar cambios de ruta y
arreglar las érdenes que presentan error. Los errores que ha presentado se deben a
6rdenes que ha dejado de ingresar debido a la fuerte carga de trabajo que presenta
esta maquina.

Operador: | A5 | Maquina: |Flexo Folder Gluer # 3

Observaciones:

La computadora asignada a este puesto de trabajo se encuentra en buen estado
aunque a veces es dificil trabajar en ella pues se torna lenta. El problema principal de
este operador es el estatus de la notificaciéon ya que no tiene bien definido la cantidad
minima para dar por terminada una orden y con regularidad olvida dar por terminada
las érdenes finalizadas en la maquina.

Operador: | D4 | Maquina: |Impresora

Observaciones:

La computadora asignada a este puesto de trabajo presenta problemas con la
velocidad de respuesta al punto de que imposibilita al operador el desarrollar
normalmente sus actividades. Este operador no notifica debido al estado en el que se
encuentra la computadora por lo que se pierde el certificado y la informaciéon de
produccion, se muestra reacio a ingresar en otra computadora su reporte. Ademas no
tiene claro cuando a una orden debe de colocarsele el estatus de terminada y cuando
el estatus de parcial. Ingresa bien su reporte al sistema ERP pero no hace el célculo
correcto del tiempo en el reporte escrito de produccion.

Operador: | AO4 | Maquina: | Engrapadora

Observaciones:

Este puesto de trabajo no tiene una computadora asignada lo que ocasiona que el
operador no ingrese sus datos al momento de procesar cada orden. El problema
principal de este operador consiste en el mal ingreso de la cantidad producida ya que
la cantidad reportada en el sistema no es igual a la cantidad colocada en el reporte
diario de produccion (escrito). A pesar de esto posee los conocimientos necesarios
para realizar correctamente las notificaciones.

Operador: |AO5 | Maquina: | Cortadora

Observaciones:

Esta maquina no tiene una computadora asignada. Debe darsele el tratamiento de
asistente al capacitarlo ya que no notifica constantemente.
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Continuacion de la tabla IV. Resultados del diagnéstico situacional

Operador: | OA6 | Maquina: |Pegadora

Observaciones:

Este puesto de trabajo no tiene computadora lo que dificulta que el operador ingrese a
tiempo el reporte de produccion y los certificados de calidad. Este operador presenta
problemas en todos los aspectos de la notificacion, sobre todo al darle el estatus a la
orden ya que no tiene el concepto de la produccién minima necesaria para poder
notificarla como finalizada. No ingresa correctamente la cantidad producida lo que se
debe a errores de digitacion, otro error observado consiste en colocar la hora en
términos de am y pm cuando el sistema esta programado para funcionar con un reloj
de 24 horas.

Operador: | OA7 | Maquina: | Pegadora

Observaciones:

Este puesto de trabajo no cuenta con computadora propia lo que dificulta que las
6rdenes puedan ser ingresadas al sistema en tiempo real. Este operador no ha recibido
capacitacion debido a que tiene pocos meses de operar la maquina, presenta
problemas en todos los aspectos de la notificacion pero por su nivel académico
(Bachiller en computacién) se espera que responda favorablemente a la capacitacion.
Utiliza el evento que no esta programado para ser utilizado por el usuario de la planta
de produccion.

Operador: |A7 | Maquina: | Particionadora

Observaciones:

La computadora asignada a este puesto de trabajo es la segunda mejor, ademas se
encuentra dentro del area que ocupa la maquina particionadora, a pesar de tenerla
cerca este operador no ingresa correctamente los certificados de calidad ya que espera
hasta que el turno termine para procesar todo lo trabajado durante la jornada, ademas
no tiene definido el estatus de la notificacidon ya que confunde el producto terminado
con la orden terminada. Presenta problemas con el ingreso del tiempo debido a que no
tiene claro la forma en que debe ingresar varias 6rdenes trabajadas con el mismo
material (sin paros en la maquina).

Operador: |B7 | Maquina: | Particionadora

Observaciones:

La computadora que se encuentra en este puesto de trabajo estda en buenas
condiciones a pesar de la gran cantidad de polvillo a la que se encuentra expuesta.
Este operador utiliza un evento que no estd programado para ser utilizado por el
usuario de la planta de produccién lo que ocasiona que se pierda el tiempo de corrida y
la cantidad producida.
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4.1.1. Tipo de capacitacion a implementar

Una vez identificadas las necesidades individuales de los trabajadores se
debe determinar la forma de obtener el mejor resultado de la implementacion de
la capacitacion, la decision se tomd en base a los resultados obtenidos de la
primera capacitacion que se tuvo, la cual se realizd en grupos lo que provoco
que muchos no centraran su atencion en la misma y luego no ingresaran los
datos correctamente. Por eso se escoge una capacitacion individual para que
de mejor forma se puedan despejar las dudas de cada trabajador y enfocarse

en los problemas que actualmente esta presentando.

El siguiente paso consiste en determinar el tipo de material de apoyo a
usar como complemento al desarrollo de la capacitacion, éste debe contener
una guia en la cual se incluyan todos los pasos necesarios para el ingreso de
datos, la misma sera llamada manual de capacitacion. Es necesario que la
persona que imparta la capacitacion tenga acceso a los resultados del
diagnéstico situacional, mostrados en la tabla IV, el cual especifica los errores
que cada uno de los trabajadores comete al ingresar los datos al sistema, este
material le servira como guia de los puntos clave a desarrollar con el trabajador

al impartir la capacitacion.

Para desarrollar la capacitacion de la mejor forma es necesario hacer uso
de cierto equipo el cual consiste en una computadora conectada al sistema para
que por medio de la simulacion el participante pueda ejercitar directamente en
la computadora los conocimientos que se imparten en la capacitacion, y un
proyector para que el instructor imparta los conocimientos que se quiere hacer
llegar al trabajador. La técnica de simulacion es necesaria ya que le permite al
participante experimentar el comportamiento que tendra el sistema, asi como

identificar el entorno en el cual debe desarrollar sus tareas diariamente.
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4.2. Planes de capacitacion

La realizacion de los planes de capacitaciéon comprenden la recabacion
de la informacién necesaria para poder determinar el orden de participacion de
los involucrados en la capacitacion, empezando por el operador que presenta
mayor porcentaje de error. Ademas debe tomarse en cuenta la creacion de los
manuales de capacitacion, manual del instructor y manual del participante, y la
preparaciéon del equipo a utilizar. Es necesario tomar en cuenta los horarios y
turnos de trabajo del grupo a ser capacitado para no interferir con las
actividades de la empresa. El programa de capacitacion se muestra en la figura
16.

Para la creaciéon y posterior puesta en marcha de los planes de
capacitacion es necesario convocar a una junta en la que se encuentren los
supervisores, un representante de la superintendencia de produccién y del
departamento de Recursos Humanos, ya que cada uno de hechos debe dar su
opinion respecto a lo acordado y la posibilidad de llevar a cabo la capacitacion

segun lo planeado.

4.3. Manual de capacitaciéon

El manual de capacitacion comprende la recopilacion de todos los pasos
que deben ser realizados para ingresar los datos al sistema correctamente,
también contiene ejercicios para que los participantes desarrollen las
habilidades requeridas para poder ingresar los datos directamente. Este manual
es la guia del curso que debe tomar la capacitacién, ya que comienza con los
conceptos y los pasos basicos hasta exponer las dificultades que pueden

suscitarse al ingresar los datos al sistema.
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Figura 16. Programa de capacitacion
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Para desarrollar la capacitacion es necesario el uso de dos manuales, el
manual que utilizara el instructor, manual del instructor, y el que utilizara el
trabajador, manual del participante, la diferencia entre ambos consiste en que
en el manual del instructor se da la respuesta a los ejercicios y se muestra la
forma de visualizar en el sistema de computo los resultados del ingreso de

datos hecho por el operador.

4.3.1. Manual del instructor

La estructura que sigue el manual del instructor delimita, en cada uno de
los incisos, la funcidn del operador al ingresar los datos al sistema y brinda la
guia para desarrollar los conceptos en un orden que permita a los trabajadores

asimilarlos completamente. Este manual contiene:

- descripcion

- importancia

- objetivos: general y especificos

- tipos de notificaciones

- procedimiento general de notificado

- notificaciones simples

- ejercicio para notificaciones simples

- solucioén para los ejercicios con notificaciones simples
- notificaciones compuestas

- ejercicio para notificaciones compuestas

- solucion para los ejercicios de notificaciones compuestas

- anexos
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Los anexos en el manual del instructor incluyen la metodologia para
revisar las notificaciones realizadas por el operador desde dos puntos de vista
diferentes, una visualizacién de los eventos que han ingresado los operadores y
un reporte de la cantidad producida y del tiempo utilizado para producir esa

cantidad (ver apéndice 6).

4.3.2. Manual del participante

Este es el material que se entrega a cada uno de los participantes en la
capacitacion y que contiene los conceptos y metodologia que seran
desarrollados. Este manual tiene ejemplos y ejercicios para ser desarrollados
por el participante mientras se lleva a cabo la capacitacion (ver apéndice 7).

Este manual contiene:

descripcion

- importancia

- objetivos: general y especificos

- tipos de notificaciones

- procedimiento general de notificado

- notificaciones simples

- ejercicio para notificaciones simples

- notificaciones compuestas

- ejercicio para notificaciones compuestas

- anexos
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4.4. Eficiencia post — capacitacion

La eficiencia o porcentaje de error es uno de los indicadores utilizados
para medir los resultados de la implementaciéon de la capacitacién, al mismo
tiempo es el que delimita uno de los objetivo de la misma (5%). Su calculo se
lleva a cabo mediante el monitoreo diario de las 6rdenes que se ingresan al
sistema, actualmente la eficiencia global de todos los operadores que ingresan
datos al sistema ERP en la planta de produccion es del 4.31% como lo muestra
la tabla V y la figura 17. La tabla VI muestra los valores acumulados de

eficiencia registrados desde el inicio del monitoreo.

Tabla V. Porcentaje de error luego de la capacitacion

RECOPILACION DE LOS DATOS SEMANALES

PORCENTAJE META

Semana Ingresado | Erado  |Cedificado |Ingresado | Erado | Cerlificado
Samana Sdejunia | 9767% | 15.12% | 97.62% [100.00% | 5.00% | 100.00%
Semana 1 de o 99.52% | 1217% | 99.76% |100.00% | 5.00% | 100.00%
Sgimana 2 de jufio | 100.00% | 10.26% | 100.00% [ 100.00% | 5.00% | 100.00%
Samana 3 de julio 99.70% | 1511% | 99.70% |100.00% | 5.00% | 100.00%
Samana 4 de o 99.76% | 13.43% | 9952% |100.00% | 5.00% | 100.00%
Samana 1 de agosio] 100.00% | 859% | 99.22% [ 100.00% | 5.00% | 100.00%
Sgimana 2de agosio]| 99.80% | 7.98% | 10000% [ 100.00% | 5.00% | 100.00%
Sgimana Jde agoslo] 99.77% | 981% | 99.77% [100.00% | 5.00% | 100.00%
Samana 4de agoslo]| 98.77% | 9.88% | 98.56% [100.00% | 5.00% | 100.00%
Semana T de septrerbre | 94.41% | 7.04% | 96.40% | 10000% | 5.00% | 100.00%
Semana 2 de septiembre | 98.47% | 7.64% | 98.90% | 10000% | 5.00% | 100.00%
Semana 3 de septiermbre | 98.93% | 10.72% | 98.93% | 10000% | 5.00% | 100.00%
Semana 4 de septiembre | 100.00% | 7.96% | 99.12% | 100.00% | 5.00% | 100.00%
Semana 5 de septierbre | 93.32% | 11.42% | 98.19% | 10000% | 5.00% | 100.00%
Semana 1 de octubre 98.72% | 10.34% | 99.23% |100.00% | 5.00% | 100.00%
Semana 2 de oclubre 98.99% | 7.36% | 99.19% |100.00% | 5.00% | 100.00%
Semana 3 de octubre 98.72% | 7.58% | 96.33% |100.00% | 5.00% | 100.00%
Semana 4 de octubre 96.36% | 6.71% | 98.95% |100.00% | 5.00% | 100.00%
Semana T de noviembre | 85.71% | 4.31% 92.35% [10000% | 5.00% | 100.00%
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Figura 17. Grafica de eficiencia en el ingreso de érdenes y certificados de

calidad
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Tabla VI. Comparacién pre y post capacitacion

COMPARACION PRE Y POST CAPACITACION

Ordenes Trabajadas|Ordenes con error| Porcentaje
Operador
Pre Post Pre Post Pre Post
José A. Gonzalez 102 232 22 19 21.57% 8.19%
Marino Gonzalez 93 230 31 25 33.33% 10.87%
Nelson Valenzuela 73 290 29 54 39.73% 18.62%
JArmando Sian 84 219 34 38 40.48% 17.35%
Edgar Bailon 190 587 53 54 27.89% 9.20%
Leonel Pinto 111 517 13 27 11.71% 5.22%
Jorge Guacajjol 163 531 20 31 12.27% 5.84%
Vinicio Fuentes 141 542 38 20 26.95% 3.69%
Luis Gomez 48 118 5 4 10.42% 3.39%
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Continuacion de la tabla VI. Comparacion pre y post capacitacion

Rigoberto Morales 39 171 12 24 30.77% 14.04%
Jorge Piox 48 105 31 10 64.58% 9.52%
Byron Recinos 41 121 15 25 36.59% 20.66%
Marino Ochoa 217 489 26 31 11.98% 6.34%
Nery Reyes 84 183 16 12 19.05% 6.56%
H}ugo Valdez 104 206 36 21 34.62% 10.19%
lJorge Morales 94 224 28 21 29.79% 9.38%
Edgar Orozco 108 186 10 23 9.26% 12.37%
Ramon Pinto 119 294 9 9 7.56% 3.06%
[Juan Mendoza 158 423 21 16 13.29% 3.78%
Brayan Velasquez 42 61 1 1 2.38% 1.64%
Otto Morales 49 76 18 18 36.73% 23.68%
[Juan Gomez 28 44 3 5 10.71% 11.36%
Roberto Alvarez 32 47 4 6 12.50% 12.77%
Trinidad Pacaché 37 73 8 10 21.62% 13.70%
Héctor Barrientos 57 150 13 16 22.81% 10.67%
Margarito Oxlaj 13 37 6 9 46.15% 24.32%
Manfred Colocho 22 74 6 15 27.27% 20.27%
Manolo Recinos 29 94 12 11 41.38% 11.70%
lJoselino Recinos 4 19 1 5 25.00% 26.32%

Totales 2330 6343 521 560 22.36% 8.83%

4.5. Monitoreo

El monitoreo que se lleva sobre las o6rdenes ingresadas es de vital
importancia ya que permitira conocer el estado en que se encuentran las
notificaciones que se realizan en planta, asi también sera utilizado como una
herramienta para detectar las necesidades de capacitacion para los operadores
pues permitira distinguir a quienes estan cometiendo errores y sobre todo saber
qué errores estan cometiendo. La figura 18 muestra la comparacion antes y

después de la capacitacion.
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Figura 18. Comparacion de la eficiencia antes y después de la
capacitacion
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4.5.1. Método ha utilizar para monitorear

Para monitorear es necesario que una vez por semana se revisen todas
las o6rdenes ingresadas, de preferencia el dia a monitorear debe ser el
miércoles porque es en este dia en que un mayor numero de trabajadores
realiza el ingreso de datos. Se debe comparar el reporte escrito con el
ingresado al sistema ERP y tomar nota de todas la discrepancias que existan
para poder luego calcular la eficiencia obtenida. Luego se debe proceder al
célculo de la eficiencia global, el cual consiste en determinar que porcentaje
sobre las érdenes ingresadas ha presentado error. La férmula para el calculo de

la eficiencia es:

e= No. de Ordenes erradas

No. de ordenes ingresadas
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4.5.2. Personal encargado del monitoreo

Para llevar a cabo el monitoreo es necesario que una persona revise
todas las d6rdenes ingresadas en un dia, esta persona debe tener amplios
conocimientos de la forma en que se ingresa una orden y de como procesa la
informacion el sistema, para que pueda revisarla en mas de una forma al
momento de encontrar alguna discrepancia. Para revisar todas las érdenes es
necesario ocupar de 1.5 a 3 horas, ademas debera llevar un registro (ver
apeéndice 1) de los hallazgos y de las eficiencias obtenidas por cada uno de los
operadores para que sirva como base para futuras capacitaciones, esta
actividad le llevara un maximo de 30 minutos y lo realizard una vez a la

semana.

4.6. Costo de la capacitacion

Los factores ha considerar en el calculo de la capacitacién son, el costo
de las horas — hombre tanto de los trabajadores capacitados como del
capacitador, y la papeleria utilizada para impartir la capacitacién. Dentro del
grupo de trabajadores capacitados se encuentran dos tipos, los operadores y
los asistentes, cada uno con un salario distinto lo que ocasiona que cada uno

tenga un costo hora - hombre distinto.
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4.6.1. Calculo del costo del instructor

Para poder impartir la capacitacion es necesario contratar a un
estudiante de ingenieria con pensum cerrado ya que en el mercado nacional no
existe una entidad que provea instructores para el sistema ERP que la empresa
utiliza. El estudiante contratado debera ser capacitado en el manejo del sistema
ERP, esta capacitacion tendra una duracion aproximada de dos meses para

luego implementar la capacitacion a los trabajadores.

Sueldo del instructor= Q. 3,500.00 mensuales
Tiempo de induccion= 2 meses

Tiempo de capacitacion= 100 horas
Costo de la hora del instructor= Q. 19.89
Costo incurrido (hora del instructor) = Costo de la induccién + Costo de la

planeacion de la capacitacion + Costo de la capacitacion (Ver Apéndice 8)

Ci= Q. 7,000.00 + Q.1,750.00 + Q. 1,989.00 = Q. 10,739.00 por instructor.

4.6.2. Calculo del costo del participante

El método que se utilizé para capacitar al personal consistié en trabajar
con un operador a la vez, de este modo se logra captar toda la atencion del
participante y la capacitaciéon se centra en las necesidades individuales del
mismo. Este método ocasiond una variacidén en el tiempo de capacitacién de
cada uno ya que unos ocuparon menos de 1 hora mientras que otros hasta 2.5
horas, para estandarizar y hacer mas facil el calculo de los costos se tomara el
tiempo total y se dividira entre el numero de participantes. El tiempo total de la
capacitacion fue de 100 horas en donde se atendié a 54 trabajadores, asi se

basan los calculos en un tiempo de capacitacion para cada uno de 1.85 horas.
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Salario del Operador= Q. 4,000.00 mensuales
Costo por hora= Q. 22.73 por operario

Salario del Asistente= Q. 3,000.00 mensuales

Costo por hora= Q. 17.05 por asistente

Operadores capacitados= 34 trabajadores

Asistentes capacitados= 20 trabajadores

Costo de la capacitacion operadores= Q. 1,429.70

Costo de la capacitacion asistentes= Q. 630.80

Cincurrido= Q. 1,429.70 + Q. 630.80 = Q. 2,060.50 (Ver Apéndice 8).

4.6.3. Costo total de la capacitacion

El célculo del costo total de la capacitacidon es la suma de cada uno de
los calculos individuales de los dos incisos anteriores mas los costos de la

papeleria que incluyen impresion y fotocopias, aproximadamente Q. 75.00.

C incurrido totai= Q. 10,739.00 + Q. 2,060.50 + Q. 75.00= Q. 12,874.50

4.7. Beneficios

A corto plazo los beneficios se reflejaran en la confiabilidad que los
departamentos de Ventas y Despachos tendran en la informacién que el
sistema ERP proporciona, esto sera visible en la agilidad con que las
operaciones de despacho y facturacion de los pedidos de los clientes seran
hechas. A largo plazo los beneficios abarcaran los departamentos de
Planificacién y Costos ya que los datos bien ingresados permitiran disminuir el
tiempo de planificacidon de las 6rdenes de produccion y el calculo de los costos.
Para el personal que ingresa los datos el beneficio sera la satisfaccion de un
trabajo bien hecho ademas, los conocimientos adquiridos le permitira participar

en forma activa en los cambios que se realizaran en el sistema.
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5. ANALISIS DE RIESGOS POR PUESTO DE TRABAJO

Esta empresa a invertido significativamente a través de los afos en el
area de la seguridad industrial, ésta se hace evidente en equipo de seguridad
industrial, en estudios que permiten detectar necesidades y en programas de
concientizacion. Un area que aun no ha sido foco de esa inversion es el analisis
de riesgos en cada uno de los puestos de trabajo. Este tipo de estudio permite
detectar los peligros a los que esta expuesto un trabajador al realizar sus
actividades diarias, a la vez que plantea las soluciones que lograran reducir o

eliminar los riesgos detectados.

5.1. Situacion actual en el area de Seguridad e Higiene Industrial

El creciente numero de trabajadores suspendidos debido a lesiones
ocasionadas al desempefiar sus labores diarias es un indicador confiable del
estado de la planta de produccién en el area de control de riesgos. Se tienen
diecisiete puestos de trabajo en el area de produccion y al menos cinco mas
como soporte a esta area, para los cuales se utiliza el mismo equipo de

proteccion personal el cual consiste de guantes y protectores auditivos.

Otro de los indicadores es el escaso conocimiento que tiene el personal
sobre la forma en que se debe utilizar el equipo de proteccién personal y el por
qué deben utilizarlo. No tienen conciencia del peligro al que estan expuestos al
no utilizar su equipo, ademas de que lo encuentran incomodo de usar y en
algunos casos opinan que estorba el desempefio eficiente de sus actividades

en sus respectivos puestos de trabajo.
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A lo que infraestructura se refiere se puede afirmar que es la correcta y
necesaria, ya que provee proteccion al trabajador al realizar sus tareas, las
condiciones de iluminacion y ventilacion han sido sujetas a estudios previos y
en base a éstos adecuadas a las necesidades de los trabajadores con el fin de
brindarles un ambiente seguro y agradable de trabajo; evitando de este modo

causarles fatiga y cansancio innecesarios.

Como la empresa se encuentra certificada con las normas SO
9001:2000 se permite que los clientes realicen auditorias para determinar el
estado de funcionamiento que tiene la empresa, como resultado de dichas se
detectan las carencias que se tienen en el area de Seguridad e Higiene
Industrial, es por eso que se hace necesario desarrollar un estudio que permita
identificar los riesgos a los que estan expuestos los trabajadores asi como
sefalar las soluciones necesarias para reducirlos y en el mejor de los casos

eliminarlos completamente.

5.2. Anadlisis de trabajo seguro

El analisis de trabajo seguro o analisis de seguridad en el trabajo (AST)
tiene como objetivo principal la identificacion de los riesgos a los que estan
expuestos los trabajadores en las areas de trabajo, asi como buscar la mejor
solucién que reduzca, y en el mejor de los casos elimine, el riesgo identificado.
El AST que se desarrollé6 en la empresa consistié en la observacion de cada
uno de los puestos de trabajo y la identificacion de los riesgos a los que estaban

expuestos los trabajadores.
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El AST se desarrollo en tres etapas, en la primera se desarrollaron los
formatos necesarios para el estudio y se definieron los criterios de priorizacion
sobre los cuales se tomé la decision del orden en que se realizaria el mismo. La
segunda etapa tuvo como objetivo realizar un estudio superficial en el que se
priorizd cada uno de los puestos para determinar cuales presentaban mayor
peligro para los trabajadores. Por ultimo, se llevo a cabo el AST que consistid
en la observacion de cada puesto de trabajo y la identificacién de las mejores

soluciones.

5.2.1. Formatos

Los formatos requeridos para la realizacién del AST son importantes ya
que permiten llevar un registro de las observaciones que se hacen en cada
etapa del estudio. A su vez, éstos permiten identificar facilmente las areas de
aplicacion y documentar el trabajo realizado. Uno de los primeros formatos que
se debe elaborar es el que corresponde al cronograma (ver apéndice 9), el cual
es importante ya que ayuda a programar las actividades que deben ser llevadas

a cabo en un periodo determinado de tiempo.

Luego de tener el cronograma se hace necesario determinar los criterios
de priorizacién, estos son la base de partida para completar el resto del AST ya
que a partir de estos criterios se determinara la gravedad, exposicion y
probabilidad de que ocurran accidentes en las areas de trabajo. La priorizacién
estda basada en tres criterios, el criterio de gravedad determina las
consecuencias destructivas y transgresoras que tienen mayores probabilidades
de ocurrir si la tarea es llevada a cabo incorrectamente, la ponderacion para

este criterio va de 0 a 3 como muestra la siguiente tabla.
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Tabla VII. Ponderacion y descripcion del criterio de gravedad

Criterio Descripcion

0 Insignificante Probablemente sin lesion o enfermedad; no hay
pérdida de produccion; no hay dias perdidos de
trabajo.

1 Marginal Lesién o enfermedad de poco grado; pequefio dano
a la propiedad.

2 Critica Lesién o enfermedad ocupacional grave con pérdida
de tiempo; dafo considerable a la propiedad; sin
incapacidad permanente o fatalidad.

3 Catastrdfica Incapacidad permanente; pérdida de vida; pérdida de

las instalaciones, proceso importante o dafio al
ambiente.

El criterio de exposicion es un intento de evaluar la frecuencia de

exposicion a los peligros que tiene el trabajador en cada puesto de trabajo, se

pondera de 0 a 2 como se muestra en la tabla VIII.

Tabla VIIl. Ponderacion y descripcién del criterio de exposicion

Ponderacion Descripcion
0 Unos pocos empleados realizan la tarea hasta unas
pocas veces al dia.
1 Unos pocos empleados realizan la tarea
frecuentemente.
2 Muchos empleados realizan la tarea frecuentemente.

El criterio de probabilidad como su nombre lo indica pondera la

probabilidad de que ocurra un accidente o lesién al desarrollar la actividad, su

ponderacion al igual que en la anterior va de 0 a 2, como es mostrado en la

tabla IX.
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Tabla IX. Ponderacion y descripcién del criterio de probabilidad

Ponderacion Descripcion
0 Unos pocos empleados realizan la tarea hasta unas pocas
veces al dia.
1 Unos pocos empleados realizan la tarea frecuentemente.
2 Muchos empleados realizan la tarea frecuentemente.

El siguiente formato que debe ser elaborado es el del inventario
ocupacional (ver apéndice 10), en éste se asientan los pasos basicos que se
realizan en cada puesto de trabajo asi como la ponderacién dada a cada uno de
éstos sobre la cual se basara la priorizacion de los puestos de trabajo en el
AST. En la columna trabajo o tarea realizada se debe colocar en forma general
las actividades mas importantes o que son mas propensas de ocasionar una

lesién al trabajador que las realiza.

En las siguientes tres columnas se debe colocar la calificacion o
ponderacion que se le da a esa actividad con base a los criterios anteriormente
detallados, gravedad, exposicion y probabilidad. En la ultima columna se debe
colocar la suma de las tres ponderaciones asignadas a la tarea estudiada, al
final de la observacion del puesto de trabajo se debe sumar cada uno de los
totales y es con base a este numero que se determinara el orden en que se
debe realizar el AST. Los resultados del inventario ocupacional se muestran en
la tabla X.

En el inventario se deben monitorear condiciones generales de ruido,
iluminacion, ventilacion y los riesgos propios de la tarea; ya que se consideran
como condiciones basicas ha ser tomadas en cuenta en todo momento durante

la priorizacién asi como durante el desarrollo del analisis mismo.
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Tabla X. Resultados del inventario ocupacional

PRIORIZACION DE LOS RESULTADOS DEL INVENTARIO
OCUPACIONAL
POSICION MAQUINA TOTAL
1 Saturadora 36
2 Single CORRUGADORA 35
3 Flexo Folder G. # 1 33
4 Impresora 30
5 Engrapadora 30
6 Doble CORRUGADORA 29
7 Flexo Folder G. # 3 28
8 Troqueladora Manual 26
9 Troqueles Taller de Troqueles 26
10 Pegadora 23
11 Troqueladora Auto. # 2 22
12 Embaladora 21
13 Troqueladora Auto. # 1 21
14 Particionadora 21
15 Triplex CORRUGADORA 20
16 Montaje de Grabados Taller de Montaje 20
17 Cortadora 17
18 Flexo Folder G. # 2 16
19 Operacion del TORNO Taller de Manto. 16
20 Calderas 16
21 Mesas Receptoras CORRUGADORA 15
22 Parafinadora 14
23 Laminadora 12
24 Llenado de Gas Propano Bodega 5
en Montacargas
25 Llclenado de Tanques de Bodega 4
Bunker
IAbastecimiento
26 del cilindro de Gas Bodega 4
Propano

La tabla X permite visualizar claramente la estacion de trabajo que
necesita atencion inmediata debido a los riesgos que presentan para los
trabajadores que laboran en esa estacién de trabajo, la saturadora, presenta
mayor cantidad de gravedad, exposicion y probabilidad de que un accidente

ocurra y tenga consecuencias graves sobre la integridad fisica del trabajador.
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De forma contraria, una operacion tan riesgosa como lo es el
abastecimiento de gas propano queda en el ultimo lugar, o sea, no presenta
riesgos para la salud del trabajador debido a las medidas de seguridad que se
aplican y vigilan constantemente por parte de la empresa cada vez que se
realiza dicha actividad. El inventario ocupacional determina los riesgos actuales
que pueden ocurrir al llevar a cabo una actividad en funcion de la forma en la

que ésta esta siendo llevada a cabo en el momento del estudio.

5.2.2. Ruido

Los niveles de ruido en la empresa no han sido sujeto de ningun estudio
previo, por ende es indispensable realizar una medicién en cada puesto de
trabajo en donde se encuentre un operador a fin de poder determinar el nivel de
ruido al que se encuentra expuesto. Para realizar las mediciones se hizo uso de
un sondmetro digital modelo Radio Shack 33-2055 el cual sirvié para identificar

las areas dentro de la empresa en donde el ruido presenta un mayor peligro.

Las mediciones fueron llevadas a cabo luego de realizar el inventario
ocupacional, el sonémetro tiene una capacidad de medicion desde 50 dB hasta
126 dB, fuera de este rango no puede registrar lectura, es capaz de realizar
mediciones para sonidos continuos y para sonidos intermitentes con exactitud
de %2 dB utilizando un micréfono con condensado eléctrico para mayor
captacion de las ondas sonoras. Las areas de mayor riesgo ante los niveles
elevados de ruido pueden ser observadas en la ilustracion de la planta que se

muestra en la figura 19.
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Figura 19. llustraciéon de las areas de mayor ruido en la planta de
produccioén
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Este modelo permite medir durante un periodo pre determinado de
tiempo la intensidad sonora en el ambiente dando tres lecturas diferentes al
terminar la medicion, la maxima, minima y el promedio registrado durante el
periodo de tiempo fijado. Utilizando esta caracteristica del sonémetro se
detectaron dos areas de riesgo considerable, la corrugadora y la particionadora,
ya que son estas maquinas las que producen emisiones sonoras por arriba de

los 100 decibeles (dB) en promedio.

Sera necesario utilizar protectores auditivos tipo tapones para aquellos
trabajadores que estén expuestos a ruidos desde los 70 dB hasta los 90 dB, por
otro lado deberan utilizar protectores auditivos tipo orejeras aquellos que estén
expuestos a mas de 90 dB. Se tomara como base para la decision del tipo de
protectores auditivos a utilizar el resultado de la medicidn, especificamente se
determinara a partir del nivel promedio ya que es este dato el que indica la
cantidad de ruido a la que estara expuesto el trabajador durante la mayor parte
de su jornada de trabajo. En la tabla X| se presentan los resultados de la
medicion realizada en la empresa, se muestra el puesto de trabajo, el numero

de trabajadores expuestos, los niveles de ruido y el tiempo de exposicion.

5.2.3. lluminacion

Las condiciones de iluminacién de la empresa fueron sujetas a un
estudio previo lo que permite afirmar que actualmente la empresa posee
excelentes condiciones de iluminacion tanto generales como especificas. Las
condiciones de luz especifica son necesarias en esta empresa en determinadas
maquinas como las de impresion, ya que se deben revisar peridbdicamente los
colores asi como los tonos de los mismos, es por esto indispensable contar con
una estacion luminica de luz blanca que permita realizar la revision de los

colores que se estan imprimiendo.
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Tabla XI. Niveles de ruido por actividad desarrollada en cada puesto de

trabajo
Puesto de Trabajo Nl]mfero de |Tiempo de Niveles de ruido
Trabajadores|exposicién/MinimoMaximo[Promedio
Impresora # 1
Alimentacion 1 7.75 85 90 87
Operacién 1 7.75 81 90 85
Impresora # 2
IAlimentacion 1 7.75 88 95 91
Operacién 1 7.75 85 93 87
Troqueladora Automatica # 1
IAlimentacion 1 11 81 88 84
Operacién 1 11 80 90 83
Recepcién 1 11 79 93 83
Troqueladora Automatica # 2
Alimentacion 1 7.75 81 90 83
Operacion 1 7.75 81 92 83
Recepcion 1 7.75 79 85 81
Troqueladoras manuales # 1y # 2
Preparacién 1 7.75 82 96 84
Operacién 1 7.75 81 90 83
Recepcién 1 7.75 81 96 84
Particionadora
Alimentacién 1 1 7.75 84 95 87
Recepcion 1 1 7.75 88 98 91
IAlimentacion 2 1 7.75 106 89 91
Recepcion 2 2 7.75 89 97 91
Engrapadora
IAlimentacion 1 7.75 82 89 86
Recepcién 1 7.75 73 91 79
Cortadora
IAlimentacion 1 7.75 78 84 81
Recepcién 1 7.75 76 87 79
Saturadora
Alimentacion 2 7.75 82 89 85
Recepcion 1 1 7.75 84 89 86
Recepcién 2 1 7.75 93 98 96
Entarimado 2 7.75 82 87 84
Pegadora
IAlimentacion 1 7.75 79 89 82
Operacién 1 7.75 80 86 82
Recepcién 3 7.75 77 88 81
Flexo Folder Gluer # 1
Alimentacion 1 11 89 96 92
Operacion 1 11 88 93 90
Recepcion 2 11 78 88 81
Flexo Folder Gluer # 2
IAlimentacion 1 11 87 97 90
Operacion 1 11 89 96 92
Recepcién 2 11 94 84 86
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Continuacion tabla Xl. Niveles de ruido por actividad desarrollada en
cada puesto de trabajo

Flexo Folder Gluer #3
Alimentacién 1 11 85 90 87
Operacién 1 11 85 88 86
Recepcion 2 11 82 87 84
Corrugadora

Single
Posicion # 1 1 7.75 9 112 103
Posicion # 2 1 7.75 87 96 92
Posicion # 3 1 7.75 95 110 100

Doble
Posicion # 1 1 7.75 89 99 97
Posicion # 2 1 7.75 90 101 98
Posicion # 3 1 7.75 87 96 90

Triplex
Posicion # 1 1 7.75 90 97 93
Posicion # 2 2 7.75 86 96 89
Posicion # 3 1 7.75 70 80 74
Mesa # 1 2 7.75 81 99 86
Mesa # 2 2 7.75 81 98 85
El tiempo de exposicion esta dado en horas.

Las condiciones de luz general son las que iluminan la planta para que
puedan ser realizadas tareas como caminar por los pasillos, leer las 6rdenes de
produccion, o sea, las actividades que pueden realizarse con la luz del sol. Las
lamparas a utilizar para este tipo de iluminacién van sobre el techo y sobre cada
estacion de trabajo, éstas cuentan con un numero distinto de lamparas
dependiendo de las dimensiones de cada una, el nimero varia desde una hasta

tres lamparas por cada estacion de trabajo como muestra la figura 20.

El tipo de lamparas que se utilizan en la empresa para satisfacer las
demandas generales y especificas de cada puesto de trabajo son, para
condiciones generales de iluminacion, se utilizan 50 lamparas Metal Halide de
250 watts cada una, éstas aportan un flujo de 15,000 lumenes y tienen una
eficiencia de 76 lumen — watts, estas lamparas son las que van colocadas sobre
el techo. Para las condiciones especificas de luz se utilizan 55 pares de
candelas fluorescentes de 20 watts cada una, las cuales deben aportar 60

[Umenes como minimo y tienen una durabilidad de 10,000 horas.
91



Creacion e Implementacion de un Programa de Capacitacién para un Sistema ERP y Analisis
de Riesgos por Puesto de Trabajo para la empresa Cajas y Empaques de Guatemala, S.A.

Figura 20. llustracion de la situacion de la iluminacién en la planta
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5.2.4. Ventilacion

La infraestructura de la planta de produccion de la empresa posibilita que
se tenga un flujo permanente de aire con el inconveniente de que depende de
las condiciones atmosféricas que se registren para que se de una renovacién
de aire constante. Otro inconveniente es que se tiene una entrada de aire pero
no una salida, como se ilustra en la figura 21, ya que la salida original sufrid
modificacion debido a la expansién de la bodega lo que ocasion6 que esa area
de ventilacion se perdiera.

La empresa cuenta con cinco entradas permanentemente abiertas que
proporcionan el suficiente aire para controlar la temperatura en la mayor parte
de los puestos de trabajo. La primera de estas esta en el techo ya que cuenta
con dos de estos, uno sobre el otro, los cuales permiten la libre circulacion del
aire de arriba hacia abajo, por su forma, a dos aguas, permiten el ingreso de
aire fresco y el egreso del aire viciado para mantener un ambiente agradable de

trabajo para las areas que se encuentran cercanas al centro de la planta.

La segunda entrada de aire se registra en la pared sur de la planta, en
ésta se tiene que toda la parte superior de la misma esta elaborada en malla, lo
cual permite un ingreso considerable de aire a la planta. Del mismo modo
estaba disefiada la pared norte de la planta pero por la ampliacién de la bodega
toda esa entrada de aire fue obstruida quedando Unicamente la que se
encuentra a lo largo de la pared sur. Esta entrada de aire es la que ayuda a
disminuir considerablemente el calor provocado por la corrugadora ya que esta

maquina esta montada a la par de esta entrada de aire.
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Figura 21. llustracién de la situacion actual de la ventilacion en la planta
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El resto de entradas de aire a la planta se dan por medio de las puertas,
mas amplias que una normal, con dimensiones de 2 metros de ancho por 4
metros de altura. Las cuatro puertas distribuidas a lo largo de la planta de
produccion proveen un flujo considerable de aire que permite brindar un
ambiente agradable de trabajo a las estaciones que se encuentran alejadas del

centro y del sur de la planta, ver la figura 21.

Los lugares en donde se registran problemas con la temperatura
ambiental son aquellos en los que por la naturaleza del trabajo deben
permanecer alejados de las corrientes de aire, por ejemplo, el area de la
saturadora — parafinadora no puede registrar corrientes constantes de aire ya
que si se dan, la parafina requerira de mayor temperatura para mantener su

punto ideal para ser utilizada.

5.3. Toma de datos

La toma de datos consiste en la observacion del entorno en el que se
realiza la tarea y la forma en que el operador hace su trabajo, antes de iniciar la
observacion es importante indicarle al trabajador que lo que se va hacer es un
estudio de riesgo y que debe llevar a cabo su tarea normalmente, este paso es
importante ya que se evita que el operador tenga desconfianza del observador
lo cual no permite que el analisis sea ejecutado en condiciones de operacién
normales y por ende se puede evitar incurrir en errores comunes u ocasionar

riesgos no frecuentes al desempefar las tareas diarias.
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Para la toma de datos se debe elaborar el formato correspondiente, (ver
apéndice 11), el cual debe contener como minimo el logotipo y nombre de la
empresa, el nombre del puesto de trabajo, nombre del operador, nombre del
observador y la fecha en que se realiza la observacién. Ademas debe contener
tres columnas en donde se asentaran el paso observado, el peligro potencial al
llevarlo a cabo y la accién o procedimiento recomendado para solucionar el

riesgo detectado, respectivamente.

5.3.1. Riesgos propios de la tarea

Los riesgos propios de las tareas son los que seran identificados como
resultado del Analisis de Seguridad en el Trabajo (AST), los mismos, como su
nombre lo indica, provienen de la realizacion de una actividad productiva, por
ejemplo para un trabajo de impresion uno de los riesgos de esa tarea es quedar
atrapado entre las torres de impresion de la maquina, éste se produce al
realizar un cambio de orden o al hacer la limpieza de los grabados para lo cual
se necesita abrir e introducirse a la maquina, siendo esta actividad de gran

riesgo para la vida del trabajador pero necesaria para poder hacer la tarea.

Los riesgos propios de la tarea tienen la caracteristica de no poder
eliminarse ya que los mismo se dan al realizar una actividad importante dentro
del proceso productivo, para estos la solucién consiste en buscar la forma
mediante elementos o cambio en los procesos que minimice el riesgo que
constituye para el trabajador el llevar a cabo su trabajo. Los riesgos propios de
las tareas llevadas a cabo en la empresa se muestran en la tabla Xll cada uno
esta clasificado de acuerdo al proceso productivo que los origina, las soluciones
aplicables a los mismos se encuentran en los incisos del 5.4.1 al 5.4.3, de este
capitulo, dependiendo del tipo de solucion necesaria. El analisis de seguridad

en el trabajo se muestra en el apéndice 12.
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Tabla XIl. Riesgos propios de las tareas

| Riesgo propio de la tarea | Proceso que lo origina
Explosion Llenado de bunker, gas propano.
Incendio Elaboracion de troqueles, embalado.

Llenado de bunker, gas propano, montaje

Intoxicacion con gas o vapores toxicos
9 P de grabados.

Quemaduras de consideracion Saturado y parafinado de cajas.
Calor Proceso de corrugacion, saturado de
cajas.
. Proceso de impresion, elaboracion de
Quedar atrapado entre la maquina o
particiones.

Elaboracion de troqueles, embalado,
troquelado manual y todos los procesos en
gue se requiere la alimentacion manual de
la maquina con laminas de carton.

Dafio a los ojos

Proceso de impresion, torneado y todos
Lesion muscular los procesos que requieran de
alimentacion y entarimado manual.

Embalado, corrugado, elaboracion de
Polvo particiones y todos los procesos que
requieren alimentacion manual.

Proceso de impresion, corrugado vy

Corte de consideracion
torneado.

Proceso de troquelado manual vy
automatico, elaboracién de troqueles,
manipulacion de laminas de carton
corrugado.

Corte leve

Proceso de corrugado (todas sus etapas),
Ruido elaboracion de particiones, proceso de
impresién, embalado y troquelado.

Troquelado automatico, corrugado,
saturado y elaboracién de particiones.

Resbalar y caer

5.4. Propuesta de aplicacion

Se les llama propuestas de aplicacién a las acciones o procedimientos
recomendados a cada uno de los tipos de riesgos que son detectados al
realizar el AST. Las propuestas pueden ser de tres tipos, la primera es del tipo
soluciones de ingenieria, esta propone cambios en la infraestructura del lugar
de trabajo para eliminar o minimizar el impacto negativo del riesgo sobre la vida
y salud del trabajador.
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El segundo grupo de soluciones son las del tipo administrativas, el
objetivo de este tipo de solucién es la creacion de nuevos procedimientos para
llevar a cabo una tarea o la reubicacion de trabajadores en diferentes puestos
de trabajo. Este tipo de soluciones son las mas sencillas y economicas de
implementar, la desventaja es que la mayoria no logra eliminar el riesgo sino
que lo reduce o minimiza el impacto que genera en una sola persona colocando

varias para realizar esa tarea.

Por ultimo las soluciones del tipo equipo de proteccidn personal son las
mas comunes en este medio, consisten en equipar a los trabajadores con
prendas y equipos protectores que minimizan los riesgos o eviten heridas al
cuerpo. El equipo protector que esta siendo utilizado en la empresa consiste en
protectores auditivos tipo tapones y guantes de tela con una cubierta
antideslizante pero que en realidad no funciona ya que la mayoria de los
operadores no los utiliza porque no son adecuados para el trabajo que

desarrollan.

5.4.1. Soluciones de ingenieria

Se catalogan como soluciones de ingenieria todo cambio a la
infraestructura de una estacién de trabajo, por ejemplo, la construccién de una
baranda alrededor de una pieza mévil de una maquinaria, la construccién de
una tarima que eleve el nivel del piso para que el operador alcance de mejor
forma piezas fundamentales de la maquina, o la reubicacion de una estacion de
trabajo para alejarla de las emisiones dafinas provenientes de una estacion

continua.
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Las soluciones de este tipo que fueron propuestas para la empresa, van
desde la construccion de piezas y readecuaciéon de puestos de trabajo, hasta el
simple cambio de la cubierta antideslizante de otro puesto. Las soluciones del

tipo ingenieria propuestas para la empresa se muestran a continuacion.

5.4.1.1. Rediseno de la saturadora

Los cambios que se proponen para el puesto de trabajo consisten en la
adicion de tramos de carriles que transportan las cajas para que el operador no
se acerque al tanque de parafina, estos tramos deben estar construidos en
metal y tener una altura de 0.65 m al igual que el resto de carriles que se
encuentra en la estacion de trabajo. El espacio entre cada uno de los tubos que
forman los carriles debe ser reducido del 0.12 m actual a un 0.07 m para evitar

accidentes.

Ademas, se debe colocar placas de metal sobre los carriles
transportadores para evitar que los trabajadores resbalen al momento de
pararse en ellos, éstas deben estar fabricadas en metal de un grosor
aproximado de 4 mm para que resista las condiciones de trabajo, asi también
cada placa tiene que tener dimensiones de 0.25 m por lado para que permita
que el operador se pare en ellas. La plancha de metal con que se elaboren
estas placas debe tener un disefio antideslizante en la parte superior para evitar

que el operador se resbale y caiga.
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Del mismo modo, se ha reubicado el mando de control central de la
maquina para que el operador no tenga que pararse sobre los carriles para
llegar hasta éste, el mando debe estar junto a la estacion de recepcion uno, que
es el lugar en donde se tiene una visidn completa del puesto de trabajo y
permanentemente hay un trabajador. Asimismo se reubico el extinguidor debajo
del mando de control en la estacidén de recepcidén uno para que esté accesible al

momento de registrarse un percance.

Otro de los cambios consiste en colocar carriles que puedan ser
elevados mediante un mecanismo hidraulico y que puedan sostener un peso
repartido en cuatro cajas de parafina de hasta 150 kilos. Estos carriles son del
mismo tipo, fabricados en aluminio sostenidos por una base de metal de un
grosor de 4 mm, que se utilizan para transportar las tarimas de cartén con la
diferencia que estos estaran apoyados en una base cuadrada impulsada hacia

arriba por medio de un sistema hidraulico, ver figura 22.

Con la construccion de este equipo se evita que el operador pueda caer
desde una altura de 2.5 metros al alimentar el depdsito de parafina, ademas se
evita la pérdida de tiempo productivo en esperar que el montacarguista lleve la
siguiente caja de parafina hasta el puesto de trabajo, ya que se podran estibar

las cuatro cajas que se utilizan diariamente.
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Las quemaduras de mayor consideracion en este puesto de trabajo son
ocasionadas por dos actividades, la primera es la alimentacion manual del
depdsito de parafina y la segunda es la recepcion de cajas parafinadas. Para
evitar las quemaduras que son ocasionadas por la alimentacion del depdsito de
parafina se ha disefiado una compuerta con rampa hecha de metal, para que
desde una distancia segura (0.50 metros) el operador pueda colocar la plaqueta
de parafina al inicio de la rampa y ésta la conduzca hasta el tanque de parafina
(ver figura 23.)

Al salir las cajas del tanque gotean parafina liquida lo que ocasiona
quemaduras al operador que se encuentran recibiéndolas, con el fin de evitar
ésto se debe construir un tope de 1.25 metros de altura al final del tramo de
transporte que reciba las cajas y asi evitar que el operador entre en contacto
con ellas. Las dimensiones que el tope debe tener son, 1 metro de ancho por
1.25 metros de alto, el grosor de la lamina debe ser de por lo menos 5 mm para

que resista los golpes de las canastas cargadas.

Por ultimo se deben reubicar y reparar las tuberias que se encuentran
colocadas detras del depésito de parafina, esto debe realizarse para evitar que
el operador sufra lesiones al resbalarse con el agua proveniente de las fugas de
vapor. Es importante reubicar las tuberias para que no se den quemaduras y
ante todo se puedan realizar las sesiones diarias de limpieza luego de utilizar la
maquina. En la figura 24 se muestran todos los cambios estructurales que

deben ser realizados en la estacion de trabajo.
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Figura 22. Carriles elevadores
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Figura 23. Compuerta a instalar en la entrada del depésito de parafina

Grosor de la lamina Largo: 0.0m

1 mm {la menor) Archo:0.25m
Alto: 0.10m Entrada

Angulo de inclinacidn: 45°

Compuerta, la cual serd empujada por la margueta de parafina.
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Figura 24. Diseio propuesto para la saturadora
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5.4.1.2. Rediseno de la parafinadora

Los cambios necesarios en la estacion de trabajo denominada
Parafinadora tienen como finalidad proteger al operador de objetos que puedan
caer y de los dafos ocasionados por la falta de ergonomia de la estacion de
trabajo. El primer cambio consiste en la elevacion de la malla que divide la
bodega de producto terminado (BPT) y la estacién de trabajo, actualmente la
division se encuentra en mal estado y a una altura muy baja, 2.5 metros,
respecto a la altura de las estibas de producto terminado, 8 metros. Se debera
cambiar la malla existente y reemplazarla por una nueva y que tenga la misma
altura que la paredes de la planta, de esta forma se evitara que el producto

entarimado pueda caer dentro del area de la maquina. (Ver figuras 25y 26.)
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Figura 25. Condicién actual de la parafinadora
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Ademas del cambio en la division se debe modificar el disefio de la parte
receptora de la maquina con el fin de elevar la mesa recibidora de cajas y asi
evitar que el operador y ayudante sufran una lesion muscular debido a la
posicidon incomoda en la que deben realizar su trabajo. La modificacion respecto
al disefio actual consiste en elevar la faja transportadora para asi poder
modificar la altura de la mesa receptora de donde los ayudantes toman las
cajas parafinadas y las trasladan a las tarimas.
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La faja transportadora esta conformada por cinco lineas de fajas
plasticas de ancho 0.13 metros cada una, y que por medio de un movimiento
giratorio proveniente de dos cilindros conectados a un eje rotacional separados
por una distancia de 1.50 metros, transportan las cajas parafinadas de la salida
de la maquina hasta la mesa recibidora. Esta faja cumple dos funciones, una
transportar las cajas parafinadas y la segunda es la de enfriar y secar la

parafina para que pueda ser manipulada por el ayudante.

Figura 27. Vista lateral del disefio actual de la parafinadora
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Figura 28. Vista lateral del disefio propuesto para la parafinadora
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5.4.1.3. Rediseino de la engrapadora

Los cambios en el disefio de la maquina engrapadora radican en el area
de recepcion de las cajas engrapadas, el problema del disefio actual consiste
en la falta de un transporte que lleve la caja desde la salida de la maquina hasta
la mesa receptora por lo que el ayudante corre el riesgo de ser fuertemente
golpeado por una caja que sale de la maquina y cae hasta la mesa receptora
(ver figura 29).

La solucién propuesta a este problema consiste en adaptar un juego de
fajas movibles, como las que se utilizan en la estacién de trabajo de la
parafinadora, que se encarguen de trasladar las cajas desde la salida de la
maquina hasta la mesa receptora en donde el ayudante las tomara y trasladara
hasta la tarima. A diferencia del juego de fajas usadas en la parafinadora, las
que seran usadas en la engrapadora deben tener una mayor longitud, 5 metros
(2.5 metros al ser colocadas en los cilindros) y son necesarias 7 de éstas por

las dimensiones de las cajas que se trabajan en esta estacion.

Figura 29. Diseno actual de la maquina engrapadora
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Figura 30. Disefio propuesto para la maquina engrapadora
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Las fajas tendran movimiento el cual sera constante sin importar la
velocidad de engrapado, ya que aun cuando la maquina se opere a su
velocidad maxima el angulo de inclinacion de las fajas posibilitara la caida
natural de las cajas sin que puedan constituirse en un riesgo para el ayudante
que las reciba. Para cumplir esta caracteristica es necesario que las fajas sean
colocadas a un angulo de 45° como minimo para que, en situaciones como las
descritas anteriormente, la fuerza de gravedad accione sobre las cajas

haciéndolas resbalar facilmente.

5.4.1.4. Rediseino de los carriles alimentadores de la

troqueladora automatica # 1

La posicién actual de los carriles alimentadores de la troqueladora
automatica # 1 no permiten que los operadores puedan pararse sobre el suelo
al momento de empujar las tarimas cargadas con laminas para alimentar la

maquina (Ver figura 31).
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Para solucionar esta situacion se propone una ampliacion del espacio
existente entre ambos carriles, de la distancia actual de 0.15 metros a una de
0.50 para asi permitir la libre locomocién del operador entre los carriles. El
movimiento de los carriles fijos debe ser hacia el oeste, lado izquierdo de la
figura 31, ya que hacia el este se encuentra fundido un tope que sirve para
evitar que los montacarguistas ingresen a esa area y que golpeen y dafen los

carriles.

Para llevar a cabo esta obra se debe hacer uso del personal de
manteniemiento de edificios y obras de albaiileria, ya que para mover el tramo
de carril se necesita remover los ocho tornillos actuales, cuatro de cada lado,
taladrar los agujeros en las nuevas posiciones y colocar los nuevos. El costo de
mano de obra no debe ser incluido ya que es personal de némina de la
empresa, los materiales ha utilizar consistente en los ocho tornillos tienen un
valor de Q. 166.00, Q20.75 cada tornillo.

Figura 31. Disefo actual y propuesto para la maquina troqueladora
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5.4.1.5. Rediseino de la cortadora

Los cambios que deben ser implementados en el puesto de trabajo
consisten en cambiar la ergonomia de la mesa receptora (Ver numeral 5.4.1.10
de este capitulo) y la colocacion de ruedas a la mesa receptora. La colocacion
de las ruedas permitira deslizar la mesa cada vez que sea necesario realizar un
ajuste o cambio de medidas a la maquina en vez de cargarla y empujarla como
se hace actualmente (ver figura 32). Las ruedas deben estar construidas de
plastico duro y cubiertas con aluminio para que resistan las condiciones de
trabajo, el diametro requerido es de 80 mm (0.08 m) y deben tener un
aditamento que permita fijarlas, mecanismo de freno, para que la mesa

recibidora no se mueva al estar operando la maquina.

Figura 32. Diseio de los rodos a colocar en la mesa receptora de la

cortadora
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5.4.1.6. Diseno de herramientas necesarias

En varios puestos de trabajo no se cuenta con las herramientas
necesarias para desarrollar de forma correcta y segura las tareas que forman
parte del proceso productivo. En la maquina saturadora es necesario la
construccion de una recogedora tipo pala la cual sera utilizada en las sesiones

de limpieza para levantar la parafina pegada al suelo.

Los materiales con que debe estar fabricada son metal y madera, el
metal sera utilizado para construir la plancha ancha de dimesiones 0.5 metros
de ancho y un largo de 0.30 m, que sera utilizada para limpiar la parafina del
suelo. La punta de ésta debe tener un filo que permita el maximo acoplamiento
con el piso (ver figura 33 y 34). El cabo podra estar fabricado en madera para
obtener mayor resistencia a la fuerza ejercida por el operador al limpiar la
superficie del suelo, o plastico tipo PVC para minimizar el peso para el
operador, utilizando la madera se aprovecha el peso sobre la superficie para

levantar de mejor forma la parafina.

Figura 33. Recogedora a utilizar para la limpieza en la saturadora

Fuente: www.belmontautosupply.com/specials.html
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Figura 34. Forma de la punta del filo de la recogedora

@/Filn de la pala

Para la maquina particionadora es necesario la herramienta denominada

porta — parafina, este instrumento evitara que el operador se fracture una mano
o sufra una cortadura de consideracién al aplicar parafina a las fajas haladoras
de las laminas, ya que esta actividad debe ser llevada a cabo con la maquina
funcionando. Esta herramienta debe contar con un agarrador en uno de sus
extremos y en el otro una aguja que ha de introducirse en la parafina, ademas
debe tener un tubo hueco que sirva de soporte a la misma para que no se
mueva de lugar al ser utilizada por el operador. Esta herramienta debe estar
elaborada en metal para que soporte de mejor forma las condiciones del trabajo

a desempenar.

Figura 35. Herramienta porta — parafina
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/ la parafina.

Porta - parafina
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5.4.1.7. Diseno de protectores para sierras circulares y rectas

Los protectores para sierras eliminan el riesgo de cortes de
consideracion y hasta pérdida de dedos y manos de los operadores expuestos
a los mismos. Los protectores a utilizar deben ser de dos formas diferentes,
unos para utilizarse en las sierras circulares y otros en las sierras caladoras, en
ambos casos se debe considerar no impedir la funcionalidad de la sierra, a la
vez que se protege la integridad fisica del trabajador. El protector para sierras
circulares se muestra en la figura 36 y el protector para las sierras caladoras en

la figura 37.

Figura 36. Protector para sierras circulares

Este protector debe cubrir completamente las sierras para
evitar que pequenas particulas se desprendan de ellas e
impacten en el operador o causen dafios a las partes
facilmente dafables de la maquina.

La proteccion para la sierra vertical que utiliza la sierra caladora debe
considerar el grosor de la madera con la que se trabaja en la empresa, por lo
tanto el espacio que debe existir entre la mesa y el protector de la sierra es de 1
pulgada como maximo, ademas debe tener una bisagra que la sujete a la parte
superior de la maquina y le permita tener un movimiento giratorio al momento

en que se necesite efectuar un cambio de sierra.
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Figura 37. Protector para la sierra caladora

Portador de la sierra

/ caladora

Protector sobre la
sierra caladora

Debe tener una bisagra para
poder levantar el protector en
caso de necesidad.

Sierra b
Caladora

r= —} Debe quedar libre una (1) pulgada
-=- entre el protector y el piso de la mesa.

5.4.1.8. Rediseino de las maquinas flexo folder gluer

Para minimizar el riesgo de que un trabajador quede atrapado entre las
maquinas impresoras se propone la colocaciéon de una cadena que imposibilite
el paso de los trabajadores a los modulos de impresidon, la misma servira
también como sefal de que existe una persona trabajando entre éstos. La
cadena debera tener un largo equivalente al maximo desplazamiento permitido
para cada modulo en cada una de las diferentes impresoras y tener un grosor
de 3/8 de pulgada (0.95 cm); ademas se debera colocar un par de armellas, una
en cada modulo, para que la cadena pueda ser retirada cada vez que el
operador deba ingresar a la maquina, ver figura 38 la cual ilustra la posicion de

la cadena y de los médulos.
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Figura 38. Disefio de la cadena de seguridad para los médulos de

impresion

-

\

N\____________.—ﬁ‘

MODULO DE IMPRESION 1

-

jMODULO DE IMPRESION 2

i

i)
Debe estar colocada a media altura, debe ser de eslabones gruesos y &l
largo debe ser el mismo gue el ancha de abertura de los mddulos

5.4.1.9. Diseno del antideslizante a utilizar en los puestos de
trabajo

Como resultado del proceso productivo que se lleva a cabo en la
empresa se tiene el polvillo, este subproducto provoca que las superficies
pierdan la propiedad antideslizante, friccion, provocando lesiones como caidas y
enfermedades pulmonares a las personas que encuentran y transitan en las

proximidades de los puestos de trabajo.

Para evitar caidas es necesario colocar antideslizante plastico en la
superficie de las tarimas y en los escalones dispuestos en cada uno de los
puestos de trabajo. Existen tres puestos de trabajo en donde el antideslizante
debe tener un alto especifico debido a la gran cantidad de polvillo resultante del
proceso productivo que se desarrolla, la particionadora, la embaladora y la

corrugadora en el area del Triplex (ver figura 40).
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Para esos puestos de trabajo es también necesario cambiar el
antideslizante que se tiene actualmente y reemplezarlo por el disefio propuesto
que se muestra en la figura 39, ya que éste ofrece mejores propiedades

antideslizantes.

Figura 39. Diseio actual y propuesto del antideslizante

Disefio actual Dise

. 13

o Propuesto

000 °
o O
o O
o O
O oo
El disefio actual no opone  Area ampliada Este disefio presenta forma Area ampliada
resistencia al movimienta. encontradas o cual ofrece

resistencia al movirniento.

Figura 40. Altura propuesta para el nuevo disefio del antideslizante

Altura convencional

o Altura del nuewo
antideslizante.

antideslizante.

5.4.1.10. Mejoramiento de la ergonomia de los puestos de trabajo

El mejoramiento de la ergonomia en determinados puestos de trabajo
ayudara a evitar lesiones musculares a los trabajadores por medio del
acondicionamiento de la maquina y del entorno del mismo para hacerlo apto
para los operadores y sus ayudantes.
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Las maquinas que necesitan de un redisefio para mejorar la calidad del
desempefio de los trabajadores son la laminadora y la cortadora, cada una
requerira la construccion de partes y de cambios en su disefio para que
cumplan con los requisitos ergondmicos minimos. Se han realizado cambios
ergonomicos en la parafinadora que se han tratado como redisefio del puesto

de trabajo.

En la maquina cortadora se hace necesario elevar la altura de la mesa
para evitar la posicion inadecuada en la que el ayudante debe permanecer para
poder recoger las cajas que se procesan en la maquina. Se recomienda que la
mesa tenga una altura minima igual a la altura que presenta la bandeja
alimentadora de la maquina, 1.42 metros. Al modificar la altura de la mesa
receptora se debe tomar en cuenta la altura que los rodos aportan a la misma (8
mm) con el fin de evitar que la mesa receptora supere en altura a la bandeja

alimentadora de la maquina.

Figura 41. Diseno actual de la mesa receptora

ALTURA ACTUAL

<ﬂ:l Ingreso de las laminas

Rodillos
cortadaores y de
sisas

Lamina de
cartdn \

Mesa
Receptora
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Figura 42. Disefio propuesto para la mesa receptora en la cortadora

ALTURA PROPUESTA

Mesa Receptora

\

Lamina Procesada

Direccian del flujo
de proceso

B S S—

N

Rodillos
cortadores y
sisadores

La otra maquina que debe ser modificada es la laminadora a la cual se le

afnadiran una tarima y dos bancos para que los operadores puedan sentarse en

estos mientras operan la maquina. La tarima podra ser de madera o de

cualquier otro material que resista el peso de la estiba de carton que se

introducira a la maquina.

Figura 43. Posicién de la tarima respecto a la maquina laminadora, banco

Larminas entarimadas

b\

Bandeja alimentadora

Tarima. Tiene que
tener la misma altura
de la bandeja
alimentadora de la
maguina.
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De forma general es necesario que los puestos de trabajo cuenten con
una escalera o escalones para que puedan alcanzar de mejor forma las piezas
de ajuste o cambio que poseen cada una de las diferentes maquinas de la
planta de produccion. Estos escalones pueden estar fabricados a base de metal
o madera y deben tener una capa de antideslizante plastico, en cada grada,
para evitar que el operador resbale y caiga provocandose una lesién de

consideracion.

Figura 44. Diseino de los escalones a construir para los puestos de trabajo

Con antideslizante
/ para evitar que el

operador resbale y
caiga.

5.4.2. Soluciones administrativas

Las soluciones administrativas son aquellas que proponen cambios a
nivel de procedimientos y equipos de trabajo, para el analisis efectuado en la
empresa las soluciones administrativas que se proponen consisten todas en
nuevos procedimientos o cambios a los ya establecidos. Para identificar los
procedimientos nuevos propuestos se tiene una codificacion que inicia con el
nuamero uno (1) acompafnado por el prefijo PAST, propuesta del analisis de
seguridad en el trabajo. Para las modificaciones a los procedimientos actuales
se conserva el cédigo del procedimiento documentado variando el numero de
edicién, por ejemplo para el procedimiento documentado SHI — 001, la
propuesta estara identificada como SHI — 001.03, en donde el 03 identifica a la

tercera edicion del procedimiento (ver apéndice 12).
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5.4.3. Soluciones con equipo de proteccion personal

El equipo de proteccion personal tiene como finalidad proteger la
integridad fisica del trabajador mediante dispositivos que deben ser usados
para eliminar los riesgos a los cuales se ven expuestos. Como proteccién
general se tiene el uniforme que utiliza el personal de planta el cual consiste de
playera, pantaldén y zapato tipo bota con suela antideslizante y punta de acero
para proteger el pie del trabajador de objetos que puedan caer. El equipo de
proteccidon personal especifico depende del puesto de trabajo en el que se
labore, de forma que se detallara el equipo necesario y el puesto de trabajo en

el que se debe utilizar.

5.4.3.1. Casco protector

El casco protector debera ser utilizado por el montacarguista al momento
de llenar el tanque de gas y por la persona encargada de llenar el tanque con el
combustible que utilizan las calderas. Ademas debera ser utilizado como equipo
diario por todos los montacarguista al operar este transporte. La figura 45

muestra un casco como los que deben ser utilizados.

Figura 45. Casco protector

El casco esta fabricado en una sola pieza de
polietileno de alta densidad o ABS que brindara
proteccion a la cabeza del montacarguistas al
momento de llenar el tanque con gas.

Fuente: www.chricer.com.ar/prot-cascos.htm
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5.4.3.2. Cofia

La cofia debera ser utilizada por todos los trabajadores de las maquinas
impresoras, troqueladoras manuales y automaticas, engrapadora, cortadora y
parafinadora/saturadora cuando entren en contacto con cajas que seran
destinadas para almacenar productos alimenticios. Caso especial es la maquina
pegadora ya que en ésta se debe utilizar como proteccién para evitar que el
pelo se enrede entre las fajas de la maquina. En la figura 46 se muestra la
ilustracion de una cofia como las que deben ser utilizadas por los operadores de

las maquinaas antes mencionadas.

Figura 46. Cofia

Elaborada a base de papel o fibra de algoddon con
elastico en la orilla, debe ser utilizada para evitar
que cabellos caigan sobre el producto. Asi también
es utilizada como proteccion contra las fajas de la
maquina pegadora.

Fuente: www.useandgo.com.ar/main3.htm

5.4.3.3. Gafas protectoras

Las gafas protectoras deberan ser utilizadas en la maquina corrugadora,
en el area del Triplex, troqueladoras manuales, particionadora, torno,
embaladora y el taller de troqueles como proteccién contra los agentes que se
encuentran en el ambiente del puesto de trabajo. En la figura 47 se muestran
las gafas protectoras color ambar que son utilizadas para ver de mejor forma en

areas con poca iluminacion.
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Figura 47. Gafas protectoras color ambar

Las gafas protectoras deben estar elaboradas
a base de policarbonato para dar mejor
visibilidad. el lente puede ser de color blanco o
ambar. En la embaladora se recomienda que
el color de la lente sea ambar para lograr
mayor captacion de luz.

Fuente: www.mpse.com.mv/seguridad_industrial.php?c=19

5.4.3.4. Protectores auditivos

Dependiendo de la cantidad de ruido registrado en cada uno de los
puestos de trabajo se han delimitado dos tipos de protectores auditivos los
primeros son las denominadas orejas (ver figura 48) las cuales aislan de mejor
forma el oido. Este tipo de protector debe ser utilizado en las siguientes
maquinas: calderas, corrugadora, en el area de single, doble y ftriplex, y
particionadora. El otro tipo de protector a utilizar son los denominados tapones
(ver figura 49), estos deberan ser utilizados en el resto de las maquinas por

todos los trabajadores.

Figura 48. Protectores auditivos tipo orejera

Protectores tipo orejeras, cubren completamente el oido
desde el pabellon de la oreja, de ahi su nombre.
Elaborados con caucho y silicona que actuia como
aislante del ruido hasta 50 dB.

Fuente: www.chricer.com.ar/prod-auditiva.htm
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Figura 49. Protectores auditivos tipo tapén

Protectores auditivos tipo tapones, deben estar
elaborados a base de espuma de poliuretano
‘. (desechables) o silicona (reusables) y hechos

especialmente para cada trabajador ya que asi se
obtiene mayor proteccion (atenuacion de hasta
31 dB).

Fuente: www.chricer.com.ar/prod-auditiva.htm

5.4.3.5. Mascarilla

Es necesario la utilizacién de dos tipos de mascarilla, tipo | y tipo Il. La
mascarilla tipo | (ver figura 50) debe ser utilizada en las maquinas: corrugadora,
solo para el area de las mesas receptoras; impresoras, troqueladoras manuales
y automaticas, pegadora, cortadora, engrapadora, parafinadora/saturadora y
grabados. La mascarilla tipo Il con filtro recambiable contra polvo (ver figura 51),
debe ser utilizada por las maquinas corrugadora, en el area del Triplex,
particionadora y embaladora. Con filtro quimico debe ser utilizada por el area de

calderas y grabados.

Figura 50. Mascarilla Tipo | contra polvo ambiental

Mascarilla tipo |: simple, se debe utilizar contra el

‘ polvo proveniente del ambiente y el polvillo
N proveniente  del proceso productivo. Esta
BN mascarilla elaborada con material filtrante
Qi Ati

\ t;‘?{b@, electrostatico.

R

Fuente: www.seguridadplus.com/mascarilla_desechable_417_1.htm
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Figura 51. Mascarilla tipo Il con filtros recambiables

Mascarilla tipo IlI: cubre media cara del operador

posee dos espacios a los lados para colocar los

filtros desechables, ya sea quimicos o para polvo.

La mascara esta fabricada en caucho antialérgico.

~ | Debe tener dos valvulas de inhalacion y una de
/ exhalacion

Fuente: www. Seguridadplus.com/mascara_antigas_155_1.htm

5.4.3.6. Ropa protectora

La ropa protectora estara conformada por el uniforme obligatorio que
todos los trabajadores deben utilizar dentro de la planta de produccion, ademas
en los casos que lo ameriten se deben utilizar gabacha y overoles. Deberan
utilizar gabachas los trabajadores que laboren en la parafinadora/saturadora,
embaladora y grabados (ver figura 52). El overol (ver figura 53) debera ser
utilizado por el tornero y por la persona que despacha el combustible que se

utiliza para el funcionamiento de las calderas.

Figura 52. Gabacha

\

Debera estar elaborada a base de telas resistentes como
el cahamo, o de cuero ligero para proteger a los
operadores de posibles quemadura y de excedentes de
polvo.

Fuente: www.mpse.com.mv/seguridad_industrial.php?c=19
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Figura 53. Overol

El overol requerido debe brindar proteccion a todo
el cuerpo por lo que debe ser de manga larga y de
un color obscuro para que las manchas puedan ser
disimuladas.

Fuente: www.mpse.com.mv/seguridad_industrial.php?c=19

5.4.3.7. Guantes protectores

Se detectd la necesidad de usar dos tipos diferentes de guantes
protectores, el tipo | (ver figura 54) sera el utilizado por la mayoria de puestos
de trabajo para proteger al trabajador contra cortes. Las maquinas en donde se
debe utilizar este tipo de guantes son: corrugadora, en el area del triplex y
mesas receptoras, impresoras, troqueladoras manuales y automaticas,
particionadora, cortadora, laminadora, engrapadora, parafinadora/saturadora,
pegadora y embaladora. El tipo Il (ver figura 55) brinda proteccion contra
sustancias que pueden irritar la piel del trabajador, las maquinas que deben

usar este tipo de guantes son: troqueladora manuales, calderas, grabados.

Figura 54. Guantes tipo | para evitar cortes

Tipo I: deben ser utilizados por los operadores que
alimentan manualmente la maquina y por aquellos que
entariman el producto procesado, también los deben
usar el personal que maneja las cuchillas de corte en
las diferentes maquinas que las poseen. Este tipo de
guante posee un recubrimiento en la parte interna de
la mano hecha de polipropileno que le confiere
proteccion, flexibilidad y antideslizamiento para realizar
las tareas sin ningun impedimento.

Fuente: www.mpse.com.mv/seguridad_industrial.php?c=19
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Figura 55. Guantes tipo Il para proteger contra sustancias irritantes

Deben estar elaborados a base de caucho resistente a
sustancias como thiner, solventes concentrados y otras
sustancias. Ademas deben cubrir hasta el antebrazo
para brindar mayor proteccion.

Fuente: www.mpse.com.mv/seguridad_industrial.php?c=19

5.4.3.8. Cinturon

Se debe utilizar el cinturon, como el que se muestra en la figura 56, en
las maquinas: calderas, corrugadora, en las areas del single, doble, triplex y
mesas receptoras; maquinas impresoras, troqueladora manuales y automaticas,
torno, particionadora, engrapadora, laminadora, cortadora,

parafinadora/saturadora y embaladora.

Figura 56. Cinturén ergonémico tipo faja

Tipo faja, este cinturon ergonémico protegera
la regién lumbar del trabajador contra lesiones
musculares. Esta construido con fibras de
nylon y elastico para ajustar el tamafo y
posicion del soporte elaborado en silicona.

Fuente: www.mpse.com.mv/seguridad_industrial php?c=19
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CONCLUSIONES

Los operadores y asistentes de cada uno de los puestos de trabajo de la
empresa Cajas y Empaques de Guatemala, S.A. han sido capacitados en el
uso y manejo del sistema ERP y demostraron tener los conocimientos
necesarios para ingresar, correctamente, los datos al sistema. Los
asistentes pueden ahora ocupar el cargo del operador durante emergencias

y periodos de vacaciones y realizar el ingreso de datos correctamente.

El programa de capacitacion que se cre6 y se utilizd cumplié con las
expectativas de la empresa, ya que, minimizé los costos al implementar la
capacitacion y probd ser efectivo con los operadores. Este programa podra
ser utilizado en sesiones futuras de capacitacion, cada vez que se registre
una modificacion en el sistema o se dé el ingreso de un nuevo empleado al
area de producciéon. Ademas, se incluyé un programa de retroalimentacion,
el cual podra detectar necesidades de capacitacion para aquellos

operadores que cometan errores al ingresar datos al sistema.

Como parte del programa de capacitacién se han creado dos manuales que
deberan ser utilizados cada vez que se haga necesario desarrollar una
capacitacion. El primero, es el manual del instructor que es la guia de apoyo
al desarrollo de la capacitacion y debera ser utilizado por la persona
encargada de llevarla a cabo, el segundo, es el manual del participante en el
que se incluyen todos los conceptos que se desarrollan durante la
capacitacion y que le servira como apoyo al trabajador para ingresar datos al

sistema.
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4. Por medio del monitoreo constante que se ha aplicado al trabajo realizado
por los operadores del area de produccion, se ha comprobado que,
actualmente, se tiene una eficiencia al notificar del 4.31%. Ademas, se ha
logrado que este resultado se mantenga, lo que comprueba que los
operadores poseen los conocimientos necesarios para realizar el ingreso de

datos, correctamente.

5. Como resultado de la aplicacién del Analisis de Seguridad en el Trabajo se
cred la base de datos llamada AST, la cual contiene cada uno de los pasos
que se llevan a cabo en cada proceso productivo, asi como los peligros a los
que se encuentran expuestas las tripulaciones en cada puesto de trabajo.
Se ha ilustrado cada una de las soluciones del tipo ingenieria y equipo de
proteccion personal y se han definido las especificaciones para que sea mas
facil la implementacion de las mismas. Esta base de datos de facil acceso
permitira corroborar el grado de avance que se tiene en cuanto a la
implementacién de las soluciones y determinar las necesidades de equipo

de proteccion personal que se registran en la planta de produccion.
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RECOMENDACIONES

1. Los supervisores seran los encargados de monitorear constantemente el
ingreso de datos al sistema y de facilitar los cambios de ruta, asi como
controlar y dar aviso de los errores del sistema en planta. El asistente de
produccion debera revisar cada dia jueves todas las 6rdenes procesadas
el dia miércoles, ya que, éste es el unico dia en que todos los
operadores notifican, para, asi, mantener actualizada la base de datos de
notificaciones ingresadas, y asi detectar las necesidades de capacitacion

y conocer el estado de la informacion en el sistema ERP.

2. Implementar técnicas de motivacion para los empleados tales como:

— el empleado del mes, en la cual se debe incluir el porcentaje de error al
notificar como uno de los factores determinantes, asi como: colaboracion
y productividad del operador. Los encargados deberan ser los
supervisores en conjunto con los departamentos de Produccion vy

Recursos Humanos;

— colocar un buzén de sugerencias para entablar comunicacién entre el
personal de planta y la direccion. El encargado del buzdon sera el

departamento de Recursos Humanos;
— imprimir listas con los cumpleareros del mes para el area de produccién

y colocarlas en cartelera. Esta actividad estara a cargo del departamento

de Recursos Humanos.
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3. Cambio del equipo de computadoras, principalmente, se requieren
nuevas computadoras en las maquinas impresoras y para la troqueladora
automatica # 1, asi como una maquina adicional para el area de las
maquinas cortadora y engrapadora. El departamento de informatica
debera elaborar un calendario semestral o acorde al estado de las
computadoras, para darles mantenimiento, durante el cual se limpien del
polvillo proveniente del cartdon y se evite que los trabajadores ingresen
softwares innecesarios que solo ocupen espacio de memoria en las

computadoras.

4. Impartir cursos de computacién para aquellos trabajadores del area de
produccion que estén interesados en tomarlos. De esta forma, se
ayudara a que se familiaricen con el manejo de la computadora y, asi, se
evitara que cometan errores de digitacion al ingresar los datos al sistema
ERP.
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APENDICE 1

A HOJA DE CONTROL DE NOTIFICACIONES DIARIAS
CAJAS Y EMPAQUES
DE GUATEMALA, S.A.
Fecha
Maquina
ERRORES
) Notificar | Notificar Mal Mal Ordenes | Ordenes
Supervisor | Operador [Tl como como | . ingreso | No existe trabajadas | con error
) ) ingreso S22 |Otros| J
finaluna | parcial / dela notificacion
; . del tiempo .
parcial | una final cantidad
(f) VoBo.
Operario Supervisor
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APENDICE 2

ANALISIS CUANTITATIVO DIAGRAMA DE PARETO

Listado de Errores

Tabulacion de los datos recopilados en la Hoja de Control de Notificaciones
Diarias durante las dos primeras semanas (Del 14 al 28 de marzo de 2,004)

Tabla XIIl. Errores por turno de trabajo.

ERROR TURNO
1 2 3
Mal ingreso del tiempo 104 53 6
Mal ingreso de la cantidad producida 43 18 4
No existe notificacion 25 23 4
Notificar como parcial una final 45 17 5
Notificar como final una parcial 20 13 4
Mal reparticién del tiempo 2 14 0
Calculo del tiempo 1 1 0
Doble notificacion 9 1 0
Colocacién del tiempo 2 0
No ingresar puesto de trabajo 1 0
TOTALES 252 140 23
Tabla XIV. Analisis estadistico para el turno 1.
Total de la muestra 252
ERROR Frecuencia Porcentaje Kg;fﬁ&féi
Mal ingreso del tiempo 104 41.27% 41.27%
Notificar como parcial una final 45 17.86% 59.13%
Mal ingreso de la cantidad producida 43 17.06%) 76.19%
No existe notificacion 25 9.92% 86.11%
Notificar como final una parcial 20 7.94% 94.05%
Doble notificacion 9 3.57% 97.62%
Mal reparticiéon del tiempo 2 0.79% 98.41%
Colocacién del tiempo 2 0.79% 99.21%
Calculo del tiempo 1 0.40% 99.60%
No ingresar puesto de trabajo 1 0.40% 100.00%)
100.00%)
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Figura 57. Diagrama de Pareto para el turno 1
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Tabla XV. Analisis estadistico para el turno 2
Turno 2 Total de la muestra| 140
ERROR Frecuencia Porcentaje Porcentaje
Acumulado
Mal ingreso del tiempo 53 37.86% 37.86%
No existe notificacion 23 16.43% 54.29%)
Mal ingreso de la cantidad producida 18 12.86% 67.14%)
Notificar como parcial una final 17 12.14%| 79.29%
Mal reparticion del tiempo 14 10.00% 89.29%)
Notificar como final una parcial 13 9.29% 98.57%)
Calculo del tiempo 1 0.71%| 99.29%
Doble notificacion 1 0.71%) 100.00%)
Colocacion del tiempo 0 0.00% 100.00%)
No ingresar puesto de trabajo 0 0.00%)| 100.00%)
100.00%)
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Figura 58. Diagrama de Pareto para el turno 2

Diagrama de Pareto Turno 2
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Tabla XVI. Analisis estadistico para el turno 3.

Turno 3 Total de la muestral 23
ERROR Frecuencia Porcentaje :g;ﬁ&t:éi
Mal ingreso del tiempo 6 26.09%) 26.09%
Notificar como parcial una final 5 21.74% 47.83%
Mal ingreso de la cantidad producida 4 17.39%) 65.22%
No existe notificacion 4 17.39% 82.61%
Notificar como final una parcial 4 17.39% 100.00%)
Mal reparticion del tiempo 0 0.00%) 100.00%
Calculo del tiempo 0 0.00% 100.00%
Doble notificacion 0 0.00%) 100.00%
Colocacién del tiempo 0 0.00%) 100.00%
No ingresar puesto de trabajo 0 0.00%) 100.00%
100.00%)
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Figura 59. Diagrama de Pareto para el turno 3
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Tabla XVII. Andlisis estadistico para todos los turnos.
Total de la muestra 415
ERROR Frecuencia Porcentaje Porcentaje
Acumulado
Mal ingreso del tiempo 163 39.28%) 39.28%)
Notificar como parcial una final 67 15.66%) 54.94%)
Mal ingreso de la cantidad producida 65 12.53% 67.47%
No existe notificacion 52 16.14% 83.61%
Notificar como final una parcial 37 8.92% 92.53%)
Mal reparticion del tiempo 16 3.86%) 96.39%)
Doble notificacion 10 0.48% 96.87%)
Calculo del tiempo 2 2.41% 99.28%
Colocacion del tiempo 2 0.48% 99.76%
No ingresar puesto de trabajo 1 0.24%) 100.00%)
100.00%)
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Figura 60. Diagrama de Pareto para todos los turnos
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APENDICE 3

TABULACION DE LAS ENCUESTAS
Tabla XVIII. Tabulacion de la encuesta

Resultados de la encuesta a los Operadores:

Pregunta 1: Edad Edades
Rango Frecuencia Porcentaje
18 - 25 3 8.82% 3% g
26 - 30 10 29.40% 1%
31-35 13 38.20% 29%
36 - 39 7 20.50%
40 - mas 1 2.94% 38
Total Muestra 34
Pregunta 2: Estado Civil Estado Ciuil
Rango Frecuencia Porcentaje 3%1| B,
Soltero 2 5.88% 25
Casado 18 52.94%
Unido 13 38.24% 55%,
No Responde 1 2.94%
Total Muestra 34 |I:| Foltero @ Cazade O Unide O MNe Rezponde |

Pregunta 3: ¢Cuantos aros tiene de laborar en la empresa?

Rango Frecuencia Porcentaje sCuantog anos ha trabajado en CEGSA T
0-5 3 8.82%

6-10 15 44.12%

11-15 10 29.41%

16 - 20 4 11.76%

21-25 2 5.88%

Total Muestra 34

Pregunta 4: ¢Cuantos anos tiene de desarrollar su funcién actual?
Rango Frecuencia Porcentaje ACuantos afos lleva en su funcion
ctual ?
0-5 12 35.29% actua
6-10 13 38.24% g%
16%
11-15 5 14.71% 35%
No responde 2 5.88% é
Total Muestra 34 40%
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Continuacion Tabla XVIIl. Tabulacion de la encuesta

lPregunta 5: ¢Cual fue el ultimo grado que estudié en la escuela?

Hivel Educativo

Rango Frecuencia Porcentaje
Titulo o Diploma 1 2.94%
3ero. Basico 8 23.53%
6to. Primaria 25 73.53%
Total Muestra 34

Pregunta 6: ¢Ha recibido algin curso de computacion?

Porcentaj
Frecuencia e
Rango
Si 7 20.59% +Ha recibido algiin curso de
No 25 73.53% computacién?
N sabe/NR 2 5.88% . o
Total Muestra 34 A 219%

73%

Pregunta 7: ;Tiene acceso a una computadora fuera de la empresa?

Rango

Frecuencia Porcentaje .
¢Tiene acceso a computadora fuera de

Si 4 11.76% | 2
No 28 82.35% aempresas
N sabe/NR 2 5.88%

6% 12%

Total Muestra 34 é

82%

Pregunta 8: ¢;Ha recibido capacitacion para el manejo del sistema ERP?

Rango

Frecuencia Porcentaje

NSi ‘?:10 ff'ig:? ¢ Ha recibido capacitacion para el manejo
o] . o del sistema ERP?

No sabe/NR 0 0.00% 12% 0%

Total Muestra 34

88%

‘DSI ENO ONOSABE/NR ‘
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Continuacion tabla XVIIl. Tabulacion de la encuesta
Pregunta 9: ;Hace cuanto recibié esta capacitacion?

Rango : : . . S
Frecuencia Porcentaje ¢Hace cuanto tiempo recibio la
No ha recibido 4 11.76% capacitacion?
0-2 12 25.39%
3-5 15 44.12%
9% 12%
No sabe/NR 3 8.82% - %

Total Muestra 34
44% 35%

Pregunta 10: ; Como calificaria Ud. esa capacitacion?

Rango F ia P tai
recuencia Forcentaje Calificacion de la capacitacion
Excelente 15 44.12% 129
Regular 15 44.12% 0%
Mala 0 0.00% 0% 44%
No sabe/NR 0 0.00%
No ha recibido 4 11.76% 44%
Total Muestra 34
O Excelente W Regular 0 Mala
O No sabe/NR W No ha recibido

Pregunta 11: ; Qué es lo mas dificil que Ud. encuentra a la hora de notificar?
Rango

Frecuencia Porcentaje ¢Qué es lo mas dificil ala hora de
Nada 14 41.18% notificar?
No responde 8 23.53% 3%
0,
No aplica 9 26.47% 3% 3%
Corridas largas y 41%
pérdida de
informacion 1 2.94%
Ingreso de la
cantidad producida 1 2.94% 26%
[Cambios a la hora
de notificar 1 2.94% 24%
Total Muestra 34

Pregunta 12: ; En qué turno le es mas dificil realizar la notificacion?

Rango Frecuencia Porcentaje ¢En qué turno le es mas dificil
1 8 23.53% notificar?
2 5.88% 24% 23%
3 7 20.59%
Todos 1 2.94%
No sabe/NR 8 23.53% 6%
Ninguno 8 23.53% 23% 21%
Total Muestra 34 39
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Continuacion tabla XVIIl. Tabulacion de la encuesta

Rango Frecuencia Porcentaje
Si 19 55.88%
No 15 44.12%
No sabe/NR 0 0.00%
Total Muestra 34

Rango Frecuencia Porcentaje
Si 19 55.88%
No 10 29.41%
No sabe/NR 5 14.71%
Total Muestra 34

Resultados de la encuesta a Asistentes:

Pregunta 1: Edad
Rango Frecuencia Porcentaje
21-25 6 40.00%
26 -30 2 13.33%
31-35 4 26.67%
36 — mas 3 20.00%
Total Muestra 15
Pregunta 2: Estado Civil
Rango Frecuencia Porcentaje
Soltero 3 20.00%
Casado 8 53.33%
Unido 3 20.00%
Viudo 1 6.67%
Total Muestra 15

Pregunta 13: ;Cree Ud. que comete errores al notificar?

¢Cree Ud. que comete errores?

44%
56%

@ Si mNo

Pregunta 14: ;La computadora que utiliza presenta problemas al notificar?

¢La computadora tiene problemas?

15%

(

29% 56%

Edades

40%

13%

‘521 - 25 W26 -30 0031 - 35 (036 - mas ‘

Estado Civil

20% % 20%
()

[

53%

‘EI Soltero @ Casado 0 Unido O Viudo ‘
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Continuacion tabla XVIIl. Tabulacién de la encuesta
Pregunta 3: ¢;Cuantos anos tiene de laborar en la empresa?

Rango F . . - .
recuencia Porcentaje ¢Cuantos afios tiene de laborar en la
0-5 8 53.33% empresa?
6-10 5 33.33% 205 7%
11-15 1 6.67%
16 — mas 1

Total Muestra 15 33%

‘50-5. 6-100 11- 15 016 0 més ‘
Pregunta 4: ¢;Cuantos anos tiene de desarrollar su funcién actual?
Ran . .
ango Frecuencia Porcentaje

60 _150 121 :g'gg:ﬁ’ ¢Cuantos afos tiene de desarrollar su
- - o funcion actual?

No responde 2 13.33%

Total Muestra 15

13%
7

4%

‘DO -5 W 6-10 ONo responde ‘
Pregunta 5: ¢ Cual fue el ultimo grado que estudié en la escuela?

Rango . .
Frecuencia Porcentaje . .
Nivel Académico
Diversificado 1 6.67% )
. o 20% 7%
Bésicos 7 46.67%
6 to. Primaria 3 20.00% 7%—
2 do. Primaria 1 6.67% 0% 46%
No sabe/NR 3 20.00% °
Total Muestra 15 O Diversificado @ Basicos [O6to. Primaria
O 2do. Primaria l No sabe/NR
Pregunta 6: ¢Ha recibido algun curso de computacion?
Rango . . . ;
Frecuencia Porcentaje ¢Ha recibido algun curso de
Si 1 6.67% computacion?
No 14 93.33% 20% 7%
Total Muestra 15

7%—

46%
20%

O Diversificado @ Basicos O 6to. Primaria

[ 2do. Primaria l No sabe/NR
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Continuacion tabla XVIIl. Tabulacion de la encuesta

Rango

Si
No

Total Muestra

Rango

Si
No

Total Muestra

Rango

No ha recibido
0 — 2 afios
3 — 5 afios
No sabe/NR

Rango

Excelente
Regular
Mala
No sabe/NR
No ha recibido
Total Muestra

Frecuencia Porcentaje

1 6.67%
14 93.33%
15

Frecuencia Porcentaje

4 26.67%
11 73.33%
15

Frecuencia Porcentaje

11 73.33%
1 6.67%
1 6.67%
2 13.33%

Frecuencia Porcentaje

4 26.67%
4 26.67%
0 0.00%
0 0.00%
7 46.67%
15

Pregunta 7: ;Tiene acceso a una computadora fuera de la empresa?

¢ Tiene acceso a una computadora fuera
de laempresa?

7%

93%

@ Sl mNO

Pregunta 8: ;Ha recibido capacitacion para el manejo del sistema ERP?

¢Ha recibido capacitacion en el manejo
del sistema ERP?

27%

73%

O Slm NO

Pregunta 9: ;Hace cuanto recibié esa capacitaciéon?

¢ Hace cuanto tiempo recibio esa

13% capacitacion?
7%
7%/
73%
@ No ha recibido WO - 2 afos
O3 - 5afos O No sabe/NR

Pregunta 10: ; Como calificaria Ud. esa capacitacion?

Calificacion de la capacitacion recibida
anteriormente

27%
46%

0,

0% 0% 27%
(]

O Excelente W Regular

ONo sabe/NR  m No ha recibido

O Mala
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Continuacion tabla XVIIl. Tabulacion de la encuesta

Pregunta 11: ; Qué es lo mas dificil que Ud. encuentra a la hora de notificar?

Rango Frecuencia Porcentaje

Nada 4 26.67%
No responde 2 13.33%
No ha notificado 7 46.67%
Ingresar el
tiempo 1 6.67%
Ingresar dos
6rdenes con el
mismo material 1 6.67%
Total Muestra 15

Pregunta 12: ; En qué turno de trabajo le

Rango . .
9 Frecuencia Porcentaje

1 2 13.33%

2 0 0.00%

3 0 0.00%

No ha notificado 7 46.67%

No sabe/NR 3 20.00%

Ninguno 3 20.00%
Total Muestra 15

¢Qué es lo mas dificil que encuentra a
la hora de notificar?

O Nada

7% 7% 27% H Noresponde
O Nohanotificado
46% 1 3% O Ingresar el tiempo

M Ingresar dosordenes
conel mismo material

es mas dificil realizar la notificacion?

¢En qué turno le cuesta realizar mas la
notificacion?

13%
0,
20% 0%
0%
20%

47%

@ m2 O3
[ No ha notificado l No sabe/NR @ Ninguno

Pregunta 13: ;Cree Ud. que comete errores al notificar?

Rango Frecuencia Porcentaje
Si 4 26.67%
No 4 26.67%
No ha notificado 7 46.67%
Total Muestra 15

¢Comete errores al notificar?

27%
46%

27%

‘D Si @ No 0 No ha notificado ‘
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Continuacion tabla XVIIl. Tabulacion de la encuesta
Pregunta 14: ;La computadora que utiliza presenta errores al notificar?

Rango . .
Frecuencia Porcentaje ¢ Tiene problemas la computadora?
Si 4 26.67%
No 4 26.67%
No ha notificado 7 46.67% 27%
Total Muestra 15 46%
27%
‘D Si @ No 0 No ha notificado ‘
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APENDICE 4

CALCULO DE LOS COSTOS PRE — CAPACITACION

Departamento de Planificacion:

Encargado: Asistente de planificacion
Sueldo: Q. 4,500.00 mensuales
Horas semanales 44

laboradas:

Horas semanales

dedicadas a la revision de 12.5

ordenes:

Calculo de costos:

Costo de la hora:
1 mes laboral= (44 x4 )= 176 horas mensuales laboradas
Q. 4,500.00/176 = Q. 25.568 por hora hombre

Costo de la revisién semanal:
(12.5 x 25.568 )= Q. 319.60 semanales

Costo de la revisién mensual:
(4 x319.60 )= Q. 1,278.40 mensuales por hombre

Oficina de Costos:

Encargado: Personal de costos

Sueldo: Q. 2,750.00 mensuales
Horas semanales 44

laboradas:

Horas semanales

dedicadas a la revision de S

ordenes:

Calculo de costos:

Costo de la hora:
1 mes laboral= (44 x4 )= 176 horas mensuales laboradas
Q. 2,750.00/176 = Q. 15.625 por hora hombre

Costo de la revision semanal:
(5x15.625 )= Q. 78.125 semanales

Costo de la revisién mensual:
(4 x78.125 )= Q. 312.50 mensuales por hombre
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Departamento de Aseguramiento de la calidad:

Encargado: Supervisor de calidad
Sueldo: Q. 4,500.00 mensuales
Horas semanales 44

laboradas:

Horas semanales

dedicadas a la revision de 10

ordenes:

Calculo de costos:
Costo de la hora:
1 mes laboral= (44 x4 )= 176 horas mensuales laboradas

Q. 4,500.00/176 = Q. 25.568 por hora hombre

Costo de la revision semanal:
(10 x 25.568 )= Q. 255.68 semanales

Costo de la revisiéon mensual:
(4 x 255.68 )= Q. 1,022.72 mensuales por hombre

Costo totales de la revision y correccion de errores al notificar:

Depto. Planificacion Q. 1,278.40
Oficina de Costos Q. 0312.50
Depto. Calidad Q. 1,022.72
Costo total mensual Q. 2,613.62

Como solo es una persona la que revisa las 6rdenes en cada departamento el costo total
esta en términos de hora hombre.
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APENDICE 5
éé DIAGNOSTICO SITUACIONAL
HOJA DE OBSERVACIONES
Fecha
Maquina
Supervisor Operador OBSERVACIONES

Analista:
Puesto:
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APENDICE 6

Tabla XIX. Manual del instructor

0. INDICE
Contenido Pagina
I. Descripcién 1
Il. Importancia 1
Ill. Objetivos 2
General 2
Especificos 2
IV. Notificaciones en el Sistema ERP para el area de Produccién 3
1. Tipos de Notificaciones 3
2. P imi de ifi 3
2.1. Pasos 3a7
3. Notificaciones Simples 7a14
4. Ejercicios con Notificaciones Simples 15
4.1. Solucién 15
5. Notificaciones Compuestas 16a19
6. Ejercicios con Notificaci Comp 20
6.1. Solucién 20
7. Anexos 21
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I. DESCRIPCION
El ERP es un sistema que permite el almacenamiento y manejo de informacion a través de una red de computadoras. Esto significa que una vez que la informacion es guardada,
esta d ible a través del si a todos los ios del mismo, facili las y el manejo de informacién dentro de la empresa.
Para que el sistema funcione bien es necesario que los datos o informacién que se introduzca al mismo sea actual, completa y correcta ya que Ia informacién que se genera
en produccion es utilizada por el resto de la empresa, sila misma no cumple con estos requisitos no se lograra los obj este tipo de sistema.
El operador es una pieza indispensable en el éxito del sistema ya que es el que brinda la informacion a las demas personas que lo utilizan, por e]emplo ventas y contabilidad
depende de la informacién que el sistema les brinda para poder realizar con éxito sus ivi diarias y satisf: corr las de los clientes.
La informacién que a i ion se pi i un instructivo que enumera en forma ordenada los pasos que se deben seguir para almacenar la informacién y que
cumpla las isticas antes it d

IIl. IMPORTANCIA DE INGRESAR LOS DATOS EN EL SISTEMA ERP

El sistema ERP es usado para el almacenamlento y manejo de |nformac|on atil a la empresa, su utilizacion reduce el numero de horas y recursos empleados en cada uno de los

departamentos que la conforman la pr y la d del
El op: alil los datos i al si ibilita que Planificacion sepa el estado de una orden; que el o Desp la
disponible para Ilevara cabo una entrega o la fecha posible para reali: ibilita al depar de Costos saber el costo real de la caja fabricada; permite garantizar la
Calidad del producto a gar, p saber el icio real ocurrido en una orden. Con todo esto se concluye que los datos que son ingresados por el

dor de prod ituyen informacion clave para el resto de la empresa, es por eso que esta debe de ser ingresada de la mejor forma para evitar gastos innecesarios al
tenerque gl y corregir diari lo que se haingresado al sistema.

1

lil. OBJETIVOS
General:
Los operadores y asi: del area de prod adquiriran los conocimientos necesarios para realizar i i ion que se pr en su area de trabajo con un

porcentaje de error maximo del 5%.

Especificos:

1. Los operadores del area de produccion aprenderan la importancia de ingresar correctamente los datos al sistema ERP.

2. Los operadores del area de produccion podran ingresar tanto una notificacion simple como una compuesta, en el lapso de tiempo establecido para el mismo.

3. Los operadores del area de produccion ingresaran el 100% de los certificados de calidad requeridos en cada tipo de orden de produccién que ingresen al sistema.

4. Los asi del area de p i6 an de primera fuente la forma correcta de ingresar los datos de produccion y de calidad.
2

V. NOTIFICACIONES EN EL SISTEMA ERP PARA EL AREA DE PRODUCCION
1. TIPOS DE NOTIFICACIONES

Existen diferentes condiciones que pueden darse a la hora de notificar, éstas son las que dan origen a los distintos tipos, para propésitos de éste manual se utilizaran tnicamente
dos los cuales son:

1. Notificacién Simple: es la notificacion que se hace y que solo cuenta con dos eventos, la mayoria de veces estos dos eventos son Preparacion (1) y Corrida (2) [1].

2. Notificaciéon Comp éste tipo de mas de dos eventos, por lo general se da en maquinas de velocidad lenta, o en corridas largas.

La forma en que se debe notificar no varia de un tipo a otro, la diferencia radica en el nimero de eventos que se deben ingresar y la forma en que se debe notificar el certificado de
calidad.

2. PROCEDIMIENTO GENERAL DE NOTIFICADO

Se le conoce como pr imi general de i al método que describe la forma general de ingresar al sistema y de ingresar un evento cualquiera, sin importar el tipo de
notificacion a generar.

2.1. Pasos

a) Iniciar la sesion en el sistema ERP. Para iniciar la sesién es necesario colocar el puntero del mouse sobre el icono de PRODUCCION y oprimir dos veces seguidas el boton
derecho.

b) Ingrese el usuario y la fia que se
proporcionadas.

Tanto el usuario como la contrasefia deben de ser escritas exactamente en la forma como sean

3
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f) Seguidamente debe actualizar el evento, evento significa la operacién que se realiza, por ejemplo, giro (corrida de produccién), preparacion de la maquina o cualquier otra actividad
que se lleve a cabo. Al clicar sobre el Matchcode se despliega una lista con todas las opciones que se tienen, asi como el cédigo asignado a cada una. Para seleccionar el evento se
puede clicar sobre éste y luego oprimir Enter o cerrar esa ventana y escribir en el espacio indicado el nimero del evento seguido de un Enter.

Figura 5. Ingreso del evento.

= NN Y] 31 e e | |
B e | @) Wemes (% cambares | (@ bese | (B Fre | |@ cavass

Luego de seleccionar el evento o de ingresarlo apareceran llenas
las casillas correspondientes a la fecha y hora de inicio de este

Evento.
Figura 6. Listado de los que se al clicar el

EVENTO| NOMBRE GENERIGD PstoThin| Ge

PREFARACION 432 o142
180" | MANTENIMIENTO GORRECTIVO 432 0142
181 [MANTENIMIENTO EMERGENCIA 432 0142
182 |MANTENINIENTO PREVENTIVO pE 14z
183 [FaLLa 432 0142
104 [FaLTa PEDIDO 432 0142
185 [FaLTA PERSONAL 432 o142
186 [FALTA MATERIAL v/0 OTRA MATERIA PRIMA 432 0142
187 | ASEQ mAQUINA 432 a142
100 [raLTa chcrors cLcoTRICA veo stavicio pE 0142
108 [RECESQ P/CONMIDA 432 0142
110 [canero b oRDEN 432 0142
111 [rrucoas pE 0142
112 [ReELEvos 432 0142
113 [oTRos 432 0142
o SIR0 (SACANDD PEDIDO) 432 0142

6

g) Ingrese el nimero de la hora de inicio del evento, para esto coloque el puntero en la casilla correspondiente y activela mediante un click, luego ingrese la hora usando los botones
numéricos del teclado.

h) El siguiente dato que se debe ingresar es el que corresponde a la fecha de finalizacién del evento, tenemos dos opciones para ingresar la fecha, la primera es mediante un Enter,
que automaticamente hace aparecer en pantalla la fecha del dia de hoy; o la segunda opcion que es ingresando directamente la fecha del dia en que se esta trabajando utilizando

la seccion numérica del teclado.

i) Paraingresar la hora de finalizacién del evento se siguen los mismos pasos que para ingresar la hora de inicio del mismo.

Esta secuencia de pasos ilustra la manera en que deben ser ingresados los eventos sin distintcion del tipo de notificaciéon a generar. Cada evento ingresado debe llevar una fecha y
hora de inicio asi como la correspondiente finalizacion. Para los eventos de corrida se requiere ingresar dos datos mas, el estatus en que se encuentra la orden y la cantidad de piezas
o pliegos producidos.

3. NOTIFICACIONES SIMPLES

Para realizar las notificaciones simples se deben seguir los pasos del procedimiento general de notificado. Las notificaciones simples utilizan dos eventos, uno y dos de forma
consecutiva. A modo de ejemplo se muestran los siguientes datos:

Tiempo de corrida 100 minutos
Cantidad producida 10,250 cajas
Tiempo de paros 0 minutos

Tabla 1. Reporte de Produccién para ejemplo de Notificaciones Simples

MAQUIN Ho 4
FECHA A TURHO | HORAS OPERADOR CODIGO  SUPERVISOR CODIGO
TURNHO
111004 | WARD | 1 12 OPERADO gooon  suaw pEREZ 2564
S | o [moua| Sumotn  cumoen o cmm oo | e TS
1478914 | NESTLE | 10164 | 10,000 10,250 1 700 75 |7:15 855 15 | 100

Para ingresar esta orden hay que tener en cuenta la cantidad de certificados de calidad correspondientes, en base a la tabla "Certificados a ingresar por Maquina" sabemos que
debemos realizar tres inspecciones de calidad y notificarlas. Ahora se procedera a ejemplificar la forma en que deben ser introducidos junto con la informacién de produccion.
7

1. Siguiendo los pasos del Procedimiento General de Notificado se debe colocar el evento 1, éste evento debe ser ingresado hasta haber terminado el arreglo de la maquina y
realizado las mediciones e inspecciones correspondientes de la primer caja producida.

Figura 7. Estado de la pantalla al ingresar el primer evento en la pantalla de produccién

B navtear | (¢ WEmotn| %7 came B ban (B Froa | B casn

Puastoabain . eRn FCanibisdim |1 10704
peratar oaan [ QPERACIR | Eani iz
Tuma 1

Ewntes - Pinowsion | Despamiene | caia

Magmen  Op. Evto Fhko  H M FFR KON P GHUNOR 0P Gl [

TATESI BEIB1 111G T B 11782804 7 15 s FRERIRACION

2. Ingrese a la pestafia de calidad y coloque la informacion correspondiente en los apartados indicados. Para poder llenar el certificado de calidad es indispensable que haya realizado
las mediciones y verificaciones de la caja que se esta elaborando.
8

151




Creacion e Implementacion de un Programa de Capacitacién para un Sistema ERP y Analisis
de Riesgos por Puesto de Trabajo para la empresa Cajas y Empaques de Guatemala, S.A.

Continuacion tabla XIX. Manual del instructor

6. Ingrese ahora el evento de corrida (Evento 2), coléquele la fecha y hora de inicio, ésta debe coincidir con la fecha de finalizacion del evento anterior y guarde estos datos clicando
sobre el icono de GUARDAR.

Figura 15. Estado de la pantalla al ingresar la primera parte del evento 2.

< | =)l IS HE Shan FE @m
)
2 Notificar @ M.Experto | “E? CambiarF.C =5 =8 Proa. 1 calidad
ruesta ranajo aan AR E 12
Oporadar vuuun | OPERADOR 1 . .
Turmo 1 Recuerde Guardar la informacion siempre

que termine de ingresar datos al sistema.

Eventas Produccion | Desperdicias | Galidad

Mo.Orden Op.  Evto Flnicia H oM OFEFin HomoF
1470814 o010 2 11.10.2004 7 15 l

0

7. Elsegundo certificado de calidad debe ser ingresado a la mitad de la corrida, este servira para documentar las revisiones que se deben realizar constantemente pero que
anteriormente no se ingresaban al sistema. Este certificado respondera a la pregunta ¢ Durante la corrida, qué variacion se ha tenido en las caracteristicas del no se producto? La
forma de ingresar este certificado es tomar el dato del contador de la maquina para saber la cantidad de laminas que se han procesado hasta el momento, con éste dato se procede a
completar el evento 2 en el sistema.

Figura 16. Estado de la pantalla al comeletarel evento 2.

@ hotitcar | G M.Epeto| 9 CambiarFo. B3 Desp. B3 Prod. B3 Calidsd

Pucst wanalo 1o
operagor o000 Debe ingresar la cantidad producida
.

hasta el momentn o 1un anroximadn de

araz

Iacmn 1310, 2000

Turms

Lvenios Proguccion | Uesporaisios | Caiga,

Noowen I ivta Eide U n Frn o * iy cAx
1€} =

' | | Luego de completar el evento 2 s debe clicar sobre la pestafia de Calidad

Para cerrar el evento 2 se debe ingresar la fecha y hora de finalizacion.

Figura 17. Estado de la pantalla de Calidad antes de ii el seg certifi

G i g3 WEmuta| B CareFe B Caia (B P B Caan

Poscwmn G0 w0
fey s | Grerapn 1
Tura 1

F.Canundd
e

Erartoa Pistuclin | Despiieds Catdas

nagn v
Tasito Faal 03 "

Laen "

e "

s 5

Cattra namn

Carl

Caniz

Farin de mesin
Lashueh s Cinligo e i
Crere o Pag

Erusarn
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Figura 18. Luego de ingresar los datos del certificado se debe regresar a produccion a revisar los datos y luego a Notificar. (a) Estado de la
pantalla al ingresar el segundo certificado de calidad. (b) Estado de la pantalla luego de Grabar o Guardar y regresar a produccion.

T S Emotus - Frducin | Dospardsn | catsas
Moowsn  Op B Feko W M PR HonE cuunan
Mo ime | | e TIE  GWBE 0BT 15111026040 6 @ 5.0

8. Luego de revisar la informacion ingresada y de clicar sobre el icono de GRABAR se debe notificar esta informacion, con esta operacion se almacenara en el sistema el certificado
y la cantidad notificada. EI mensaje de Orden Notificada debera aparecer nuevamente en la parte inferior de la pantalla.

Figura 19. Mensaje que muestra que la Orden ha sido Notificada.

9. Ingrese nuevamente el evento 2, con fecha y hora de inicio, de la misma forma en que se ingreso en el paso 6. Para cerrar este evento 2 es necesario que la corrida haya concluido
y Ud. haya inspeccionado la ultima caja producida. La forma de ingresar el resto del evento 2 y el tercer certificado de calidad es igual a como se trabajé el segundo certificado de
calidad pero con algunas diferencias:
*Al leer la cantidad producida en el contador de ldaminas de la maquina se debe restar a ésta cantidad el nimero de ldaminas que ya ha reportado en el sistema. Por ejemplo el contador
indica 10250 laminas procesadas de las cuales se han notificado ya 5,000 por lo tanto al cerrar el segundo evento 2 solo debe reportar 5,250.

13
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Figura 21. Estado en que debe quedar la ventana de produccion luego de notificar el evento 1 y el primer certificado de calidad.

D okt || MEquin| % CanbiarF 2 | B Daze | @ Prod || Cabda

Pussnana an weRD FromaEmc 13102901
Owreatar Ea6a0 | OPERADOR 1 Corim o142
Tura v

Bt - Protwce | Dospanstos | Caisa
MaQnkn  Op Evto Fhio W N FFn WM FTCMUMGR WP Cuss W
GATIEE GBB G 1100 BT 8 A KANTENTHIENTD EAEREEWCLA

3. Cierre el evento de Mantenimiento inicamente cuando la maquina se le entregue y esté en buen estado. Ingrese seguidamente la fecha y hora de inicio del evento 2.

Figura 22. Estado de la de pl ion luego de luir el Mantto. de la maquina y colocado el inicio de corrida.

© bt (3 WEgo P caanFE (@ Do B Pon | B ol

bty M0 NAD Feaumimeiny |13 10
o ol | GRERADR | Gt bz
Tt 0

o oaadn | Dispaine | co

MmO Eko Fhun WM FRR 0N FLCMUMOR p taam B

WS BN U TS 11102086 B 45 A ANTENIHIENTD EAEREEMCIA

(Lo TSR TR 8 BT (ACAAN FERTTO)
e

| G

4. Alas nueve horas se registra el receso para comidas en este momento puede ingresar al sistema el segundo certificado de calidad. Cierre el evento 2 y coloque la cantidad
producida hasta el momento, luego ingrese a la pestaiia de Calidad y llene el certificado correspondiente. Para poder llenar el certificado es necesario que haya realizado las
mediciones correspondientes a la caja que se esta produciendo.

Figura 23. Estado de la ventana de Produccion previo al ingreso al sistema del segundo certificado de calidad

e e
o O fno BN EE 6N 7 CMNDp e
I T AT t P——
T vy A s g o w0 )
- 4 .
Coloque Ia fecha y hora de finalizacién del evento. | | Inorece In canfidoe s esias e e han nreliric hacta el momento

5. Al terminar de llenar el certificado grabelo, posicionando el puntero sobre el icono de Grabar y oprimiendo el botén derecho del mouse. De la misma forma pase a la ventana de
Produccién y revise que los datos ingresados concuerden con las actividades y los tiempos utilizados, seguidamente puede Ud. notificar la informacién que tiene en pantalla.

Figura 24. Estado de la ventana de Calidad luego de ingresar las medidas de la caja
=T = ‘Bﬁ NS
B = cv B re

Al terminar de ingresar los datos de Calidad
debe Guardar esa informacion.

sieaafinnnis
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6. Ingrese nuevamente mediante un ENTER y coloque la fecha y hora de inicio del siguiente evento.

Figura 25. Estado de la luego de i el do certificado de calidad e ingresar el siguiente evento

@ Notifcar || MEwerto| % CambiarF.C. | B Desp.| B Prod. B Calidad

Puesto trabajo 440 WARD F.Contabilzacion  13.10.2004
Operador 00000 OPERADOR 1 Centro 0142
Turno i

Evenios - Produccion | Desperdisios | Calidad

NoOrden  Op. Evto Flnicio  H M FFin H M F? CiUMOp UDp OtdAuc usx
1473685 0010 189 11.10.2004 § O O PL RECESO P/COMIDA
B m|
[m]
18

7. Alterminar la corrida proceda a medir la Ultima caja producida, luego ingrese los datos correspondientes a los paros registrados y al tercer certificado de calidad.

Figura 26. Estado de la ventana de produccion luego de ingresar los paros.

@ Motificar || ) M.Bwerta | %2 CambiarF.C. || Desp. | B Prod. || B Calidad

Puesta trabajo 440 WARD F.Contabilizacion 13.16 2004
Operador 08000 OPERADOR 1 Centro 8142
Tuma 1

Evertos - Produccion | Desperdicios | Calidad

No.Orden Op. Evto Finicio H M FFin H M F7 CtoUMOp UDp Gioaux usx
1473685 8010 103 11.10.2004 8 © 11.10.2004 8 15[] L REGESD P/COMIDA
1473685 8018 112 11.10.2004 8 15 11.10.2004 03 30 [ L RELEWOS

| = [m]
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Figura 1. Usuario y Clave de Acceso

En este cuadro debe ingresar el
USUARIO.

1
b '\ Acé debe de ingresar la contrasefia

c) Ingrese la transaccion ZPISO, con ésta usted podra entrar a la pantalla en donde ingresara los datos de produccion. Para escribirla debe colocar "zpiso" sin espacios y luego
oprimir el botdn Enter o Intro el cual se localiza en el teclado de la computadora.

Figura 2. Ingreso de la Transaccion.

| I il ]l

Debe escribir zpiso junto, en
mayisculas o minisculas.

Y dnimiy
d) A continuacién debe ingresar los datos que son solicitados por el sistema, siendo estos el puesto de trabajo, el centro, el codigo de operador y el turno en el cual se trabaja. EI
puesto de trabajo se refiere a la maquina. El centro se refiere a la empresa, CEGSA, por lo tanto en esta casilla SIEMPRE se debe escribir el nimero 0142. El cddigo de operador
es el nimero que el sistema designa para la persona que ingresara los datos. Por ultimo se coloca el numero del turno que se trabaja, pudiendo ser éste 1,2 6 3. Luego de
ingresados todos los datos se procede a oprimir la tecla Enter o Intro.

4
Figura 3. Ingreso de informacion.
Acé debe escribir el nimero de miquina en la que estd trabajando.
< =] [ I /
Cédigo o numero de operador. —]_uesto de trabajo [EE] g Acé debe escribir SIEMPRE el numero 0142.

S oo

Operador ooaoo

Tumo ] <\

Turno que se trabaja.

e) Ahora se comienza a ingresar los datos que se encuentran en el reporte diario de produccién R-7.5. 1-05, iniciando con el No. de Orden de Produccién, al terminar de ingresar
este nimero se debe oprimir la tecla Enter con lo que aparecera debajo de la siguiente casilla (la Op.) el nimero de operacién que le corresponde a esa orden.

Figura 4. (a) Estado de la pantalla antes de ingresar el nimero de orden. (b) Estado de la casilla Op. Después de ingresado el nimero de orden.

Y ST

(@ (b)
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Figura 8. Estado de la pantalla de calidad antes de ing los datos cor

Coloque el puntero sobre la pestaiia CALIDAD y
onrima al hotén del monse

raranaprnsiis

Figura 9. Estado de la pantalla luego de oprimir ENTER.

R T W M KT

Poeraoan s WD Feamteni 1 1o e
. G OPERABAR o Wi
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Teaen ot . "
55

T LS

o

3. Luego de ingresar los datos en el certificado éste se debe guardar, para esto es necesario clicar sobre el icono correspondiente que se encuentra en la parte superior de

la pantalla. Una vez guardado se procede a regresar a la pantalla de produccion, clicando sobre la pestafia en la que se lee PRODUCCION o sobre el icono PROD., localizado
en la parte superior de la pantalla.

Figura 10. iconos utili para y parareg ala de P
@ BEEr - ECYEE =]
SAP RS [ssranar_cmesy| || icono de GRABAR o
@ nutcer | @ MBweiy |9 carmiar o | Deva | B Piod LB caia GUARDAR
Piimstn ranan 40 wamn
Gerarior 00000 | oPERATIOR 1
1umo ]
icono y Pestafia de
Eventoo Produscion e produccion.
NoOrdon na#v1a w1y Material TUIE/SES
Tecrico veal
Largo 1158 1158
Ancho 515 515
to 0 o

4. Regrese a produccion, el objetivo de este paso es que usted pueda revisar una vez mas los datos ingresados, para asi evitar notificar erroneamente. Una vez revisados los datos
proceda a notificar, clicando SOLAMENTE UNA VEZ sobre el icono en el que se lee NOTIFICAR.

Figura 11. icono de Notificar.

@ rotficar || M.Cxperto || % Cambiarr.C. | @ Desp. || B Frod. || B Calidad

Puesto traa) . rContabllizasion | 11.1u_2uus
Operador Icono de Centro o014z
TR NOTIFICAR
tventos kroguccion | Desporacies | Ganaas
Ny oh o Fvie Fanicu Won EF WM F? Clmop IR cloAu e
1a7aa1a oe16 1 11.10.2004 7 @ 11.10.2084 7 13 [] PL PREFARACION
= (=]

[m]

Figura 12. Leyenda que muestra el sistema luego de clicar sobre el botén de Notificar.

Leyenda en la que se informa que
el sistema a notificado la orden.

10

5. Para ingresar el siguiente evento oprima la tecla ENTER cuantas veces sea necesario hasta regresar a la segunda pantalla de ingreso, o clique sobre el checkmark cuantas veces
sea necesario hasta que regrese a la pantalla de ingreso, en ésta vuelva a oprimir la tecla ENTER para ingresar nuevamente a la pantalla de produccion.

Figura 13. Localizacion del Checkmark.

Checkmark

Figura 14. Segunda pantalla de ingreso.
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*Si el pedido esta terminado, (ya se ha sacado la cantidad pedida por el cliente 0 mas) debe colocarsele un checkmark a la casilla que se encuentra antes del espacio en donde debe
colocar la cantidad producida. Por ejemplo, el pedido trabajado es de 10,000 y la cantidad producida es de 10,250 esté orden debe llevar el checkmark pero unicamente en la

segunda notificacion del evento 2.

Figura 20. Estado de la de Produccion luego de ing los datos finales de la corrida
© vt & Wemmte % Canbiarr o 3 ton | B port B Catied
Cmsrasar MmE GPERADUR1 Cartro =
Cheque que indica que la orden A e debe ingresar solo Ia cantidad que falte para completar
esta terminada. l total de produccion.

*Cada vez que se ingrese un certificado de calidad se debe clicar sobre el botén de Guardar, de no realizar esta operacion el certificado no serd almacenado en el sistema.

*Si se trabaja una orden que deba llevar mas de una pasada en la maquina el checkmark se debe colocar solo cuando la orden esté completa en la segunda pasada, de modo que
NUNCA se debe colocar el checkmark a una orden que solo tenga UNA pasada.

*El checkmark puede colocarsele a las notificaciones al alcanzar el 95% del pedido, se exceptian las ordenes en las que se lee CANTIDAD EXACTA.

*El sistema acepta la cantidad producida en funcién de dos variables, estas son Piezas o cajas (PZA) y Pliegos o ldaminas (PL). Antes de ingresar una cantidad producida

cerciorese de la variable de ingreso preestablecida.

Figura 21. Ingreso de la cantidad producida en PL

NoOrden  Op. Evto Flico W M FFin HoWOFPCtiUMOp Up CtdAux  UAx Cantidad Producida en cajas 16,150; cajas por
1303834 00281 23.04.2804 11 43 23.04.2804 11 58] PL PREPARACION pliego 2, entonces cantidad notificada 8,075 PL.
1383834 0028 2 23.04.2804 11 58 23.04.2004 16 24 ] 8075 PL BIRD (SACANDO PEDIOD)

c] O

Figura 22. Ingreso de la cantidad producida en PZA

Ml O Bo Fede KR FFE RN P CRUNDD U ik LD Cantidad Producida
U W BN BMAN AN (TR e

Figura 23. Indicadores que usa el sistema para (a) Piezas o Cajas (b) Pliegos o Laminas.

*Es importante colocar la cantidad producida cada vez que se ingrese un evento 2, de no hacerlo el sistema perdera el registro del tempo de corrida que se ingrese sin cantidad.

4. EJERCICIO CON NOTIFICACIONES SIMPLES

Ingrese al sistema ERP las siguientes érdenes:

Tabla 2. Reporte de Produccidén para el ejercicio de MNotificaciones simples
MAGUIH HOJ 5
FECHA A TURHO HORAS OPERADOR CODIGO SUPERVISOR COoDKGO
TURHO

111004 | 1 12 OPERADO  goooo  JUAN PEREZ 2564

Groew | SuEnTE | Meoma| GDilh.  eoDUCa  Lamna  —Pceasacos | cosmoa TOTME
1966555 | CYRO | 15644 | 1200 1500 1 700 712 |7 12 | a8
1469534 | RORMER | 10169 | 500 395 2 w00 835 35 | 25
1474765 | CEMSA | 17453 | 500 2450 1 930 oas o5 |was 15 | 60

4.1. Solucion
Utilce la transaccion co03 y la transaccion zpiso_r01 para verificar el ingreso correcto de los datos (Ver Anexo 7.5y 7.6)
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5. NOTIFICACIONES COMPUESTAS
Se ha definido la notificacion compuesta como aquella en la que se contabilizan varias actividades para una misma corrida, lo que significa que podemos registrar mas de dos

eventos de produccion para una misma corrida. Para ilustrar la forma de ingresar al sistema este tipo de notificaciones se presenta el siguente cuadro:

Tiempo de corrida 30 minutos

Cantidad producida 7,000 cajas
Tiempo de paros 90 minutos, distribuidos en tiempos de Manteniemiento de Emergencia (60 minutos), Refaccion (15 minutos) y Relevos (15 minutos).

Tabla3. Reporte de Produccién para el ejemplo de MNotificaciecnes Compuestas
Hao.
FECHA MAOQUIN | nypno [ HORAS OPERADOR CODIGO SUPERVISOR coDIGo
£ TURNC
111008 | v 1 12 OPERADO  poopD  JUAN PEREZ 2564
o CE oiente | vo oua | CERTIDAD CANTICAC Couas TEmre SN ToTALES
ORnEn SRbENADA  PRODUCIOA ot e o e o
1478914 | NESTLE | 1064 | 25,000 7.000 1 7:00 745 | 7:45 945 45 | 30
Observaciones Comidas |15
Se reparo el Anilox v el i i de 60 min (8:15 a % 45). Relevos |15
Mantio. 60

1. Ingrese al sistema ERP de la misma forma en que se indica en el procedimiento general de notificado. El evento de preparacion (1) y el primer certificado de calidad deben
introducirse de la misma forma y momento que en una notificacié simple (Ver pasos del 1 al 4 del procedimiento para ingresar notificaciones simples).

2. Coloque el nimero de orden y el evento correspondiente (Mantenimiento de Emergencia, 101) en la ventana de produccion, ingrese Ginicamente la fecha y hora de inicio.

16
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el ultimo certificado de calidad.

Figura 27. Estado de la de pr antes de ing

No se le colocé el checkmark pues solo se
oroduieron 7.000 de las 25.000 nedidas.

No se debe colocar la cantidad que se lee en el contador
sino lo aue falta inaresar al sistema

8. Luego de llenar el tercer certificado de calidad se debe clicar sobre el icono de Grabar y luego sobre la pestafia de Produccién. En produccién se deben revisar los datos

ingresados y solamente luego de esto se puede Notificar la orden.
19

6. EJERCICIO CON NOTIFICACIONES COMPUESTAS
Ingrese al sistema ERP las siguientes érdenes, utilice el método de notificaciones compuestas

6.1. Solucién

Takla 4. Reperte de Producciéon para el ejercicie de Notificaciones Compuestas
MAQUIN Ho 5
FECHA TURNO| HORAS OPERADOR CODIGO  SUPERVISOR conGo
& TuRHO
1010004 | WARD | 1 12 OPERADO ganon  Juan PEREZ 2664
Mo DE CANTICA D CANTICA D ChlASE TIEMPO TIEMPO TOTALES
ORDEN CLIENTE Ho-EMA | oRnENA DA PRODUCIDA LAMINA i HiEH o e ERNPREPA|ICORR
1478914 | NESTLE | 10164 | 5,000 6,900 1 700  7:30 |7:30 [9:45 45 | 45
1473774 | LOGO | 12548 | 100,000 105,256 4 0:45 1000 | 10:0 1325 15 | 145
1479055 | NICTE | 16010 | 6,325 6,326 1 1325 1340 [1ow0 [ 1650 15 | 140
1459466 | SALSA | 54987 | 4000 3,200 2 1630 1635 | 696 | 18%5 5 | 130
o Comidas |45
Se reparo el Brazo de la CEMA 60 min {8:45 a 9:45). Relevos |45
Mantto. |60
Limpieza |15

Utilice la transaccion co03 y zpiso_r01 para verificar que los operadores han ingresado correctamente los datos al sistema (ver Anexo 7.5y 7.6)

7. ANEXO

7.1. Listado de

para enp

Listado de Eventos utilizados en el sistema ERP para ingresar datos al sistema.

EVENTO NOMBRE SIGNIFICADO
1 PREPARACION Arreglo o preparacion de la maquina.
100 MANTENIMIENTO CORRECTIVO Es aquel tiempo en el que mantenimiento esté corrigiendo alguna falla sin que la maquina pare o
cuando esta ya parada.
101 MANTENIMIENTO EMERGENCIA Es cuando mantenimiento corrige alguna falla y la maquina esta parada.
102 MANTENIMIENTO PREVENTIVO Es el mantenimiento preventivo que est4 programado.
103 FALLA Es cuando la maquina presenta una falla y tratamos de corregirla antes de mantenimiento.
104 FALTA DE PEDIDO Es cuando paramos la maquina por falta de érdenes y no realizamos ninguna otra actividad.
105 FALTA DE PERSONAL Es cuando paramos la maquina por falta de personal para operar.
106 FALTA DE MATERIAL Y/O MAT. PRIMA Es cuando paramos la maquina por falta de material. En impresioén debe reportarseel tempo de ajuste
de tintas. En troquelado debe reportarse aca el tiempo de cambio de cuchillas o ajustes del troquel.
107 ASEO DE MAQUINA Limpieza de la maquina.
108 FALTA DE ENERGIA ELECTRICA Es cuando la maquina para por falta de energia eléctrica, aire comprimido, vapor, etc.
109 RECESO PARA COMIDAS Paro para comidas.
110 CAMBIO DE ORDEN NO LA UTILIZAMOS
111 PRUEBAS Es cuando corremos alguna prueba sin orden de produccion.
112 RELEVOS Es cuando dejamos nuestra maquina para trabajar en otra.
113 OTROS Preferiblemente no debe ser utilizada.
2 GIRO Tiempo de corrida de produccion.

21

7.2. Cantidad de

certificados a ingresar por maquina

Tabla 6. Rangos de produccion por maquina para determinar el nimero de certificados de calidad a ingresar.

MAQUINA CANTIDAD DE CAJAS QUE REQUIEREN 2 CERTIFICADOS CANTIDAD DE CAJAS QUE REQUIEREN 3 CERTIFICADOS
FG#2 0-4000 4001 - mas
FFG#3 0-2000 2001 - mas
FFG#1 0-4000 4001 - mas
IMPRESORAS 0-2000 2001 - mas
TOQUELADORA AUTOMATICA # 1 0-3000 3001 - més
SATURADORA 0-2000 2001 - mas
PARTICIONADORA 0-10000 10001 - mas
TROQUELADORA MANUAL, CORTADORA,
PARAFINADORA, LAMINADORA,
ENGRAPADORA 0-600 601 -mas
PEGADORA 0-1500 1501 - mas
7.3. Listado de Clientes que exigen cantidad exacta en sus pedidos
* Maquilas como:

Koramsa

Tejidos Imperial

* Ordenes que lleven particiones * Colgate

* Fabrica de Articulos Plasticos (GUATEPLAST) * Sien la orden de produccion se lee CANTIDAD EXACTA
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Para las demas ordenes se puede notificar como final una vez se halla alcanzado el 95% de la cantidad ordenada. Esto se aplica inicamente en los casos en los que no hay material
suficiente para terminar la orden, de lo contrario se debe producir la cantidad que el cliente solicita.

7.4. Notificacion utilizando la transaccién ZPISO1

PASO 1:
Ingrese a la opcién produccion, ingrese el usuario y luego la contrasefia que esté habilitada.

Salir dol cistema || Glave accooa nuova

Ingrese el usuario y la contrasefia. Mandante 308

Ceu

Crave accesa

1aioma

PASO 2:
Ahora debe ingresar la NUEVA TRANSACCION ZPISO1, junto, sin espacios entre las letras y nimeros.

& | zpisol &<

Mend dinamico

23

PASO 3:
Ahora se deben ingresar los datos correspondientes al puesto de trabajo, centro, operador y turno.

Ingreso a Motificacidn

Ingrese los datos de la
Puesto de trabajo 420 misma forma en que se
centy Bk ingresar los datos de la
Operador i transaccion zpiso
Tumng 1

PASO 4:
Ahora debe ingresar los datos que el sistema solicita # de orden de produccion, evento, fecha y hora de inicio, fecha y hora de finalizacion, etc.

Eventos- Produccion | Desperdisios | Calidad

No.Qrden Op. Evto Flnicio H M FFin H W F? ctdumop UDp CidAux Usx
1466555 0610 1 17.09.2004 7 @ 17.89.2084 07 35[] | L PREPARAGION
m|
24

PASO 5:

Antes de ingresar a calidad debera ingresar nuevamente el nimero de orden seguido del evento 009 (llamado Inspeccion de calidad), el cual debera ser ingresado de la misma forma
en que aparece escrito aqui, dos ceros y acontinuacién un nueve. Luego debemos colocar el cheque debajo de la casilla F?, sino se coloca este cheque el certificado no quedera
almacenado. Ya con el evento 009 podemos ingresar a la pantalla de calidad y llenar el certificado correspondiente.

Evunng- Fodieean | Dasgoediciea | Calidul

Mo Crdin Op. Evto Flnid W N ERn H N F? CIUMOE UDR CHAs e

1466555 1 ALH2GT 0 TN T S[] AL

WO o0 6 1703200 7 3% 17052004 07 3 k P IMGFECGIN [E GALIOAD
La fecha y hora de El cheque debe colocarse
inicio y finalizacion siempre que trabajemos con un
pueden ir vacias evento 009.

PASO 6:
Ingrese el certificado de calidad basandose en las mediciones que se hicieron. Ya que se ha llenado el certificado se debe proceder a NOTIFICARLO.

Se debe notificar desde calidad, sin

regresar a Produccion.

25

PASO 7:
Entrar a la pantalla de produccion, el evento 009 debe desaparecer, de esta forma sabemos que el certificado de calidad fue notificado. Ahora se procede a ingresar el evento
siguiente.

MNo.Orden Op Evto  Flnicio #HFEn H M F? CtdUMOp UOp CtdAux usx
1466555 1 17.09.2004 7 0 17.09.2004 7 35[] £
[m}
[l

Asi debera aparecer la pantalla de Produccion luego de notificar el certificado de calidad.
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PASO 8:
Ahora se debera ingresar el siguiente evento (Evento 2), el cual debera llevar tnicamente fecha y hora de inicio.

Eventos - Produccion | Desperdiios | Calidad
No.Orden Op. Evto Flnicio H M FFin H M F? CtdUMOp UOp CtdAux Uy
1466555 1 17.09.2004 7 0 17.09.2004 7 35[]
1466555 2 17.09.2004 7 35 [mj PL

u]

PASO 9:
Baje a la siguiente linea, en esta debera colocar nuevamente el nimero de orden y el evento 009, de la misma forma en que se realizé en el paso 5. Luego de haber colocado toda la
informacién deberé ingresar a la pantalla de calidad para ingresar los datos correspondientes a las medidas, calibre y colores que la caja esta registrando en este momento. Al llenar
el certificado proceda a notificar nuevamente. La informacion del certificado desaparecera asi como la linea en donde se encuentra el evento 009 en la pantalla de Produccion.

26

PASO 10:

Si durante la corrida se registra un paro significativo esté debera ser ingresado al sistema al final de esa corrida, luego de haber ingresado el ltimo certificado de calidad. Al notificar
el ultimo certificado se debe regresar al evento 2 que todavia se encuentra abierto (sin colocarsele la hora y fecha de finalizacion ni la cantidad producida), ciérrelo, o sea colocarle
los datos faltantes. A continuacion se procede a colocar el resto de eventos registrados durante la corrida, al terminar podemos notificar desde Produccién. Al notificar deberan
desaparecer todos los datos colocados y nos quedara la ventana de produccién y calidad sin ninguna informacion.

Evarizs - Frodusion | Despardcis | Caigad

Wadmn 0o Erta Fhko W N FF HOM R CHUNGE WD ctian W
14bisE5 1 TORMMT 0 1704047 35 I
Vi T waamT W I 3
145555 GEID O3 17.00. 3004 05 00 20,60 2004 § 6] [ INEPEECLIN DE CaL(WAD

Al terminar la corrida se debe introducir el dltimo certificado de calidad

Eventos - Produccion | Desperdicios | Calidad
No Orden Op. Evta Flnicio H M FFin H oM OF? CtduMOp UOp
1466555 1 17.09.2004 7 0 17.69.2084 7 35[] L
1466555 2 17.09.2864 7 35 17602084 & 0 [] 1,500 PL
1466555 101 17.09.2004 8 0 17.09.2084 8 30[] G
1466555 2 17.09.2004 8 30 17.09.2084 9 0O 2,000 PL
m]

Al notificar el dltimo certificado de calidad se deben colocar
normalmente todos los eventos que ocurrieron en la corrida y
entonces podremos notificar.

27

7.5. Uso de la Transaccién co03

PASO 1:
Ingrese al sistema ERP productivo, escriba el usuario y luego la contrasefia que esté habilitada.

Galir del sisterna | | Clave accesa nueva
Coloaue el usuario

Coloque la contrasefia habilitada

Ialema

PASO 2:
Ahora debe ingresar la transaccién co03, junto, sin espacios entre las letras y nimeros.

Las letras co pueden ir en
mintscula o maylsculas
(co03 0 CO03). Luego de
ingresar la transaccion debe

PASO 3:
Ingrese ahora el numero de orden, a continuacion oprima la tecla F5 que se encuentra en la parte superior del teclado o puede oprimir el botén derecho del mouse sobre el icono

en el que se lee OPERACIONES.

2 Operaciones 2 Componentes

icono de
Grden 1466555 [ Operaciones
PASO 4:
Seleccione uno de los puestos de trabajo que aparecen en pantalla, para esto posiciones el cursor al inicio de la linea y oprima el botén derecho del mouse sobre el recuadro vacio.
1
R P || Lstadode puestos de trabajo que
Fin SHaparaiin UK Gl aparecera luego de clicar el botén de

I WEm30 oAb Eim  pn AT ] @I SAMFL 1
GO T A R L . [yt e | [ [ oo | 12
W0 a0 V63NN RDI|  GALEA GeADr #1m|| B (W ||| | | s | Pl
wn| pamn ot pm | [ ot || o | 1036 P2A 00

OPERACIONES o la tecla F5. Puede
aparecer desde 1 hasta 4 puestos de
trabajo.

29
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Femmanth oparmimes

T e o [Wr FE o Cnopaniin__UMcunas [T
L

)
o -
] B e ||| memame | [
TR T i WTCen] || amame | geEFEAT i1
En este recuadro debe colocar el puntero y Puesto de trabajo seleccionado.

ane anrimir al hatén daracha dal marca

PASO 5:
Coloque el puntero en la parte superior de la pantalla, justo donde se lee OPERACIONES, luego oprima el botén derecho del mouse con esta accién se desplegara una lista en
pantalla de la cual debe seleccionar la leyenda VIS. OPERACIONES mediante un click del botén derecho del mouse.

i En la parte superior de la
™0 pantalla se encuentra la

Orden de fabricaci

Seleccione la opcién

== W=

Matarial AuisuIon

AecnAnnia ] i

ron A6 oporasin. visnotncaciones

30

PASO 6:
Seleccione la cantidad para la cual desea ver el tiempo de corrida, el estatus y la cantidad producida. Este paso debera realizarse solo en las érdenes que tengan varias notificaciones,
de lo contrario usted entrara directamente a visualizar los datos ingresados para ese nimero de orden.

Creraciones Motncaciones
Sec Op  S0p M Ctd operacion Un. Descripeion operacion
Cont.not Cap Prt § E N notif. ctd buena Un. Rechazo notif. Fecha contah
u uu 5,338 PL UALZADU LANDY # TH15H1UE
() 1 o 1 3,000 PL o 08.09.04
=] 2 o 1 600 FL o os.0s.04
() 3 o 5l 1,050 PL o 08.09.04
] 4 o i 600 FL o os.0s.04
() 5 o 1 780 PL o 08.09.04
] o o 1 1,050 PL o os.0s.04 . . .
O A o ] &6 B & oo Seleccione una cantidad colocando un
= c o x x 1050 Gt o 00 0504 checkmark en cualquiera de los recuadros.
() a o 5l i Pl o 29.09.04

Fatadn de |a nantalla al tener varias nntificacinnes inarecadas

31

EnouETas 1 7023
En esta pantalla Ud.
FLEXOGRAF KA 141 268w 10143837

Ca. BT B AT CONTRERLBE

Hta Aratat
- Nt inal - Ebminar s
Cammon Pl Estatus de la orden

Cartfaanc 55 E Rechauamst 1
Cimraam pan

Tiempo de giro

inaracarin N =

Cantidad ingresada

p— [RR p— n
o mn anm
o nw a0
5 i a0
s Fn unm
camariaFa B i a0
ek nu a0
Fursh dr Fatar
Funchababel 438 i auz Fecha de ingreso al
sistema
Pt 0510004 g
] <

Estado de la pantalla luego de oprimir VIS. NOTIFICACIONES al tener solo una notificacion hecha.

PASO 7:
Para salir de la visualizacion puede clicar sobre el icono en forma de flecha que aparece en la parte superior de la pantalla o bien oprimir la tecla F3 que aparece en la parte superior
del teclado.

a fyuda

\\Q\@‘ﬁﬁﬁ\@l@
N\

Clicnie sohra Ia flacha hasta rearasar a la nantalla donda sa le solicita ol niimearn de orden (Ver Pasn 31

32
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7.6. Uso de la transacci6 zpiso_r01

PASO 1:
Ingrese al sistema ERP productivo, escriba el usuario y luego la contrasefia que esté habilitada.

Salir del sistema || Clave acceso nugva

%‘m

Usuarios
Coloque la contrasefia Clave aceesg »
habilitada

Idioma

PASO 2:
Ahora debe ingresar la transaccion zpiso_r01, junto, sin espacios entre las letras y nimeros.

Las letras zpiso pueden ir en
minuscula o mayusculas.
Luego de ingresar la
transaccion debe oprimir
FNTFR

33

PASO 3:
Ingrese los datos solicitados por el sistema, estos son No. de orden, fecha en que la orden fue notificada y por tltimo el puesto de trabajo que se quiere revisar.

Los datos solicitados por el sistema son:

Farametros De Ejecucidn
Orden

Fetha Motificacidn (Desper.)
Pugsto de trabajo

Puesto de Trabajo Fecha de
natifiracian
PASO 4:

Oprima la tecla F8 que se encuentra en la parte superior del teclado o coloque el puntero sobre el icono de EJECUTAR y presione el botén derecho del mouse.

Reporte para visualizar infonmacion notificada por el sistema de pis|

& & 2
Paramettos De Ejecucion
Oriden 1466555 a (=]
Botén de Fecha Natificacian (Desper) 12.09. 2004 a =
EJECUTAR Puesta de trabajo 420 a
& ] H e0oe oM huan OE R
Reporte para visualizar ifonmacion notificada por ef sisterna de pis

rezramacin oa 05 cand o420 oo 1 oona o5 ta a0 mo e =

ey £ oo B0 05132 00 i A5 38a 22 i 5 n o

S0 et ren 5 o5 2and o5 oo o 1o 5 5o0a o5 43 A0 3,000 bn L

RIRTCACNCENTS CREMERCIn b b Saba o740 o ba b pobs bb 420 i

REZEED PiEanion o 05 £and oo o @ 0 oo0a 0 15 -0 b el

peweroy £ 05 B30 0178 00 U200 388 Bt b

3 (Ecen mEoinoy 9 3 S04 a7.0a o 0 o000 2.0 o o L

b [hcei PEnion £ 55 561 a7 b 0o b . b o7 4 08 i

NN ChmERGia 08 204 7:aa 00 b3 0g oo o 00 oo o

3 i zuba 030 w2 e zune e 13 5o el

ccansa mensuny 0B R A SN SN A ook B8 B

o] 3 a0 20w 1 e zuna 10w .m0 e P

RGN SEBNNEE DRI 5 3e

i 52 o5 oand 1553 A o A p90a 15 33 98 x Ve L

a1t wemesLas e SR o rar L

Pantalla de visualizacion de Ins eventos inaresadas en una orden de nrodiceian

PASO 5:

Para salir de la visualizacion, oprima la tecla F3 o coloque el puntero sobre el icono de REGRESAR (flecha que se encuentra en la parte superior del teclado) y oprima el botén
derecho del mouse.

(o 5 e N S s N v B

Boton para regresar hasta la pantalla de ingreso de datos (Ver Paso 4)
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I. DESCRIPCION
El ERP esun sistema que permite el almacenamiento y manejo de |nformac|on a través de una red de computadoras. Esto significa que una vez que la informacién es guardada,
esta a través del sist a todos los del mismo, las y el manejo de informacién dentro de la empresa.
Para que el sistema funcione bien es necesario que los datos o informacién que se introduzca al mismo sea actual, completa y correcta, ya que la informacién que se genera
en produccion es utilizada por el resto de la empresa, sila misma no cumple con estos requisitos no se lograra los objeti ali este tipo de sistema.
El operador es una pieza indispensable en el éxito del sistema ya que es el que brinda la |nformac|on alas demas personas que lo utlllzan por e]emplo ventas y contabilidad
depende de la informacién que eI sistema les brinda para poder realizar con éxito sus diarias y corr e los clientes
La informacién que a i se p! i un instructivo que enumera en forma ordenada los pasos que se deben segulr para almacenar la informacioén y que
cumpla las isticas antes it d

IIl. IMPORTANCIA DE INGRESAR LOS DATOS EN EL SISTEMA ERP

El sistema ERP es usado para el almacenamiento y manejo de ii ion util a la emp , su ilizacio reduce el numero de horas y recursos empleados en cada uno de los
depanamentos que la conforman permltlendo aumentar la productlwdad y la
gl los datos al que Plani ion sepa el estado de una orden; que el dedor o D h, la
dlsponlhle para llevar a cabo una entrega o la fecha posible para reali: ibilita al depar de Costos saber el costo real de la caja fabricada; permite garantizar la
Calidad del producto a gar, p ilita saber el y perdici real ocurrido en una orden. Con todo esto se concluye que los datos que son ingresados por el
de prod ituyen informacion clave para el resto de la empresa, es por eso que esta debe de ser ingresada de la mejor forma para evitar gastos innecesarios al
tenerque gl y corregir diari lo que se haingresado al sistema.
1
lil. OBJETIVOS
General:
Los operadores y asi: del area de p i6n adquiriran los conocimientos necesarios para realizar cualquier notificacion que se presenten en su érea de trabajo con un

porcentaje de error maximo del 5%.

Especificos:

1. Los operadores del area de produccion aprenderan la importancia de ingresar correctamente los datos al sistema ERP.

2. Los operadores del area de produccion podran ingresar tanto una notificacion simple como una compuesta, en el lapso de tiempo establecido para el mismo.

3. Los operadores del area de produccion ingresaran el 100% de los certificados de calidad requeridos en cada tipo de orden de produccién que ingresen al sistema.

4. Los asi del area de pl i6 an de primera fuente la forma correcta de ingresar los datos de produccion y de calidad.
2

IV. NOTIFICACIONES EN EL SISTEMA ERP PARA EL AREA DE PRODUCCION
1. TIPOS DE NOTIFICACIONES

Existen diferentes condiciones que pueden darse a la hora de notificar, éstas son las que dan origen a los distintos tipos, para propdsitos de éste manual se utilizaran Gnicamente
dos los cuales son:

1. Notificacion Simple: es la notificacion que se hace y que solo cuenta con dos eventos, la mayoria de veces estos dos eventos son Preparaciéon (1) y Corrida (2) [1].

2. Notificaciéon Comp éste tipo de ifi mas de dos eventos, por lo general se da en maquinas de velocidad lenta, o en corridas largas.

La forma en que se debe notificar no varia de un tipo a otro, la diferencia radica en el nimero de eventos que se deben ingresar y la forma en que se debe notificar el certificado de
calidad.

2. PROCEDIMIENTO GENERAL DE NOTIFICADO

Se le conoce como procedimiento general de notificado al método que describe la forma general de ingresar al sistema y de ingresar un evento cualquiera, sin importar el tipo de
notificacion a generar.

2.1. Pasos

a) Iniciar la sesion en el sistema ERP. Para iniciar la sesién es necesario colocar el puntero del mouse sobre el icono de PRODUCCION y oprimir dos veces seguidas el boton
derecho.

b) Ingrese el usuarioy la fia que se
proporcionadas.

Tanto el usuario como la contrasefia deben de ser escritas exactamente en la forma como sean

3
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Figura 1. Usuario y Clave de Acceso

c) Ingrese la transaccion ZPISO, con ésta usted podra entrar a la pantalla en donde ingresara los datos de produccion. Para escribirla debe colocar "zpiso” sin espacios y luego
oprimir el botén Enter o Intro el cual se localiza en el teclado de la computadora.

Figura 2. Ingreso de la Transaccion.

G o 800 il a[afli]. |
Debe escribir zpiso junto, en
mayusculas o minusculas.

Weni dnimy
1

d) A continuacién debe ingresar los datos que son solicitados por el sistema, siendo estos el puesto de trabajo, el centro, el cédigo de operador y el turno en el cual se trabaja. El
puesto de trabajo se refiere a la maquina. El centro se refiere a la empresa, CEGSA, por lo tanto en esta casilla SIEEMPRE se debe escribir el nimero 0142. El cédigo de operador
es el nimero que el sistema designa para la persona que ingresara los datos. Por Ultimo se coloca el nimero del turno que se trabaja, pudiendo ser éste 1, 2 6 3. Luego de
ingresados todos los datos se procede a oprimir la tecla Enter o Intro.

Figura 3. Ingreso de informacion.

Aca debe escribir el nimero de miquina en la que estd trabajando,

< =] 5 |
Codigo o niimero de operador. —J}__ruesw e ranae ka2 g Acé debe escribir SIEMPRE el nimero 0142.
S ore: R
\oper:m\} o060
Turrw —

Turno que se trabaja.

e) Ahora se comienza a ingresar los datos que se encuentran en el reporte diario de produccién R-7.5. 1-05, iniciando con el No. de Orden de Produccién, al terminar de ingresar
este numero se debe oprimir la tecla Enter con lo que aparecera debajo de la siguiente casilla (la Op.) el nimero de operacion que le corresponde a esa orden.

Figura 4. (a) Estado de la pantalla antes de ingresar el nimero de orden. (b) Estado de la casilla Op. Después de ingresado el nimero de orden.

STy

()
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f) Seguidamente debe actualizar el evento, evento significa la operacion que se realiza, por ejemplo, giro (corrida de produccién), preparacion de la maquina o cualquier otra actividad
que se lleve a cabo. Al clicar sobre el Matchcode se despliega una lista con todas las opciones que se tienen, asi como el cédigo asignado a cada una. Para seleccionar el evento se
puede clicar sobre éste y luego oprimir Enter o cerrar esa ventana y escribir en el espacio indicado el nimero del evento seguido de un Enter.

Figura 5. Ingreso del evento.

—
=1 S E cae B s e s e e
5 i | [ W] [ Camaare] (B8 Dese:] [ Fd] (B Saimd

Luego de seleccionar el evento o de ingresarlo apareceran llenas
las casillas correspondientes a la fecha y hora de inicio de este
Evento.

Figura 6. Listado de los diferentes que se i al clicar el

EVENTO| HOMBRE BENERIGO PstaTbio|ce
DN FREFARAGION 432 o142
100 | MANTENIMIENTO GCORREGTIVO 432 8142
101 MANTENIMIENTO EMERGENGIA 432 8142
102 | MANTENIMIENTO PREVENTIVO 432 0142
103 [FalLe 432 8142
104 |FaLTA PEDIDOD 432 8142
105 | FalTA PERSONAL 432 0142
106 |FALTA MATERIAL Y/0 OTRA MATERIA PRIMA 432 8142
107 | ASED MADUTHA 432 8142
100 |ralTa CNCROIA CLEGTRIGA ¥/0 SCRVIGIO 432 0142
109 |RECESD P¢COMIDA 432 8142
110 |CAMBID DE ORDEN 432 8142
111 PRUCDAS 432 0142
112 |RELEVDS 432 8142
113 |oTROS 432 8142
2 GIRO (5ACANDO PEDIDD) 432 0142
6

g) Ingrese el nimero de la hora de inicio del evento, para esto coloque el puntero en la casilla correspondiente y activela mediante un click, luego ingrese la hora usando los botones
numéricos del teclado.

h) El siguiente dato que se debe ingresar es el que corresponde a la fecha de finalizacion del evento, tenemos dos opciones para ingresar la fecha, la primera es mediante un Enter,
que automaticamente hace aparecer en pantalla la fecha del dia de hoy; o la segunda opcién que es ingresando directamente la fecha del dia en que se esta trabajando utilizando

la seccion numérica del teclado.

i) Para ingresar la hora de finalizacion del evento se siguen los mismos pasos que para ingresar la hora de inicio del mismo.

Esta secuencia de pasos ilustra la manera en que deben ser ingresados los eventos sin distintcion del tipo de notificacion a generar. Cada evento ingresado debe llevar una fecha y
hora de inicio asi como la correspondiente finalizacion. Para los eventos de corrida se requiere ingresar dos datos mas, el estatus en que se encuentra la orden y la cantidad de piezas
o pliegos producidos.

3. NOTIFICACIONES SIMPLES

Para realizar las notificaciones simples se deben seguir los pasos del procedimiento general de notificado. Las notificaciones simples utilizan dos eventos, uno y dos de forma
consecutiva. A modo de ejemplo se muestran los siguientes datos:

Tiempo de corrida 100 minutos
Cantidad producida 10,250 cajas
Tiempo de paros 0 minutos

Tabla 1. Reporte de Produccién para ejemplo de Netificaciones Simples

MAQUIN HOY ;
FECHA A TURHO | HORAS OPERADOR CODIGO  SUPERVISOR CODIGO
TURHO
111004 | WARD | 1 12 OPERADO goonn  uan pEREZ 2564
Spt | cvmre [moua| Summs  cumen o cma ecifiien | e Towe
1470914 | NESTLE | 10164 | 10,000 10,250 1 700 745 |7:15 @55 15 | 100

Para ingresar esta orden hay que tener en cuenta la cantidad de certificados de calidad correspondientes, en base a la tabla "Certificados a ingresar por Maquina" sabemos que
debemos realizar tres inspecciones de calidad y notificarlas. Ahora se procedera a ejemplificar la forma en que deben ser introducidos junto con la informacién de produccion.
7

1. Siguiendo los pasos del Procedimiento General de Notificado se debe colocar el evento 1, éste evento debe ser ingresado hasta haber terminado el arreglo de la maquina y
realizado las mediciones e inspecciones correspondientes de la primer caja producida.

Figura 7. Estado de la pantalla al ingresar el primer evento en la pantalla de produccién

(G navtear | (¢ WEmotn| %7 cameiare o || B base ||B Foa || catsa

Puastoabain . eRn FCanibisdim |1 10704
peratar oaan [ QPERACIR | Eani iz
Tuma 1

Ewntes - Pinowsion | Despamiene | caia

Magmen  Op. Evto Fhko  H M FFR KON P GHUNOR 0P Gl

TATESI BEIB1 111G T B 11782804 7 15 s FRERIRACION

2. Ingrese a la pestana de calidad y coloque la informacion correspondiente en los apartados indicados. Para poder llenar el certificado de calidad es indispensable que haya realizado
las mediciones y verificaciones de la caja que se esta elaborando.
8
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Figura 8. Estado de la pantalla de calidad antes de ing los datos cor

Coloque el puntero sobre la pestaiia CALIDAD y
onrima al hotén del monse

raranaprnsiis

Figura 9. Estado de la pantalla luego de oprimir ENTER.

R T W M KT

Poeraoan s WD Feamteni 1 1o e
. G OPERABAR o Wi
T b

Emrtca - Protuccion | Desping  Catio

Teaen ot . "
55

T LS

o

3. Luego de ingresar los datos en el certificado éste se debe guardar, para esto es necesario clicar sobre el icono correspondiente que se encuentra en la parte superior de

la pantalla. Una vez guardado se procede a regresar a la pantalla de produccion, clicando sobre la pestafia en la que se lee PRODUCCION o sobre el icono PROD., localizado
en la parte superior de la pantalla.

Figura 10. iconos utili para y parareg ala de P
@ BEEr - ECYEE =]
SAP RS [ssranar_cmesy| || icono de GRABAR o
@ nutcer | @ MBweiy |9 carmiar o | Deva | B Piod LB caia GUARDAR
Piimstn ranan 40 wamn
Gerarior 00000 | oPERATIOR 1
1umo ]
icono y Pestafia de
Eventoo Produscion e produccion.
NoOrdon na#v1a w1y Material TUIE/SES
Tecrico veal
Largo 1158 1158
Ancho 515 515
to 0 o

4. Regrese a produccion, el objetivo de este paso es que usted pueda revisar una vez mas los datos ingresados, para asi evitar notificar erroneamente. Una vez revisados los datos
proceda a notificar, clicando SOLAMENTE UNA VEZ sobre el icono en el que se lee NOTIFICAR.

Figura 11. icono de Notificar.

@ rotficar || M.Cxperto || % Cambiarr.C. | @ Desp. || B Frod. || B Calidad

Puesto traa) . rContabllizasion | 11.1u_2uus
Operador Icono de Centro o014z
TR NOTIFICAR
tventos kroguccion | Desporacies | Ganaas
Ny oh o Fvie Fanicu Won EF WM F? Clmop IR cloAu e
1a7aa1a oe16 1 11.10.2004 7 @ 11.10.2084 7 13 [] PL PREFARACION
= (=]

[m]

Figura 12. Leyenda que muestra el sistema luego de clicar sobre el botén de Notificar.

Leyenda en la que se informa que
el sistema a notificado la orden.

10

5. Para ingresar el siguiente evento oprima la tecla ENTER cuantas veces sea necesario hasta regresar a la segunda pantalla de ingreso, o clique sobre el checkmark cuantas veces
sea necesario hasta que regrese a la pantalla de ingreso, en ésta vuelva a oprimir la tecla ENTER para ingresar nuevamente a la pantalla de produccion.

Figura 13. Localizacion del Checkmark.

Checkmark

Figura 14. Segunda pantalla de ingreso.
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6. Ingrese ahora el evento de corrida (Evento 2), coléquele la fecha y hora de inicio, ésta debe coincidir con la fecha de finalizacién del evento anterior y guarde estos datos clicando
sobre el icono de GUARDAR.

Figura 15. Estado de la pantalla al ingresar la primera parte del evento 2.

< | =)l IS HE Shan FE @m
)
2 Notificar @ M.Experto | “E? CambiarF.C =5 =8 Proa. 1 calidad
ruesta ranajo aan AR E 12
Oporadar vuuun | OPERADOR 1 . .
Turmo 1 Recuerde Guardar la informacion siempre

que termine de ingresar datos al sistema.

Eventas Produccion | Desperdicias | Galidad

Mo.Orden Op.  Evto Flnicia H oM OFEFin HomoF
1470814 o010 2 11.10.2004 7 15 l

0

7. Elsegundo certificado de calidad debe ser ingresado a la mitad de la corrida, este servira para documentar las revisiones que se deben realizar constantemente pero que
anteriormente no se ingresaban al sistema. Este certificado respondera a la pregunta ¢ Durante la corrida, qué variacion se ha tenido en las caracteristicas del no se producto? La
forma de ingresar este certificado es tomar el dato del contador de la maquina para saber la cantidad de laminas que se han procesado hasta el momento, con éste dato se procede a
completar el evento 2 en el sistema.

Figura 16. Estado de la pantalla al comeletarel evento 2.

@ hotitcar | G M.Epeto| 9 CambiarFo. B3 Desp. B3 Prod. B3 Calidsd

Pucst wanalo 1o
operagor o000 Debe ingresar la cantidad producida
.

hasta el momentn o 1un anroximadn de

araz

Iacmn 1310, 2000

Turms

Lvenios Proguccion | Uesporaisios | Caiga,

Noowen I ivta Eide U n Frn o * iy cAx
1€} =

' | | Luego de completar el evento 2 se debe clicar sobre la pestafia de Calidad

Para cerrar el evento 2 se debe ingresar la fecha y hora de finalizacion.

Figura 17. Estado de la pantalla de Calidad antes de ii el seg certifi

G i g3 WEmuta| B CareFe B Caia (B P B Caan

Poscwmn G0 w0
fey s | Grerapn 1
Tura 1

F.Canundd
e

Erartoa Pistuclin | Despiieds Catdas

nagn v
Tasito Faal 03 "

Laen "

e "

s 5

Cattra namn

Carl

Caniz

Farin de mesin
Lashueh s Cinligo e i
Crere o Pag

Erusarn

12

Figura 18. Luego de ingresar los datos del certificado se debe regresar a produccion a revisar los datos y luego a Notificar. (a) Estado de la
pantalla al ingresar el segundo certificado de calidad. (b) Estado de la pantalla luego de Grabar o Guardar y regresar a produccion.

T S Emotus - Frducin | Dospardsn | catsas
Moowsn  Op B Feko W M PR HonE cuunan
Mo ime | | e TIE  GWBE 0BT 15111026040 6 @ 5.0

8. Luego de revisar la informacion ingresada y de clicar sobre el icono de GRABAR se debe notificar esta informacion, con esta operacion se almacenara en el sistema el certificado
y la cantidad notificada. EI mensaje de Orden Notificada debera aparecer nuevamente en la parte inferior de la pantalla.

Figura 19. Mensaje que muestra que la Orden ha sido Notificada.

9. Ingrese nuevamente el evento 2, con fecha y hora de inicio, de la misma forma en que se ingreso en el paso 6. Para cerrar este evento 2 es necesario que la corrida haya concluido
y Ud. haya inspeccionado la ultima caja producida. La forma de ingresar el resto del evento 2 y el tercer certificado de calidad es igual a como se trabajé el segundo certificado de
calidad pero con algunas diferencias:
*Al leer la cantidad producida en el contador de ldaminas de la maquina se debe restar a ésta cantidad el nimero de ldaminas que ya ha reportado en el sistema. Por ejemplo el contador
indica 10250 laminas procesadas de las cuales se han notificado ya 5,000 por lo tanto al cerrar el segundo evento 2 solo debe reportar 5,250.

13
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*Si el pedido esta terminado, (ya se ha sacado la cantidad pedida por el cliente o mas) debe colocarsele un checkmark a la casilla que se encuentra antes del espacio en donde debe
colocar la cantidad producida. Por ejemplo, el pedido trabajado es de 10,000 y la cantidad producida es de 10,250 esta orden debe llevar el checkmark pero Gnicamente en la
segunda notificacion del evento 2.

Figura 20. Estado de la ventana de Produccion luego de ingresar los datos finales de la corrida

D bobicm | @ WEmein | 9 EambiarP 5| B Eusn | B Prod| B Cabied
usraar mens | arenepan ot e

Se debe ingresar solo la cantidad que falte para completar

esta terminada. el total de produccion.

Cheque que indica que la orden | \|

*Cada vez que se ingrese un certificado de calidad se debe clicar sobre el botén de Guardar, de no realizar esta operacion el certificado no sera almacenado en el sistema.

*Si se trabaja una orden que deba llevar mas de una pasada en la maquina el checkmark se debe colocar solo cuando la orden esté completa en la segunda pasada, de modo que
NUNCA se debe colocar el checkmark a una orden que solo tenga UNA pasada.

*El checkmark puede colocarsele a las notificaciones al alcanzar el 95% del pedido, se exceptdan las ordenes en las que se lee CANTIDAD EXACTA.

*El sistema acepta la cantidad producida en funcién de dos variables, estas son Piezas o cajas (PZA) y Pliegos o laminas (PL). Antes de ingresar una cantidad producida

cerciorese de la variable de ingreso preestablecida.

Figura 21. Ingreso de la cantidad producida en PL

NoOden  Op. Evto Flnico  H N FFin HoNOF2 ctdUMOp UDp tdAw  Usx Cantidad Producida en cajas 16,150; cajas por
1303834 6020 1 23.04.2004 11 43 23.84.2004 11 56[] PL PREPARACION pliego 2, entonces cantidad notificada 8,075 PL.
1303834 6020 0 23.04.2004 11 58 23.84.2004 16 24| 8075 PL 61RO (SACANDO PEDIDO

€] O

Figura 22. Ingreso de la cantidad producida en PZA

Ml O Bo Fede KR FFE RN P CRUNDD U ik LD Cantidad Producida
U W BN BMN AN (TR o

Figura 23. Indicadores que usa el sistema para (a) Piezas o Cajas (b) Pliegos o Laminas.

*Es importante colocar la cantidad producida cada vez que se ingrese un evento 2, de no hacerlo el sistema perdera el registro del tiempo de corrida que se ingrese sin cantidad.
4. EJERCICIO CON NOTIFICACIONES SIMPLES

Ingrese al sistema ERP las siguientes érdenes:

Tabla 2. Reporte de Produccién para el ejercicio de MNotificaciones simples
Ho.
FECHA MA?‘I.IIN TURHO HORAS OPERADOR  CODIGO SUPERVISOR coDIGo
TURHO

111004 | 1 12 OPERIDO 00000 JUAM PEREZ 2564

G | cuwe |wooua| GEIRAD SHUNAR T CHART  edBMPer | ohER, tomao
1466555 | CYRO | 15644 | 1200 1500 1 700 7:12 [7:12 [8:00 12 | 48
1369534 | Koremss | 10169 500 395 2 8:00 : 8:35 [9:00 35 | 25
1474765 | CEMSA | 17153 | 2500 2450 1 9:30 945 |45 |1was 15 | 60

4.1. Solucion
Utilce la transaccion co03 y la transaccién zpiso_r01 para verificar el ingreso correcto de los datos (Ver Anexo 7.5y 7.6)

15

5. NOTIFICACIONES COMPUESTAS
Se ha definido la notificacion compuesta como aquella en la que se contabilizan varias actividades para una misma corrida, lo que significa que podemos registrar mas de dos

eventos de produccién para una misma corrida. Para ilustrar la forma de ingresar al sistema este tipo de notificaciones se presenta el siguente cuadro:
Tiempo de corrida 30 minutos

Cantidad producida 7,000 cajas
Tiempo de paros 90 minutos, distribuidos en tiempos de Manteniemiento de Emergencia (60 minutos), Refaccion (15 minutos) y Relevos (15 minutos).

Tabla3. Reporte de Produccién para el ejemplo de Notificaciones Compuestas
MAGUIN Mo 5
FECHA TURHO | HORAS OPERADOR CODIGO SUPERVISOR conGo
(& TURHG
OPERADO
R1

11/10/04 | v 1 12 00000 JUAN PEREZ 2564
o CE cinte | no.cmin | CERTIDAT CANTIDAT, Caas ) A ToTALES
ORnEn ORDENADA  PRODUCION Tniiia s ol e o

1478914 | NESTLE | 10164 | 25,000 7,000 1 7:00 7:45 | 7:45 945 45 | 30

Observaciones Comidas |15

Se reparo el Anilox v el i i de 60 min (8:45 a & 45). Relevos |15
Mantio. 60

1. Ingrese al sistema ERP de la misma forma en que se indica en el procedimiento general de notificado. El evento de preparacion (1) y el primer certificado de calidad deben
introducirse de la misma forma y momento que en una notificacio simple (Ver pasos del 1 al 4 del procedimiento para ingresar notificaciones simples).

2. Coloque el nimero de orden y el evento correspondiente (Mantenimiento de Emergencia, 101) en la ventana de produccién, ingrese unicamente la fecha y hora de inicio.

16
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Figura 21. Estado en que debe quedar la ventana de produccién luego de notificar el evento 1 y el primer certificado de calidad.

D okt || MEquin| % CanbiarF 2 | B Daze | @ Prod || Cabda

Pussnana an weRD FromaEmc 13102901
Owreatar Ea6a0 | OPERADOR 1 Corim o142
Tura v

Bt - Protwce | Dospanstos | Caisa

MaQnkn  Op Evto Fhio W N FFn WM FTCMUMGR WP Cuss W
GATIEE GBB G 1100 BT 8 A KANTENTHIENTD EAEREEWCLA

3. Cierre el evento de Mantenimiento unicamente cuando la maquina se le entregue y esté en buen estado. Ingrese seguidamente la fecha y hora de inicio del evento 2.

Figura 22. Estado de la de p ion luego de luir el Mantto. de la maquina y colocado el inicio de corrida.

@ Hotieas g MEwots [ Corne 8 Co @ Pon @ Gl

PombI G0 NRD Foamminai 13 10 30
Curviot B0 GPERADSR | Earim iz
Tt 0

Ewriva. Piouwoon | Desgaitag || Caiou

edmen O By Fexo  WON e 0N RNy P et

G BNE T 1 10T 48 1) 12684 B a

Wnmr oz
[

NTENTHIENTE EREREEWCIA
8 B (TACHA FERLTO)

4. Alas nueve horas se registra el receso para comidas en este momento puede ingresar al sistema el segundo certificado de calidad. Cierre el evento 2 y coloque la cantidad
producida hasta el momento, luego ingrese a la pestaia de Calidad y llene el certificado correspondiente. Para poder llenar el certificado es necesario que haya realizado las
mediciones correspondientes a la caja que se esta produciendo.

Figura 23. Estado de la ventana de Produccion previo al ingreso al sistema del segundo certificado de calidad

Ewila- P | DIGWAS0 | Caigis

Wodwn % Ba feke N W PR NN P CulNep e s U
WS e w1 1M1 48 1002000 48 " WA ey e A
R T T FTRTY: TR KT NS N 4 (b )

I B

Coloque la fecha y hora de finalizacion del evento. | | [ —

5. Al terminar de llenar el certificado grabelo, posicionando el puntero sobre el icono de Grabar y oprimiendo el botén derecho del mouse. De la misma forma pase a la ventana de
Produccioén y revise que los datos ingresados concuerden con las actividades y los tiempos utilizados, seguidamente puede Ud. notificar la informacion que tiene en pantalla.

idn hacta &l mamentn

Figura 24. Estado de la ventana de Calidad luego de ingresar las medidas de la caja

= TrE =TT
- S S — I

Al terminar de ingresar los datos de Calidad
debe Guardar esa informacion.

6. Ingrese nuevamente mediante un ENTER y coloque la fecha y hora de inicio del siguiente evento.

Figura 25. Estado de la pantalla luego de notificar el segundo certificado de calidad e ingresar el siguiente evento

@ Notiicar | MEwerts | % CambiarF.C. | B Desp.| Bl Prod. B Calidad
Pussto trabajo 48 WARD F Contabilzacion  13.10.2084
Operador 00000 OPERADOR1 centro 0142
Tumo &
Eventos- Produccion | Desperdicios | Calidad
NoOrden  0p. Evo Finicio  H M Ffin HOMOFTClUMOp Ulh CtiAw  UAx
1473685 0010103 11.10.2004 9 © [m] PL RECESO P/COMIDA
o
]
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7. Alterminar la corrida proceda a medir la ultima caja producida, luego ingrese los datos correspondientes a los paros registrados y al tercer certificado de calidad.

Figura 26. Estado de la de p ion luego de ing los paros.

@ Motificar | (1 MBmerto | %7 CambiarF.C. || B Desp. || Prod. | @ Calidad

Puesta trabajo 440 WARD F.Contabilizacion 13.10 2004
Operador 00090 OPERADOR 1 Centra 8142
Tuma 1

Eventos - Produccion | Desperdicios | Calidad

Noorden  Op. Evio Finclo K N FFin WM OF7 CtiuMop UOp oAk UAx
1473685 8010 109 11.10.2004 9 © 11.10.2004 9 15[ ] PL RECESO P/GOMIDA
1473685 8016 112 11.10.2004 9 15 11.10.2004 03 30 [ ] PL RELEW0S

[m}
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Continuacion tabla XX. Manual del participante

Figura 27. Estado de la de pr ion antes de ing el ultimo certificado de calidad.
@ e | G2 MEmerta| (B Camsiarrc. | [ Buse | @ P | @ cataas
rooran e P

No se le colocé el checkmark pues solo se No se debe colocar la cantidad que se lee en el contador
oroduieron 7.000 de las 25.000 nedidas. sino lo aue falta inaresar al sistema

8. Luego de llenar el tercer certificado de calidad se debe clicar sobre el icono de Grabar y luego sobre la pestafia de Produccién. En produccién se deben revisar los datos

ingresados y solamente luego de esto se puede Notificar la orden.
19

6. EJERCICIO CON NOTIFICACIONES COMPUESTAS
Ingrese al sistema ERP las siguientes érdenes, utilice el método de notificaciones compuestas

Takla 4. Reperte de Producciéon para el ejercicie de Notificaciones Compuestas
MAQUIN Ho 5
FECHA /M | TURNO| HORAS OPERADOR CODIGO  SUPERWISOR conGo
TURHO

1010004 | WARD | 1 12 OPERADO ganon  Juan PEREZ 2664
BE | oo (oo SHER ouEE Gy e | pe owe
1478914 | NESTLE | 10164 | 5,000 6,900 1 700  7:30 |7:30 [9:45 45 | 45
1473774 | LOGO | 12548 | 100,000 105,256 4 0:45 1000 | 10:0 1325 15 | 145
1479055 | NICTE | 16010 | 6,325 6,326 1 1325 1340 | 1340 1650 15 | 140
1459466 | SALSA | 54987 | 4000 3,200 2 1630 1635 | 696 | 18%5 5 | 130
o Comidas |45
Se reparo el Brazo de la CEMA 60 min {8:45 a 9:45). Relevos |45
Mantto. |60
Limpieza |15 |
20
7. ANEXO
7.1. Listado de para i enp
Listado de Eventos utilizados en el sistema ERP para ingresar datos al sistema.
EVENTO NOMBRE SIGNIFICADO
1 PREPARACION Arreglo o preparacion de la maquina.
100 MANTENIMIENTO CORRECTIVO Es aquel tiempo en el que mantenimiento esté corrigiendo alguna falla sin que la maquina pare o
cuando esta ya parada.
101 MANTENIMIENTO EMERGENCIA Es cuando mantenimiento corrige alguna falla y la maquina esta parada.
102 MANTENIMIENTO PREVENTIVO Es el mantenimiento preventivo que est4 programado.
103 FALLA Es cuando la maquina presenta una falla y tratamos de corregirla antes de mantenimiento.
104 FALTA DE PEDIDO Es cuando paramos la maquina por falta de érdenes y no realizamos ninguna otra actividad.
105 FALTA DE PERSONAL Es cuando paramos la maquina por falta de personal para operar.
106 FALTA DE MATERIAL Y/O MAT. PRIMA Es cuando paramos la méaquina por falta de material. En impresioén debe reportarseel tempo de ajuste
de tintas. En troquelado debe reportarse aca el tempo de cambio de cuchillas o ajustes del troquel.
107 ASEO DE MAQUINA ) Limpieza de la maquina.
108 FALTA DE ENERGIA ELECTRICA Es cuando la maquina para por falta de energia eléctrica, aire comprimido, vapor, etc.
109 RECESO PARA COMIDAS Paro para comidas.
110 CAMBIO DE ORDEN NO LA UTILIZAMOS
111 PRUEBAS Es cuando corremos alguna prueba sin orden de produccion.
112 RELEVOS Es cuando dejamos nuestra maquina para trabajar en otra.
113 OTROS Preferiblemente no debe ser utilizada.
2 GIRO Tiempo de corrida de produccion.
21

7.2. Cantidad de certificados a ingresar por maquina

Tabla 6. Rangos de produccion por maquina para determinar el nimero de certificados de calidad a ingresar.

MAQUINA CANTIDAD DE CAJAS QUE REQUIEREN 2 CERTIFICADOS CANTIDAD DE CAJAS QUE REQUIEREN 3 CERTIFICADOS
FG#2 0 -4000 4001 - mas

FFG#3 0-2000 2001 - mas

FFG#1 0-4000 4001 - méas

IMPRESORAS 0-2000 2001 - mas

TOQUELADORA AUTOMATICA # 1 0-3000 3001 - mas

SATURADORA 0-2000 2001 - mas

PARTICIONADORA 0-10000 10001 - mas

TROQUELADORA MANUAL, CORTADORA,

PARAFINADORA, LAMINADORA,

ENGRAPADORA 0-600 601 - mas
PEGADORA 0-1500 1501 - mas

7.3. Listado de Clientes que exigen cantidad exacta en sus pedidos
* Maquilas como:

Koramsa

Tejidos Imperial

* Ordenes que lleven particiones * Colgate

* Fabrica de Articulos Plasticos (GUATEPLAST) * Sien la orden de produccion se lee CANTIDAD EXACTA

Para las demas ordenes se puede notificar como final una vez se halla alcanzado el 95% de la cantidad ordenada. Esto se aplica inicamente en los casos en los que no hay material
suficiente para terminar la orden, de lo contrario se debe producir la cantidad que el cliente solicita.
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7.4. Notificacion utilizando la transaccion ZPISO1

PASO 1:
Ingrese a la opcién produccion, ingrese el usuario y luego la contrasefia que esté habilitada.

Salir dol cistema || Glave accooa nuova

Ingrese el usuario y la contrasefia. Mandante 308

Clave accesa P -t

1aioma

PASO 2:
Ahora debe ingresar la NUEVA TRANSACCION ZPISO1, junto, sin espacios entre las letras y nimeros.

& | zpisol &<

Mend dinamico

23
PASO 3:
Ahora se deben ingresar los datos correspondientes al puesto de trabajo, centro, operador y turno.
Ingreso a Motificacidn
Ingrese los datos de la
Puesto de trahajo 420 misma forma en que se
©ril BilcE ingresar los datos de la
Operadar g8y transaccion zpiso
Turna 1
PASO 4:

Ahora debe ingresar los datos que el sistema solicita # de orden de produccion, evento, fecha y hora de inicio, fecha y hora de finalizacion, etc.

Eventos- Produccion | Desperdisios | Calidad

No.Qrden Op. Evto Flnicio H M FFin H W F? ctdumop UDp CidAux Usx
1466555 0610 1 17.09.2004 7 @ 17.89.2084 07 35[] | L PREPARAGION
m|
24

PASO 5:

Antes de ingresar a calidad deberéa ingresar nuevamente el nimero de orden seguido del evento 009 (llamado Inspeccion de calidad), el cual debera ser ingresado de la misma forma
en que aparece escrito aqui, dos ceros y acontinuacion un nueve. Luego debemos colocar el cheque debajo de la casilla F?, sino se coloca este cheque el certificado no quedera
almacenado. Ya con el evento 009 podemos ingresar a la pantalla de calidad y llenar el certificado correspondiente.

Evunng- Fodieean | Dasgoediciea | Calidul

Mo Crdin Op. Evto Flnid W N ERn H N F? CIUMOE UDR CHAs e

1466555 1 ALH2GT 0 TN T S[] AL

WO o0 6 1703200 7 3% 17052004 07 3 k P IMGFECGIN [E GALIOAD
La fechay hora de El cheque debe colocarse
inicio y finalizacion siempre que trabajemos con un
pueden ir vacias evento 009.

PASO 6:
Ingrese el certificado de calidad basandose en las mediciones que se hicieron. Ya que se ha llenado el certificado se debe proceder a NOTIFICARLO.

Se debe notificar desde calidad, sin
regresar a Produccion.

25

PASO 7:

Entrar a la pantalla de produccion, el evento 009 debe desaparecer, de esta forma sabemos que el certificado de calidad fue notificado. Ahora se procede a ingresar el evento
siguiente.

MNo.Orden op Evto  Flnicio B FEr H M F? CtdUMOp UOp CtdAux usx
1466555 1 17.09.2004 7 0 17.09.2004 7 35[] B
O
il

Asi debera aparecer la pantalla de Produccion luego de notificar el certificado de
calidad.
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PASO 8:
Ahora se debera ingresar el siguiente evento (Evento 2), el cual debera llevar tnicamente fecha y hora de inicio.

Eventos - Produccion | Desperdiios | Calidad
No.Orden Op. Evto Flnicio H M FFin H M F? CtdUMOp UOp CtdAux Uy
1466555 1 17.09.2004 7 0 17.09.2004 7 35[]

1466555 2 17.09.2004 7 35 [mj PL
u]

PASO 9:
Baje a la siguiente linea, en esta debera colocar nuevamente el nimero de orden y el evento 009, de la misma forma en que se realizé en el paso 5. Luego de haber colocado toda la

informacién deberé ingresar a la pantalla de calidad para ingresar los datos correspondientes a las medidas, calibre y colores que la caja esta registrando en este momento. Al llenar
el certificado proceda a notificar nuevamente. La informacion del certificado desaparecera asi como la linea en donde se encuentra el evento 009 en la pantalla de Produccion.
26

PASO 10:
Si durante la corrida se registra un paro significativo esté debera ser ingresado al sistema al final de esa corrida, luego de haber ingresado el tltimo certificado de calidad. Al notificar

el ultimo certificado se debe regresar al evento 2 que todavia se encuentra abierto (sin colocarsele la hora y fecha de finalizacion ni la cantidad producida), ciérrelo, o sea colocarle
los datos faltantes. A continuacion se procede a colocar el resto de eventos registrados durante la corrida, al terminar podemos notificar desde Produccion. Al notificar deberan
desaparecer todos los datos colocados y nos quedara la ventana de produccién y calidad sin ninguna informacion.

Evarizs - Frodusion | Despardcis | Caigad

MoQun 0o Edta Fhko W M OFFn KON FTCHUNOp Wp Chikm W
14pEE 1 TRMMT 0 176920047 35 Y
m T mamMT A L 3
GAMESE  GEID MG 17.00 i 69 B 2063 204 0 0B [ IHEPELELIN O CALIWAD

Al terminar la corrida se debe introducir el dltimo certificado de calidad

Eventos - Produccion | Desperdicios | Calidad
No Orden Op. Evta Flnicio H M FFin H oM OF? CtduMOp UOp
1466555 1 17.09.2004 7 0 17.69.2084 7 35[] L
1466555 2 17.09.2864 7 35 17602084 & 0 [] 1,500 PL
1466555 101 17.09.2004 8 0 17.09.2084 8 30[] G
1466555 2 17.09.2004 8 30 17.09.2084 9 0O 2,000 PL
m]

Al notificar el dltimo certificado de calidad se deben colocar
normalmente todos los eventos que ocurrieron en la corrida y
entonces podremos notificar.

27
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APENDICE 8
CALCULO DE LOS COSTOS DE LA CAPACITACION

Costo del Instructor:

Instructor: Estudiante de ingenieria
Sueldo: Q. 3,500.00 mensuales
Horas semanales

laboradas: 44

Calculo de costos:

Costo de la induccién (para que aprenda a manejar el sistema ERP):
1 mes laboral= Q. 3,500.00
Tiempo de induccion= 2 meses
Q. 3,500.00 x 2 meses= Q. 7,000.00

Costo de la preparacion de la capacitacion:
Tiempo de preparacion= 2 semanas
1 mes = 4 semanas
1 semana laboral= Q.3,500.00/4= Q.875.00
Q. 875.00 x 2 semanas= Q. 1,750.00

Costo de impartir la capacitacion:
Semana laboral= 44 horas
Mes laboral= (44 x 4)= 176 horas
Hora laboral= Q. 3,500.00/176= Q. 19.89
Q. 19.89 x 100= Q. 1,989.00

Costo del instructor: Q. 7,000.00 + Q. 1,750.00 + Q. 1,989.00= Q. 10,739.00

Costos del Participante:

Participante: Operadores
Sueldo: Q. 4,000.00 mensuales
Horas semanales
laboradas: 44
Horas en capacitacién 1.85
34

Operadores capacitados

Calculo de costos:

Costo de la hora:
1 mes laboral= (44 x4 )= 176 horas mensuales laboradas
Q. 4,000.00/176 = Q. 22.73 por hora operador

Costo de la capacitacion

1.85 x Q. 22.73= Q. 42.05 por operador
Costo total =Q. 42.05 x 34= Q. 1,429.70 por capacitacién de los operadores
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Participante: Asistente
Sueldo: Q. 3,000.00 mensuales
Horas semanales
laboradas: 44
Horas en capacitacién 1.85
20

Operadores capacitados

Calculo de costos:

Costo de la hora:
1 mes laboral= (44 x4 )= 176 horas mensuales laboradas
Q. 3,000.00/176 = Q. 17.05 por hora asistente

Costo de la capacitacion
1.85 x Q. 17.05= Q. 31.54 por asistente
Costo total =Q. 31.54 x 20= Q. 630.80 por capacitacién de asistentes

Costo total de los participantes: Q. 1,429.70 + Q. 630.80= Q. 2,060.50

Costo de la Papeleria: Q. 75.00
Costo Total:

Instructor: Q. 10,739.00
Participantes: Q. 02,060.50

Depto. Calidad Q. 00075.00

Costo Capacitacion: Q. 12,874.50
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APENDICE 9
CRONOGRAMA PARA EL AST

JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE
Actividad | o [« o[ |sfolelofe|ole|elelelalo|alols|e|ofelsle|elslelalelo|olelolslelelelolololo|r|olofulelelelelals|alolels|lefele
Paso 1 1 P
Paso 2 1| 4
Paso 3 IEERERN wlo|ulolalololelelelelelelelelnln]n
Paso 4 12 dd4dd wlw|ulelalololelelelelelele|lelsln]n
Paso 5 1494447 #lulalelels
Paso 6 1 4 d 4

Paso 1

Inventario Ocupacional, Criterios de Priorizacion

Paso 2

Seleccion de trabajos o procedimientos
Paso 3

Secuencia de los pasos basicos del trabajo
Paso 4

Identificacion de los peligros
Paso 5

Medidas de control de peligros
Paso 6

Revisiéon y Aprobacion del Analisis de Seguridad en el Trabajo

174



Creacion e Implementacion de un Programa de Capacitacién para un Sistema ERP y Analisis
de Riesgos por Puesto de Trabajo para la empresa Cajas y Empaques de Guatemala, S.A.

APENDICE 10
FORMATO INVENTARIO OCUPACIONAL

A Cajas y Empaques de Guatemala, S.A.

Maquina Operador
Supervisor Procedimiento Nuevo] Repetido]
IAnalista Fecha

Inventario Ocupacional
CRITERIOS Total
Gravedad Exposicion Probabilidad

Trabajo o Tarea realizada
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APENDICE 11
FORMATO ANALISIS DE SEGURIDAD EN EL TRABAJO

: Cajas y Empaques de Guatemala, S.A.

|Trabajo

Pagina

Nuevo|:| Repetido|:|
Procedimiento Supervisor Analista
Maquina Fecha Revisor
Operador Planta CEGSA IAST No.

Secuencia de los pasos
basicos

Peligros potenciales

Accién o procedimiento
recomendado

10

11

12

13

14

15

)

Supervisor

®

Encargado de SHI
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APENDICE 12

ANALISIS DE SEGURIDAD EN EL TRABAJO
Tabla XXI. Anadlisis de Seguridad en el Trabajo (AST)

ANALISIS DE SEGURIDAD EN EL TRABAJO 22 Guardar el ecuipn (mangueras, codos, extirtores, etc.)
23 Selar 1a papeleria de recibido
Cajas y Empagues de Guatemala, S.A4. b |7 24 Hacer una revision general ds o unidad para verficar que esté EEE)
weva ] repetico[] & 1 25 Retire o unidad despacio y en forma segurs
Pracedimienta | Lienada de Biinker [supervisor | [analista | Maria José Herrera Fernéndez
Maguins |Fechs |Revisar | Cristian Ramirez.
Operador | |piarta | CEGSA, |asTra_ | 1
Secucncia de los Pasos Basicos Peligros Potonciales ‘Accian o Procedimicnto Recomendada
T_Pargusar o Gamibn &1 poSICBN corrects R.G. (Riesgo General) er Procedimiso SH - 006 01
2. Sacer Ia manguera del camién y conectarta Lesidn Museular Uso de crturan
3. Conectar la manguera a los tangues: Derrames inspecelonar la manguera en busca de

perioraciones para evitar derrames
Wiedit 105 riveles de producto en los fanoues de

4. Encender la bomba Derraime. Ruitio almacenamienta para verificar Ia capacidad de
én_ Uso e tapones audiivos
5_Abiir llave de descargs de producta RG wer Procedimizrto SHI - 006 .07
6. Cerrar llave de descarga de praducto Idem Icem
7_Apagar |z bomba Idem Idem
B Cerrar llave de paso hacia Ios tangues. B o Aplica
9. Refirar & manguers ¥ colocar el tapen el Lesién muscular. Derrame de Uis0 e CirtLrn. Colocar U recipierte receptor
seamenta de tanques cinker de biinker debsjo de tadas las conexiones
- - Golpe cortra el camian, Derrame |Ust te casco. Colocar Un recipierts receptor de
10. Retirar |a manguera del camisn y colocar el tapon = >
e biinker biinker debsio de todas las conexsiones:
1. Halar manguera, Lesién Muscular. Uso de cinturén
12. Colocar la manguers en el camian idem Idem

ol comire of comian, Itacion |CoMET 105 apones ¥ Impkr = boduils
13. Retirar el blinker tue pueda haber en el piso i constantemente para evitar derrames. Usa de

e 1z pied
casco
4. Colocar la cubeta en suU lugar B o Aplica
- Lfiizar overal para evitar COMacts direct Gon 1a
15. Limpiar Ios implementos Utilizacios Datio a la piel
i ! ® piel. Utiizar guates protectores tipe Il
6. Subir @ Ia pipa del camion SPA. o Aplica
17, Revisar el nivel del camian, RG. er Frocedimiento SHI _ 006071
Riesgos Generales | _Accién o Procedimienta Recomendado |

Explosion [Conectar atierra el tangue de kunker

PROCEDIMIENTO 2.0-PAST "LLENADO DE TANQUES DE BUNKER"
PROCEDIMIENTO SHI - 006
El encargaro, designado por el jefe de bodega, de recibir el bunker debe welar por que se despeje el srea para cuanda el camion ingrese § que |as
del & 5

1 rmeedio del C realizar |a descarga del binker
> Tuanda =l eamiz i uiar 3l piloto del carian para realar s i e Ta empresa
5 5 4 en direccicn de la ruta de euacuacion (porton de nareso a planta] uiendo el camid Is calle

3 Dehe aplicar frenos del camion.

4 Conecls el Master Switch en posicin de apagad (OFF)

- [Ei conauctor del camian y el encargado de recepoion deben UHIZar o eqUps NEcEsario de proleceidn personal cands s&
ancuertren en el drea de descarga

3 Delimitar sl &rea de descarga con conos de seguridad.

7 Revisar v asegurarse dus estén los extinpuidores de esa &res, por cuslguisr Stuacion de emerpencia.

5 Mo se deke fumar_ApagUe todos o collares,

3 Conecle Ia tenasa (tierra fisica) al fanque contencdor del binker,
Fevizartodoz o2 T - o precentar SeRales de GUs han SdG wiodos.

10 c G " 105 e 13 factura que acompafs el produsto enviado. Aloomprobar 661, proceda a
tomper 1os marchamos Medi 03 tanques de almacenamiento para determinarlos niveles de producto y establecer sihay capacidad suliciente para
tesibir|a

I Aseglrese que los niveles lleguen & Ia chapa oe calbracion deltangue

. Dterminar v asesurarse de ue ol produclo ous 58 va a descargar sea FUEL OIL (BUNKER) ¥ GUe ©8 va & descargar & &l
ltancue correcto

13 Conects el codo e descarga

14 Canecle Ia manguera de descarsa (Rrimera | codo v hiego ol compartimiento que va 2 descargar.

5 Abra I valvula te emergencia Csi la hay)

5 abra 1 valvUIE e descarga [l INcio Bbrala despacio para ver 51 no hay fUgas enas conexiones)

7 Mo caminar sobre Ias mangueras.

18 Drene las mangueras.

IE Crene o= companimientas con Una cubeta y verficar que os ten vasios

0 Guardar el equipo (manguerss, codos, extintores, etc )

21 Sellar Ia papeleria de recibido.
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Continuacién Tabla XXI. Analisis de Seguridad en el Trabajo (AST)

CHECKLIST
REQUERIMIENTO EN SEGURIDAD PARA LLENADO DE BUNKER A ANALISIS DE SEGURIDAD EN EL TRABAJO
Cajas y Empacues de Guatemala, 5.4
Cejas v Empagues de Gustemala, 5.4 -
Paging
R R
Procedimierto | Llenado de Binker [Encargade | [ Fecha | |
Operacor | [Plarts | CEGSA | | | Procedimierto Saturado de Cajas Supervisor analists | Maria José Herrera Femandez
Maguina SATURADORA Fecha Revisor Cristian Ramirez
1. ;Cumplié con las recuerimisntos de seguridad al iniciar =l llenae del tangue de hinker? Operadar Plants CEGSA AST No. 2
Na
Parauea del D D Secuencia de los Pasos Basicos Peligros Potenciales Accién o Procedimiento Recomendado
camicn
g;;:;dd:u M M 1. aborir y cerrar las laves de paso e vapor Resbalar y casr. Golpe contra el piso Reparar fugas existertes en las tuberias de vapol
Cinta o ;
inta de O O 2. AJustar las canastas fransporiadoras 6 oo de @ cala <o o Aplca
Frecaucion a procesar
5. Cargar grupo de cajes € InodusiTes enla canasta (oo L T Uso d cinturen, mescarilla tpa 1, prolectores
|transportedora auditivos tino tapones v gabachas.
4. Empujar Ia canasta ransportadara hasts sltangue de || oo \Ver Procedimierts 5 0-FAST "Conduccin de i
2. Condiciones de los extintores perafing. canasta Iransportadore”
. Enganchar la canasta &l mecanisma transportadar Golpe acasionade por el gancho suetedor, [P & Nasta aue el ganche pare pars proceder
 cologarlo en s canasta
5. Condu i canasts hasla o tanes oo parafi esbalar v Caer. GOPE Conlva I TAnGUE Y10 [ Wer Procedimento 5 0-PAST "Conauceion o8 18
si Mg los canasta transportacora®

Tenia el
camion

sus extintores

Revisd los
extintores

aledafios g los

7. Accionar manualmente e mecanisma transportador de
la canasta.

Feshalar y caer. Golpe contra ol pisa yio
os
carriles

Traslado del contral manusl del mecanismo & un
ladlo del depdsita de parafina,

. Colocar las cuadretas de parafina en el depdsito

Reshalar y caer te las gradas. Lesion
musculer.

Colocar anfidesizants = las gradas Fiar s
radas &l piso. Instalar mecanismos elsvadores
para evitar estar carganda las cusdretas o
subirse sobre estas al momento de alimentar el
depdsito. Colocar un cari a la bocs de entrada
el clepidsito para evitar el contacto tirecta por

tanques parte del aperacor can éste.
Colocar untope que impida el paso de ka canasta
- 9. Recibir la canasta transportadora y colocarla sobre los
Conecta el [ ] i3 ¥ Reshalar v cagr o cajas parafinadas hacia el operador. Flar el

tangue atierra

carries

andamio ol pisa y colocarle antideslizants.

10. Accionar Ios carriles transportadores dem Fijar el andarmio &l piso
3. Equipo de proteceion personal 17, Refirar las cejas saturadas de la canasta F.G. (Riesgos Generales) “Ver fiesgos generales &l final.
12 Formar Ios buttos de cejas y amarrarlos. Idem Idem

E 13, Trasladar 1os bullos = la larma Cesien Msciar o e ertren
g?jz;w O O 14, At y corrar ba lave de paso de parafina uida,  [Reshalar v caer Resparar fugss e las tuberiss de vapor
Guartes 5. Barrer y refirar ks parafing del piso v colocarla en
protectores ] ] el rextolontor Resbalar y caer. Golpe contra el piso idem
Protect
it O O 16. Mlimertar el tanqus con parafine desde el recolector. R G Ver riesgos generales al final
Overol D D
Botas 2 - » -
Trabsjo El D Riesgos Generales Accidn o Procedimiento Recomendado

Faido Tien de protertores sudiivos fpo tapores

Evitar turno gue duren mas de & horas diarias. Rotar
a la tripulaciin cada hora para eviter gue un solo

Celor trabajador esté expuesto a la misma temperatura por
4. Aseo del érea de trabaio perindos de tismpo mayores sl establecido
| Quemaduras Uso de guantes protectores tipo |y de gabacha.

Se registraran derrames
significativos de binker
Quedaron residuos
de bunker en el piso

O Oy
O0f:

PROCEDIMIENTO 5.0-PAST “CONDUCCION DE LA CANASTA TRANSPORTADORA™

1. Sujetar con ambas manos la canasta transportadora

2. Conducirla hasta la siguiente estacidn de trabajo deslizéndola sobre los carriles transportadores

3. Evite caminar sobre los carriles ¥ ernpujar la canasta desde la estacidn de trabajo.

PROCEDIMIENTO 6.0-PAST "ENGANCHADO DE LA CANASTA Al MECANISMO TRANSPORTADOR™

1. Enganchar la canasta cargada con cajas al mecanismo transportadar.

2. Colocar la canasta sobre los carriles transportadores y ajustar la altura del gancho para gque no se suslte

3. _Accionar el mecanismo transportador,
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A

Cajas y Empagues de Guatemala, 5.4,

uequ Rapellan

ANALISIS DE SEGURIDAD EN EL TRABAJO

Pagina

Cajas y Empagues de Guatemala, 5.5

2

T oy [P

ANALISIS DE SEGURIDAD EN EL TRABAJO

Pégina

Procedimierto Impresién de Cajas Supervisor Analista | Maria Jos# Herrera Fernéndez Lienado de Gas Supervisar aralista | Maréa José Herrera Fernandez.
Wagina Fleo Falder Gluer #1 Fecha Revisor Cristian Remirez @ MONTACARGAS Fecha Reevisor Cristian Ramirez
Operador Planta CEGSA 25T Mo, 3 Cperador Plara CECSA 4T Mo 4

Secuencia de los Pasos Basicos Peligros Potenciales Accion o Pr ia de Ios Pasos Basicos Peligros Potenciales Accién o Procedimiento Recomendado
1. brir I méquing mediante el uso del panel de control.  |Sin Peligro Aparerte (SP4) o &plica 1. Desconectar manguiera del montacargas v softar P&, (Sin Peligro Alguna) o Aplica

el sujetacior

2. Rellrar 1os grabedos y levarlos al lavadero

F.G. (Riesgos Generdles)

“er riesgos generdles al final.

2. Bajer el languie de gas del mortacargas.

Lesian Muscular.

U0 del cinturon.

3. Conectar manguera del dlstBLEr y &b Seguro del

3. Lavar los grabados v levarios al colgadar sPa, Mo aplica [tsnense R.G. (Riesgos Generales) \fer rizsgos generales al final
fnem‘;ir loss anillos halacores y siustatios & las nuevas: o o er riesgos generales al final 4. Abri lave de paso y arrancar bomba ldem dem

5 Retirar eltracusl de core y colocar &l nueva, Corte leve Usn de guantes protectores tpa | 5. Apagar bomba y Cerrar lave de paso ldem icem

& Traer fittas desds I bodega de firtas Lesibn Muscular Resbalar y caer |Uso del cinfurén. Mo caminar sobre los carfles. |[6. Cerrar ol segura deltanaue idem dem

7 Remaver s cubeta con finta y colocer o siguierte dem Gem 7. Desconcctar mangusra del distrinvidar. =Pa. N #piica

8. Buscar lamina. Iciem Iclem 5. Cargar lanque y eolocerla en posicion harizontal sobre Lesion Muscular L0 del cirturdn.

el mortacargeas.

9. Ajustar el mecanismo almentador de la maguing & las
dimensiones de la nueva lémina a procesar

Reshalar v caer

Realizar el sjuste de la bandgja alimertadora sin
pararse sobre el carril transportador de léminas

9. Conectar manguera al mortacargas.

R.G.

"ver riesgos generales al final.

10. Colacar grupo de léminas & procesar y acomadarlas

[ esior MUSCUISr. Reshalar y caer
con golpe cortra los carries

Lis0 de cinturan y mascarila inn |- Repars s

ouias te los carriles

10. Sujetar el tanque &l mortacargas

sPa.

Mo Aplica

1. Ajustar la méuing  las medidas e la caja & procesar
(automticamente)

P,

o Aplica

12, Relivar caja para reslizar inspecion de calidad

Casr. Golpe cortra la masuina.

Retirar la Caja del final de la maguina

Riesgos Generales

Accién o Procedimiento Recomendado

13, Ajustar 185 guias de folden y & mecanisma
aplicatior e pegamento

Caer. Quedar strapado por las
tajas

Realizar &l sjusts con la maguing parada
Colocar unos escalones para subirse en elos 8l

realizar el gjuste.

Explositn & incendio

Colocar Ia tierra fisica. Evitar el uso de aparatos
electrénicos coma celulares, cimaras; 3l acercarse
al drea de carga. Ver Procedimiento 3.0-PAST.

14, Empujar la tarima con liminas & procesar.

Le=ion Muscular,

Uiso del cinturdn. Reparar las guias de 103

carriles.

Contacto con sustancias tdxicas

Uso de guantes tio || y gatas protectoras,

15. Retirar laminas storadas.

Golps con la méquina

Reparar &l mecanismo suetador de la pusrta
corrediza para gus se sostenga ol abrila.

6. Acomodar BUDS de cejas y empuiarios hack la

SPA. o Aplica
flejaciora
17, Holar fa tarima para colocer 103 bulos de produels. || I
procesado.
18 Cargar buttos y trasladarlos & la tarima Iclem Iclem
19, Barrer y recoger desperdicio, depositario en el - o Aplica

carretdn.

Riesgos Generales

Accién o Procedimiento Recomendado

Quetlar atrapada entre [ méquing

1.0-PAST

o wtlizar los protectorss audiives en esta
operacin. Colocar una cadena como medio
de proteccion para que no ingresen @ ks

mécuing otras personas. Ver Procedimiento

Fuido

Uso de protectores auditivos tipo tapones.

PROCEDIMIENTO No. SHI - 004

Solicitar |a lave del candado de |a vélvula al supervisor

Trasladarse 3l drsa de lenado de gas propant,

. Apagar el Montacargas

Cerciorarse de guiar a llave del montacargas

Desconectar y bajar el tangus de gas del mortacargs

Conectar batenasa (tierra fisica) al borde dl tandus de gas

. Quitar el candado de seguridad y conectar el tangue & la vélvula de abastecimicnto.

R P I

. _Encender la bomba v Abrir la valvula

©

‘erificar que no exista ninguna fuga y proceder a llenar el tangue.

10. Carrar valvula y spagar la bomba

11. Colocar el Candado

12, Llenar consuma en bodega

13, Equipa de Proteccitn personal requeride:

PROCEDIMIENTO 3.0-PAST "LLENADO DE GAS MONTACARGAS™
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Pégina
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1
Paging f

Procedimiento Impresion de Cajas Superuisor Analista | Maria Jusé Herrera Ferndndez | |Procedimierto Engrapado de Cajas Supervisor snalista | Maria José Herrera Feméndez
Méguina IMPRESORA Fecha Revisar Cristian Ramirez Wtéruire ENGRAPADORA Fecha Revisar Cristian Ramirez
Operatior Flarts CEGEA ST o 7 Coperador Flarta CEGSA AST o [

Secuencia de los Pasos Basicos Peligros Potenciales Accion o Pr ia de los Pasos Basicos Peligros Potenciales Accion o Procedimiento Recomendado

1. Empujar la tarima con léming & procesar

Feshalar v caer sobre o3
carriles.

Caminar sobre el piso y no sobrs los cartilss

1. Ajustar los carriles elevadores & las dimensiones

R (Risstins Gensrales
e I caja @ procesar (Rissg )

ver rissgns generalss al final

2. Colocar [amina en bandej a

Polvo. Corte leve.

Uso de mascarila tipa |y guartes po 1.

2. Colocar grupos de lamina sobre los carriles elevadores. [Lesion Muscular. =0 de cinturdn.

3. Ajustar [as medidas ds s bands]a slmentadors al ancho
¥ largo de ba lmina & procesar

R.G. (Riesgos Generales)

Construll unos sscalones para slcanzar de
mejor forma el drea d trabajo.

3. Armmar la Caja y colocarla en 18 slsta engrapadara Reshalar v caer Colocar antidesizante en la sscalera

£ Wover las masas de sisa y corte para gustanas & s
dimesiones de la nueva caja

Corte de consideracion.

Lis0 de guartes protectores tipo |

4. Accionar el mecanismo elevador de los carriles. 'SP (Sin Peligro &lguno) Mo Aplica

5. Retirar las cubetas con tinta y colocarlas en la
estanteria

Resbalar y caer sobre los
carriles

Caminar sobre el piso y no sobre los cartiles.

ConStrUl Una Bande} reCeptora o ColoCar Unas
tajas para recihlr las cajas y trasladarias a lox
carriles receptorss Lisn de quartes tivo |

Golpe cortra ls méguina o con las cajas

5. Formar los buttos de cejas ya engrapadas.
oS Ve Enarap engrapadas. Corte leve

6. Abrir | méguina v retirar (05 grabados

Quedar strapado entre Ia
méquing.

Tio Wilizar (o5 protectorss audtivos en esta
operacion. Colocar una cadena como medio de
prateccien para que no ingresen ala méquing

6. Amarrar los bultos Corts leve Uso de guantes protectores tip |

otras personas (Ver procedimiento 1.0-PAST).
idsm

7_Ajustar los anillos haladores dem 7_Halar yio empujar tarina receptora de amina engrapada.|Lesion Muscular Uso de cirturén

&. Colocar 105 nueves grabades [dzm idem . Trasladar 103 butos amarrados ¥ colocarios en latarima ldem dem

9. Traer linta desde la hodega de firtas. i Caminar sobre el piso y no sobre los carriles. | 9. Reslizar inspecciones de calidad, RG. Wer riesgos generales al final.
10 Cerrar y encender la maquin. SPA4 (Sin Peligro Aparente) Mo &plica 10. Zjustar la distancia entre las grapas. Idem Idem

11. Realizar inspeccion de calidad

RG

et tissgos gensrales &l final

TS BT G S e s T e T wr

11. Mover las guias de |amina sin engrapar para o
o araparp o= cartiles y que estos no reshalen. (Yer

Caer. Golpe cortra los carriles elevadores
centrar las grapas

12. Limplar grabacos

Quedar atrapado ertre la
muing

Mo utilizar los protectores auditivos en esta
operacidn. Colocar una cadena coma medio de
proteccisn para qus no ingresen ala méguing
otras psrsonas (Ver procedimients 1.0-PAST)

12. Ajustar la presion de aire Mo Aplica

13, Ajustar la presion en los rodilos de impresion.

Camer sobre o rodillos de
impresicn

14. Halar yio empujar 185 tarimas v coloarias en posicidn

Golpe cortra fas guas de Bmna
rocesada

Construlr unas escaleras. Abrir la ming y
subirse sobre las escalaras para modificar la
presidn de los rodilos.

Construlr una bandsfa receptora o colocar Unas
fajars para recihlr las cajas v trasladarlas a los
carriles receptares.

Golpe cortra la mécuina o con las
cajas engrapadas

13. Retirar las grapas mal colocadas v enarapar
manualmente otras

Pirtar Ias gulas v bordes agudos del &rea e
descarna d lsming rocesata

Firiar 105 Bordes agudos oe 1a meaUing v 105

14. Barrer el drea de trabajo "
carriles el

Golpe cortra la méuine

15. Mover guias detenedoras de ldmina.

iciem

Iem

6. Detener fas fajas transportadoras v accionar
los cartiles transportadores.

R.G.

“er tiesgos generales sl final.

17. Colocar la tarima receptora de lémina sokre 10s carriles |

Golpe con la guia de lmina
procesada.

Finter las guias v hordes agudos del rea de
descarga de Kmina procesada

Riesgos Generales Accion o Procedimiento Recomendado

18, Acomodar las [Gmines procesadas en fa tarma
receptora.

Iciem

Iciem

Palvo Uso de mascarila tipo |

19, Limpiar area de trabajo

Iciem

Iclem

Ruico Uso te protectarss audtivos fipo tapones

Riesgos Generales

Accién o Procedimiento Recomendado

Ruido

Uso de protectores audiives tipo tapones.

Lesién muscular

Uso de cirturdn.

Fijadores para los carriles
Carriles

Fijadores fabricados en metal
y soldados a los carriles,
Deber tener antideslizante
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A
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ANALISIS DE SEGURIDAD EN EL TRABAJO

- T
! [ Resetico] | !
Procedimiento Fabricacién de Cajas Regulares Supervisor Analista | Maria José Herrera Ferndndez ||Procedimienta Torneado de Piezas Supervisar Héctor Jiménez Analizta Maria José Herrera Ferndncdez.
Mécuina Flexo Folder Gluer # 3 Fecha Revisor Cristian Ramirez. Mguing TORNOD Fechs Revisor Cristian Ramirez
Operator Planta CEGSA AST Mo, 9 Operadar Plarta CEGSA AST Mo 10
Secuencia de los Pasos Bisicos Peligros Potenciales Accion o Pr ia de los Pasos Basicos Peligros Potenciales Accion o Procedimiento Recomendado
1 mbrir 1a mécuina P4, (Sin Peligro Alguno] Mo Aplica 1. Retirar la cabezs giratoria deltorno v levarka a ls Reshalar y caer sobra sl tormo Reslizar esta actividad acompafiado por ofra

estarteria.

persona

2. Refirar los grabados y levarlos al lavadero

Quedar atrapado entre la mécuina

Mo utiizar os protectores audtivos en esta
operacion. Colocar una cadenia como medio de
[proteccion para gque no ingresen a la méquing
otras personas. Ver procedimienta 1.0-PAST.

2. Levantar la nueve pieza v trastedarla hasta el torna.

R.G. (Riesgn General)

"ver riesgos generales al final.

3. Lavar o grabacos y colocarios en el colgacior,

SPA.

Mo Aplics

3. Colocar |a nueva pieza en el torno v sjustarka

Reshbalar v cact sobre el tormo.

Reslizar esla actividad acompariado por olra
persona utiizanda cinturones.

4. Traer Ios nuevos grabados y colocarlos en la méguins

Quedar atrapaco sntrs Ia

Mo tiizar o5 protectorss audtivos en esta
operacion. Colocar una cadena como medio de

4. Ajustar 1a méauing de acusrdo &l tipo de trabajo

P2 (Sin Peligro Alguna)

Mo Aplica

méquing hroteccién para que no ingresen a la macuing | |a realizar
ctras personas. Ver procedimienta 1.0-PAST
5. Ajuster los anilos haladores a las medidas de ka laming 5. Ajustar la posician del buri de acuerdo al trabajo a .
Iciem Iclem R.G. Ver riesons generales al final.
a procesar. reslizar
6. Empuijar las tarimas de lmina a procesar. Lesidn Muscular Uso de cinturdn. . Retirar buril. Idem Iclem
7. Carger bulto de laminas y colocarlas en s bandeja. Polvo. Corte leve. Lo de mascarilla tipo | y guantes tipa |, 7. Buscar el nueve buril, P, Mo Aplica

. Ajustar la bandsja simertadora de acuerdo al ancho
¥ largo de la IGmina a procesar

SPA.

Mo 2plics

5. Afitar el buril a utilizar

Dafio & los 0jos. Ruida.

9. Ajustar las masas de slols y sisas

Icem

Idem

9. Encender el torno.

SPA

Uso de gafas protectoras. Uso de protectores

auditivos tipo tapones
Mo Aplica

10, Retirar cubetas con tinta.

Lesion Muscular

Liso de cinturdn.

10. Deshastar la pieza

Quemaduras. Dafio & 10s ojos. Ruido

Us0 de gatas protectoras. Uso de protectores
suditivos tipo tapones. Usa de overol

1 Colocar primero agus y ego finla en los depesios.

Idem

Icem

11. Pulir la pieza.

R.G.

\or riesges generales al final.

12 Traer tinta a Utilizar desde la bodegs de tintzs

Lesion Muscular. Resbalar y caer
sobre

Uliizar ol trensporte disefada pora las cubetas
con tinta

12 Medir la piezs

SPa

Mo Aplica

]

Realizar inspeccion de calidad

Ruico

Uiso de protectorss audtivos tipo tapones

13. Retirar &l sostenedor de |a pieza

R.G

Ver rissgns generales al final

=

Ajustar I impresion y los cortes, linpiar grabados

Quedar atrapaco sntrs la

Mo utilizar los protectores auditivos en esta
operacien. Colocar una cadena coma medio de

muing proteccidn para que no ingresen a la méguing
otras personas. Ver procedimiento 1.0-PAST
15, bjustar a barra receptora al ancha de las cajas Ruido Liso de protectores audtivos tipo tapones. Riesgos Generales Accién o Procedimiento Recomendado

6. Cuadrar los hultos manualmente.

CRCET AT COIT U
amputacion de los dedos v

Cuacar la caja 8l final ds Ia méguing, antes de
ertrar  la flgjaciora

Corte de Consideracidn

Uso de guartes protectores tipo |,

17 Recibir 05 bulttos y contarios

Ruicio

Uiso de protectorss audtivos tipo tapones

Lesitn muscular

Uso de cinturdn

18, Traskadar los bultos y entarimarlos.

Lesion Muscular

Ltz de cinturdn.

19, Halar tarima y colocarla en posicien & final de la
méacuina.

Iciem

Idem

20, Colocar el flgje en los brazos de b flejadors

Reshalar v caer de un nivel a otro

Colocer artideslizante plastico en la escalera de
I flejadora.

21, Barrer y refirar con aire comprimida 10s residuos.

Polvo.

Uso de mascarila tipo |.

PROCEDIMIENTO 1.0-PAST "AJUSTES EN LOS MODULOS DE IMPRESION"

A pague |s méguina u oprims sl botén de seguridad

Refirese los protectores audtivos

asegress qus la cadena de seguridad esté colocada en 8l otro extremo del médulo de impresisn

Observe las sefiales visuales y ssouchs las ssfiales sonores que indican gus Ios médulos serén movidos

IEN IS B

méguina,

Al terminar la toren selga de la maguing v ohserve que 19 hays personas iraeienda an 1os oires medulos, cierre

& Coloque I cadens de seguridad y enciends ls méguing.
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Pégina
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Procedimierto Pegado de Cajas Supervisar snalista | Maria José Herrera Ferndndez

Macuing PEGARDORS Fecha Revigor Cristian Ramirez Procedimierto Troquelado Supervisor Analista Maria José Herrera Fernancesr

Operaor Planta CEGSA 5T Mo. " Wécina Trogueladora Automética # 2 Fecha Revisor Cristian Ramirez
Cperador Flarta CEGSA 45T No 12

Secuencia de los Pasos Basicos

Peligros Potenciales

Accion o Procedimiento Recomendado

1. Llenar el depésito de pegamento.

SPA (Sin Peligro Alguno)

o Aplica

Secuencia de los Pasos Basicos

Peligros Potenciales

Accion o Procedimiento Recomendado

2. Ajustar la bandeja de slimentacion sl ancho de la

R G (Rissgo Gereral er riesan general al final 1 Buscar el trocuel & utlizar SPA (Sin Peligro Algunc o Aplica
cal a procesar (Rles ) 9o g . ¢ oo Algunc) P
3. 2justar Ias fajas de slimentacicn. Lesion en la cabeza, Usa de cofia permanertemarte o corte de pelo |5 o ororer ol traquel pars su utiizacion idem dem
nara evitar lesidn
4 Austar 1as fajas ranspofadoras al ancho de la oo |idem idem 3 Introduci &l troguel en 18 maguina dem dem

5. Cambiar |0z rodillos guiss de lamina en ls bandejs de
alimentacion

Lesion muscular debido & una

(Capacitacion en la forma adecuada de realizar
tareas evitandn lesiones.

4. Ajustar las guias de entrada al ancho v largo de la
l&mina & procesar

Lesion muscular.

Construlr escalonss para oue ol operator
alcance de mejor forma las piezas de la méuina
uie debe ajustar

o Aplica

5. Bajar 0s carriles elevadores.

SPA

Mo Aplica

6. Ajustar el mecanismo gue dobla el fondo de la caja
e e

Idem

&. Empujar l= lerima con Bminas & procesar.

R.G. (Riesgos Generales)

er riesgos generales al final.

&, Ajustar Ias fojas de folden. R.G ver riesgo general al findl. 7. Colocar grups de lmines sobre I bandsja aimentadora, |idem dem
Construir escalonss para que &l operador

3. Graduar la tensidn de la faja sPa. Mo Aplica 5. Ajustar los tornilos pasadares al calibre de la lémina.  |Caer de la méguina sicance de mejor forma las piezas de la méguina

] cue debe giustar

lgl:’f;:;: separacion de las fajas fransportadoras de |, Item 3. Reslizar inspecoiones de calidad Reshalar v cast de las gradas Colocar antideslizante pléstion  las gradas
Eustar el roquel izands reg ¥ varils 4

11, Preparar Ias cajas Master para el empadue de las X it i i

P Y P ad [dem \dem 10. Ajustar el troguel manusimente. smputacion de brazos y manos. metal para suitar introducic manos i brazos en la

cajas

méquina. Oprimir el botén de seguridad para
detener la méauing.

12, Cargar grupo de lmines v colocarlo en la bandeja
alimertadora

Reshalar v caer sobre los
carriles
Lesion muscular. Ruido.

Construlr escaleras para alcanzar de mejor
forma la parte supsrior de la tarima y no pararse
sohre los carriles. Uso de tapones.

11. Retirar las laminas troquetadas de |a bandeja de salida.

Reshalar v caer de las gradas

Colocar antideslizante pléstico a las gradas.

13, Retirar la terima vacia y empujaria hasta el extremo

A e muscular s de cinturén 12. Formar grupos de lémina RG \er rissaos aenerales al final
cortrario de s mécuina
14. Empuiar latarima con cajas a procesar hasta la dem Item 13, Trasladar 105 grupos de lamina 2 la tarima v sstibarlos. |Idem dem
bandeja slimentadars.
15, Relirar cajas aloradas de s (s de 1060 v/ . o gl T4 Traslagar = e vaca desde o bandeia o -
receptora. alimentadora hasta el drea de recepcién de lémines.
16 _Realzar nspeccionss de caldad dem ldem 15 Sacar laminas storadas sn el &rea de ool ED o Apica
17 Formar bultos con las cajas pegadas ¥ amarrarlos NSt BSCalings para fus e nperador

153 pegadas ¥ Corte leve. Liso de guartes protectores tipo | 15. Cambiar transparentes para el empuje de la léming. | Caer de la méguing. slcance de mejor forma las piezas de la méguina

o colocarios enla caja Master

uie debe ajustar

18, Introducir s caja Master en la selladors

Corte de consideracion

Empuiar la caia desde afuera del drea de la
selladora.

17. Barresr y retivar con aive comprimida &l desperticio

RG

Ver riesgns generales al fial

19. Estibar Ios buttos o cajas master

Lesian Muscular

Uso de cinturén

20, Barrer el area de trabajo ¥ refirar el polvilo con aire

Polvo. Ruida.

Uso de mascarila tipa | y tapones auditivs.

21, Colocar el desperdicio en &l carreton

[5Pa

N Aplica

Riesgos Generales

Accién o Procedimiento Recomendado

Act

Riesgos Generales

Lesidn por fatta de herramientas adecuadas

n o Procedimiento Recomendado
Proveer al aperador con laves de cola,
martilio, raspadiores, stc

JUEGO DE HERRAMIENTAS NECESARIAS EN

A MAQUINA

HERRAMIENT A

TAMAHO

LLAVE ALLEN

316, 5116, juega de 1182 114"

LLAYE DE COLA Y CORONA,

102y 34"

BROCHA

I

CUCHILLA

ESPATULA

LA

Ruiclo

Uso te protectares audtivos tipo tapones.

Lesion muscular

Uso de cinturdn.

Corte Leve

Uso de guartes protectores tio |

Polvo

Uso de mascarila tipo |,
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Continuacion tabla XXI. Analisis de Seguridad en el Trabajo (AST)

A

Cajas y Empatues de Guatsmala, 5.4

ANALISIS DE SEGURIDAD EN EL TRABAJO

Cajas y Empacues de Gustemala, 5.4

ANALISIS DE SEGURIDAD EN EL TRABAJO

1 ] 1
Procedimiento Parafinado de Cajas Supetvisor Analista Maria José Herrera Ferndndez | |Procedimierdo Single Facer Supervisor Analista Maria José Herrera Ferndndez
Maguina PARAFINADORA Fecha Revizor Cristian Ramirez uina CORRUGADORA Fecha Revizor Cristian Ramirez
Operacor Planta CEGEA AST Mo 13 (Cperadar Plarta CEGEA AST Mo 14
Secuencia de los Pasos Basicos Peligros Potenciales Accion o Pr ia de los Pasos Basicos Peligros Potenciales Accion o Procedimiento Recomendado

1. Abrir |3 llave de paso de vapor hacia el tangue v
depdsito de parafing n la magquina.

Resbalar v caer sobrs la méacuina

Feparar 33 fugas que presenta |a tuberia
iconductora del vapar.

1. Retirar el cincho o fleje del rollo & utilizar

R.G. (Rissgos Gensrales)

Ver Riesgos Generales al final

2. Traer plagquetas de parafing,

Reshalar v caer

Colocar antideslizante plastico a las escaleras.

2. Retirar las primeras capas del rollo.

ldsm

Icem

3. Colocar a5 plaguetas en sl tangus de parafing

Quemaduras de consideracian.
Reshalar y caer,

LIz de overol v guartes protectores tipa |
Colocar antideslizante plastico a las escaleras.

3. Empujar el rollo hasta colocarla sobrs s transportacior

Lesidn Muscular

Li=0 de cirturdn

4. Ajustar |a guia de I mina &l largo de la misma

SPA (Sin Peligro Alguno)

o Aplica

4. Empuiar el rollo hasta levarlo a su posician dertro de la
maguina.

Ickem

Iciem

3. Graduar los rodilos parafinadores para ajustarlos al
calibre del cartdn.

R.G. (Riesgos Generales)

et tissgos gensrales &l final

5. Accionar &l mecanismo elevadar del rollo.

Golps cortra ka mauina

Fintar oz bordes de la maguina

Reparar £l mecanisma gue controla la rasgueta,

6. Graduar la rasnusta para controler el pasn de parafina. |Quemaduras de consideracion.  |para gue £l operador no ertre &l contacto con la ||6. Reslizar of sesgado del papet RG ‘er Riesgos Generales al final
pieza misma.
7 Borir lave de paso de paraling luida del tangue &l A
Y P R.G ‘er riesgos generales al final. 7. Enhebrar el papel en los rodilos v accionar Ia méguina.  |idem idem
depssito de la méguina.
. Halat y/o empujar ka tarima con lminas a procesar. Iciem Iclem . Ajustar |a bandejs de almiddn &l ancho del papel. Lesidn muscular. Golpe contrs la maguina.  Uso de cinturdn. Pintar (05 hordes de la méguina
9. Cemar lave de pasa de parafing lguida deltancue &l -, ltem 3. Graduar Ia aplicacisn de almidsn Golpe cortra la méuina Pintar los bordes de la méquina

depdsito de ka mécguina,

10, Colocar grupo de l4minas & procssar en la bandsja
alimentadora y slnearlo con I oula

Polva. Corte leve.

LIz mascarilla tipo | v guantes protectores tipo |

10. Enhebrar &l papel medium en &l rodilo corrugador

Reshalar v caer s0brs Ia mécuins.
GQuemaduras ds consideracién

Lttilizar los escalones pars alcanzar & papel ¥ no
ltener Gue pararse sokre la méguing. Uso de

11, Alimentar 15 mégquing manualments.

Icem

lem

11. Enhedhirar &l papel interno en el rodillo corrugador .

Golpe cortra ks mAcuina.

guantes protectores.
Fintar oz bordes de la maguing.

12. Realizar inspeccion de calidad.

Reshalar v caer

Reparar las fugas qus presenta ba tubsria
conductora del vapor

13, Retirar la parafina solidificada del rodillo superior.

Quemaduras de consideracidn.

12. Enhebrar ambos papeles en el rodillo transportadar.

Reshalar v caer s0brs Ia mécuins.
GQuemaduras ds consideracién

LHilizar o= escalones para alcanzar e papel y no
ltener Gue pararse sokre la méguing. Uso de
cuantes protectores

FReparar & MeCanEMmo GUe Corirok Ia rasqusta,
para tue ol opsrador no entre &l contacto con I
pisza misma

13. Retirar el exceso de almiddn del rodilo corrugador

Golpe cortra ke méuina,

Pintar los bordes de la maguing.

14. Formar bultos con las cajas parafinadas

Calor. Quemaduras leves
Quedar atrapacio entre material.

ertiler el rea de la parafinadora, Uso de
gehacha. Elevar la altura de la parafinadora
pera oue | bandeja receptora quede a1.42
metros del suelo. Elevar la aftura de la malla que
separa la bodega de PT de la parafinadora

14. Realizar inspeccién de calidad

Carte de consideracion.

Subir & la parte superior de la mAcuing pars
tomar 1z muestrs del pegado de los dos papeles.

Reemplazar 105 Bscalones existentes y

15, Traslader Ios bultos hasta la tarima v estibarios. R.G ver riesgos generales al final. 5. Colocar el liquido para recubrimierto. Resbalar y caer.
colocarles antideslizante a los nuevos
16 Hal.ar }rto EMpLIEF [& nueya tarima y colocarks \dem \em
n posician
17. Barrer el drea de trabajo. Polvi. LIz de mascarilla tioo |, Riesgos Generales Accion o Procedimiento Recomendado

Riesgos Generales

Accién o Procedimiento Recomendado

Ruido

Uso de protectores audtivos tipo tapones

Lesion Muscular

Uso de cinturdn

Ruica

Uso de orejeras

Calar

Instelar pequerios ventiadares can proteccion para
que el aire circule y baje latemperatura
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