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Bobina

Carril

Cliché

Corrugar

Estiba

Flauta

Fleje

GLOSARIO

Rollo de hilo, cable, papel, etc., con una ordenacién determinada,

montado o no sobre un soporte.

Ranura guia sobre la que se desliza un objeto en una direccién

determinada, como en una puerta de corredera.

Tira de pelicula fotogréfica revelada, con imagenes negativas.

Dotar a una superficie lisa de estrias o resaltos de forma regular y
conveniente para asegurar su inmovilidad respecto de otra

inmediata, facilitar la adherencia de esta, protegerla, etc.

Colocacion conveniente de los pesos de un buque, y en especial
de su carga. Conjunto de la carga en cada bodega u otro espacio

de un buque.

Es el papel que se corruga formando un serie de S’s inservidas, el
cual contribuye con la mayor parte de fortaleza del empaque de

carton.

Tira de chapa de hierro o de cualquier otro material resistente con
gue se hacen arcos para asegurar las duelas de cubas y toneles y

cualquier tipo de mercancias.



Liner

Montaje

Pigmento

Slot

Tricromia

Trim

Troquel

Viscosidad

Este puede ser interno o externo, dependiendo de la posicion que
guarde. Son los papeles que van en los en los extremos de la

flauta de un lamina corrugada.

Grabacion compuesta conseguida por la combinacion de dos o

mas grabaciones.

Materia colorante que se usa en la pintura.

Corte en forma de ranura, elaborado en los laterales de las
tapaderas de las cajas de carton corrugado con la finalidad de

poseer un doblez, lo mas exacto posible en las diferentes tapas.

Estampacion hecha mediante la combinacion de tres tintas de

diferente color.

Desperdicio o desecho proveniente de los cortes de los slots y

cejas de una caja o lamina.

Instrumento 0 maquina con bordes cortantes para recortar con

precision planchas, cartones, cueros, etc.

Propiedad de los fluidos que caracteriza su resistencia a fluir,

debida al rozamiento entre sus moléculas.



RESUMEN

El trabajo de investigacion se realiz6 en la empresa Cajas y Empaques de
Guatemala S.A., la misma se dedica a la elaboracion de material para embalaje
siendo su principal medio de trabajo el carton corrugado, el cual es fabricado

dentro de la misma empresa.

Tiene una gran variedad de productos para ofrecer a sus clientes, pues es una
empresa de renombre a nivel internacional, ya que ademas de cumplir con los
clientes nacionales, proporciona material de empaque para empresas
Centroamérica y del Caribe. Ademas, la empresa cuenta con el respaldo de la

corporacion SIGMA a la cual pertenece.

La empresa esté certificada bajo las normas internacionales 1SO 9001: 2000
y, con ello, tener el sello de calidad para el respaldo de sus clientes, sabiendo
de esta forma que recibirdn un producto de alta calidad y satisfaga con sus

necesidades especificas.

Lo anteriormente mencionado se muestra de forma mas especifica en uno de
los capitulos del presente trabajo. De igual forma, se presenta la base tedrica

de los puntos tratados dentro de la misma.

La empresa tiene una productividad y eficiencia promedio aceptable, sin
embargo, en el proceso tienen problemas por los cuellos de botella que hacen
que el proceso se vuelva mas lento y, por ende, su eficiencia baje,
considerablemente, es por ello que, en el siguiente trabajo, se enfocaron los
mismos en cada area de trabajo, e individualmente por cada maquina, ya que,

estos se presentan de forma distinta en cada una de ellas.
Para poder visualizar los cuellos de botella se hizo un estudio de tiempos y se

crearon los diferentes tipos de diagramas de proceso para poder de esta forma

identificar los mismos.

Xl



Ya visualizados los cuellos de botella se hicieron propuestas para poder
eliminar o disminuir los mismos, éstas se hicieron para cada area y para cada
magquina, esperando que con ello se pueda elevar el nivel de eficiencia de

produccion.

La empresa cuenta con su area de seguridad e higiene industrial, la cual se
basa en los procedimientos de ISO y, también, en las Buenas Practicas de
Manufactura, sin embargo, necesitaba establecer cuales eran los riesgos de
contaminacion dentro del area de produccién, para de esta forma tratar de

eliminar o disminuir los mismos.

Es por ello que se visualizaron los riesgos de contaminacion que existen dentro
de la planta de produccion en cada area, por medio de un registro en cual se
detalla el riesgo, la probabilidad que ocurra y las consecuencias que el mismo

conlleva; ya sea que estos afecten al operador, al ambiente o al producto.

También, para esta area se crearon propuestas de mejora para eliminar o
disminuir los riesgos de contaminacion. Esto se hizo mediante una tabla en las
cual se colocan las medidas de control de riesgos de contaminacion vy el
posible procedimiento para eliminar o disminuir los mismos. Este
procedimiento se hizo para cada area y para cada una de las maquinas que

conforman las mismas.
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OBJETIVOS

Generales

1. Evaluar las diferentes maquinas, para poder identificar los puntos
criticos, cuellos de botella, existentes dentro del area de produccion y
con ello llevar a cabo un analisis de eficiencia de la maquinaria y

proponer soluciones técnicas para eliminarlos.

2. Crear registros en base al inventario de riesgos de contaminacion y dar

propuestas para la eliminacién o disminucion de los mismos.

Especificos

1. Evaluar los puestos de trabajo en el area de produccion, para establecer

las actividades que realizan.

2. Elaborar los diferentes diagramas del proceso para representar los

puntos criticos del area de produccion.

3. Crear propuestas de solucion para la mejora de la eficiencia de la
maquinaria, cuando ya hayan sido identificados los puntos criticos.

4. Evaluar los riesgos de contaminacion de producto en cada puesto de

trabajo.

5. Determinar los riesgos de contaminacion para el trabajador existentes en

cada area de trabajo.
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Crear un formato en el cual se identifiquen y visualicen los riesgos de

contaminacion.

Crear propuestas de solucién para la eliminacién o disminucion de los

riesgos de contaminacion, por area y por maquina.
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INTRODUCCION

Actualmente, las empresas guatemaltecas dedicadas a la manufactura de todo
tipo de embalaje y, en especial, las productoras de empaques de cartdon
corrugado, deben buscar innovaciones en los productos y métodos efectivos
que contribuyan a mejorar el proceso de fabricacion, para proporcionar a sus
clientes un producto de calidad a buen precio y con entrega a tiempo; todo lo
anterior debido a la competitividad que existen tanto en el mercado nacional

como internacional.

El propésito de este trabajo es el identificar y crear propuestas factibles de
solucion que contribuyan a mejorar los diversos aspectos de produccion en la
empresa Cajas y Empaques de Guatemala S.A. Esta empresa se dedica a la
produccion de cajas de carton corrugado para el embalaje de diversidad de
productos tanto a nivel nacional como internacional, cuenta con capacidad en
el area de maquinaria, con personal capacitado, y una produccién aceptable,
sin embargo no se han identificado los cuellos de botella existentes dentro del
proceso de produccion de la maquinaria, de igual forma no se han identificado
y establecido los focos de contaminacién para el producto durante la fase de

produccion del producto.

Es por ello que se han utilizado métodos y herramientas para poder identificar
los problemas mencionados anteriormente, ademas, de crear propuestas de
solucion de los mismos, con el objetivo de beneficiar el proceso de produccion

de la empresa.

El capitulo uno, contiene las generalidades de la empresa Cajas y Empaques
de Guatemala S.A., en donde se describen los antecedentes histéricos,
ubicacion, vision y mision, organigrama actual y descripcion de los productos
que alli se fabrican. El capitulo dos presenta el marco tedrico que describe los
diagramas de proceso, descripcion de cuellos de botella, manejo de eficiencia y

riesgos de contaminacion en éreas de trabajo.
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El capitulo tres, se relata el analisis y descripcion del proceso actual de la
empresa, haciendo por area especifica de trabajo realizado, presentando los
diagramas de proceso, identificando los cuellos de botella, y las gréficas de
capacidad instalada del proceso, también, presenta la situacién actual en el
area de seguridad e higiene industrial y analisis de riesgos de contaminacion

por area.

En el capitulo cuatro, se describen las propuestas de solucion para el proceso
y para los riesgos de contaminacion en el area de produccion de la empresa,
ambos enfocado por areas y presentando los costos de las propuestas de

mejora.
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1. DESCRIPCION DE LA EMPRESA

A continuacidon se presentara una breve resefia historica, asi como
informacion importante sobre la empresa Cajas y Empaques de Guatemala
S.A., la cual se dedica a la elaboracion de varios tipos de embalaje,

utilizando como materia prima el cartén corrugado.

1.1. Antecedentes

La empresa Cajas y Empaques de Guatemala es una empresa dedicada
a la elaboracion de carton corrugado, asi mismo elabora diferentes tipos
de empaques de carton, esta ubicada en la 31 calle 26-36 zona 12 ciudad

de Guatemala. Esta empresa fue fundada en 1961.

Cajas y Empaques de Guatemala, S.A. pertenece a la corporacion SIGMA
desde 1972, dicha corporacion surgi6 mediante la unién de varias
empresas que tienen intereses afines, que en si se dedican a la

fabricacion de distintos tipos de empaques.

Con el pasar del tiempo la empresa ha ido creciendo en todos los
aspectos puesto que es una empresa gque cuenta con maquinaria de alta
tecnologia para satisfacer las necesidades de sus clientes, y con ello se
dedica a producir distintos tipos de carton, de impresion, de troquelado,

etc., segun lo requiera el mismo.



Con este tipo de producciéon proveedora a industrias de todo tipo como
alimenticia, agricola, productos comerciales, farmacéuticos e industriales
entre otros. Su principal mercado es Guatemala aunque también realiza

exportaciones a Centro Ameérica, México y el Caribe.

Con el pasar del tiempo la competitividad se ha hecho mas grande y por
tal motivo la empresa no puede quedarse atras en el mercado, es por ello
gue la misma se ha visto en la necesidad de utilizar tecnologia de punta y
todo esto con el fin de brindar al cliente la satisfaccion del producto que
recibird. Por tal motivo han llevado de la mano los procesos de
aseguramiento de calidad total, puesto que la empresa se ha certificado
con la norma internacional de calidad ISO 9001-2000; a la vez que
cimentan una cultura de mejora continua a lo largo de toda la
organizacion. De igual forma se estd implementado el programa de
mantenimiento productivo total (TPM), asi como el el programa de Buenas
Practicas de Manufactura (BPM), con el fin de ser una empresa sélida y

manterner el liderato con el que cuenta actualmente.

Es importante mencionar que el mejoramiento constante de las empresas
lo constituyen las exigencias de sus clientes, Cajas y Empaques de
Guatemala cuenta con una gama de clientes muy importantes entre los
cuales se pueden mencionar Campero, Colgate, Palmolive, Multiexport,
Kern’s, etc. Estos son clientes que a lo largo del tiempo van requiriendo
mejores productos y por ende la empresa debe cumplir con las
necesidades de los mismos, y esto es lo que la ha hecho crecer, mantener
el liderato tecnologico y de aseguramiento de calidad dentro de la

competencia que existe actualmente en el mercado.



1.2.  Misiény Vision®

a. Mision: “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.”

b. Vision: “El Grupo Corrugado serd una organizacion mas agil
gue la competencia en la busqueda de soluciones de empaque
a través de la innovacion y mejora de procesos, Sservicios y
productos, logrando mantener el liderazgo, rentabilidad del

negocio y el reconocimiento de una empresa de clase mundial.”

1.3. Estructura organizacional

En Cajas y Empaques se cuenta con una estructura organizacional
convencional jerarquica en donde a la cabeza se encuentra el Gerente
General y debajo de éste los gerentes de cada una de las areas.

El flujo de informacion 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, como se muestra en la figura 1 la cual

presenta el organigrama de la misma.



Figura 1.

Organigrama de la empresa Cajas y Empaques de Guatemala S.A.
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El Departamento de Produccion estd conformado por el gerente 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 supervisor de
planta que es el que trata directamente con los operadores, ademas cada
operador cuenta con un grupo de trabajo o cuadrilla el cual esta integrado

por un asistente y uno o varios ayudantes segun sea el caso para cada

magquina.

Fuente: Cajas y Empaques de Guatemala S.A.




1.4. Productos

La empresa Cajas y Empaques se dedica a la elaboraciéon de empaques
que utilizan como materia prima principal el papel, el cual es utilizado para la
elaboracion del carton corrugado que es la base para la fabricacion de las
cajas que producen, basicamente se tienen dos procesos productivos que
dan como resultado productos que pueden ser comercializados, como los
son el carton corrugado en si y las cajas de cartdn en sus diferentes estilos,
formas, tamafios, etc. segun sea la especificacion y necesidad de los

clientes.






2. BASE TEORICA

En este capitulo se presentan las definiciones y conceptos; de los temas y
términos utilizados durante los capitulos tres y cuatro de la misma, en este
se enfocaran los métodos aplicados en ingenieria, seguridad e higiene,

etc., para su mejor comprension.

2.1. Procesos productivos

Son todos aquellos pasos, normas que se realizan en la transformacion de
la materia para la elaboracion de un producto determinado. Que tienen con

fin la satisfaccion del cliente.

2.1.1. Descripcion del proceso

La descripcion del proceso es la definicion de todos los pasos a seguir
durante cualquier proceso de produccion, calidad, empaque, etc. con este
podemos hacer el analisis de los mismos e identificar los pasos que

siguen desde que se inicia hasta que se termina del proceso.



2.1.2. Diagramas de proceso

Existen varios tipos de diagramas de proceso, en los cuales se
representan graficamente los pasos o actividades que siguen los procesos
productivos, cada una de éstas representadas por simbolos. Entre estos

diagramas se pueden mencionar:

a. Diagrama de proceso de operaciones:

Es la representacion grafica de los pasos que se siguen en toda una
secuencia de actividades, dentro de un proceso o procedimiento,
identificAndolos mediante simbolos de acuerdo a su naturaleza. El
objetivo del mismo es dar una imagen clara de toda la secuencia de los

acontecimientos del proceso.

b. Diagrama de flujo del proceso:

Es la representaciéon grafica de la secuencia de todas las operaciones,
los transportes, las inspecciones, las esperas y los almacenamientos
gue ocurren durante un proceso. Incluye, ademas, la informacion que
se considera deseable para el analisis, por ejemplo el tiempo necesario

y la distancia recorrida.

Las representaciones graficas para los diferentes diagramas se presenta a

continuacion en la figura 2.



Figura 2. Tipos de simbolos utilizados en los diferentes diagramas.

Simbolo Actividad Definicién

Operacién Cuando el objeto esta siendo

Q modificado, o se esta

agregando o preparando para

otra operacion.

Transporte Ocurre cuando un objeto es
§> movido de un lugar a otro
teniendo como minimo 1.5

mt, de distancia entre ellos

Inspeccion Ocurre cuando un objeto es

examinado para su

|

identificacion, comprobacién

o verificacion de calidad.

Demora Ocurre cuando se interfiere
en el fluo de un objeto o

grupo de ellos.

Almacenamiento Ocurre cuando un objeto es

V retenido y protegido contra

movimientos 0 usoS no

autorizados.

Actividad Combinada Es cuando al mismo tiempo

se realiza una operacion e

N inspeccion.

Fuente: Garcia Criollo, Roberto, Estudio del Trabajo,- ingenieria de métodos. Pag. 35



2.2. Descripcion de puntos criticos

Los puntos criticos son aquellas actividades en las cuales el proceso de
produccion sufre de alguna manera condiciones no deseadas, los puntos
criticos varian dependiendo del proceso a seguir. Estos pueden causar
variantes en relacion a tiempo, costos, distancias, fechas de entrega, etc. Lo
ideal es identificar donde se encuentran ubicados estos puntos criticos y el
porqué de los mismos y de esta forma poder eliminarlos o disminuirlos, para
poder asi mejorar la productividad y eficiencia. Existen varios tipos de puntos
criticos dependiendo del &rea donde se encuentren, de la forma en que nos
afecten, etc. Entre los mas mencionados en el &area de produccion
encontramos los cuellos de botella, que son uno de los problemas mas

frecuentes.

2.2.1. Cuellos de botella

Los cuellos de botella lo conforman las operaciones mas lentas en el
proceso de produccion, aquellas que nos causan demoras, en las que el

proceso se detiene o en las que el proceso se hace estanca mas tiempo.

2.2.1.1. Tipos de cuellos de botella

Existen varios tipos de cuellos de botella y entre los que se pueden

mencionar estan los siguientes:

a. Demora o retraso inevitable: es una interrupcién que el operario no puede
evitar en su puesto de trabajo. Corresponde al tiempo muerto en el ciclo de

trabajo experimentado por una o ambas manos.?

10



b. Demora o retraso evitable: es aquel tiempo muerto que ocurre durante el
ciclo de trabajo y del que sélo el operario es responsable, intencional o
casualmente. La mayoria de los posibles retrasos evitables pueden ser
eliminados por el operario sin cambiar el proceso o el método de hacer el
trabajo.*

c. Operacién mas lenta del proceso: es cuando el proceso tiene un retraso
debido a que en dicha operacién se requiere mas tiempo y/o capacidad para

realizarse.

2.3. Manejo de eficiencia

La eficiencia es la relacion entre la actuacion o produccion real y la

actuaciéon o produccion estandar.

Carl G. Barth, un colaborador de Frederick W. Taylor, ide6 una regla de
calculo para produccion mediante la cual se podia determinar la combinacion
mas eficiente de velocidades y alimentaciones para el corte de metales de
diversas durezas, considerado profundidad de corte, tamafio y vida de la

herramienta.
Otro trabajo notable fue la determinacion de las tolerancias de tiempo. °
Asi como lo hicieron estos cientificos en la actualidad para toda empresa el

calculo de su eficiencia es sumamente importante, ya que esta representa

un indice de productividad, calidad, etc.

2.3.1. Tipos de eficiencia

Dependiendo del manejo de la eficiencia se pueden encontrar distintos tipos:

11



a. Eficiencia aerdbica:
Eficiencia del organismo humano razén del trabajo fisico efectuado a la
energia neta utilizada, ambos en calorias durante condiciones de trabajo

moderado y un adecuado abasto de oxigeno.

b. Eficiencia anaerdbica:

La eficiencia del organismo humano en condiciones de trabajo pesado.

La eficiencia la podemos calcular desde distintos puntos de vista
dependiendo cual es el que interese por ejemplo, podemos calcular la misma
enfocada al tiempo que un operador esta trabajando en su maquina o sea
produciendo en la misma, también la podemos calcular en relacion a la

cantidad producida por operador y por maguina segun sea el caso.

2.4. Riesgos de Contaminacién en éreas de trabajo

Los riesgos de contaminacion pueden variar dependiendo del punto de vista
del que se analice, ya que se pueden hacer estudios de los mismos
enfocados al operador, al ambiente, al producto, etc. Todos ellos con el fin
de reducirlos o eliminarlos.

2.4.1. Tipos de Riegos

En estd ocasion por ser riegos de contaminacién se tendrd la siguiente

clasificacion de riesgos:

12



- Trivial: son aquellos que necesitan una inspeccion puntual para determinar
si necesita una accién correctiva y/o preventiva.

- Tolerable. Es aquel en el que no se necesita mejorar la accién preventiva.
Sin embargo se deben considerar soluciones mas rentables.

-Moderado: Son aquellos en los que se deben hacer esfuerzos para reducir
el riesgo, determinando las inversiones precisas. Las medidas para reducir
el riesgo deben implantarse en un periodo determinado.

- Importante: aquellos en los cuales no debe comenzarse el trabajo hasta
que se haya reducido el riesgo. Puede que se precisen recursos
considerables para controlar el riesgo.

- Intolerable: cuando se tiene éste tipo de riesgos no se debe comenzar ni

continuar el trabajo hasta que se reduzca el mismo.

2.4.2. Rango de Riesgos

El rango de riesgos se clasificara en dos ramas las cuales son de severidad
de los mismos y probabilidad de que ocurra.

Segun se severidad:

- Ligeramente dafino: cuando el riesgo no causa dafios sumamente
importantes tanto para el producto, como para el operador.

- Dafino: cual el riesgo si afecta de alguna o otra forma al producto u
operador.

- Exageradamente dafino: cuando existe un riesgo el cual afecta al producto

y este ya no puede ser utilizado puesto causaria efectos no deseados.
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Segun la probabilidad de que ocurra el dafio:

- Probabilidad alta: el dafio ocurrir4 siempre o casi siempre.

- Probabilidad media: el dafio ocurrird en algunas ocasiones.

- Probabilidad baja: el dafio ocurrira raras veces.

2.4.3. Evaluacion de Riesgos

Para poder tener una mejor evaluacion de los riegos se utilizara la siguiente
matriz en la cual se evaluara la consecuencia y probabilidad del riesgo,
ademas se determinara el tipo de riesgo encontrado.

En la tabla 1 se presenta la matriz de control de riesgos en la cual se puede

hacer el andlisis de las condiciones del riesgo.

Tabla I. Matriz de control de riesgos.

Consecuencias
Ligeramente Dafino Extremadamente
Dafiino Dafiino
LD D ED
Baja Riesgo trivial Riesgo tolerable Riesgo moderado
3 B T TO MO
S
'-CES Media Riesgo tolerable Riesgo moderado | Riesgo importante
3 M TO MO |
o
Alta Riesgo moderado | Riesgo importante | Riesgo intolerable
A MO I IN

Fuente: Cajas y Empaques de Guatemala S.A.
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2.5. Corrugado

Para la elaboracion del carton corrugado se utiliza como materia prima
principal el papel kraft, de éste dependen los acabados que tendra el carton
corrugado y las propiedades conferidas al mismo ya que puede ser de su
color natural o al utilizar papel llamado white top, que es de color blanco y
se aplica en la cara externa del carton. El cartdon corrugado esta formado por
tres capas de papel, las dos capas externas se conocen como liner (interno y

externo), y el médium que forma lo que se conoce como flauta.

2.5.1. Tipos de corrugado

Los diferentes tipos de corrugado que existen varian con relacion al tipo de
flauta 0 médium que utilizan y al tipo de liner externo, que en la combinacién

de ambas caracteristicas forman los distintos tipos de carton corrugado.

a. Liner interno
Se le conoce como liner interno al papel sobre el cual se pega la Flauta o
médium. La materia prima que se utiliza para su fabricaciobn consiste en

papel kraft con su color caracteristico.

b. Flauta 0 médium

Esta es la parte ondulatoria que compone el carton corrugado, es su
caracteristica principal ya que la denominacion que las cajas llevan se basa
en esta caracteristica, la flauta indica la cantidad de ondulaciones que se

contiene un pie de ldmina corrugada.
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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
Es la parte del carton corrugado en la cual la lamina de papel va colocada
sobre la flauta, ésta puede presentar dos variedades, las cuales estan
ligadas al color del papel que se utiliza, y son:
- Brown Box en el cual el liner externo es de papel
kraft igual al liner interno.
- White Top, como su nombre lo indica estds laminas
utilizan papel blanco como liner externo.
Es este liner el que recibe posteriormente la tinta en el area de impresion.
En la figura 3 se presenta de forma gréafica la conformacion del carton

corrugado.

Figura 3. Papeles que conforman el carton

Liner
Externo

<

Mediu

Liner mo
Interno

Fuente: www.cajasdecartén.com
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2.5.2. Tipos de flauta

Los tipos de flauta o médium son los que hacen la diferencia entre los
distintos tipos de cartén corrugado que existen.
La empresa Cajas y Empaques de Guatemala produce laminas de
corrugado de los siguientes tipos de flauta:

- Flauta B (38 ondulaciones / pie)

- Flauta C (32 ondulaciones / pie)

- Flauta E o Micro corrugado (90 ondulaciones / pie)
En la figura 4 se muestran los diferentes tipos de flautas que maneja la
empresa.

Figura. 4 Diferentes tipos de flauta
Flauta B

Flauta C

Flauta E

Fuente .www.cajasdecarton.com

El tipo de flauta mas trabajado es el de flauta C ya que éste proporciona mas
durabilidad y fuerza, aunque el de flauta E es utilizado en su mayoria para

producir empaques de productos alimenticios.
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2.6. Acabados

Las cajas y los empaques pueden ser clasificados con base al tipo de flauta
que tiene o a los acabados (troquelado, tamafo especifico, pegado,
embalado, etc.) que reciben durante el proceso de produccion. La diferencia
gue se hace dentro de la empresa, entre las cajas y los empaques, se
encuentra ligada a la utilidad que se le dara a la caja.

Tanto las cajas como los empaques que se producen dentro de la empresa

son en sus diferentes presentaciones los siguientes:

a. Cajas simples: estas pueden utilizar cualquier tipo de flauta, se
les conoce con este nombre debido a que su proceso productivo
solo cuenta con la impresién del sello de reciclado y realizado por

una sola maquina.

b. Cajas de microcorrugado: estas son la que utilizan la flauta E no
importando si su liner externo es kraft o white pot. En su mayoria
estas cajas son utlizadas para el embalaje de productos

alimenticios.

c. Cajas recubiertas: estas cajas son aquellas que van parafinadas
por su lado externo o interno dependiendo las necesidades de los
clientes, o también pueden ser saturadas, estas son aquellas que
se sumergen en su totalidad dentro de la parafina, ambas cajas
son ideales para poder transportar productos que contengan un
alto grado de humedad o grasa, este tipo de caja es utilizado en su
mayoria para la transportacion frutas, verduras, alimentos
preparados, etc. Que van o necesitan refrigeracion o mantenerse a

cierta temperatura.

18



Las cajas recubiertas presentan una barrera para evitar la
migracion de la humedad o grasa hacia y desde el producto,
reduciendo también la probabilidad de falla en el desempefio del

empaque.

d. Cajas de doble pared: se les llama de doble pared debido a que
llevan doble flauta, B y C. Diseflado 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 proteccion mayor.

e. Cajas liito 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.

A continuacion en la figura 5 se muestran diferentes tipos de cajas que se

producen dentro de la empresa.

Figura 5. Diferentes tipos de cajas

Fuente: www.intranet.sigmaqg.com

19



2.6.1. Impresion

La impresion es una de las partes mas importantes dentro del area de
produccion ya que ésta es la que identifica a los clientes y sus necesidades.
La impresion varia dependiendo el tipo de tinta a utilizar, en la empresa se

utilizan las tintas flexogréficas.

a. Tinta quick dirve (QD): esta tinta es la utilizada en su mayoria
para imprimir sobre papel kraft, aunque también puede ser
utilizada sobre papel blanco. La caracteristica principal de este
tipo de tinta es que no tiene brillo es opaca. Entre los clientes
que utilizan este tipo de tinta para la impresion de sus cajas se
pueden mencionar : Guateplast, Colgate, Fabrica de Bebidas
Gaseosas, etc.

b. Tinta love viscosity (LV): esta tinta se utiliza principalmente
para imprimir sobre papel blanco, esta es mas fina porque tiene
menos viscosidad, su principal caracteristica es el brillo. La
tinta LV es utilizada para realizar trabajos mas finos que
requieran mayor brillo. Entre los clientes mas frecuentes a los
que se le imprime con éste tipo de tinta estan: Campero,
American Doughnuts, Cerveceria C.A, etc.

c. Tinta de rapido secado (RS): esta tinta es utilizada cuando las
cajas llevan el troquel incorporado, esto significa que la
impresion tiene que tener un tiempo de secado minimo para no

manchar la caja, esta tinta es pastosa y es mas opaca que la

QD.
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Las tintas constan de tres componentes basicos que son:

1. Pigmentacion: es el color.
2. Vehiculo: es el que brinda el desplazamiento. Este es el que da el
margen de viscosidad.

3. Recinas : son las encargadas de darle el brillo y evitar los roces.

Las tintas por su composicion pueden ser modificadas en su tonalidad,
secado viscosidad, ph (el cual tiene un rango de 8.9 a 9.5), etc. Para poder
hacer estas modificaciones se necesitan diferentes compuestos para cada
caso en especifico, por ejemplo, para el secado el alcohol; para el roce y
frote el barniz; para el ph solucion ajustadora de ph; para penetracion los
glicotes, etc. Y de esta forma se pueden dar a las tintas las caracteristicas

gue sean necesarias.

Las tonalidades de las tintas tienen su comparativo en una cartilla de colores
elaborada por Glass Packaging Institute, en la cual se encuentra una gama
de colores que vienen impresos en distintos tipos de papel, pues la tinta
cambia de tonalidad dependiendo el papel sobre el cual se imprimira. Entre
esta gran gama de colores encontramos los denominados pantone que no
son mas que la mezcla de colores bases y estos pueden llegar ha ser mas
de 3000 segun se mezclen los base, a pesar de que los pantone son
mezclas de bases también cuentan con su cartilla de colores. Dichas
cartillas de colores sirven para que el cliente pueda ver el color que necesita

para su producto y que al recibirlo obtenga lo que el necesita.
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3. ANALISIS Y DESCRIPCION DEL PROCESO ACTUAL

A continuacion se presenta la situacion actual de los procesos de produccion
de la empresa, de igual forma que se analizan los aspectos de seguridad e
higiene. Se analizaron los diferentes procesos ejecutados por las distintas
maquinas con las que se cuenta para la elaboracién de cajas de cartdon
corrugado. Los procesos que se analizaron son los siguientes: elaboracion

del cartdn, impresion, troquelado, corte y particion.

3.1. Proceso del cartéon corrugado

Este es el proceso mas importante dentro de la empresa, pues el cartén
corrugado es el material fundamental para la elaboracion de la gama de
productos que alli se ofrecen a los clientes.

El cartdn corrugado es la base sobre la cual se elaboran los diferentes
productos, y éste puede tener diferentes variaciones, en relacién a su grosor,

color y tipo de flauta. A continuacién se detallan las caracteristicas del

mismo.

3.1.1. Materia prima

El principal componente del carton corrugado es el papel y para la

elaboracion del mismo se tienen distintos tipos.
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Papel kraft: es muy resistente por lo que su uso es indispensable en
la elaboracion del carton. Ademas este papel puede ser blanqueado,
semiblanqueado, coloreado; puede ser producido en diferentes pesos
y espesores, logrando hacer cartones pesados.

Papel pergamino vegetal: posee propiedades de resistencia a la
humedad, asi como a las grasas y los aceites.

Papel tissue: es elaborado a partir de pulpas mecanicas o quimicas y
en algunos casos de papel reciclado. Pueden ser hechos de pulpas
blanqueadas, sin blanquear y coloreadas.

Papel white top: este es un papel tipo kraft totalmente blanqueado en

una de sus caras.

Otro componente activo en la elaboracién del carton es el pegamento o

adhesivo, que se utiliza para pegar los papeles en la fabricacion del mismo,

este se elabora a base de almidon de fécula de maiz, sosa, bérax y en

ocasiones un catalizador.

3.1.2. Clasificaciéon del carton corrugado

El carton corrugado se clasifica segun su tipo de flauta y esta puede ser:

Corrugado sencillo: este puede ser de flauta tipo B, C o E. La
diferencia entre el tipo de flauta el la altura de la misma y el nUmero de
ondulaciones que se tienen por pie cuadrado de carton.

Doble corrugado: es aquel que consta de dos tipos de flautas y
generalmente son utilizadas la flauta B con la flauta C, para formar el

carton doble pared como se le conoce también.
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- Triple corrugado: este esta formado por tres flautas y estas pueden ser
ordenadas flauta C, flauta B y flauta C. Este tipo de cartdon no es muy

utilizado ni muy comudn en nuestro medio.

3.1.3. Estilos de cartdn corrugado

Para determinar el estilo del carton corrugado se deben tomar en cuenta las

siguientes caracteristicas:

- El tipo de papel utilizado en su elaboracion.
- El mullen test con el que se trabaja.

- El calibre del mismo, que es el espesor.

- Tipo de flauta utilizada.

- Laresistencia que brinda el carton.

3.1.4. Caracteristicas del carton corrugado

Son caracteristicas del cartdén corrugado las siguientes:

- Calibre: este se determina segun el peso del producto a empacar.

- Hilo: este est4 dado por la direccion del hilo del cartén, la direccién de
la flauta.

- Efectos de humedad: el carton, en presencia de la humedad tiende a
camibar sus propiedades mecanicas, principalmente la rigidez.

- Flauta: esta determina el nimero de ondulaciones que tiene el carton

por pie cuadrado.
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Entre otras caracteristicas del carton corrugado se pueden mencionar:

- Que brinda proteccion y evita dafios ocasionados al producto durante
su transporte.

- En el cartébn se puede promover e identificar el producto desde su
origen hasta llegar al consumidor final.

- Que los empaques de carton corrugado tienen bajo costo comparado
con otros tipos de empaque, como, por ejemplo los de madera.

- El almacenar los productos en cajas de carton corrugado se facilita ya

gue estos pueden afilarse unos encima de otros.

3.1.5. Descripcion del proceso del cartéon corrugado.

El cartdon corrugado es un material ligero, cuya resistencia se relaciona con

el trabajo conjunto que realizan las tres laminas de papel que la conforman.

Esta estructura esta compuesta por una capa central de papel ondulado
(onda), reforzado externamente por dos capas de papel, las cuales estan

pegadas entre si por adhesivo.

El proceso comienza cuando el papel, que viene en bobinas de 1500 kilos
aproximadamente, se monta en las distintas portas bobinas existentes a lo
largo de la maquina corrugadora. Las mismas deben estar correctamente

enhebradas y revisadas en lo que a su direccion y tension se refiere.

Una vez que las tres capas de papel se encuentran en sus respectivas
ubicaciones, se procede a empalmar la onda (capa central del carton) en el

cabezal.
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Ahi ocurren dos procesos simultaneos. En el primer proceso, se forma la
onda y paralelamente, ésta se impregna con una pelicula delgada de

adhesivo.

Posteriormente, la onda se encuentra con la tapa interior o Liner interior y se

forma la monotapa o, como se le denomina, Single Face.

A esta altura del proceso, el carton esta conformado por la onda y la tapa

interior. Lo que corresponde ahora es pegar la ultima tapa o Liner exterior.

En caso de que el proceso termine en esta etapa, el producto que se genera
es, como se menciond antes, la monotapa o como se denomina, el rollo de

carton corrugado para embalaje.

Siguiendo con el proceso, la monotapa es acumulada en el puente de la
corrugadora, donde previamente viaja por una cinta trasportadora que la

transporta a ese lugar.

En esta parte del proceso, las tres capas se encuentran unidas entre si, y
pese a que el cartdbn estd practicamente terminado, se debe quitar la
humedad que existe ya que el almidon que se encuentra entre sus capas

aun debe secarse.

Lo que procede entonces es secar el almidon y para ello, el cartén ya
formado se ingresa a la mesa de secado, la que en su superficie contiene

planchas de acero a muy alta temperatura.

Esto hace que el almidon se gelifique y las capas de papel queden
definitivamente pegadas y sin posibilidad de poder separarse sin que este se

rasgue.

Al finalizar este proceso, el carton se encuentra en condiciones de poder ser

utilizado para la fabricacién de las cajas de carton.

27



Lo que procede ahora es colocar las medidas requeridas para su corte en el
area denominada triplex que es el area donde se ubican las cuchillas y las

sisas y es aqui donde se corta la plancha al largo que se requiera.

Lo anterior se define con la plantilla de produccion, en donde se establecen

las dimensiones de la caja.

Este proceso es realizado por la guillotina, la cual se programa para cortar
segun las necesidades, luego de ser cortada a lo largo la lamina o plancha
es cortada a lo ancho segun las dimensiones requeridas, ya concluido esto,
las ldminas son transportadas al area de afilado donde los ayudantes las

reciben afilan y entariman para que sigan su proceso.

Pero antes de ser llevadas a su siguiente proceso las mismas deben ser
revisadas y llevar su control de calidad que se refiere a verificar el pegado,

las dimensiones, el calibre y la curvatura de éstas.

Est& descripcion esta elaborada en base al estudio de tiempos realizados
para la produccion de 25 metros cuadrados de cartén corrugado. En la

figuras 6 y 7 se presentan los diagramas que representan este proceso.

A continuacién se presenta el diagrama de operaciones del proceso de
corrugado del carton.
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Figura 6. Diagrama de operaciones del proceso de corrugadora

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Nombre del proceso: Corrugado de carton.

Se inicia en:Bodega de materia prima.
Maquina: Corrugado.

Elaborado por: Ma.Nicé Monterroso R.

Planta: CEGSA

Péagina: 1/2
Proceso de produccion: actual
Vo.Bo. Gerente de produccion.

0.5 min 4 Verificar or(_jen de 0.5 min
produccion.
Colocacion de 1.08
1.27 min Bobina min
0.76 min ° Enhebfado de papel 0.93
interno min
Enhebrar papel a 1.43
0.80 mi ondular. min
0.10 min e Ondulamiento del 0.55
papel. min
0.03 min ° Pegado de papel. 1._5
min
. Verificar papel interno y 0.16
0.10min| 5 ondulado. min
0.30
min
0.65
min
RESUMEN
Simbolo | Repeticiones| Tiempo (min)
Q 21 13.67
8 5.48
1 0.63
30 19.78

Verificar orden de
produccion.

Colocaciopn de
bobina.

Enhebrar papel
externo

Enhebrar sigle.

Aliniado del papel.

Aliniar papel
externo con
single.

Pegado del
papel

Revisar tencion del
papel.

Secado del papel.

. Verificar orden de
0.5 min 1 produccion.
. Colocacion de
2.40 min sisas y medidas.
1.05 2 Verificacion de
min medidas.
0.34 Programar
min consola.

rotari.

triplex.

Enhebrar carton
n cuchilas.

Activar Blower de
desperdicio.

Corte de carton
alo ancho.

largo.

Guiar ingreso de
desperdicio.

0.63 / l\ Revisar y verificar
min \\ / parametros.

1.03

min 8 Verificacion del calibre.
0.75
min Afilado de lamina en

tarima.
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En la presente figura se presenta el diagrama de flujo del proceso de

corrugado del carton.

Figura 7. Diagrama de flujo del proceso de corrugado

DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES

Se inicia en:Bodega de materia prima.

Nombre del proceso: Corrugado de carton.

Planta: CEGSA

Pagina: 1/2

Maquina: Corrugado.

Elaborado por: Ma.Nicé Monterroso R.

Vo.Bo. Gerente de produccion.

Proceso de produccién: actual

B.M.P

Verificar orden de
produccion.

Trasporte de
bobina a maquina

Colocaciopn de
bobina.

Enhebrar papel

externo

Enhebrar sigle.

Aliniado del papel.

Aliniar papel

externo con single.

Pegado del
papel

Revisar tencion
del papel.

Secado del papel.

Verificar orden de

0.5min 1 produccion.

240 m@

Colocacion de
sisas y medidas.

Verificacion de
medidas.

Programar
consola.

Enhebrar carton
en rotari.

Enhebrar carton
en triplex.

Enhebrar carton
en cuchilas.

Activar Blower de
desperdicio.

Corte de carton
alo ancho.

Corte de carton a lo
largo.

B.M.P ;;
0.5 min 2 Verificar or(_ien de 0.5 min 3
produccion.
. Trasporte de
2.50 min, 90 mt bobina amagquina  2.50 min, 90 mt
. Colocacion de 1.28
1.27 min Bobina min
. Enhebrado de papel 0.93
0.76 min ° interno min G
. Enhebrar papel a 1.43
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0.10 min ondulado. min
0.30 7
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RESUMEN
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3.1.6. Descripcion de cuellos de botella

A continuacion se presenta el analisis realizado al proceso de produccion del

carton corrugado, enfocandose en los cuellos de botella visualizados en el

mismo. Ubicando estos puntos en las operaciones mas lentas del proceso.

a. Area de corrugadora

La corrugadora es la maquina principal dentro de la empresa pues ésta es la

que provee la materia prima para el resto de procesos que se llevan a cabo

dentro de la misma, la corrugadora tiene una buena eficiencia y es capaz de

producir una gran cantidad de laminas, pero a pesar de ello se encuentran

operaciones que hacen lento el proceso y son las siguientes.

La operacion mas lenta dentro del proceso de corrugado es la de
colocar las medidas de las cuchillas y sisas en el area del triplex.
Otra operaciéon que hace lento el proceso es la de la colocacion de la
bobinas de papel tanto en el area del single, como en el duplex.

Otra operacion que es muy importante, pero en relacion al proceso es
lenta es la de enhebrar el single para que se adhiera el liner externo.
Al igual que el de enhebrar el papel a ondular.

El proceso de secado del papel también es algo que puede retrasar el
proceso de produccién, pero sin embargo esta es una operacion que
no se puede eliminar, ya que es indispensable para el proceso.
También el afilado de las laminas como producto terminado de este
proceso es algo que se hace lento, ya que el operador es el

encargado de la afilacion de las laminas.
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En la grafica 8 se pueden visualizar de forma grafica los puntos

anteriormente mencionados.

3.1.6.1. Gréfica de capacidad instalada

En la presente gréfica se presentan los cuellos de botella visualizados en el
proceso de corrugado del cartdon. En la gréafica, en las coordenadas “Y” se
interpreta el tiempo el cual estd dado en minutos, en las coordenadas “X” se

representan las operaciones mas lentas del proceso.

A continuacién se presenta la grafica de la capacidad instalada de la

magquina corrugadora.

Figura 8. Grafica de capacidad instalada maquina corrugadora

Capacidad instalada Corrugadora
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Colocacién de  Enhebrar single Secado del papel Afilado del papel Colocar medidas Enhebrar papel a
bobina de sisas ondular
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3.2. Proceso de impresion

Este proceso es de suma importancia ya que es aqui donde se pueden
diferenciar los productos de los distintos clientes, pues es la impresion la
que brinda las principales caracteristicas de los mismos. Y para poder
brindarle a sus clientes una impresion de alta calidad necesitan los distintos
tipos de tintas, clichés, etc. A continuacibn se presentan estas

caracteristicas.

3.2.1. Tipos de tintas

Entre los tipos de tintas que se usan en la fabricacion de carton corrugado se

pueden mencionar:

a. Solventes: de tipo tipograficas.

b. Agua: de tipo flexo graficas.

Los componentes de una tinta son el pigmento, el vehiculo y los aditivos.

El pigmento es el material que le da el color y tonalidad a la tinta, estos
pigmentos pueden ser organicos, estos dan a la tinta mayor intensidad e
inorganicos, que son MAas opacos ya que poseen particulas mas grandes.
La funcién del vehiculo es trasportar el pigmento a cualquier sustrato. Y los

aditivos sirven para darle caracteristicas especiales a la tinta.

Los diferentes tipos de tintas para la impresion flexo grafica se definen segun
una cartilla elaborada por la Glass Container Manufactura Industries y estas
se caracterizan por ser opacas o brillantes, también dependiendo del tipo

del papel sobre el cual sean utilizadas.
Otro factor importante es que con estas tintas su pueden hacer impresiones

de alta calidad ya que se pueden imprimir ddo tonos, tricromias y

cuatricromias.
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3.2.2. Tipos de clichés

Los clichés son los artes que se utilizan en el area de impresion para poder
darle a cada caja su distintivo Unico ya que cada impresion varia

dependiendo del cliente y de las especificaciones que este requiera.

El proceso de elaboracion de los clichés requiere de un trabajo minucioso y
de tiempo completo, puesto que elaborar un cliché puede llevar hasta un dia

dependiendo de la labor que éste requiera.

Para elaborar un cliché el primer paso que se sigue es que el cliente
mediante un arte creado por computadora defina que texto, grafico,
dimensiones y colores llevara su caja, luego que el cliente haya aprobado su
arte, pasa al area de negativos donde se crea un negativo tal y como sera
impreso, para después pasar al area de quemado del sairel, ya quemado,
este tiene que ser lavado y posteriormente horneado para darle la
consistencia requerida y el ultimo proceso por que pasa el cliché es el de la

limpieza de la imagen y el respaldo del mismo.

Concluido el proceso anteriormente mencionado se conducen los clichés al
area de montaje en donde colocan los clichés en plastikmoon o rback segun
sea necesario dependiendo del tipo de cliché que va ha ser montado, el
montaje es un trabajo que requiere mucha certeza puesto que de aqui los

clichés pasan al area de impresion.
Los clichés se dividen de la siguiente forma:
e Clichés de linea y texto, los cuales utilizan un sairel grueso de 250
mm. de alto. Como su nombre lo indica Unicamente en estos se

puede colocar cualquier tipo de texto o linea segun sea el

requerimiento del cliente.
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e Clichés de fondo, en estos es en donde va impreso el arte, los
graficos, figuras, etc., para la elaboracién de este tipo de clichés se
utiliza un sariel mas delgado qué es de 155 mm. de alto ya que se
requiere de una medida estandar para poderlos colocar en el area de

impresion.

3.2.3. Descripcion del proceso

En esta parte se presentan las diferentes descripciones de los procesos
productivos del area de impresion, estos procesos estan enfocados a las
diferentes maquinas que realizan esta operacion dentro del proceso de

elaboracion de las cajas de cartén.

a. Descripcion del proceso de impresion maquina Ward

Esta es una de las maquinas impresion dentro de la empresa, la misma
puede realizar trabajos realmente elaborados y de mucha calidad, en esta se
pueden imprimir hasta cuatro colores, pero en realidad es capaz de imprimir
tramas realmente complicados, siendo esta la que realiza los trabajos de

mayor calidad de impresion.
Para la impresion de laminas o cajas segun sea el caso esta maquina sigue

el siguiente procedimiento el cual puede variar dependiendo el tipo de

impresion que se realice.
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Como primer paso se debe hacer la verificacion de las ordenes a imprimir y
el orden en el cual se imprimirdn las mismas, cuando ya se tiene previsto
cual sera la orden a imprimir entonces deben traer las laminas a imprimir de
la corrugadora de esto se encarga el pasador de laminas, cuando ya se tiene
la lamina se hace la verificacion de la medida de la misma para corroborar
gue tiene las especificaciones necesarias, luego de esto se empieza con la
parte de preparacion de la maquina que consiste en lo siguiente, colocacion
de las medidas de las cuchillas y los slotts, buscar y llevar los clichés a la
maquina de impresion, de alli se colocan los mismos en las diferentes
unidades dependiendo los colores que se utilicen, después se coloca el sello
Cegsa el cual es la identificacion de la empresa como productora, en esta

parte se colocan las tintas en las unidades correspondientes.

También se coloca la medida de la lamina en el area de alimentacion, esto
para que la lamina no se juegue demasiado y entre con precision al area de

impresion, luego colocan las laminas a imprimir en dicha area.

Terminado lo anteriormente mencionado se procede a la primera impresién o
primera muestra como comunmente se le llama, ya impresa dicha muestra
se procede a verificar las medidas de la caja, los colores de la misma y lo
mas importante que la impresion este centrada, por lo general en esta parte

es donde se realizan la mayoria de arreglos.

Para centrar la caja el operador cuenta con una consola computarizada y es
aqui donde la centra, a lo que se refiere centrar es a que cada color quede
especificamente donde debe quedar y que la caja no quede manchada, en
esta parte también se verifica que el color de la impresion sea el deseado
por el cliente de no ser asi se procede a arreglar la tonalidad de las tintas
hasta llegar al color requerido, en ésta maquina estas operaciones son las
que mas tiempo requieren pues se deben cumplir a cabalidad las

especificaciones que los clientes necesitan.
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Ya centrada la caja y con los colores en el tono deseado se empieza la
corrida de produccion en su curso normal la cual ademas de realizar la
impresién realiza los cortes de los slotts y forma las sisas ademas tiene

capacidad de pegar el costado de la caja.

Siempre verificando por periodos de tiempo que la impresion se mantenga
en su mismo nivel. Es importante mencionar que cuando ya se han
establecido las especificaciones necesarias se hace la inspeccion de

calidad.

Cuando ya estan impresas y pegadas las cajas o ldminas estas pasan a el
area de apilacion la cual varia dependiendo la cantidad de las mismas y de
agui pasan al area de flejado cuando este es requerido, terminado el flejado
del bulto se estivan en tarimas, y cuando ya se tiene cierta cantidad de
bultos flejados y entarimados son transportados a la bodega de producto
terminado y con ello también concluye el proceso de produccién de esta

maquina impresora.

Este procedimiento esta elaborado en base a la produccion de 25 cajas o
laminas dependiendo la produccién.

En las figuras 9 y 10 se representa graficamente el proceso de impresion de

la maquina Ward.
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3.2.4. Diagramas del proceso

En la presente figura se representa el diagrama de operaciones de la

maquina impresora Ward.

Figura 9. Diagrama de operaciones del proceso maquina Ward

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO

Nombre del proceso: Impresién de cajas de cartén Planta de produccién. Cegsa
Se inicia en: Corrugadora Pagina: 1/1

Termina en: Bodega de Producto Terminado Proceso de producién: Actual
Maquina:Flexo Ward Vo.Bo. Gerente de produccién
Realizdo por: Ma. Nicté Monterroso.

|

0.25min Verificacion de
medidas de
lamina.

0.35 minl LIeva}rcIi}:hé
amaquina
1.41min Colocacion de
medidade
alimentacion.
Colocacion de
clidhe.

2.38min
Colocacion de
tintas es sus

0-91min unidades.

colocacion datos

0.45min sexsa.

Colocacion de
medidas de

cuchillas y slotts.

2.28min

Colocacion de

0.08min laminas

Sacar muestra

0.63min inicial.

Verificar imprecion

1.21min y medidas.
Sacar
0.80min muestras.

1.26min
Verificacion

O EHHFOOCHHOT

0.41min Impresion
RESUMEN:
Simbolo | Repeticiones | Tiempo (min.) 1.95min Inspeccion de calidad
Q 13 10.24
0.30min e Apilacion
4 4.64
0.080min ° Flejado
TOTAL 17 14.88
v Estivacion
0.16min de Bultos.
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En la figura 10 se presenta el diagrama de flujo del proceso de la maquina
impresora Ward.

Figura 10. Diagrama de flujo del proceso maquina Ward

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

Nombre del proceso: Impresion de cajas de cartén Planta de produccién. Cegsa
Se inicia en: Corrugadora Pégina: 1/1
Termina en: Bodega de Producto Terminado Proceso de producién: Actual

Maquina:Flexo Ward

X o Vo.Bo. Gerente de produccién
Realizdo por: Ma. Nicté Monterroso.

Corrugadora
Bodega de
tintas Flejado de
0.080 min laminas o
cajas.
1.02 min,
h Traslado de
1.25 min, 15 mts Trif\llaacsioade Lamts laminas a
n maquina . Estivacion
maquina 0.16 min de Bultos.
1.00

=5

min. . Buscar 0.25 min Verificacion de Trasporte a
cliche medidas de 1min, 5mts. bodega.
lamina. )
0.35 mi Llevar
cliché a
magquina 1.41 min Colocacion de BPT
medida de
alimentacion.
2.38 min Colocacion de
clidhe. Colocacion de
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RESUMEN B _ 15.17 min Arreglar colores.
. Repetici Tiempo (min.) Distancia
Simbolo epeticiones p . (mts)
0.80 min sacar muestras.
13 10.24
Verificar impresion
y tonalidad de
1.26 min 3 colores, y
4 4.67 dimenciones de la
caja.
Impresion de
0.41 min laminas de
I::> 3 3.27 32 carton.
1.95 min Inspeccion de
4 calidad
DI
) Apilacion de
0.30 min laminas o
cajas.
Vo o
TOTAL 25 34.35 32
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b. Descripcién del proceso de impresion maquina Flexo

Esta maquina es la encargada de la impresién de cajas no muy elaboradas
ya que tiene la capacidad de imprimir Unicamente con uno o dos colores

dependiendo el caso.

Para el proceso de produccion de ésta maquina se tiene el siguiente
procedimiento. Verificacion de las ordenes de produccion y establecer cual
orden es la que se trabajara, ya establecido lo anterior se piden las laminas
ha utilizar al pasador de las mismas, el cual trae éstas del area de
corrugadora.

Si fuese necesario también debemos traer las tintas a utilizar de la bodega
de tintas ya que en ocasiones no las encontramos cerca de la maquina

donde hay un pequefio almacén de los colores que se utilizaran.

Teniendo esto el operador y su tripulacién proceden a la colocacién de
medidas de cuchillas y slotts, y colocacion de las tintas en sus diferentes
unidades.

Otra operacion que se realiza es la busqueda de los clichés que se
utilizaran, llevarlos a la maquina y colocarlos en los cilindros de impresion,
aqui también se coloca el sello de identificacion de Cegsa. Por aparte se
esta colocando la medida de la ldmina en el area de alimentacion de la

maquina con el fin que ésta entre a el area de impresion sin dificultad.

Ya realizadas estas operaciones se alimenta la maquina colocando laminas
en el area de alimentacion y entonces se saca la primera muestra, a la cual
se le deben hacer las verificaciones pertinentes que en este caso son

verificar color, medidas de la caja, centrado de la misma.
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Cuando se termina la verificacion el operador se encarga de centrar la caja
esta operaciéon la hace el operador moviendo los grabados en los cilindros
de impresiéon. Cuando ya se ha centrado la caja se vuelve ha sacar otra
muestra para verificar que la caja halla quedado realmente centrada y los

colores estén en la tonalidad adecuada.

Si se logré centrar la caja, y si el color y las medidas estan dentro de las
especificaciones se procede a empezar la corrida normal de produccion la
cual incluye la impresion, el corte de slotts y la marcacién de sisas asi como

el pegado de las mismas.

Cuando se ha culminado este proceso las cajas pasan al area de afilado,
donde el operador las esta esperando y las pasa al asistente para que éste
las cuente y las introduzca en el area de flejado, ya flejadas y en bultos se
estiban en tarimas las cuales son llevadas a la bodega de producto

terminado y con esto concluye el proceso de produccion de esta maquina.

Esta descripcién se hizo con base a la produccién de 25 cajas.

En las figuras 11 y 12 se hace la representacion gréfica del proceso de

impresion de la maquina flexo.
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En la figura 11 se muestra el diagrama de operaciones del proceso

impresion de la maquina Flexo.

Figura 11. Diagrama de operaciones del proceso maquina Flexo

de

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE L PROCE!

SO

Nombre del proceso: Impresion de cajas de cartén
Se inicia en: Corrugadora

Termina en: Bodega de Producto Terminado
Maquina:Flexo S$S

Elaborado: Nicté Monterroso

Planta de produccion: Cegsa
Pagina: 1/1

Proceso de produccion: Actual
Vo.Bo. Gerente de produccion

Identificacion de material

Verificar medidas de
lamina

Colocar medidas en
alimentacién

Colocar anillos jaladores
en posicion

Colocar medidas de cuchillas
y slots

Colocar laminaen
alimentacion

Sacar muestras iniciales

Verificar impersion y centrado

Centrar impersion y llegar al
color

Impresi6n de laminas

Inspeccién de calidad

0.5min 1
0.5min 3 ‘
0.20min 2
0.35min colocacion de tintas en
unidades.
0.33min
Colocacién de cliché
1.62min 6
0.55min ‘
3.06min a
0.12min ‘
0.18 min é)
0.70min 4
RESUMEN: 6.25min /1\
Simbolo Repeticiones | Tiempo (min)
1 6.25 1.05min 5
5 2.95
0.26 min
TOTAL 17 16.2
0.12min e
0.09mir\

Afilado de cajas

Fleje de cajas

Entarimado de
cajas
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A continuacion el la figura 12 se presenta el diagrama de flujo de

operaciones de la maquina Flexo.

Figura 12. Diagrama de flujo del proceso maquina Flexo

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Nombre del proceso: Impresion de cajas de cartdén Planta de produccién: Cegsa
Se inicia en: Corrugadora Péagina: 1/1
Termina en: Bodega de Producto Terminado Proceso de produccion: Actual

Maquina:Flexo S$S Vo.Bo. Gerente de produccion

Elaborado: Nicté Monterroso

Corrugadora
bodegadetintas
0.5min 1 Identificacionde 0.12min Fleje de cajas
material
0.5min 3 Identificar orden a
trabajar
. laminas de carton hacia
0.16 min, 10 mts
carriles alimentadores. 0.09min Entarimado de
cajas
1.08 min 1 Buscar tintas
0.20min 2 Verificar medidas de
famina Transporte
1.50 min, 15 mi aBPT
112 min, 12 mts Bodega de tintas amaquina.
0.33min Colocar medidas en
alimentacion
1,05 min Buscar cliché BTP
0.55min Colocar anillos jaladores
en posicion
0.35min colocacion de tintas en
unidades.
3.06 min Colocar medidas de cuchillas
) y slots
1.62min ° Colocacion de cliché
0.12min Colocar lamina en
alimentacion
0.18 min @ Sacar muestras iniciales
0.70min 4 Verificar impersién y centrado
RESUMEN: easmn |+ N Centrarimpersiony llegar a
Si . Tiempo " - 1 color
imbolo Repeticiones ' Distancia (mts) J
(min)
Q 11 7.00
0.32min a Impresion de laminas
1 6.25
1.05min Inspeccién de calidad
5 2.95 5
|:‘> 3 2.78 37
0.26 min Afilado de cajas
: ®
D 2 213
TOTAL 25 21.11 37
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c. Descripcion del proceso de impresion maquina Martin

Esta maquina es la mas moderna con la que cuenta la empresa en lo que a
impresion se refiere, ya que tiene la capacidad de imprimir desde dos a

cuatro colores, también tiene la capacidad de imprimir tramas.

La mayoria de operaciones de ésta se realizan por medio de la computadora
lo cual nos indica que esta maquina es automatizada y por ello es la que
tiene un alto grado de eficiencia de produccion en comparacion al resto de la

maquinaria con el que se cuenta.

Al igual que en las maquinas impresoras ya mencionadas el primer paso a
seguir es la verificaciébn de la orden de producciéon que se correra en la
misma, teniendo esto como base se traen las laminas con las
especificaciones que la orden requiera de la corrugadora, cuando ya estan
en la maquina el operador procede a hacer la verificacion de la misma para

corroborar que es la adecuada para la orden que procesara.

Si no se cuenta con los colores necesarios en el portatintas que se
encuentra en un costado de la maquina, entonces es necesario ir por ellas a

la bodega de tintas y llevarlas a la maquina.

Los ayudantes son los encargados de buscar, llevar y colocar los clichés en
los cilindros de impresién, asi como el de colocar el sello de identificacion de
Cegsa. Ademas estos son los encargados de colocar las tintas en sus
unidades especificas.
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Mientras tanto el operador es el que mediante su control computarizado
ingresa la medida del area de alimentacién. También aqui es donde se
ingresan las medidas de las cuchillas y slotts que serviran para dar la forma

a la caja.

Concluido lo anteriormente mencionado se procede a sacar la primera
muestra de produccién a la cual se le hard la verificacibn de medidas,

colores y centrado de la impresion.

Terminada la verificacion el operador se encarga de centrar la impresion de
la caja, esta operacién la realiza mediante su control computarizado y esté

automaticamente mueve los grabados y los centra.

Cuando se ha logrado centrar la caja y se tienen las tonalidades de los
colores y las medidas son las adecuadas, se prosigue con la corrida normal

de produccion la cual consiste en la impresion, corte y pegado de la caja.

Siempre es necesario entre el tiempo de corrida hacer inspecciones a las
cajas para verificar que se mantienen los estandares deseados y mantener

la calidad.

Luego de dicho procedimiento las cajas pasan al area de afilado el cual es
automatico y el mismo cuenta las cajas para formar un bulto que pasara a
ser flejado. Luego de flejado el bulto es estibado en tarimas. Cuando la
tarima ya tiene cierta cantidad de bultos es llevada al area de producto

terminado.

Esta descripcion esta realizada en base a la produccién de 25 cajas.

En las figuras 13 y 14 se muestra graficamente el proceso de impresion de la

maquina Martin.
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En la figura 13 se muestra el diagrama de operaciones del proceso de

impresion de la maquina Martin.

Figura 13. Diagrama de operaciones del proceso maquina Martin

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Nombre del proceso: Impresion de cajas de carton Planta de produccién: Cegsa

Se inicia en: Corrugadora Péagina: 1/1

Termina en: Bodega de Producto Terminado Proceso: Actual .
o . Vo.Bo. Gerente de produccion

Maquina:Martin

Elaborado: Nicté Monterroso

4.50min Colocar tintaen

unidades

3.42min Colocar cliche
y sello Cegsa

0.28 min

0.33min

0.080
min

0.63
min

RESUMEN:

Simbolo Repeticiones| Tiempo (min)
10 13.05

2.45

3 1.09

TOTAL 15 16.59

0.53min

0.78
min

3.5min

2.12min

1.05min

0.12 mif

0.10mi

0.09
min

0.08
min

0202020, 802002020 O F

Verificacionde
medidas de
lamina

colocar medida
en seccion de
alimentacion

Colocar lamina
en seccion de
alimentacion

Colocacion de
sisas y slotts

Sacar
muestra
inicial

Verificar
medidasy
color

Centrar caja, llegal
colores

Verificar
centradoy llegar
colores

Inspeccionde
calidad

Impresion,
cortey
pegadode
cajas

Apiladode
cajas

Flejadode
cajas

Estibado de bultos
con su respectiva
identificacion
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En la figura 14 se presenta el diagrama de flujo del proceso de impresion de
la maquina Martin.

Figura 14. Diagrama de flujo del proceso maquina Martin

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO MARTIN

Maquina:Martin

Elaborado: Nicté Monterroso

Nombre del proceso: Impresién de cajas de cartén
Se inicia en: Corrugadora

Termina en: Bodega de Producto Terminado

Planta de produccién: Cegsa
Pagina: 1/1

Proceso: Actual

Vo.Bo. Gerente de produccién

RESUMEN:

1.05 min, 50 mts

1.05min

bodega detintas

Buscar tintas

Bodega de tintas a
maquina.

Buscar cliché

Colocar cliche
y sello Cegsa

Colocar tintaen
unidades

Corrugadora

Simbolo

Repeticiones

Tiempo (min)

Distancia (mts)

13.05
OREE
2.45
2
1 e
:> 3 2.11 122.5
: 3
TOTAL 22 20.73 122.5

laminas de carton
07'155"""' hacia carriles
-5 mts alimentadores.
08 Verifcacion de
medidas de
lamina
0.33min colocar medida en
seccion de
alimentacion
0.080 Colocar lamina en
min seccion de
alimentacion
063 Cplocacmn de
min sisas y slotts
Sacar muestra
0.53min inicial
078 Verificar
min medidas y color
colores
/‘\ Verificar
centradoyy llegar
2.12min \\f/ colores
Impresion, corte
0.12min y pegado de
cajas
1.05min Inspecciénde
calidad
Apiladode
0.10min caias
Flejadode
0.09 min cajas
Estibado de bultos
0.08 min

1.10 min, 65 mts|

(O

con su respectiva
identificacion

Transporte a
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d. Descripcién del proceso de impresion Prensas

La empresa cuenta con dos maquinas impresoras prensas, las cuales son
capaces de imprimir de 1 a 3 colores diferentes con sus respectivas tramas.
La diferencia entre una y otra es la cantidad de colores con la que pueden
trabajar ya que la prensa 1 Unicamente puede trabajar con dos colores como

maximo, mientras que la prensa 2 puede imprimir hasta tres colores.

Estas maquinas son totalmente manuales en su manejo, pues no cuentan
con ningun tipo de automatizacion, ademas estds no son capaces de
producir producto terminado ya que Unicamente imprimen, sisan y hacen
slotts, no tienen capacidad de troquelado y pegado, entonces por lo general
el producto que sale de estds maquina tiene que seguir otro tipo de proceso

para llegar a ser producto terminado.

El proceso de impresién que siguen estas maquinas es el siguiente.

Como primer paso que es el general para toda la maquinaria es ubicar la
orden que se va trabajar, para luego identificar y buscar la lamina a utilizar,

asi como él o los clichés y las tintas a utilizar.

Luego se prosigue a la colocacion de los clichés y el sello de identificacién
en rodillos de impresion, y también se colocan las tintas en sus unidades de
impresion si se tienen en el portatintas que se encuentra cerca de la

maquina, de lo contrario deben ir por ellas a la bodega de tintas.
Mientras tanto el asistente se encarga de colocar las medidas de la lamina

en el area de alimentacion, al igual que las medidas de las sisas y los slotts,

y ajusta la presion del rodillo jalador.
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Terminado esto colocan en posicion los rodillos porta clichés y proceden a
sacar la muestra inicial la cual sirve de base para la verificacion del centrado
de la impresion de la caja. Luego de lo anterior deben centrar la caja segun
las especificaciones acordadas, cuando ya se ha centrado la caja se hacen
las inspecciones de calidad las cuales consisten en el centrado de la caja,

verificacion de tonalidades del color y medida del mullen de la caja.

Es aqui donde identifican si se tiene 0 no que realizar nuevos ajustes ya sea
de centrado o tonalidad, cuando todo esta bajo especificaciones empieza el

proceso de impresion.
Luego de impresa la lamina es apilada y entarimada en el carril
transportador, lo que indica que la lamina esta lista para su siguiente

proceso dentro de la planta.

Para elaborar esta descripcion se hizo el estudio de produccion de 25

[Aminas.

En las figuras 15 y 16 se representa de forma grafica el proceso de

impresion de las maquinas prensas.
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En la siguiente figura se presenta el diagrama de operaciones de las

maquinas impresoras prensas.

Figura 15. Diagrama de operaciones del proceso maquinas Prensas

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Maquina: Prensas

Elaborado por: Ma.Nicé Monterroso R.

Nombre del proceso: Impresion de cajas de carton
Se inicia en: corrugadora

Planta: CEGSA

Pagina:
Proceso de produccion: actual
Vo.Bo. Gerente de produccién.

1/1

0.5 min
0.5 mi ifi
min > Identificar or.d'en 0.55 min
de produccién
1.58 min ° Colocar cliche y sello 0.17 min
Cegsa
. Colocar en posicion
0.18 min 6 rodillos 0.75 min
Colocar tintas )
0.29 min 0.60 min
2.61 min
1.31 min
0.09 min
RESUMEN
N Repeticione " -
Simbolo N Tiempo (min) 1.5 min
4.59 min
1 4.59
0.51 min
5 3.72
1.05 min
TOTAL 18 17.21
0.10 min
0.33 min

O HH L HO- CHOH OO L

Identificar material
a utilizar

Colocar medidas
en alimentacion

Verificacion de
medida de lamina

Colocacion de lamina
en alimentacion

Colocar anillos
jaladores

Colocar sisas y
slotts

Cerrar unidades

Sacar muestra inicia

Verificar centrado
y colores

Centrar impresion

Im presién de
cajas

Realizar inspeccion
de calidad

Colocar tarina en
carril

Afilado de cajas
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En la figura 16 se presenta el diagrama de flujo del proceso de impresion
Figura 16. Diagrama de flujo del proceso maquinas Prensas

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Nombre del proceso: Impresién de cajas de carton Planta: CEGSA
Se inicia en: corrugadora Péagina: 1/1
Maquina: Prensas Proceso de produccién: actual
Elaborado por: Ma.Nicé Monterroso R. Vo.Bo. Gerente de produccion.
V Corrugadora
0.5 min " i
0.5 min 3 Identificar orden 1 Identificar material
; Llevar material a
3.19 min " ¢
1 Buscar cliché 1.02 min, 5 mt > carriles
0.17 min 2 Verificacién de
1.58 min . medida de lamina
Colocar cliche y sello
Cegsa . Colocar medidas
0.55 min " -
en alimentacion
0.18 min a Colocar en posicion
rodilios 0.75 min Colocacién de lamina
en alimentacion
1.40 min Buscar tintas
Colocar anillos
jaladores
Llevar tintas a
1.20 mn, 20 mt magquina
Colocar sisas y
slotts
0.29 min Colocar tintas

1.31 min Cerrar unidades

Sacar muestra
inicia

0.09 min
RESUMEN
Simbolo

Hepelqlmone Tiempo (min)| Distancia (mt.)

Q 12 8.9 1.5 min

1 4.59 4.59 min

Verificar centrado
y colores

Centrar impresion

0.51 min Im presién de cajas

. Realizar inspecciéon
0.95 min "
D 2 4.59 de calidad
Colocar tarina en
|:“> 3 3.27 33 0.10 min carril

TOTAL | 22 20.48 33

0.33 min Afilado de cajas

1.05 min, 8 mt Transporte a siguiente proceso

120202 020: K
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3.2.5. Descripcion de cuellos de botella

A continuacion se presenta la descripcion de los cuellos de botellas

encontrados en las distintas maquinas encargadas de la impresion del cartén

corrugado, los mismos estan dados por maquina y tomando en cuenta las

operaciones gue hacen mas lento el proceso de produccion dentro de las

mismas.

a. Maquinaimpresora Ward

Esta es la maguina que tiene la mejor resolucion de impresién sin embargo

no deja de tener sus puntos débiles dentro de el proceso y se pueden

mencionar los siguientes cuellos de botella que afectan a este proceso.

El principal problema y el més recurrente en el proceso de impresion
de esta maquina es el de arreglar colores, esto se refiere a dar la
tonalidad estandar o con los minimos de tolerancia requeridos por el
cliente. Este problema en ocasiones puede ocupar un tiempo de
hasta 20 6 mas minutos, en los cuales no se puede producir y el
proceso esta detenido.

Otro problema que causa una demora es la busqueda del cliché,
puesto que estos estan ubicados en unos colgadores cerca de la
maquinaria, pero de forma desordenada y el asistente pierde tiempo
en la basqueda del cliché que se utilizara en la corrida.

De igual forma las operaciones de colocacion del cliché y colocacion
de medidas de cuchillas y slotts son operaciones que se realizan de
forma lentas dentro del proceso pero mas sin embargo estas no

pueden eliminarse, pues son base para el proceso de produccién.
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En la figura 17, pagina 56 se puede visualizar la grafica de capacidad

instalada en la cual estan tomados los puntos anteriormente mencionados.

b. Maquina impresora Flexo

La maquina Flexo es una de las maquinas que se encarga de la impresién

de cajas de uno y dos colores Unicamente, esta también tiene sus cuellos de

botella y en el proceso se pudieron identificar los siguientes.

La operacidon mas lenta dentro del proceso de impresién de esta
maquina es centrar la impresion y llegar colores, esta operacion
requiere de mucho cuidado y no puede ser eliminado puesto que la
impresion y el color deben ir con las especificaciones requeridas por
el cliente.

Otra operacion que requiere de mas tiempo dentro del proceso es la
de la colocacién de medidas en las cuchillas y slotts. Sin embargo
esta operacion es una de las mas importantes ya que de esta
dependen las medidas que llevara la caja.

Las demoras también las encontramos dentro de este proceso y estas
son las de buscar el cliché y las tintas, que en la mayoria de

ocasiones no se encuentran en su puesto de trabajo.

En la figura 18, pagina 56 se puede visualizar la gréfica de capacidad

instalada de los cuellos de botella antes mencionados.
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c. Maquinaimpresora Martin

Esta es la maquina impresora mas rapida y mas automatizada en el area de
impresion, esta tiene una capacidad de produccion mucho mas alta en
relacion a las otras maquinas impresoras, mas sin embargo se tienen cuellos

de botella en el proceso y esto son.

e El proceso mas lento dentro de la preparacion y proceso de
produccion de esta maquina es la colocacién y elevacion de las tintas
a su lugar.

e Otra operacién que hace mas lento el proceso es el de centrar la
impresioén y llegar al color a la misma.

e Se tienen también las demoras de buscar las tintas y el cliché, y llevar
los mismos al area de trabajo, puesto que de cierta forma se pierde

tiempo en hacer estas operaciones.

En la figura 19, pagina 57 se muestra la grafica de la capacidad instalada del
proceso de la maquina Martin, en la cual se muestran los cuellos de botella

de la misma.

d. Maquinas impresoras Prensas

En estd area de impresidon se cuenta con dos maquinas impresoras prensas,
las cuales son capaces de imprimir de uno a tres colores con sus diferentes
tramas cada uno. La diferencia entre una y otra prensa en la cantidad de
colores con que imprimen. En este proceso se identificaron los siguientes

cuellos de botella.
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e El principal problema y por el cual el proceso se hace mas lento es el
de centrar la impresién de la caja. Este es el problema mas frecuente
ya que los clichés se van moviendo conforme va pasando la
produccion y por ello los mismos deben estar bien colocados y
seguros a los rodillos.

e Entre las demoras la mas frecuente es la de buscar los clichés que en
esta maquina tiene un tiempo mas elevado que en la otras, de igual
forma la demora en la busqueda de las tintas hace que el proceso
lleve mas tiempo.

e Y por ultimo se tiene que el tiempo de cerrar las unidades o rodillos es
lento y también esto hace que el proceso se atrase. Esta es una
operacion que no se puede eliminar, ya que si no estan cerradas la

unidades no se puede trabajar.

En la figura 20, pagina 57 se muestra la grafica de la capacidad instalada de

dicho proceso y cuellos de botella.

3.2.5.1. Gréficas de capacidad instalada

En las graficas de capacidad instalada se muestran las operaciones mas
lentas dentro de los distintos procesos, las mismas estan elaboradas por
maquina ya que en cada maquina se encuentran diferentes cuellos de

botella que afectan el proceso de produccion.

a. Area deimpresion

A continuacién se presentan las graficas de capacidad instalada de las
maquinas impresoras, en las mismas en el eje “X” se muestran los cuellos
de botella que se presentaron, en el eje “Y” se muestra el tiempo de los

mismos, los cuales estan dados en minutos.
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a.l. Maquina Ward

A continuacién se presenta la grafica de capacidad instalada de la maquina
Ward.

Figura 17. Gréfica de capacidad instalada maquina Ward

Capacidad instalada Ward
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a.2. Maquina Flexo

A continuacién se presenta la grafica de capacidad instalada de la maquina

impresora Flexo, en ésta se ejemplifican los cuellos de botella.

Figura 18. Gréafica de capacidad instalada maquina Flexo

Capacidad instalada Flexo
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medidas impresion muestras

Operaciones
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a.3. Maquina Martin

En la figura 19 se muestra la gréfica de la capacidad instalada de la maquina

impresora Martin.

Figura 19. Gréafica de capacidad instalada maquina Martin

Capaciadad instalada Martin
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= Buscar tintas  Buscar cliché  Colocar cliché  Colocar tintas Centar Sacar muestra
impresién

Operaciones

a.4. Maquinas Prensas

A continuacién en la figura 20 se muestra la grafica de la capacidad

instalada de las maquinas prensas.

Figura 20. Grafica de capacidad instalada maquinas Prensas

Capacidad instalada Prensas

Tiempo (min.)

Buscar cliché Buscar tinta Colocar Cerrar Centrar  Colocar sisas
cliché unidades impresion y slotts

Operaciones
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3.3. Proceso de troquelado

El proceso de troquelado consiste en cortar y hender para el proceso que
se realiza se denominan slotts y sisas para el producto, el troquelado es de
suma importancia ya que gracias al mismo se le da forma a las cajas, todo

ello siguiendo las especificaciones deseadas por el cliente.

3.3.1. Troquelado manual

Las maquinas troqueladoras cortan, henden, graban y rayan mediante dos
elementos planos, platina y timpano, ejerciendo una presion sobre el
material que se trabaja. El material trabajado por las maquinas troqueladoras

es papel, cartén, caucho, plasticos y similares.

El troguel se fija en la platina y el material a troquelar se deposita en el
timpano.

Existen varios tipos de troquelados entre estos esta el troquelado manual
que consiste en que el operador es el encargado de troquelar el material
haciéndolo uno a uno. En este proceso se cuenta con la maquina
trogueladora la cual tiene que ser preparada y manejada en su totalidad por
el operador, en este tipo de maquinaria encontramos las troqueladoras Jeil y
Kerma, las cuales efectian el mismo trabajo a diferencia que una tiene
capacidad de troquelar materiales de mayor dimensién que la otra.

A continuacion en la figura 21 se presenta una muestra de un tipo de

maquina troqueladora manual.
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Figura 21. Grafico de maquina troqueladora manual

Timpano Platinz

“Yolante

3.3.2. Troquelado semiautomatico

Al igual que en el troguelado manual, mediante el troquelado
semiautomatico se puede hender, cortar, sisar y grabar sobre distintos
materiales, a diferencia que el troquelado manual mediante este tipo de
troguelado podemos troquelar varios conjuntos de material al mismo tiempo,

no es necesario que el operador lo tenga que hacer uno a uno.

Este tipo de troquelado es de mucha ayuda puesto que con este se
minimiza el tiempo y se aumenta la productividad. A pesar de ser
semiautomatico, necesita que el operador coloque el troquel, de las medidas
y alimente a la troqueladora, de esta maquina el material sale limpio pues

este elimina los excesos de material luego del corte del mismo.

Entre este grupo de maquinas troqueladoras podemos mencionar la

maquina Bobst y la maquina Seiko.
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3.3.3. Descripcion del proceso

A continuacién se presentan las descripciones de los distintos procesos, en
las diferentes maquinas troqueladoras manuales y semiautomaticas con las

que cuenta la empresa.

a. Descripcion del proceso de troquelado de las maquinas Jeil y Kerma

Estds maquinas son troqueladoras pequefias y a diferencia de las otras dos
trogueladoras estas se trabajan manualmente puesto que el operador es el

encargado de ir troquelando una a una las cajas.

Como todo proceso lo primero que se debe hacer es verificar la orden que
se va a troquelar para poder identificar el material a utilizar y llevarlo a los

carriles transportadores con los que cuentan éstas.

También se debe identificar el troquel de corte a utilizar y se debe buscar en
las estanterias donde se guardan los mismos, luego se debe llevar a la

maquina para hacerle los arreglos necesarios.

Se deben colocar esponjas al troquel para que la lamina se pueda
desprender del mismo con mas facilidad. Luego se le deben de colocar las
matrices con sus guias a las sisas del troquel, esta parte del proceso es la
mas lenta ya que en ocasiones el troquel lleva muchas sisas y muy
pequefias y las matrices deben cortarse al tamafio especifico de la mismas y
ser colocadas, ya colocadas las matrices se debe colocar el troquel en el
marco metalico que es el que se introduce en la maquina, pero para que el
troquel quede fijo y no se mueva o caiga hay que acufarlo con trozos de

madera de manera que el troquel quede fijo al marco metdélico.
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Luego se limpia la platina de la maquina con un poco de tiner para eliminar
los residuos de la goma que dejan las matrices. Echo esto se procede a

colocar el troquel en la maquina asegurandolo con los tornillos.

Ya puesto el troquel en la maquina se colocan la escuadra y la guia segun
las medidas de la lamina a troquelar, y se enciende la maquina. Se troquela
la muestra para verificar el centrado de la caja y si no esta centrada se
procede a hacer los arreglos correspondientes para lograr el centrado de la
misma, cuando ya se tiene la seguridad del centrado de la caja se inicia la
corrida de produccion en la cual el operador troguela una a una las laminas

introduciéndolas en la maquina.

El operador realiza las inspecciones de calidad en distintos periodos de
tiempo para verificar el corte y las sisas se las cajas. Terminado el
troguelado el operador va afilando las cajas para que las mismas pasen al
area de limpieza.

En base a una produccién de troquelado de 25 laminas se realizé esta
descripcion.

3.3.4. Diagramas del proceso

En las figuras 22 y 23 se presentan de forma grafica mediante los distintos

diagramas el proceso de produccion antes mencionado.
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En la siguiente figura se muestra el diagrama de operaciones del proceso de
troquelado manual.

Figura 22. Diagrama de operaciones del proceso troqueladoras manuales

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO
Nombre del proceso: Troquelado de laminas. Planta: CEGSA
Se inicia en: Maquinas Impresoras. Pagina: 1/1
Maquina: JEIL,KERMA. Proceso de produccién: actual
Elaborado por: Ma.Nicé Monterroso R. Vo.Bo. Gerente de produccion.
. Verificacion de orden.
0.5 min 1
. Idetificacion de
0.5 min 2 troquel y lamina.
. Colocar matrices
20.30 min Guias a troqueles.
. Montar troquel en
0.87 min marco.
2.97 min ° Acufiar troquel
a marco.
1.05 min ’ Limpiar platina.
. Colocar troquel
0.70 min en maquina.
0.33 min 1 Asegurar troquel.
0.98 min ° Colocar
escuadra y
guia.
RESUMEN
. Troquelar
Simbolo | Repeticiones | Tiempo (min) 0.10 min muestras.
Verificacion
10 30.39 . 3 de centrado
0.33 min corte y
sisas.
4 2.08 . Centrar
1.50 min ° troquelado.
X Troquelad
/ 1 0.33 0.82 min ode
lamina.
TOTAL 15 32.8
0.75 a4 Inspeccion
min de calidad.
. Afilado de lamina
1.10 min en tarima.
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En la figura 23 se muestra el diagrama de flujo del proceso de troquelado

manual.

Figura 23. Diagrama de flujo del proceso troqueladoras manuales

DIAGRMA DE FLUJO DEL PPROCESO

Nombre del proceso: Troquelado de laminas.
Se inicia en: Maquinas Impresoras.

Maquina: JEIL,KERMA.

Elaborado por: Ma.Nicé Monterroso R.

Planta: CEGSA
Péagina: 1/1
Proceso de produccién: actual
Vo.Bo. Gerente de produccion.

RESUMEN

Simbolo | Repeticiones | Tiempo (min)|Distancia (mt)

10 30.39

Y 1 0.33
N
|::> 3 6.75 75
D 2 24.2
TOTAL 20 63.75 75

0.5 min 1 Verificacion de orden.
Verificacion
05 3 de centrado
. 0.33 min
i Idetificacion de corte 'y
min 2 ; sisas.
troquel y lamina.
. Centrar
18.5 min 1.50 min troquelado.
Buscar troquel
. Troquelado
0.82 min )
0.75 min, Llevar troquel a e de lamina.
15 mt magquina.
0.75 min 4 Inspeccion
5.70 min Buscar lamina. de calidad.
Afilado de laming
1.10 min en tarima.
2.5 min, Llevar lamina a
10 mt carril.
Llevar a
- . 3.5mn, 50 m |q siquiente
olocar matrices
i roceso.
20.30 mln Guias a troqueles. P
0.87 min Montar troquel en
marco.

Acufiar troquel
a marco.

Limpiar platina.

Colocar troquel
en maquina.

Asegurar troquel.

Colocar escuadra
y guia.

Troquelar muestras.
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b. Descripcién del proceso de troquelado maquina Bobst

Esta es la maquina troqueladora mas grande y eficiente con la que cuenta la
planta, puesto que la misma es capaz de troquelar hasta seis 0 méas cajas de
una lamina, pero su proceso de arreglo es complicado ya que utiliza dos
tipos de troqueles, el troquel hembra, el troquel macho, ademas utiliza una
platina que sirve de base y guia para verificar donde van los cortes y las
sisas necesarios, la colocacién de dichos troqueles lleva un proceso
complicado puesto que los troqueles deben ir sujetados con ganchos que
van atornillados por dentro de la maquina y es por ello que el tiempo de

arreglo es elevado.

El proceso de troquelado que se sigue es el siguiente, como en todo proceso
de la planta primero debe de verificar la orden a troquelar, para proseguir a
la busqueda de la lamina y el troquel que utilizara. ldentificado esto procede

a la busqueda del troquel de corte, guia y de limpieza.

Luego de encontrado el troquel se procede a colocar las bases de montaje
del troquel hembra de limpieza y colocarlo en las guias inferiores para
sujetarlo con los ganchos de montaje, realizado esto bajan la parrilla de
montaje del troquel de montaje y colocan en posicion las escuadras laterales
de la seccién de alimentacion.

De alli graduan la abertura del tope de entrada de la seccién de

alimentacion, de igual forma lo hacen con la parte posterior de la misma.

También colocan el troquel de corte en la mesa troquel sujetado con
tornillos, ya sujetado deben dar vuelta a la mesa troquel y colocar la guia de
corte y revisar las matrices de la platina y si no las tiene deben colocarlas,

realizado esto introducen la mesa de troquel a la maquina nuevamente.
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Luego colocan en posicion los pines de desperdicio frontal, y los reflectores
de foto celda.

Terminado lo anterior proceden a sacar la muestra inicial en la cual verifican
el corte, las sisas y el centrado de la caja, ya que por lo general el producto
a troquelar lleva impresion y se deben respetar las especificaciones y no
cortar ninguna parte de la impresion que no este dentro de los margenes de

tolerancia.

Cuando se ha centrado totalmente la caja y el corte y sisas estan bien se
sigue la corrida de produccion, en la cual se deben realizar inspecciones de
calidad para verificar que el producto esté bajo las especificaciones

deseadas por el cliente.
Ya troquelado el producto el mismo es afilado por el operador y llevado al
area de flejado para luego ser entarimado y llevado a la bodega de producto

terminado.

Esta descripcion esta realizada en base a la produccién de troquelado de 25

[Aminas.

En las figuras 24 y 25 se muestran los distintos diagramas elaborados en

base a la descripcion del proceso antes mencionado.
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A continuacion en la figura 24 se muestra el diagrama de operaciones del

proceso de troquelado de maquina Bobst.

Figura 24. Diagrama de operaciones del proceso maquina Bobst

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Méaquina: Bobst.

Nombre del proceso: Troquelado de laminas.
Se inicia en: Maquinas Impresoras.

Elaborado por: Ma.Nicé Monterroso R.

Planta: CEGSA
Pégina: 1/2
Proceso de produccion: actual
Vo.Bo. Gerente de produccion.

0.5 min

0.65 min

1.57 min

0.60 min

Buscar lamina.

1
0.28 min
Identificacion de orden de . colocacion de escuadras en
N 0.74 min R X
produccion. alimentacion.
Colocacion de bases a . Graduar apertura de
P 1.30 min ) .
troquel de limpieza. alimentacion.
Colocacion de cuadros a 2.42 min / \ Gradua_r parte
L 2 posterior de
troquel de limpieza. . .
alimentacion.
Posicionar pines de 0.80 min Bajar mesa de
desperdicio. troquel.
0.95 min c Colocar troquel sobre
mesa.
4.03 min Suijetar troquel con
tornillos.
0.03 min Dar vuelta a mesa
troquel.
1.14 min Colocar guia de
corte
0.88 min 3 Revisar matrices en
platina.
0.21 min
Meter mesa troquel
1.05 min Colocar reflectores
en posicicon.

66




Continuacién

Se inicia en: Maquinas Impresoras.
Méquina: Bobst.
Elaborado por: Ma.Nicé Monterroso R.

Nombre del proceso: Troguelado de laminas.

Planta: CEGSA

Pagina: 2 /2
Proceso de produccién: actual
Vo.Bo. Gerente de produccion.

RESUMEN:

Simbolo

Repeticiones

Tiempo (min)

O

15 13.58
5 3.74
N 3 7.43
N/
TOTAL 23 24.75

0.47 min

0.49 min

3.71 min

0.5 min

1.37 min

0.49 min

0.35 min

GG - FeH - H - He)—o

Sacar muestras.

Revisar centrado
corte y sisas.

Centrar troquelado.

Troquelado
de lamina.

Inspeccion de
calidad.

Estiva de
laminas.

Flejado de
laminas.
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En la figura 25 se muestra el diagrama de flujo del proceso de la maquina
Bobst.

Figura 25. Diagrama de flujo del proceso maquina Bobst

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Nombre del proceso: Troquelado de laminas. Planta: CEGSA
Se inicia en: Maquinas Impresoras. Pagina: 1/2
Maquina: Bobst. Proceso de produccién: actual
Elaborado por: Ma.Nicé Monterroso R. Vo.Bo. Gerente de produccion.
Bodega de
tintas
1.19 min - Buscar lamina.
0.5 min 2 Identificacion de orden de
produccion.
1.50 min, 12 mt ﬂ Llevar lamina a
6.10 min 2 Buscar troqueles a utilizar. carriles.
0.28 min 1 Verificar medida
1.05 min, 10 mt Llevar troqueles a de lamina
maquina.
0.74 min colocacion de escuadras en
0.65 min Colocacion de bases a alimentacion.
troquel de limpieza.
1.30 min /1\ Grad:._]ar a;lJer_tura de
1.57 min Colocacion de cuadros a \\ / alimentacion.
troquel de limpieza. ‘
2.42 min 2 Graduar parte posterior
0.60 min Posicionar pines de \\ / de alimentacion.
desperdicio.
0.80 min Bajar mesa de
troquel.
0.95 min Colocar troquel sobre
mesa.
4.03 min Sujetar troquel con
tornillos.
0.03 min Dar vuelta a mesa
troquel.
1.14 min e Colocar guia de corte.
0.88 min 3 Revisar m_atrices en
platina.
0.21 min e Meter mesa troquel
1.05 min Colocar reflectores
en posicicon.

68




Continuacién

Maquina: Bobst.

Nombre del proceso: Troquelado de laminas.
Se inicia en: Maquinas Impresoras.

Elaborado por: Ma.Nicé Monterroso R.

Planta: CEGSA
Pégina: 2/ 2
Proceso de produccion: actual
Vo.Bo. Gerente de produccion.

RESUMEN:
Simbolo | Repeticiones | Teimpo (min) | Distancia (mt.)
Q 15 13.58
3.74
5
N 3 7.43
> 2 7.29
|:> 3 4.60 67
TOTAL 28 36.64 67

0.47 min

0.49 min

3.71 min

0.5 min

1.37 min

0.49 min

0.35 min

2.05 mi, 45 mt

OO O RRO0

15

A4

Sacar muestras.

Revisar centrado
corte y sisas.

Centrar troquelado.

Troquelado de
lamina.

Inspeccion de
calidad.

Estiva de laminas.

Flejado de laminas.

Llevar a bodega de
producto
terminado.

Bodega de producto
terminado.
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c. Descripcion del proceso de troquelado maquina Seiko

La maquina Seiko es otra de las maquinas troqueladoras con la que cuenta
la empresa, la misma por el tiempo de vida que tiene no cuenta con una
capacidad alta de produccion sin embargo es capaz de troquelar de 1 a 6

cajas por ldmina todo dependiendo del tamafio del troquel a utilizar.

El procedimiento de produccidon que sigue ésta maquina es el siguiente.
Primero se debe identificar la orden a procesar, para luego identificar y
buscar la ldmina correspondiente, asi como el troquel de corte en las

estanterias.

Ya ubicada la lamina y llevada al area de trabajo, se coloca la medida del

ancho y largo de la misma en el area de alimentacion.

Luego de llevar el troquel se deben colocar esponjas en areas especificas
del mismo con la finalidad de que la lamina no quede pegada en el mismo,
echo esto de mide el ancho del troquel para abrir las guias segun sea
necesario, ya abiertas las guias se coloca el troquel en la maquina de
centrado y se gradua la presion del troquelado que es entre 100 y 150

toneladas.

Terminado lo anterior se procede a troquelar muestras, para hacer la
verificacion del centrado del troquelado con la impresion de la caja si es que
esta la lleva, si alin no esta centrada totalmente se debe centrar de nuevo el
troguel hasta que la caja quede centrada o dentro de los margenes de

tolerancia aceptados.

Ya centrada la caja se deben realizar las inspecciones de calidad que

consisten en verificar el corte y el sisado de las cajas.
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De aqui en adelante sigue la corrida de produccion normal, pero en
intervalos de la misma se deben seguir haciendo inspecciones para verificar

que toda la produccién esté bajo la misma calidad.
Ya troqueladas las cajas o laminas se estiban en tarimas y son llevadas al
area de magquila donde son limpiadas. Y con ello concluye el proceso de

troquelado de estd maquina.

Para la elaboracién de esta descripcion se estudié el proceso de troquelado

de 25 [aminas.

En las figuras 26 y27 se muestran los diagramas elaborados en base a la

descripcion anterior.
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En la figura 26 se tiene el diagrama de operaciones del proceso de

troguelado maquina Seiko.

Figura 26. Diagrama de operaciones del proceso maquina Seiko

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Nombre del proceso: Troquelado de lamina. Planta: CEGSA
Se inicia en: Maguinas Impresoras. Péagina: 1/1
Maquina: seiko. Proceso de produccién: actual
Elaborado por: Ma.Nicé Monterroso R. Vo.Bo. Gerente de produccion.

. Identificar la orden a trabajar
0.5 min. 1

Identificar troquel y material a .
0.5 min 2 i : Medicion de
utilizar 0.60 min troquel y abrir
‘ guias.

Colocacion de
esponjas en
troquel.

0.66 min

Colocar troquel en

0.37 min X
maquina.

Graduar presion

0.91 min de troquelado.

Colocacion de
medidas en
alimentacion.

RESUMEN

0.34 min

Simbolo Repeticiones [Tiempo (min)

0.42 min
9 5.46

0.25 min

Colocar material en
alimentacion.

Troquelar
muestras

Verificacion de

9 2 1.51 0.45 min centrado.
Centrar
TOTAL 15 9.62 0.32 min troquelado.

Troquelado de

1.44 min laminas.

Realizar
inspeccion de

1.20 min calidad.

Afilacion lamina

1.1 i
6 min troquelado.

Colocar lamina
en tarima.

0.5 min

OO OO

72



En la figura 27 se muestra el diagrama de flujo del proceso de troquelado de

la maquina Seiko

Figura 27. Diagrama de flujo del proceso maquina Seiko

DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES.

Nombre del proceso: Troquelado de lamina.
Se inicia en: Maquinas Impresoras.
Magquina: seiko.

Elaborado por: Ma.Nicé Monterroso R.

Planta: CEGSA
Péagina: 1/1
Proceso de produccién: actual
Vo.Bo. Gerente de produccion.

0.5 min. 1 Identificar orden a trabajar 3.60 min
. 2 Identificar troque y
0.5 min material a utilizar
15.4 min Buscar troquel en estanterias. 0.60 min
0.75min, 12 mt # Llevar troquel a maquina.
0.37 min
RESUMEN 0.91 mi
Simbolo |Repeticiones| Tiempo (min) Distancia (mt) 0.34 min
Q 9 5.46
0.42 min
2 2.65
0.25 min
2 1.51
0.45min| 3
ﬁ> 3 498 170
0.32 min °
D 2 *
1.44 min
TOTAL 20 336 170
1.20 min

1.16 mi °

O,

Buscar lamina a
utilizar.

“

0.5 min °

Colocar laming

Llevar lamina a en tarima.
carriles.
Llevar
Medicion de 2.03 min, 150mt materigl a
troquel y abrir magquila.
guias.

Colocacion de
esponjas en
troquel.

Colocar troquel en
maquina.

Graduar presion de
troquelado.

Colocacion de
medidas en
alimentacion.

Colocar material en
alimentacion.

Troquelar
muestras

Verificacion de
centrado.

Centrar troquelado.

Troquelado de
laminas.

Realizar inspeccion
de calidad.

Afilacion lamina
troquelado.
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3.3.5. Descripcion de cuellos de botella

En este punto se describirdn los cuellos de botella encontrados en los

diferentes procesos de produccién en relacién al area de troquelado. El

mismo se hace de forma individual por el tipo de troquelado.

a. Maquinas troqueladoras manuales (Jeil y Kerma)

Como se menciond con anterioridad estas son magquinas troqueladoras

manuales, en las cuales se van troguelando las laminas una a una y el

operador es el encargado de todo en este proceso. En éste proceso se

encontraron los siguientes cuellos de botella.

La operacion mas lenta dentro de este proceso es la de colocar la
matrices guias a el troquel, ya que si la caja lleva gran cantidad de
sisas hay que colocar las matrices, y para la colocacion de éstas el
operador debe tomar la medida cortar la matriz y colocarla, es una
operacion lenta y no puede ser eliminada, sin embargo también
depende de la cantidad de sisas que se necesiten.

Otra operacion que requiere de tiempo y hace lento el proceso es el
de centrar el troquelado de la lamina con la impresién, para que esta
lleve las especificaciones deseadas.

En este proceso también se encontraron demoras en las cuales el
proceso esta detenido, siendo estas demoras la de buscar el troquel
que le lleva al operador aproximadamente un promedio de 19
minutos, al igual el de buscar el material a trabajar, que en la mayoria
de ocasiones no se encuentra cerca de la maquina, y el operador

tiene que buscar donde se encuentra el mismo.
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En la figura 28, pagina 77 se muestran de forma gréfica los cuellos de botella

antes mencionados.

b. Maquina troqueladora Bobst

Esta es la maquina troqueladora méas grande y mas eficiente con la que
cuenta la empresa, sin embargo también en ésta se detectaron los

siguientes cuellos de botella.

e La operacion que mas tiempo le lleva al operador realizar es la de
sujetar el troquel de corte con los tornillos, puesto que éste debe estar
bien sujeto, y como se menciono anteriormente el proceso de arreglo
de esta maquina es muy complicado y por ende esta operacion no
puede ser eliminada.

e Otra operacion que hace lento el proceso es centrar el troquelado con
la impresion, esta es una operacion que no puede eliminarse pues de
esta depende que se acepte o no el producto ya troquelado.

e La operacion de graduar el area de alimentacion, también es una
operacion lenta, ya que las medidas varian de una produccién a otra,
al igual que la ldmina a utilizar y dependiendo de las medidas de la
misma es la graduacion que se le da a esta area.

e También aqui se encontraron demoras que retrasan la produccion,
qgue son la de la busqueda del troquel y la bisqueda de la lamina a

trabajar.

En la figura 29, pagina 78 se muestran los cuellos de botella antes

mencionados en la grafica de capacidad instalada de la misma.

75



c. Maquinatroqueladora Seiko

Esta es otra maquina troqueladora semiautomética con que cuenta la
empresa, sin embargo esta no tiene una capacidad de produccion alta, pero

al igual que la Bobst, puede troquelar hasta 6 cajas por lamina.

e En este proceso la operacidbn mas lenta es la de troquelado de las
laminas, ya que la maquina por el tiempo de vida que tiene no puede
trabajar a altas velocidades y entonces su proceso de producciéon es
el mas lento.

e Otra operacion que se hace de forma lenta es el afilado de las
laminas ya troqueladas que como en el punto anterior se menciona es
por la velocidad de la maquina.

e Entre las operaciones lentas del proceso esta la graduacion de la
presion del troquelado, puesto que de la presion depende que el corte
quede bajo especificaciones requeridas.

e Las demoras también hacen parte de este proceso y éstas son la de
la busqueda del troquel y la busqueda de la lamina, que como en

todos los procesos retrasan la produccion.

En la figura 30, pagina 78 se muestra la grafica de capacidad instalada de la

maquina troqueladora Seiko.
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3.3.5.1. Grafica de capacidad instalada

En el siguiente punto se presentan las graficas de capacidad instalada de las
distintas maquinas troqueladora existentes, en las mismas en el eje “X” se
representa el tipo de actividad u operacion mas lenta y en el eje “Y” se

muestra el tiempo que ocupa cada operacién, el mismo estd dado en
minutos.

b. Areade troquelado

El area de troquelado se divide en dos partes el troquelado manual y el
troquelado semiautomético. Es por ello que a continuacién se presentan las
distintas graficas de capacidad instalada de esta area presentadas por

maquinas.

b.1. Troqueladoras manuales (Jeil, Kerma)

En la figura 28 se muestran los cuellos de botella ubicados en el proceso de
produccion de las troqueladoras manuales.

Figura 28. Grafica de capacidad instalada troqueladoras manuales
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b.2. Maguina Bobst

En la figura 29 se muestra la grafica de capacidad instalada de la maquina
troqueladora Bobst.

Figura 29. Gréfica de capacidad instalada maquina Bobst
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b.3. Maquina Seiko

A continuacion en la figura 30 se muestra la grafica de la capacidad

instalada de la maquina troqueladora Seiko.

Figura 30. Grafica de capacidad instala maquina Seiko
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3.4. Proceso de corte y particién

El proceso de corte y particion es un proceso secundario dentro de la
empresa, puesto que no se hace muy a menudo y en ocasiones el mismo se
hace con el fin de reprocesar los productos, con el objetivo de cumplir con

las especificaciones de los clientes.

3.4.1. Descripcion del proceso

El proceso de corte y particion es un proceso no muy complicando puesto
que el mismo lo realiza una sola maquina la cual es manejada por una
cuadrilla de cuatro operadores que son los encargados de llevar la

produccion.

a. Descripcion del proceso maquina particionadora

Como en todo proceso el primer paso a realizar es el de revisar el programa
de produccion e identificar la orden a trabajar, para luego verificar y buscar el

material que sera utilizado.

Puesto que el material utilizado en esta maquina en la mayoria de ocasiones
son los desechos que otras maquinas ya no utilizaran entonces se tiene que

revisar el material para asi solo utilizar el material que este en buen estado.

Hecho esto se colocan las medidas en el area de cortadora segun las
especificaciones, verificando que las mismas queden de forma adecuada,
luego se procede a fijar la escuadra del lado izquierdo de la particion
verificando la distancia entre la escuadra y la cierra cinta coincidan con el

largo de la lamina.
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Después se verifica el nUmero de sierras a utilizar y se colocan las mismas.
Se colocan las cuchillas en los ejes de la maquina segun las medidas, para

realizar las particiones requeridas.

Se saca una muestra inicial para verificar las medidas de la lamina y los
slotts segun las especificaciones. De alli se prosigue con la produccién de
las particiones, primero se corta las laminas y luego con la cierra cinta se

hacen los slotts, otro operador recibe y ordena las particiones ya terminadas.
Antes de ser amarradas y entarimadas las particiones pasan por el proceso
de inspeccion de calidad, donde se verifican las medidas, que el corte no
sea irregular o que el papel este mascado.

Ya verificado que todo esta bajo los margenes de tolerancia aceptables, se
procede al amarre y entarimado del producto terminado el cual es

trasportado a la bodega de producto terminado.

Esta descripcion esta en base a la particion de 35 laminas

3.4.2. Diagramas del proceso

En las figuras 31 y 32 se muestra de forma gréfica el proceso de produccion

de corte y particion mediante los distintos diagramas.
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En la figura 31 se muestra el diagrama de operaciones del proceso de corte

y particion.

Figura 31. Diagrama de operaciones del proceso de particion
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En la figura 32 se muestra el diagrama de flujo del proceso de produccion

del area de corte y particion.

Figura 32. Diagrama de flujo del proceso de particion
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3.4.3. Descripcion de cuellos de botella

Los cuellos de botella son las operaciones mas lentas visualizadas dentro
del proceso de corte y particion, el cual a su vez tiene una produccion con
una eficiencia no muy baja, pero sin embargo cuenta con puntos débiles que

se describen a continuacion.

a. Area de particién

Esta maquina es la que se encarga de hacer todo tipo de particiones, como
su nombre lo indica, es capaz de realizar una gran cantidad de particiones
por minuto ya que la sierra cinta tiene gran capacidad, sin embargo se

encontraron los siguientes cuellos de botella.

e La operacion que lleva mas tiempo al operador es la de colocar las
medidas en la parte de la cortadora, que es la primera parte del
proceso de corte y particion.

e También otra operacion que retrasa la produccién es la colocacién de
la guia en el area de la particion.

e Y por ultimo cuando ya se ha concluido la produccién en si, el
operador tarde cierta cantidad de tiempo en el amarre de las
particiones, y luego en su entarimado para poder ser transportado.

e En este proceso también encontramos las demoras y la principal es la
de buscar el material con el cual se va a trabajar, otra demora que se
tiene es la escoger el material, para asi solo utilizar el que este en

buen estado.

En la figura 33 se muestran gréficamente los puntos anteriormente

mencionados.
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3.4.3.1. Grafica de capacidad instalada
La grafica de capacidad instalada del area de corte y particion se presenta
en la siguiente figura, la cual en su eje “X” muestra las operaciones mas

lentas del proceso y en su eje “Y” muestra en tiempo de duracion de cada

operacion, el cual esta dado en minutos.

a. Area de particion

En la figura 33 se muestra la grafica de capacidad instalada del area de

corte y particion.

Figura 33. Gréafica de capacidad instalada particionadora
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3.5. Situacion actual en el area de seguridad e higiene industrial

La empresa cuenta con un area de seguridad e higiene industrial basada en
las normas de ISO 9001: 2000, sin embargo se pudieron notar en ciertas
areas aspectos en los cuales aun no se han detectado los efectos que puede

causar una mala distribucién, contaminacién, etc. dentro de la empresa.
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3.5.1. Aspectos de seguridad

La empresa cuenta con un departamento que se dedica al area de seguridad
e higiene industrial, el cual estd a cargo de un ingeniero, que es el
encargado de hacer la verificacion del estado actual de dicha area y si es
necesario crear e implementar programas para hacer las reformas

necesarias para tener control del area de seguridad e higiene.

3.5.1.1. Sefalizacion

En la empresa, en el area de produccion se tienen sefalizados los pasillos
por los cuales pueden transitar los peatones, puesto que dentro de esta
area también transitan los montacargas, que son los encargados de

transportar el producto.

Pero estos pasillos son angostos, en ciertas partes esta sefializacion no es
muy visible y a veces se colocan tarimas con producto dentro de esté area,
siendo imposible transitar por esta area sefializada, se tienen varias rutas
de evacuacion y puntos de reunidbn en caso de cualquier indole o
emergencia. Sin embargo estas vias de acceso a cierto punto de reunién

estan bloqueadas y se hace imposible llegar hasta él mismo.

También en el area de produccion las maquinas cuentan con sus roétulos

respectivos de utilizacion del equipo de proteccion personal.
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3.5.1.2. Actos inseguros

Los actos inseguros estan relacionados con el comportamiento de los

operadores a la hora de manejar el material, la maquina, etc.

En la empresa se pudo notar que los operadores en su mayoria no utilizan
de forma adecuada y en su totalidad el equipo de proteccidn personal que se

les brinda para poder trabajar de forma segura.

Entre otros actos inseguros que se pudieron notar es la distraccion de los
operadores, asi como el cansancio de los mismos por el tipo de jornada

laboral con el que se trabaja.

Ademas otro acto inseguro que ocurre a menudo es la velocidad con que se
conducen los montacargas dentro del area de produccion, pudiendo esto
causar algun accidente serio, de igual forma se estiban mas de dos tarimas
con material en proceso y terminado, causando esto inestabilidad del
producto y si no estan bien estibadas pueden caerse las mismas y provocar
algun accidente.

3.5.2. Aspectos de higiene

La higiene dentro de la empresa es uno de los aspectos mas importantes ya
gue se fabrican cajas para el embalaje de productos alimenticios, y por ello
se le proporciona al operador el equipo necesario para evitar cualquier tipo

de contaminacion al producto.
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Sin embargo existen focos de contaminacidbn que en ocasiones son
inevitables, pero existen otros tipos de contaminacién que si pueden ser

tratados y mejorados por el mismo operador.

3.5.2.1. Organizacion de la planta

La empresa cuenta con una organizaciéon de circulos de calidad en todas sus
areas, desde el é&rea administrativa, produccién, calidad, planta,

planificacion, etc.

Los circulos estdn conformados por un lider y nueve integrantes mas,
separados por areas de trabajo. Estos circulos se encargan de analizar y
crear proyectos de mejora para su area de trabajo considerando los
aspectos que les afecten mas, ademas deben considerar que el proyecto
sea factible para poderlo llevar a cabo y con ello poder realizar las mejoras

necesarias.

3.5.2.2. Orden de la planta

La planta estd ordenada con forme al tipo de produccion y trabajo que
realiza, todas dependiendo del area de corrugadora que es la generadora de

la materia prima a utilizar.

Esta esta agrupada por el area de impresion que consta de las maquinas
Ward, Flexo, Martin y Prensas, area de troquelado conformada por las
maquina Seiko, Bobst y troqueladoras manuales Jeil y Kerma, y por ultimo el
area de corte y particion, efectuando cada una de estas trabajos distintos
bajo las especificaciones de los clientes. Ademas cuentan con la bodega de
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materia prima (de rollos), bodega de tintas y bodega de producto terminado.
En lo que a la materia prima se refiere en ocasiones se ubica en &reas
alejadas de la maquinaria en la cual se va ha trabajar y esto causa desorden

de la misma.

Ademas se puede notar que no todas las maquinas cuentan con un area
especifica para colocar su equipo y herramienta necesaria para la

produccion y esto da un aspecto de desorden en la misma.

En el area de bodega de producto terminado se puede notar que el espacio
con el que cuenta ya es muy limitado para la cantidad de material que se
produce, causando esto que el producto terminado en ocasiones tenga que
ser entarimado en otras areas de la empresa que no son las mas

adecuadas.

3.5.2.3. Limpieza de la planta

La limpieza es algo que no se puede dejar pasar y por ello la empresa
cuenta con un servicio de limpieza externo, el cual se encarga de mantener

limpia el area de administracion, asi como el area de produccion.

Ademas los operadores son los encargados de mantener su area de trabajo
limpia, puesto que al cambio de cada turno deben limpiar y entregar la

maquina en un estado higiénico y ordenado.
También en cada maquina se encuentran ubicados los carretones de

desperdicio donde deben colocar el desperdicio del carton sobrante o carton

utilizado en pruebas que no puede entregarse al cliente como producto final.
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Sin embargo en las maquinas en las cuales se utilizan tintas para impresion,
se encuentran en su mayoria de tiempo con el piso mojado y con tinta
regada en el mismo, y los operadores deben circular en este espacio,
causando esto mal aspecto, ademas que esto puede provocar algun

accidente.

3.6. Analisis de riesgos de contaminacion por area

Para poder visualizar los riesgos de contaminacion se realizé un analisis por
area en el cual se separaron los diferentes riesgos encontrados tanto para el

operador, el ambiente y el producto dentro de la empresa.

Este andlisis se baso en la observacion de las diferentes areas y visualizar

en las mismas los focos y fuentes de contaminacion existentes.

3.6.1. Parael operador

En esta parte se analizaron los riesgos que se tienen para el operador dentro

del &rea de produccion, en su area especifica de trabajo.

a. Areade corrugadora

El area de corrugadora es él area el la cual el problema del ruido es més alto
puesto que la maquina corrugadora provoca un ruido realmente elevado
para el ser humano, teniendo este un valor maximo de 112 decibeles y un
promedio de 103 decibeles y por ello los operadores deben usar siempre sus

orejeras o tapones auditivos. Los operadores para poderse comunicar tiene
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un codigo de sefales puesto que por el ruido y las distancias a las que ellos

se encuentran no es posible hablarse para poderse comunicarse.

El alto nivel de temperatura también es otro factor que afecta esta area ya
que se necesita de vapor para poder secar el carton y este afecta al

operador pues se deshidrata y tiende a cansase mas de lo comun.

En esta area el polvo también se hace presente, puesto que el carton
produce un tipo de polvillo fino y en el corte y manipulacion del mismo tiene

a inhalarse.

En el area de hechura del almidén utilizado para pegar el carton se manejan
materiales téxicos y el operador que realiza esta operacion debe tener
cuidado de no tener contacto con ellos, asi como de inhalar los mismos

porgue podrian causarle algun tipo de intoxicacion.

b. Areade impresién

En el area de impresion el problema mas frecuente que se encontré para el
operador es el ruido, ya que la maquinaria produce gran cantidad del mismo
a un nivel considerable, teniendo este un valor maximo de 96 decibeles y un

promedio de 90 decibeles.

Hay que tomar en cuenta el tiempo que el operador se mantiene en su

maquina ya que éste puede afectar su salud al transcurrir del mismo.
Otro problema que se hizo notable es la contaminacion por polvo, ya que, el

carton produce su propio polvillo y al ser inhalado se pueden causar

problemas de tipo respiratorio.
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c. Areade troquelado

En esta area se identificaron los riegos de contaminacion por ruido, que en
general se da en toda la planta, puesto que la maquinaria produce el alto
nivel del mismo y que por ende no puede ser controlado, siendo este el
principal riesgo para los operadores, el mismo toma un valor de méximo de

90 decibeles y tiene un promedio de 83 decibeles.

También se identificé el riesgo de inhalacién del polvo que se mantiene en el
ambiente, ademas por el tipo de trabajo que estas maquinas realizan, el
polvo tiende a darse en mayor cantidad que en otras areas.

d. Area de particion

Esta area al igual que en las ya mencionadas el problema del ruido es la
principal causa de contaminacion para el operador, aunque en esta maquina
puede ser que sea mayor que en el area de impresiéon y troquelado, ya que
el motor que necesita para que sus sierras trabajen causa un alto nivel de
ruido y es por ello que los operadores deben comunicarse mediante sefas
ya gue es imposible tener una conversacion si la maquina esta trabajando.
En esta maquina el ruido puede alcanzar hasta un maximo de 106 decibeles,

teniendo un promedio de 92 decibeles.
El polvo es otro riesgo alto en esta maquina ya que como en esta se corta y

se hacen particiones el cartdn tiende a crear mas polvo que en las otras

maquinas, ademas que este siempre esta presente en el ambiente.
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3.6.2. Para el ambiente

En esta parte se analizaron los posibles riesgos de contaminacion que
incurren en el ambiente, ya que en el proceso de produccion se realizan

operaciones, las cuales pueden dafiar el ambiente.

Se destacaron los desechos soélidos y liquidos que se producen y la forma de

eliminacion de los mismos.

3.6.2.1. Desecho sé6lido

Los desechos que genera la empresa son de tipo sdlido organico que
corresponden a los diversos procesos que en ella se llevan a cabo, siendo el
carton el principal tipo de desecho que se encuentra en la planta, teniendo

este impresiones 0 no.

En todas las maquinas se encuentran carretones de depdsito de cartdn
donde los operadores colocan todo aquel carton que ya no va ha ser
utilizado o que no esta bajo las especificaciones del cliente y por ende ya no
puede ser entregado como por ejemplo, las muestras que se efectian para

verificacion de especificaciones.

Este cartdn es trasportado a la embaladora con la que se cuenta, en la cual
el mismo es procesado y prensado creando pacas de cartén, las cuales son
llevadas a la empresa recicladora del mismo grupo de la corporacion donde

es reciclado y transformado nuevamente en papel, pero de otro tipo.
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También en cada maquina se encuentran otro tipo de recipientes en los
cuales se colocan todos los otros tipos de basura que se puedan producir
en el proceso como por ejemplo, wipe, tape, restos de clichés que ya no
seran utilizados, etc. Los cuales son retirados por el personal de limpieza y

luego son transportados por una empresa recolectora de basura.

3.6.2.2. Desecho liquido

Los desechos liquidos que se producen en la empresa en su mayoria son
las tintas utilizadas en el area de impresion ya que estas son desechas en su
propia area, esto lo realizan mediante una rejilla que se encuentra a un

costado de la maquina, la cual va a dar al desagle general de la empresa.

El area de rejillas también es utilizada por los operadores para colocar alli
los clichés que utilizan y lavar los mimos después de usarlos y por ende
también se desecha el jabdon o detergente con la cual se lavan los clichés.
Siendo estos los Unicos tipos de desechos liquidos que se producen en la

empresa.

3.6.3. Impactos generados

En esta parte se analizaron los impactos que se generan por los distintos
tipos de contaminacion encontrados. Los mismos fueron analizados para los
operadores, el ambiente y el producto, ya que son diferentes focos de
contaminacion para cada uno de estos y de igual forma los impactos que

generan sobre los mismos.
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a. Parael operador

Las causas de los riegos antes mencionados para el operador, serian, el
dafio auditivo que puede llegar con el tiempo a la sordera, asi también, el
dafio respiratorio por la inhalacion del polvo que se produce, ademas, del
que se encuentra en el ambiente de forma constante, siendo éste un

problema que no se puede eliminar.

Hay que hacer notar que ambos riesgos pueden reducirse si los operadores

utilizan de forma adecuada su equipo de proteccién personal.

b. Para el ambiente

Se puede notar que en relacion a los desechos solidos no existe mayor
impacto generado para el ambiente, puesto que el mismo es reciclado y el
mismo puede ser utilizado de nuevo, solo que en otro tipo de representacion.

En lo que respecta a los desechos liquidos si crea cierto impacto ya que
todos los desechos de este tipo son llevados al desagiie general y por ende
van a dar a donde estos descienden y de esta forma se llega a contaminar el
ambiente, a pesar que las tintas son de tipo flexo graficas y por ende son a
base de agua, en grandes cantidades y siendo utilizadas todo el tiempo,

causan danos ambientales.
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c. Parael producto

Para el analisis de impacto generado para el producto se realizé el estudio
por area de produccion, identificando las areas, de corrugado, impresion,
troguelado, corte y particién; puesto que en cada area el mismo problema

puede generar distintos focos de contaminacion.

c.1. Area de corrugadora

En esta area los problemas de contaminacién para el producto se pueden
dar por el mal manejo de los materiales, como por ejemplo, que se manipule
el material con las manos sucias, que se trabaje sin redecilla y el cabello se
caiga encima del producto. Otro problema de contaminacion para el
producto en esta area es el de colocar el producto terminado sobre tarimas
en mal estado o tarimas sucias, las cuales pueden dafiar y contaminar el

material.

También el producto tiende a contaminarse con el polvo, siendo éste un
problema muy dificil de eliminar ya que lo encontramos en el ambiente.
En el anexo 1, pagina 161 se puede observar el cuadro de referencia de

contaminacion para esta area.

c.2. Area de impresion
En esta area también se localizaron riesgos de contaminacion para el

producto siendo los mas frecuentes, la manipulacion del material con las

manos sucias y la caida del cabello sobre el producto.
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Ademas se registré el riesgo de contaminacion por mover o revolver las
tintas con cualquier tipo de palo que encuentren cerca de la maquinaria, sin
lavar antes el mismo. De igual forma se puede tener contaminacion del
producto al utilizar el cliché sucio o mal lavado con residuos de jabon. Y por
altimo la colocacion del producto terminado en tarimas en mal estado o
sucias.

En el anexo 2, pagina 162 se muestran los riesgos de contaminacion para el

area de impresion.

c.3. Areade troquelado

En esta area el problema principal de contaminacion para el producto es que
los troqueles se encuentran sucios y llenos de polvo, ademas en ocasiones
las cuchillas de los mismos estan en mal estado y oxidadas, por ende

causan algun tipo de contaminacion al producto.

También se puede contaminar el producto por el mal manejo del mismo, esto
se refiere a la manipulacion de éste con las manos sucias y dejando cabello
sobre el mismo. Y por ultimo, y al igual que en todas las maquinas el colocar
el producto terminado o semi terminado en las tarimas en mal estado o
sucias.

En el anexo 3, pagina 163 se puede observar el analisis de riegos para el

area de troquelado.
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c.4. Area de particion

Para esta area el problema de contaminacién méas frecuente encontrado es
el de contaminacién por polvo y la utilizacion de cuchillas y sierras en mal
estado, puesto que éstas al estar en mal estado dejan pelusa extra al
producto y esto se considera como contaminacién para el producto porque
no va totalmente limpio. Ademas igual que en todas las areas anteriores, la
manipulacion del producto con las manos sucias es causa de contaminacion,
asi como la colocacion del producto en tarimas en mal estado y sucias.

En el anexo 4, pagina 164 se puede visualizar el registro de riesgos para el

area de corte y particion.
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4. PROPUESTAS DE SOLUCION PARA EL PROCESO Y
PARA LOS RIESGOS DE CONTAMINACION EN EL
AREA DE PRODUCCION

En este capitulo se presentan las posibles propuestas de mejora y solucién
para los procesos y para los riesgos de contaminacion en el area de
produccion de la empresa. Las propuestas estan dadas por area y por cada

maquina que conforman las mismas.

4.1. Area de corrugadora

El area de corrugadora es el area mas importante de la empresa pues esta
es la que provee la materia prima al resto de la empresa y es por ello que los
cambios necesarios por minimos que sean deben realizarse para poder
mejorar la eficiencia de ésta maquina, asi como la de la empresa en si, es

por ello que se presentan las siguientes propuestas de mejora.

4.1.1. Descripcién del proceso

El proceso de produccion del carton corrugado inicia en el area de bodega
de materia prima que es donde se transportan las bobinas, las cuales son
colocadas en sus diferentes areas correspondientes (single y doble baker),
en donde se enhebran las mismas y se revisa su resistencia, direccion y

tension.

Ya concluido lo anterior ocurren dos procesos simultaneos, el de formacién

de la onda y el de pegado por medio del almidén.
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Terminado lo antes mencionado lo que corresponde es pegar la dltima tapa,
la exterior, con el single que de igual forma tiene que ser revisado para

verificar su alineacion, direccion y tension.

Ya que en esta parte del proceso el cartdbn encuentra unidas sus tres capas
entre si, se procede a eliminar la humedad que el almidén proporciona y
entonces pasa al area de secado, que consiste en planchas de secado que
se mantienen a alta temperatura, esto permite que el carton quede

definitivamente pegado y sin posibilidad de despegarse.

Lo que procede ahora es colocar las medidas requeridas para su corte en el
area denominada triplex que es el area donde se ubican las cuchillas y las
sisas y es aqui donde las planchas se cortan a lo largo, en esta parte del
proceso el operador debe verificar las medidas para obtener el producto con
las especificaciones deseadas, luego de cortada a lo largo la plancha es
cortada a lo ancho, ya concluido esto las laminas son transportadas al area
de afilado donde los ayudantes las reciben, afilan y entariman para su

siguiente proceso.

Pero antes de ser llevadas a su siguiente proceso las ldminas deben ser
revisadas y tener su inspeccion de calidad.

Hay que tener en cuenta que el operador debe guiar el trim restante al area
de desechos. Este proceso esta basado en la produccion de 25 metros
cuadrados.

En la figura 34, pagina 103 se muestra el diagrama de flujo mejorado del

proceso de corrugacion.
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4.1.2. Eficiencia

Para mejorar la eficiencia en el area de corrugadora se estudio el proceso de
produccion en su meétodo actual y la grafica de capacidad instalada del
mismo, con el fin de proponer mejoras a éste. Sin embargo la corrugadora
es una maquina con un alto nivel de eficiencia y tiene la capacidad de
alimentar a toda la empresa. Entre los puntos para la mejora de la eficiencia

estan:

e Para iniciar se podria disminuir el tiempo en el area del triplex en lo
que se refiere a la colocacion de medidas de corte y sisas, puesto que
el operador coloca las medidas y vuelve a la verificacion de las
mismas, en este caso el operador podria tomar las medidas y
verificarlas en ese mismo momento y de esta forma se elimina la
inspeccion.

e En el proceso de enhebrado se pierde tiempo ya que en la mayoria de
ocasiones la bobinas no estan preparadas para dicho proceso y el
operador lo realiza en ese momento, se minimiza el tiempo si el

operador realiza dicha preparacion antes de colocar las bobinas.

Para el calculo de la eficiencia se utiliz6 como base la produccién de la
maquina, ya que esto era lo que deseaba mejorar la empresa. Para poder
determinar la eficiencia de la maquina se utilizaron los siguientes datos:
tiempo de la jornada, tiempo laborado, produccion real, tiempo laborado en
horas, las cajas por minuto que se producen, la produccion estimada y con

estos datos de define la eficiencia.

Para lo anterior se utilizaron las siguientes férmulas:

Tiempo laborado en horas = tiempo laborado en minutos /60

Cajas por minuto = produccion real / tiempo laborado en minutos
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Cajas por hora = produccion real / tiempo laborado en hora

Produccion estimada = tiempo de jornada * cajas por minuto

Eficiencia = (produccion real / produccion estimada) * 100

Para cada maquina se hizo el proceso anterior, y con ello encontrar la
eficiencia actual, ademas de encontrar la eficiencia mejorada con los

tiempos ya reducidos, y de esta forma mejorar la misma.

Con el método actual se tenia una eficiencia del 60%, en una jornada de
trabajo de 675 minutos, laborando 500 minutos, y produciendo 100
kilbmetros de cartdn corrugado.

Con las mejoras propuestas en una jornada de 675 minutos, laborando 590
minutos, se produjeron 150 kilbmetros y con ello se logro una eficiencia de

68%.

La utilizacion de las formulas se pueden observar el anexo 9, pagina 169.
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4.1.3. Diagrama del proceso
En la figura 34 se muestra el diagrama de flujo del proceso de mejora de

la méaquina corrugadora.

Figura 34. Diagrama de flujo del proceso mejorado maquina corrugadora

DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES

Nombre del proceso: Corrugado de carton.
Se inicia en:Bodega de materia prima.
Magquina: Corrugado.

Elaborado por: Ma.Nicé Monterroso R.
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Pagina: 1/1
Proceso de produccién: Mejorado
Vo.Bo. Gerente de produccion.

B.M.P

Verificar orden de
produccién.

Trasporte de
bobina a maquina

Colocacion de

B.M.P

Verificar orden de
produccion.

Trasporte de
bobina a maquina

Colocaciopn de
bobina.

Enhebrar papel
externo

Enhebrar sigle.

Aliniado del papel.

Aliniar papel
externo con single.

Pegado del
papel

Revisar tension
del papel.

Secado del papel.

Verificar orden de
0.5 min produccion.

Colocar y
verificar
medidas

Programar
consola.

Enhebrar carton
en rotari.

Enhebrar cartén
en triplex.

Enhebrar cartén
en cuchilas.

Activar blower de
desperdicio.

Corte de carton a
lo ancho.

Corte de cartén a lo
largo.

Guiar ingreso de

1.27 min bobina
. Enhebrado de papel
0.76 min interno
. Enhebrar papel a

0.80 min ondular.

0.10 min Ondulamiento
del papel.

0.13 min Pegado de papel.
. Verificar papel interno y
010 min ondulado.
RESUMEN
Simbolo | Repeticioneg Tiempo (min) | Distancia (mt)
20

11.37

] o | e

() 2 3.63

P X
|:“> 3 6.68 205
; 2
TOTAL 35 27.16 205

1.98 min, 25 mt

desperdicio.

Revisar y verificar
parametros.

Inspeccién de calidad

Afilado de lamina en
tarima.

Trasporte de lamina
a siguiente proceso.

103




4.1.4. Propuestas de solucion para la eliminacion de riesgos de

contaminacién en el &rea de corrugada

El lo que respecta al operador lo mas adecuado para minimizar la
contaminacion es el uso adecuado de su equipo de proteccion personal

como las orejeras o tapones auditivos, mascarillas, guantes, etc.

En lo que se refiere al producto se puede eliminar la contaminacion del
mismo y se da un mantenimiento adecuado a la maquinaria, utilizando el
equipo de proteccién personal, rechazando el producto contaminado, etc.

En el anexo 5, pagina 165 se puede visualizar la taba de control de riesgos

de contaminacion del producto para esta area.

4.2 Areade impresion

En el area de impresion el principal problema encontrado es el tiempo que
se pierde en llegar a los colores deseados por el cliente, es por ello que la
principal propuesta de mejora es que se minimice este tiempo, mediante la
compra de la tinta ya preparada de acuerdo a los colores especificos
esperados, y con ello se puede elevar el nivel de eficiencia de produccion de

esta area.

4.2.1. Descripcion del proceso

A continuacion se presentan las descripciones de los procesos mejorados de

las distintas maquinas que componen el area de produccion:
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a. Mdquina Ward

Como primer paso se debe hacer la verificacion de las 6rdenes a imprimir y
el orden en el cual se imprimiran las mismas, cuando ya se tiene previsto
cual serd la orden a imprimir entonces deben traer las laminas a imprimir de
la corrugadora, de esto se encarga el pasador de laminas, cuando ya se
tiene la lamina se hace la verificacion de la medida de la misma para
corroborar que tiene las especificaciones necesarias, luego de esto se
empieza con la parte de preparacion de la maquina que consiste en lo
siguiente, colocacion de las medidas de las cuchillas y los slotts, llevar los
clichés a la maquina de impresion, de alli colocar los mismos, después se
coloca el sello Cegsa, en forma simultanea se colocan las tintas en las
unidades correspondientes. También se coloca la medida de la lamina en el

area de alimentacion.

Terminado lo anteriormente mencionado se procede a la primera impresion o
primera muestra como comunmente se le llama, ya impresa dicha muestra
se procede a verificar las medidas de la caja, los colores de la misma y lo
mas importante que la impresion esté centrada, por lo general en esta parte
es donde se realizan la mayoria de arreglos, en esta parte también se

verifica que el color de la impresion sea el deseado por el cliente.

Ya centrada la caja y con los colores en el tono deseado se empieza la
corrida de produccion en su curso normal la cual ademéas de realizar la
impresion realiza los cortes de los slotts y forma las sisas, ademas, tiene

capacidad de pegar el costado de la caja.

Cuando ya estan impresas y pegadas las cajas o ldminas éstas pasan a el
area de afilacion la cual varia dependiendo la cantidad de las mismas y de
agui pasan al area de flejado cuando este es requerido, terminado el flejado

del bulto se estiban en tarimas, y cuando ya se tiene cierta cantidad de
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bultos flejados y entarimados son transportados a la bodega de producto
terminado.

Proceso de produccion para 25 laminas.

En la figura 35, pagina 115 se puede visualizar el diagrama de flujo del

proceso mejorado para esta maquina.

b. Maquina Flexo

Se inicia el proceso con la verificacion de las ordenes de produccion y
establecer cual orden es la que se trabajara, ya establecido lo anterior se
piden las laminas ha utilizar al pasador de laminas el cual trae las mismas

del area de corrugadora.

El operador y su tripulacion proceden a la colocacion de medidas de
cuchillas y slotts, y colocacion de las tintas en sus diferentes unidades. Asi
como a la colocacion de los clichés en los cilindros de impresién, aqui
también se coloca el sello de identificacion de Cegsa. Por aparte se esta

colocando la medida de la lamina en el &rea de alimentacion de la maquina.

Ya realizadas estas operaciones se alimenta la maquina y entonces se
saca la primera muestra, a la cual se le deben hacer las verificaciones de
color, medidas y centrado de la impresion. Luego el operador se encarga de

centrar la impresion de la caja.

Si se logré centrar la caja, y si el color y las medidas estan dentro de las
especificaciones se procede a empezar la corrida normal de produccién la
cual incluye la impresion, el corte de slotts y la marcacion de sisas asi como

el pegado de las cajas.
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Cuando se ha culminado este proceso las cajas pasa al area de afilado,
donde el operador las esta esperando y las pasa al asistente para que éste
las introduzca en el area de flejado, ya flejadas y en bultos se estiban en
tarimas las cuales son llevadas a la bodega de producto terminado.

Basado en el impresion de 25 laminas.

En la figura 36, pagina 116 se muestra el diagrama de flujo del proceso

mejorado de la maquina impreso Flexo.

c. Maquina Martin

Como en todo proceso el primer paso a seguir es la verificacion de la orden
de produccién que se correra en la misma, teniendo esto como base se
traen las laminas con las especificaciones que la orden requiera de la
corrugadora, cuando ya estan en la maquina el operador procede a hacer la
verificacion de la lamina para corroborar que es la adecuada para la orden

gue procesara.

Los ayudantes son los encargados de llevar y colocar los clichés en los
cilindros de impresién, asi como el de colocar el sello de identificacion de
Cegsa. Ademas estos son los encargados de colocar las tintas en sus

unidades especificas.

El operador es el que mediante el control computarizado ingresa las medidas
al area de alimentacion, asi como también las medidas de las cuchillas y

slotts que serviran para dar la forma a la caja.

Concluido lo anteriormente mencionado se procede a sacar la primera
muestra de produccién a la cual se le hard la verificacion de medidas,
colores y centrado de la impresién. Hecha la verificacién el operador se

encarga de centrar la impresion de la caja, esta operacion la realiza

107



mediante el control computarizado y esté automaticamente mueve los

grabados y los centra.

Cuando se ha logrado centrar la caja y se tienen las tonalidades de los
colores y las medidas son las adecuadas, se prosigue con la corrida normal
de produccion la cual consiste en la impresién, corte y pegado de la caja. El
operador debe realizar en esta parte del proceso la inspeccién de calidad.

Luego de dicho procedimiento las cajas pasan al area de afilado el cual es
automatico y forman el bulto que pasa a ser flejado. Luego de flejado el
bulto es estibado en tarimas. Cuando la tarima ya tiene cierta cantidad de
bultos es llevada al area de producto terminado.

Proceso de produccion de 25 laminas.

En la figura 37, pagina 117 se visualiza el diagrama de flujo del proceso

mejorado de la maquina Martin.

d. Maquinas Prensas

El proceso de impresién que siguen estas maquinas es el siguiente.
Como primer paso que es el general para toda la maquinaria es ubicar la
orden que se va trabajar, para luego identificar la lamina a utilizar, asi como

el o los clichés y las tintas a utilizar.

Luego se prosigue a la colocacion de los clichés y el sello de identificacién
en rodillos de impresion, y también se colocan las tintas en sus unidades de
impresion. Mientras tanto el asistente se encarga de colocar las medidas de
la lamina en el area de alimentacion, al igual que las medidas de las sisas y

los slotts, y ajusta la presion del rodillo jalador.
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Terminado esto colocan en posicion los rodillos porta clichés y proceden a
sacar la muestra inicial la cual sirve de base para la verificacion del centrado

de la impresién de la caja.

Luego de lo anterior deben centrar la caja segun las especificaciones
acordadas, cuando ya se ha centrado la caja se hacen las inspecciones de

calidad.

Es aqui donde identifican si se tiene o no que realizar nuevos ajustes ya sea
de centrado o tonalidad, cuando todo esta bajo especificaciones empieza el
proceso de impresion, luego de impresa la ldmina es apilada y entarimada
en el carril transportador para poder ser llevada a su siguiente proceso.
Proceso para la impresion de 25 laminas.

En la figura 38, pagina 118 se muestra el diagrama de flujo del proceso

mejorado para éstas maquinas.

4.2.2. Eficiencia

La eficiencia era el punto a mejorar segun lo requerido por la empresa y para
poder encontrar el valor de la misma, ya sea en su estado actual o mejorado,
se utilizaron los siguientes datos: tiempo de la jornada en minutos, tiempo
laborado en minutos, produccion real, tiempo laborado en horas, cajas
producidas por minuto, cajas producidas por hora, produccion estimada, y
con estos se encuentra la eficiencia.

Se utilizaron las siguientes formulas:

Tiempo laborado en horas = tiempo laborado en minutos /60
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Cajas por minuto = produccion real / tiempo laborado en minutos

Cajas por hora = produccion real / tiempo laborado en hora

Produccion estimada = tiempo de jornada * cajas por minuto

Eficiencia = ( produccioén real / produccion estimada ) * 100

Para cada maquina se hizo el proceso anterior, para encontrar la eficiencia

actual, de igual forma se hizo para encontrar la eficiencia mejorada tomando

en cuenta los tiempos ya reducidos, y con ello mejorar la misma.

a. Maquina Ward

El primer punto a mejorar sera en la operacion de arreglar colores
puesto que esto crea una demora, ya que el proceso de produccién
esta detenido. Se deberia pedir a la empresa encargada de
proporcionar las tintas que entregue las mismas con las
especificaciones requeridas desde un principio, para que no haya
necesidad de ir a la maquina a darle la tonalidad deseada.

Para la solicitud de las tintas se debe crear un formato en el cual se
especifique: el tipo de tinta a utilizar, la cantidad requerida, la maquina
en la cual se utilizara, los tonos deseados en base a los codigos con
los que se trabaja, la fecha y hora en la cual se requiere la tinta, este
formato también debera llevar el nombre y la firma de la persona
encargada de la produccion, asi como el visto bueno del supervisor.
Ademas debera tener una copia para el area de tintas la cual sera
firmada por el encargado de estda area. Dicho formato se puede
visualizar en el anexo 10, pagina 170.

Se podria eliminar la busqueda del cliché, ordenando al principio del
turno todos los clichés que se utilizaran y de esta forma solo ir

llevando los que se utilizaran dependiendo de la orden de produccion.
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La operacion de ordenar los clichés debera ser realizada por uno de
los ayudantes del operador, la misma debe realizarse al inicio del
turno, puesto que ya se tiene la planificacion de la produccién

e Se podria tener listo el sello Cegsa y colocarlo en el cliché para asi
ahorrarse una operacion. Esta operacién la debe realizar un ayudante
al inicio del turno, ya que este sello servir4 en todas las corridas de

produccion que se tengan durante el turno.

Para el calculo de la eficiencia mejorada se tomara de base la eficiencia que
se tenia con el proceso anterior que era de un 57%, con tiempo de jornada
de 675 minutos, con un tiempo laborado de 385 minutos y una produccién

real de 15570 cajas.

Haciendo los cambios propuestos se pudo notar un cambio significativo
siendo este el siguiente: con una jornada de 675 minutos, al hacer los
cambios se elevo el tiempo laborado que es de 435 minutos y una
produccion real de 33100 cajas y con esto se obtuvo un 64% de eficiencia.
Para realizar estos calculos se utilizaron las formulas anteriormente
referidas. Para visualizar la forma en la que se encuentran estos datos ver

anexo 9, pagina 169.

b. Maquina Flexo

e En este proceso podemos eliminar las demoras encontradas, como la
de buscar el cliché, se puede evitar esto ordenando todos los clichés
que se utilizardn durante el turno. Y de esta forma solo se deberan
llevar a la maquina en el orden de produccion planificado. Esta
operacion la realizara el ayudante al inicio del turno, en base a la

planificacién dada.
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De igual forma al principio del turno verificar que tonos de tintas se
utilizardn e ir por ellas a la bodega y colocarlas en el porta tintas
ubicado a un costado de la maquina, y de esta forma solo se van
colocando las tintas en las unidades segun sean las especificaciones
de la orden a trabajar.

En lo que respecta a las tonalidades de las tintas se podria eliminar el
tiempo de arreglo de colores, si la empresa que proporciona las
mismas entrega las tintas con la tonalidad adecuada, sin tener que ir

a la maquina a arreglar las mismas.

Teniendo como base el procedimiento actual se tenia una eficiencia del

48%, con un tiempo de jornada de 675 minutos, 327 minutos de tiempo

laborado y una produccion real de 18015 cajas.

Con el método propuesto se logré obtener una eficiencia del 58%, con el

mismo tiempo de jornada, solo que se incrementé el tiempo laborado a 391

minutos y por ende la produccién real que fue de 22465. Para que las

formulas ver el anexo 9, pagina 169.

c. Maquina Martin

En este proceso se pueden eliminar las demoras de buscar las tintas
y buscar los clichés. Se puede eliminar la busqueda de las tintas si al
principio del turno se identifican los tonos a utilizar y se llevan las
mismas al porta tintas que se tiene en cada maquina impresora, y de
esta forma solo se van colocando las mismas en las unidades. En el
caso de los clichés de igual forma al iniciar el turno se deben ordenar
los mismos segun la planificacion dada y asi solo se van recogiendo y

colocando en los porta clichés.
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e Se puede eliminar el tiempo de arreglo de colores si las tintas llevadas
a maguina ya van con la tonalidad especifica, sin tener la necesidad

de ir a la maquina a arreglar las mismas.

A pesar de ser esta la maquina con mayor eficiencia se puede mejorar la
misma con el proceso actual se tenia un eficiencia del 64%, con un tiempo
de jornada de 675 minutos, tiempo laborado de 430 minutos y produccion

real de 39090 piezas.

Con el método propuesto disminuyendo los tiempos y eliminando las
demoras se tuvo una eficiencia del 74%, con un tiempo de jornada de 675
minutos, tiempo laborado de 501, obteniendo asi una produccién de 65200
piezas.

Visualizar en anexo 9, pagina 169.

d. Maquinas Prensas

e Dentro del proceso se encontraron demoras, las cuales se pueden
eliminar. La demora que se tiene al buscar el cliché se puede eliminar
si al principio del turno se identifican los clichés a utilizar y se ordenan
con forme la planificacién entregada, de igual forma con las tintas, se
deben traer todas juntas del area de bodega y de esta forma solo ir
colocando las que necesitan en las unidades.

e El tiempo de centrado de la caja se podria minimizar si los clichés y
los rodillos pudieran tener un mejor aseguramiento, ya que los

mismos tienden a moverse.
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Con el método actual en una jornada de 495 minutos y tiempo laborado de
270 minutos de obtuvo una produccion de 18110 piezas y la eficiencia fue de
55%.

Con el método mejorado se logro tener una eficiencia del 62%, con el mismo
tiempo de jornada, con un tiempo laborado de 305 minutos y una produccién
de 21950 piezas.

Visualizar anexo 9, pagina 169.

4.2.3. Diagramas de proceso
A continuacion se presentan los diferentes diagramas de flujo del proceso
mejorado de las distintas maquinas que se encuentran en el area de

impresion.

a. Maquina Ward
En la figura 35 se visualiza el diagrama de flujo mejorado de la maquina
Ward
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Figura 35. Diagrama de flujo del proceso mejorado maquina Ward

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

Se inicia en: Corrugadora

Nombre del proceso: Impresién de cajas de cartén

Termina en: Bodega de Producto Terminado
Maquina:Flexo Ward
Realizdo por: Ma. Nicté Monterroso.

Planta de produccion. Cegsa
Pagina: 1/1

Proceso de producién: Mejorado
Vo.Bo. Gerente de produccion

0.35 min

2.65 min

0.91 min

02020~

Llevar
cliché

Colocacion de
clidhe y sello

Colocacion de

tintas

1.02 min,

12mts.

Corrugadora

Traslado de
laminas

i

Simbolo Repeticiones | Tiempo (min.)| Distancia (mts)
Q 12 10.51
|::> 2 2.02 a7
; 2
TOTAL 20 17.19 37

0.25 min Verificacion de
medidas
Colocacion de
141 "
min medida de
alimentacion.
2.28 min Colocacion de
medidas de
cuchillas y slotts.
0.08 mi Colocacion de
j laminas
0.63 min Sacar muestra
inicial.
2 Verificar impresion
1.21 min y medidas.
0.80 min ° sacar muestras.
1.26 min 3 o
Verificacion
0.41 min @ Implres_lon de
laminas
1.95 min 4 Inspeccion de
calidad
0.30 min @ Apilacién
0.080 min e Flejado
0.16 min e Estivacion
R Trasporte a
1 min, 25 mtg bodega.

o}
0
S
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b. Maquina Flexo

En la figura 36 se muestra el diagrama de flujo mejorado de la maquina

Flexo

Figura 36. Diagrama de flujo del proceso mejorado maquina Flexo

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

Se inicia en: Corrugadora
Termina en: Bodega de Producto Terminado
Maquina:Flexo S$S

Elaborado: Nicté Monterroso

Nombre del proceso: Impresién de cajas de cartén

Planta de produccién: Cegsa
Péagina: 1/1

Proceso de produccién: Mejorado

Vo.Bo. Gerente de produccién

0.5 min 3 Identificar orden a
trabajar
0.35 min Colocacion de tintas en
unidades.
1.62 min 6 Colocacion de cliché

Corrugadora

Identificacién de

-}

RESUMEN:
Simbolo| Repeticiones | Tiempo (min)| Distancia (mts)
Q 11 7.00
1 2.65
N/
|:“> 2 2.78 65
Z; 2
TOTAL 21 15.38 65

0.5 min 0.12 min
material
0.16 min, 10 mts laminas de carton hacia
carriles alimentadores. 0.09 min,
0.20 min 2 Verificar medidas de
lamina
1.50 min, 55 m
0.33 min Colocar medidas en
alimentacion
0.55min Colocar anillos jaladores
en posicion
3.06 min Colocar medidas de
cuchillas y slots
0.12 min Colocar lamina en
4 alimentacion
0.18 min Sacar muestras iniciales
Verificar impersion y
0.70 min 4 centrado
2.65 min Cl) Centrar impersion
o Impresion delaminas
1.05 min 5 Inspeccion de calidad
0.26 min Afilado de cajas

Fleje de cajas

Entarimado de
cajas

Transporte
aBPT

20208
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c. Maquina Martin
En la figura 37 de puede observar el diagrama de flujo mejorado de la

maquina Martin

Figura 37. Diagrama de flujo del proceso mejorado maquina Martin

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
Nombre del proceso: Impresion de cajas de carton Planta de produccion: Cegsa
Se inicia en: Corrugadora Pagina: 1/1
Termina en: Bodega de Producto Terminado Proceso: Me]oraciio J
. . Vo.Bo. Gerente de produccion
Maquina:Martin p
Elaborado: Nicté Monterroso
v Corrugadora
0.15 min, "
7.5 mts Laminas de cartd
0-28 min Verificacién de
medidas
0.33 min Colocar medida
— en alimentacion
Colocar cliche
i sello Cegsa
3.42 min 4 9 0.080 min Colocar lamina en
alimentacion
i Colocacién de
4.50 min ° Colocar tinta 0.63 min sisas y slotts
Sacar muestra
0.53 min inicial
0.78 Verificar
min medidas y color
2.05 min Centrar caja,
RESUMEN: 105 min Verificar y
Simbolo Repeticiones Tiempo (min) Distancia (mts) ' hacer centrado
10 11.41
Impresién, corte
0.12 min y pegado de
cajas
2 2.28
Inspeccion de
1.05 min P e
3 211
; Apilado de
0.10min cajas
2 1.25 72.5
Flejado de
0.09 min cajas
2
0.08 Entarimado de
19 17.05 72.5 min bultos
Transporte a
1.10 min, 65 mt: BPT
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d. Maquinas Prensas

En la figura 38 se muestra el diagrama de flujo del proceso mejorado de las

magquinas prensas.

Figura 38. Diagrama de flujo del proceso mejorado maquina Prensas.

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Nombre del proceso: Impresion de cajas de carton Planta: CEGSA
Se inicia en: corrugadora Pagina: 1/1

Magquina: Prensas Proceso de produccién: Mejorado
Elaborado por: Ma.Nicé Monterroso R. Vo.Bo. Gerente de produccion.

1 3.65 3.65 min Centrar impresion

0.51 min Im presién de cajas
5 3.72
|:: > 0.95 min REa'LZaf ir}sdpedccién
2 2.07 25 e calida
TOTAL 20 18.34 p=

Colocar tarina en
carril

0.10 min

0.33 min Afilado de cajas

1.05 min, 20 mt Transporte a siguiente proceso

V Corrugadora
0.5 min 3 Identificar orden 0.5 min 1 Identificar material
. Llevar material a
1.58 min i 1.02 min, 5 mt carriles
Colocar cliche y sello
Cegsa . i : e
9 0.17 min 2 Verificacion de
medida de lamina
0.18 min ° Colocar en posicion .
rodillos 0.55 min Coloc_ar medlq’as
en alimentacion
0.29 min 7 Colocar tintas
0.75 min Colocaciéon de lamina
: en alimentacion
. Colocar anillos
0.60 min jaladores
Colocar sisas y
2.61 min slotts
1.31 min ° Cerrar unidades
0.09 min 9 Sacar muestra
inicia
RESUMEN
Simbolo Repeticiones Tiempo (min) | Distancia (mt.)
. 4 Verificar centrado
12 8.9 1.5 min y colores
Y
5
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4.2.4. Graficas de capacidad instalada

En las gréficas de capacidad instalada se pueden visualizar las operaciones
mas lentas del proceso, sin embargo éstas ya son las graficas con las
mejoras propuestas en el proceso de produccion del area de impresion, las

mismas estan dadas individualmente por maquinas.

a. Maquina Ward

En la grafica de capacidad instala se muestran las operaciones mas lentas
del proceso luego de hacer los cambios propuestos para la mejora de la
eficiencia. En la misma el en eje “x” se muestran las operaciones y en el eje
“y” se muestra el tiempo de las mismas, el cual estd dado en minutos. En la
misma grafica se puede visualizar la disminuciéon de algunos tiempos y la
eliminaciéon de operaciones que hacian mas lento el proceso en el método
inicial, como por ejemplo se elimind la operacion de arreglar colores.

En la figura 39 de muestra la grafica de capacidad instalada de la maquina
Ward.

Figura 39. Gréfica de capacidad instala Ward.

Gréfica capacidad instalada Ward

2.5

1.5 1

0.5 | |
0 T T T T
Colocar cliché Colocar tintas Colocar medida Colocar cuchillas  Inspeccion de

alimentacion y slotts calidad

Operaciones

Tiempo (min.)
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b. Maquina Flexo

En la grafica de capacidad instalada de esta maquina, ver figura 40, se
muestran las operaciones mas lentas del proceso, luego de la propuesta de
mejora del proceso en ella se puede notar la disminucién de tiempos en el
proceso. La misma muestra en su eje “xX” las operaciones y en su eje “y” el

tiempo de duracion de las mismas, dado en minutos.

Figura 40. Gréfica de capacidad instalada Flexo

Gréfica de capacidad instalada Flexo

0s | I s [

Colocar cliché Colocar anillos ~ Colocar cuchillas y Inspeccion de Centrar impresién
jaladores slotts calidad

Tiempo (min.)

Operaciones

c. Maquina Martin

En la grafica de capacidad instalada de esta maquina se pueden notar las
operaciones mas lentas del proceso luego de hacer las propuestas de
mejora para el mismo. En esta se puede visualizar la disminucion de
tiempos en las operaciones comparadas con el proceso inicial. La grafica
muestra en su eje “X” las operaciones y en su eje “y” el tiempo dado en
minutos de cada operacion.

En la figura 41 se visualiza la gréafica de capacidad instalada maquina Martin.
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Figura 41. Gréafica de capacidad instalada Martin

Gréfica de capacidad instalada Martin

/—_\ 5
c
é 4
N—r 34
2 2]
€ 1]
[¢8) 1
'|: 0 T T T T
Colocar cliché Colocar tintas ~ Colocar de sisasy Verificar y centrar  Centrar impresién
slotts impresion

Operaciones

d. Maquinas prensas

En la grafica de capacidad instalada se muestran las operaciones mas lentas
luego de hacer la propuestas de mejora para el proceso, en ella se puede
observar la disminucién de tiempos comparados con el método inicial. La
grafica en su eje “X” muestra las operaciones y en su eje “y” el tiempo en
minutos de cada una de las operaciones.

En la figura 42 se muestra la grafica de capacidad instalada de las maquinas

Prensas.

Figura 42. Grafica de capacidad instalada Prensas

Gréfica de capacidad instalada
Prensas
=
£ 35
3 4
E 3]
o 24
o 151
£ 14
@ o) . ‘ ‘
Colocar cliché Colocar ldaminas Centrar Colocar sisasy Cerrar unidades
en alimentacion impresion slotts
Operaciones
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4.2.5. Propuestas de solucion para la eliminacién de riesgos de

contaminacion en el area de impresion

En esta area para disminuir la contaminacion que afecta al operador lo mas
adecuado es la utilizacién del equipo de proteccion personal ya que los

problemas que afectan a la mimas son el ruido y el polvo.

En lo que al producto se refiere para minimizar o evitar la contaminacion se
recomienda la utilizacién del equipo de proteccion personal por parte del
operador, asi como, la implementacion de paletas adecuadas para revolver
las tintas, limpieza de la lamina y cliché, darle a la maquina un
mantenimiento adecuado, etc.

En el anexo 6, pagina 166 se presenta la tabla de control de riesgos de

contaminacion para el &rea de impresion.

4.3. Area de troquelado

En esta area el principal problema visualizado es el de la busqueda del
troquel a utilizar puesto que son aproximadamente 3500 de estos y estan
desordenados y el operador pierde mucho tiempo en la busqueda de los
mismos, es por ello que se propuso que los mismos se mantengan en orden
de acuerdo al cliente y la maquina que los utiliza, al mismo tiempo que estén
ordenados de forma numérica correlativa para que su busqueda sea con
mas facilidad y con ello se evita la pérdida de tiempo y se puede elevar la

eficiencia en la produccioén en esta area.
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4.3.1. Descripcion del proceso

En esta parte se presentan las descripciones de los procesos con sus
respectivas mejoras, las mismas se hacen de forma individual para cada

maquina que compone el area de troquelado, siendo estas las siguientes.

a. Maquinas Jeil y Kerma

Como todo proceso lo primero que se debe hacer es verificar la orden que
se va a troquelar para poder identificar el material a utilizar y llevarlo a los

carriles transportadores con los que cuentan éstas.

También se debe identificar el troquel de corte a utilizar y llevarlo a la
maquina para hacerle los arreglos necesarios. Se deben colocar esponjas al
troquel para que la lamina se pueda desprender del mismo con mas
facilidad.

Luego se le deben de colocar las matrices con sus guias a las sisas del
troquel, esta parte del proceso es la mas lenta ya que en ocasiones el
troguel lleva muchas sisas y muy pequefias y las matrices deben cortarse al

tamafio especifico de la mismas y ser colocadas.
Ya hecho lo anterior se debe colocar el troquel en el marco metalico y para
qgue el mismo quede fijo y no se mueva o caiga hay que acufiarlo con trozos

de madera de forma que el troquel quede totalmente fijo al marco metalico.

Luego se limpia la platina de la maquina con un poco de tiner. Echo esto se

procede a colocar el troquel en la maquina asegurandolo con los tornillos.
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Ya puesto el troquel en la maquina se colocan la escuadra y la guia segun

las medidas de la lamina a troquelar, y se enciende la maquina.

Se troquela la muestra y se verifica el centrado de la caja y si no esta
centrada se procede a hacer los arreglos correspondientes para lograr el
centrado de la misma, cuando ya se ha centrado la caja se inicia la corrida
de produccion en la cual el operador troquela una a una las laminas
introduciéndolas en la maquina. El operador realiza las inspecciones de

calidad en distintos periodos de tiempo.

Terminado el troquelado el operador va afilando las cajas para que las

mismas pasen al area de limpieza.

Proceso de troquelado para 25 laminas.

En la figura 43 , pagina 131 se puede visualizar el diagrama de flujo del

proceso mejorado de esta maquina.

b. Maquina Bobst

Como en todo proceso de la planta primero debe de verificar la orden a

troquelar, para identificar la ldmina y el troquel que utilizara.

Cuando se ha llevado el troquel se procede a colocar las bases de montaje
del troquel hembra de limpieza y colocarlo en las guias inferiores para
sujetarlo con los ganchos de montaje, realizado esto bajan la parrilla de
montaje del troquel de montaje y colocan en posicion las escuadras laterales
de la seccion de alimentacion. De alli graduan la abertura del tope de
entrado de la seccion de alimentacion, de igual forma lo hacen con la parte

posterior de la misma.
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Luego se coloca el troquel de corte en la mesa troquel sujetado con
tornillos, ya sujetado deben dar vuelta a la mesa troquel y colocar la guia de
corte y revisar las matrices de la platina y si no las tiene deben colocarlas,
realizado esto introducen la mesa de troquel a la maquina nuevamente.
Luego colocan en posicion los pines de desperdicio frontal, y los reflectores

de foto celda.

Terminado lo anterior proceden a sacar la muestra inicial en la cual verifican
el corte, las sisas y el centrado de la caja. Cuando se ha centrado
totalmente la

cajay el corte y sisas estan bien se sigue la corrida de produccioén, en la cual
se deben realizar inspecciones de calidad.

Ya troquelado el producto el mismo es afilado por el operador y llevado al
area de flejado para luego ser entarimado y llevado a la bodega de producto

terminado.

Proceso de produccion para 25 laminas. En la figura 44, pagina 132 se
muestra el diagrama de flujo del proceso mejorado de la misma.

c. Maquina Seiko

Primero se debe identificar la orden a procesar, para luego identificar la

lamina correspondiente, asi como el troquel de corte.

Ya ubicada la lamina y llevada al area de trabajo, se coloca la medida del

ancho y largo de la misma en el area de alimentacion.
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Luego de llevar el troquel se deben colocar esponjas en areas especificas
del mismo con la finalidad de que la lamina no quede pegada en el mismo,
hecho esto se mide el ancho del troquel para abrir las guias segun sea
necesario, ya abiertas las guias se coloca el troquel en la maquina de
centrado y se gradua la presion del troquelado que es entre 100 y 150

toneladas.

Terminado lo anterior se procede a troquelar muestras, para hacer la
verificacion del centrado del troquelado con la impresion de la caja si es que
esta la lleva, si aun no se ha centrado totalmente se debe centrar de nuevo
el troquel, hasta que la caja quede centrada. Ya centrada la caja se deben

realizar las inspecciones de calidad.

De aqui en adelante sigue la corrida de produccién normal, pero en
intervalos de la misma se deben seguir haciendo inspecciones para verificar

que toda la produccion esta bajo la misma calidad.

Ya troqueladas las cajas o laminas se estiban en tarimas y son llevadas al
area de maquila donde son limpiadas.

Proceso de produccion para 25 laminas.

En la figura 45, pagina 134 se muestra el diagrama de flujo del proceso

mejorado de estd maquina.
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4.3.2. Eficiencia

Lo requerido por la empresa era la mejora de la eficiencia, basada en el
tiempo de produccidn. Y para tal efecto se utilizaron los siguientes datos;
tiempo de la jornada en minutos, tiempo laborado en minutos, produccion
real, tiempo laborado en horas, cajas producidas por minuto, cajas
producidas por hora, produccién estimada, y con estos se encuentra la
eficiencia.

Se utilizaron las siguientes formulas:

Tiempo laborado en horas = tiempo laborado en minutos /60

Cajas por minuto = produccién real / tiempo laborado en minutos

Cajas por hora = produccion real / tiempo laborado en hora

Produccion estimada = tiempo de jornada * cajas por minuto

Eficiencia = ( produccién real / produccion estimada ) * 100

Para cada maquina se hizo el proceso anterior, para encontrar la eficiencia
actual, de igual forma que la eficiencia mejorada tomando en cuenta los

tiempos ya reducidos, y asi mejorar la misma.

a. Maquinas Jeil y Kerma

e EIl problema mas frecuente de estas maquinas y el que hace que el
proceso se demore, es la busqueda del troquel a utilizar, ya que estos
se encuentran en estanterias que estan desordenadas y ademas
tienen guardados troqueles que ya no se utilizan, entonces el
operador pierde mucho tiempo buscando el mismo. Se podria
eliminar este paso si se ordenaran los troqueles Utiles y se
desecharan los que ya no se utilizan para que de esta forma el
operador sepa donde se encuentran ubicados los troqueles y solo ir

por el que necesitan sin necesidad de hacer una gran busqueda.
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e Otra operacion que retrasa el proceso es la busqueda del material a
utilizar que por lo general se encuentra lejos de las maquinas
trogueladoras, el operador debe visualizar donde esta el material para
que luego se los lleven al area de trabajo. Se podria eliminar esto si
se tuviera un area especifica para colocar el material que utilizaran las
trogueladoras manuales y de esta forma solo transportar el mismo
hasta las maquinas sin necesidad de estarlo buscando.

e Si se contara con un ayudante por maquina se podrian realizar
operaciones simultaneas dentro de este proceso, ya que por lo
general Unicamente trabaja el operador y esto demora mas el proceso

al realizarlo solo.

Para el manejo de la eficiencia con el método actual se obtenia la misma del
76%, con un tiempo de jornada de 495 minutos, tiempo laborado de 375 y

produccion real de 5353 piezas.

Trabajando con las propuestas dadas en una jornada de 495 minutos, se
obtuvo una eficiencia del 84%, con un tiempo laborado de 415 minutos y se
produjeron 6747 piezas.

Visualizar anexo 9, pagina 169 para ver formulas.

b. Maquina Bobst

e En este proceso encontramos la demora de buscar el troquel, la cual
se puede eliminar si se ordenan los troqueles, para que de esta forma

el operador solo tenga que transportar el mismo al area de trabajo.
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Se tiene también la demora de buscar la lamina a troquelar, que por lo
general se encuentra en los carriles correspondientes pero de forma
desordenada y por tal motivo hay que buscarla. Esta demora se
puede eliminar si se ordena la materia prima segun la planificacién
dada.

Con el método actual se obtenia una eficiencia del 82%, en una jornada de

675 minutos, laborando 555 minutos y teniendo una produccién de 33575

piezas.

Con las propuestas hechas se observé que en el mismo tiempo de jornada,

se logro laborar 585 minutos, produciendo 87675 piezas y con ello tener una

eficiencia del 87%. En el anexo 9, pagina 169 se pueden visualizar las

formulas.

c. Maquina Seiko

Como en las otras troqueladoras la demora que hace que el proceso
se retrase es la de la busqueda del troquel, la cual puede eliminarse
si se logra la eliminacion de troqueles que ya no se utilizan y la
reorganizacion y orden de los troqueles utilizados actualmente.
También en este proceso encontramos la demora de la busqueda del
material a troquelar, ya que generalmente no se encuentra en los
carriles correspondientes y si se encuentra en estos esta de una
forma desordenada. Se podria eliminar esta busqueda si el material
a utilizar estuviera de forma ordenada y consecutiva en los carriles
segun la planificacion dada.

Esta maquina podria tener una mejor produccion si se le da un
mantenimiento  preventivo  consecutivo, para mejorar Su

funcionamiento.
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Para el método actual en una jornada de 495 minutos, laborando 315
minutos, se tenia una produccién de 1340 piezas, dando como resultado una

eficiencia del 64%.

Con el método mejorado trabajando en una jornada de 495 minutos, se logré
laborar 380 minutos, teniendo una produccion de 4073 piezas y con ello se
tenia una eficiencia del 87%.

Visualizar formulas en anexo 9, pagina 169.

4.3.3. Diagramas de proceso

En la siguiente parte se presentan los distintos diagramas de flujo del
proceso mejorados de las diferentes maquinas que componen el area de

troguelada de la empresa.

a. Maquinas Jeil y Kerma
En la figura 43 se muestra el diagrama de flujo mejorado de las maquinas

trogueladoras manuales.
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Figura 43. Diagrama de flujo del proceso mejorado méaquinas troqueladoras

manuales.
DIAGRMA DE FLUJO DEL PROCESO
Nombre del proceso: Troquelado de laminas. Planta: CEGSA
Se inicia en: Maquinas Impresoras. Pagina: 1/1
Méaquina: JEIL,KERMA. Proceso de produccion: Mejorado
Elaborado por: Ma.Nicé Monterroso R. Vo.Bo. Gerente de produccion.
. 0.75 min, Llevar troquel a
Verificar orden e P
. 1 .
0.85min | 2 idetificacion de 5 mt ' maquina
troquel y lamina.
20.30 min Colocar matrices
Llevar lamina a Guias a troqueles.
2.5 min, 10 mt 2 carril
0.87 min ° Montar troquel en
P : marco.
0.85 min<5> Limpiar platina.
2.97 min Acudar troquel
a marco.
0.70 min Colocar troquel
en maguina.
0.33 min \\1/ Asegurar troquel.
[
0.98 min Colocar escuadra
y guia.
0.10 min e Troquelar muestras.
Verificacion de
0.33 min 3 centrado ,corte y
sisas.
RESUMEN
Simbolo |Repeticiones | Tiempo (min)|Distancia (mt)
1.50 min Centrar troquelado.
10 30.09
. Troquelado de
0.82 min ° lamina.
3 1.93
. 4 Inspeccién
075 min de calidad.
Y 1 0.33 .
N ) Afilado de lamina
1min en tarima.
|:: ) 3 6.75 75
3.5 mn, 50 mt q Llevar a siguiente
roceso.
TOTAL 18 39.10 75 P
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b. Maquina Bobst
En la figura 44 se visualiza el diagrama de flujo mejorado de la maquina
Bobst.

Figura 44. Diagrama de flujo del proceso mejorado maquina Bobst

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Nombre del proceso: Troquelado de laminas. Planta: CEGSA

Se inicia en: Maquinas Impresoras. Pagina: 1/2

Maquina: Bobst. Proceso de produccién: Mejorado
Elaborado por: Ma.Nicé Monterroso R. Vo.Bo. Gerente de produccion.

1.50 min, 12 mt Llevar lamina a
0.5 min > Identificacion d_e orden de carriles.
produccion.
) 0.28 min 1 Verificar medida
1.05 min, 10 mt Llevar troqueles a de lamina
magquina.
0.74 min Graduar apertura de
0.65 min Colocacion de bases a alimentacion.
troquel de limpieza.
1.15 min /1\ Colocacién de escuadras en
1.30 min Colocaci6n de cuadros a / alimentacion.
troquel de limpieza. ‘
2.42 min f2\ Graduar parte posterior
0.60 min Posicionar pines de \\ / de alimentacion.
desperdicio.
0.80 min Bajar mesa de
troquel.
0.95 min Colocar troquel sobre
mesa.
4.03 min Sujetar troquel con
tornillos.
0.03 min Dar vuelta a mesa
troquel.
1.14 min e Colocar guia de corte.
0.65 min 3 Revisar m_atrices en
platina.
0.21 min a Meter mesa troquel
1.05 min Colocar reflectores en
posicicon.
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Continuacion.

Nombre del proceso: Troquelado de laminas.
Se inicia en: Maquinas Impresoras.

Méaquina: Bobst.

Elaborado por: Ma.Nicé Monterroso R.

Planta: CEGSA
Pégina: 2/ 2
Proceso de produccién: Mejorado
Vo.Bo. Gerente de produccion.

RESUMEN:

Simbolo | Repeticiones

Teimpo (min)

Distancia (mt.)

Q 15 12.66
5 3.29
( ) 3 7.16
Vo
|:> 3 4.60 102
TOTAL 27 27.71 102

0.47 min

0.49 min

3.71 min

0.5 min

1.37 min

0.49 min

0.35 min

2.05 min, 80 mt |:3

OO Here

15

<=

<

Sacar muestras.

Revisar centrado
corte y sisas.

Centrar troquelado.

Troquelado de
lamina.

Inspeccién de
calidad.

Estiba de laminas.

Flejado de laminas.

Llevar a bodega de
producto
terminado.

Bodega de producto
terminado.
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c. Maquina Seiko
En la figura 45 se muestra el diagrama de flujo mejorado de la maquina
Seiko.

Figura 45. Diagrama de flujo del proceso mejorado maquina Seiko.

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Nombre del proceso: Troquelado de lamina.
Se inicia en: Maquinas Impresoras.
Magquina: seiko.

Elaborado por: Ma.Nicé Monterroso R.

Proceso de produccién: Mejorado
Vo.Bo. Gerente de produccion.

Planta: CEGSA
Pagina: 1/1

085min| 1

2.2 min, 8 mt.

Identificar orden, troquel
y material a utilizar

Llevar lamina a
carriles.

0.75 min, 12 m

0.60 min

0.40min

20011

Llevar troquel a méaquina.

Medici6n de
troquel y abrir
guias.

Colocacién de
esponjas en
troquel.

0.37 min

0.78 min

0.34 min

0.42 min

0.25 min

Ho

7~
N

Colocar troquel en
maquina.

Graduar presion de
troquelado.

Colocacién de
medidas en
alimentacion.

Colocar material en
alimentacion.

Troquelar muestras

0.45 min

Verificacion de
centrado.

FA A H O HH A

Centrar troquelado.

0.32 min
RESUMEN
Troquelado de
Simbolo |Repeticiones|Tiempo (min) | Distancia (mt) 1.44 min laminas.
9 5.04
. Realizar inspeccion
1.20 min de calidad.
3 2.50
1min Afilacién lamina
troquelado.
2 1.38
0.5 min Colocar lamina
en tarima.
3 4.98 170
Llevar
2.03 min, 150 mt material a
magquila.
TOTAL 17 13.9 170
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4.3.4. Gréficas de capacidad instalada

En esta parte se presentan las graficas de capacidad instalada con las
cambios respectivos a lo que se refiere en las mejoras de las operaciones

que causaban el mas alto cuello de botella en el proceso.

a. Maquina troqueladoras manuales (Jeil y Kerma)

El la gréfica de capacidad instalada se muestran la operaciones mas lentas
del proceso luego de realizar la propuestas de mejora, en ella se pueden
notar la disminucion de tiempos comparados con el método actual. En la
grafica el eje “X” muestra las operaciones y en el eje “y” el tiempo de
duracién de las mismas, dado en minutos.

En la figura 46 se presenta la grafica de capacidad instalada de la maquinas

trogueladoras manuales.

Figura 46. Grafica de capacidad instalada troqueladoras manuales.

Grafica de capacidad instalada
Troqueladoras Manuales

25

20
15
10

0 _ I I _ — _ — _ — _ —

Tiempo (min.)

Colocar Acufiar troquel Montar troquel Colocar Centrar Afilado de
matrices escuadras troquelado laminas

Operaciones
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b. Maquina Bobst

En la grafica de capacidad instalada de esta maquina se muestran las
operaciones mas lentas del proceso, luego de haber realizado las
propuestas de mejora en el proceso, se puede notar la disminucion de
tiempos y la eliminacion de otras operaciones del proceso actual. En la
grafica se ejemplifican las operaciones en el eje “x” y en el eje “y” los
tiempos dados en minutos de las operaciones.

En la figura 47 se muestra la grafica de capacidad instalada de la maquina
Bobst.

Figura 47. Gréfica de capacidad instalada Bobst

Grafica de capacidad instalada Bobst

DHHDHD

Colocar cuadros Graduar Sujetar troquel  Colocar guia de Centrar Inspeccion de
atroquel alimentacion corte troquelado calidad

Operaciones

o B N W A~ O

Tiempo (min.)

d. Maquina Seiko

En esta grafica al igual que en la anterior se puede notar la disminucién
de tiempos y la eliminacion de operaciones, en relacion al método actual
del proceso. En el eje “X” se muestran las operaciones y en el eje “y” los
tiempos de estas dados en minutos.

En la figura 48 se visualiza la grafica de capacidad instalada de la

maquina Seiko.
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Figura 48. Grafica de capacidad instalada Seiko

Gréfica de capacidad instalada Seiko

1.5 1

Colocar Graduar Centrar Troquelado de  Inspeccién de Afilado de
esponjas a presion troquelado lamina calidad lamina
troquel

Tiempo (min.)

Operaciones

4.3.5. Propuestas de solucion para la eliminacién de riesgos de

contaminacién en el area de troquelado

La mayor fuente de contaminacion para el operador en esta area es la
inhalacién de polvo y por ello para minimizar la misma se recomienda el uso
de mascarillas para evitar la inhalacion directa del mismo, también el
operador debe utilizar sus tapones auditivos ya que el ruido se hace

presente en toda la planta.

En lo que al producto se refiere se recomienda el mantenimiento adecuado
de la maquinaria, utilizacion del equipo de proteccién personal por parte de
los operadores, revision continua del estado de los troqueles vy
mantenimiento de los mismos, etc.

En el anexo 7, pagina 167 se puede visualizar la tabla de control de riesgos
para esta area.
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4.4. Areade cortey particién

En esta area por el tipo de trabajo que se realiza los cuellos de botella no
afectan en mucho la eficiencia del proceso, ya que tiene buena capacidad de
trabajo, sin embargo se presentan propuestas de mejora en el proceso con

el fin de elevar el nivel de la eficiencia en la produccion.

4.4.1. Descripcion del proceso

Como en todo proceso el primer paso a realizar es el de revisar el programa
de produccidn e identificar la orden a trabajar, para luego verificar el material
qgue sera utilizado. Puesto que el material utilizado en esta maquina en la
mayoria de ocasiones son desechos que otras maquinas ya no utilizaran
entonces se tiene que revisar el material para asi solo utilizar el material que

este en buen estado.

Hecho esto se colocan las medidas en el area de cortadora segun las
especificaciones, verificando que las mismas queden de forma adecuada,
luego se procede a fijar la escuadra del lado izquierdo de la particion
verificando la distancia entre la escuadra y la sierra cinta coincidan con el

largo de la lamina.

Después se colocan las cuchillas en los ejes de la maquina segun las
medidas, para realizar las particiones requeridas. Se saca una muestra
inicial para verificar las medidas de la lamina y los slotts. De alli se prosigue
con la produccion de las particiones, primero se corta las laminas y luego
con la sierra cinta se hacen los slotts, otro operador recibe y ordena las
particiones ya terminadas. Antes de ser amarradas y entarimadas las

particiones pasan por el proceso de inspeccion de calidad.
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Ya verificado que todo esta bajo las especificaciones dadas, se procede al

amarre y entarimado del producto terminado el cual es trasportado a la

bodega de producto terminado. Ver figura 49.

4.4.2. Eficiencia

En este proceso se tiene la demora de buscar el material, la cual se
puede eliminar si se colocara el material a utilizar en esta maquina en
un espacio definido y de forma ordenada.

Otra operacion que retrasa el proceso es la de escoger el material, ya
que esta maquina utiliza restos de material que otras maquinas no
utilizan, se podria eliminar esta operacion si antes de pasar el material
a esta maquina se revisara el mismo y se transportara Unicamente el
material en buen estado, y asi evitar que el operador lo haga mientras
empieza su produccion.

Se puede eliminar la verificacion de medidas en el area de cortadora,
si el operador coloca la medida y en ese mismo instante verifica la

misma, entonces se tendria una operacion- inspeccion.

Para este proceso segun el método propuesto se tenia una eficiencia del

70%, trabajando en un jornada de 495 minutos, laborando 345 minutos y

produciendo 64750 piezas.

Con el método propuesto en el mismo tiempo de jornada, produciendo

71200 piezas, en un tiempo laborado de 390 minutos, se obtuvo una

eficiencia del 79%. Visualizar formulas en el anexo 9, pagina 169.
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4.4.3. Diagrama de proceso
En la figura 49 se muestra el diagrama de flujo mejorado de la maquina

Particionadora.

Figura 49. Diagrama de flujo del proceso mejorado maquina Particionadora.

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
Nombre del proceso: Corte y particion. Planta de produccién: Cegsa
Se inicia en: Corrugadora Pagina: 1/1
Termina en: Bodega de Producto Terminado Proceso de produccion: Mejorado
Maquina:Particionadora Vo.Bo. Gerente de produccion
Elaborado: Nicté Monterroso
V Corrugadora
0.5 min 1 Verificar orden de °
’ produccion
- . Afilado
0.6 min 4 Verificar material - . 0.24 min
0.12 min 2 Verificar No. de sierras
Amarre y
. Trasladar A
1.5 min, 6 mt material 0.56 min entarimado
0.32 min Ajustar sierras
/ \ Colocary Traslado a
2.5 min 1 verificar 2.05 min, bodega
\\ / medidas 0.40 min Colocar medida a 190 mt
sierra circular.
a BTP
. 3 Apretar y verificar
0.14 min medidas
. Colocar guia
0.50 min
0.31 min 4 Poner medida de slotts
0.54 min Colocar medida en
alimentacion.
0.21 min G Subir sierra a cinta
RESUMEN 0.45 min Colocar guia de
’ alimentacion
Simbolo | RepeticionegTiempo (min)|Distancia (mt)
O 11 3.95 0.18 min 5 Verificar lamina
/ \ Sacar muestras
N 1 25 0.25 min
7 - .
3.47 0.95 min 6 Verificar medidas
I::> 2 3.55 196 0.17 min Particion
v 2 0.98 min 7 Inspeccion de calidad
Total 23 13.47 196 @
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4.4.4. Gréfica de capacidad instalada

En esta grafica se muestran las operaciones mas lentas del proceso luego
de haber aplicado las propuestas de mejora. La misma en su eje “X”
muestra las operaciones y en su eje “y” el tiempo en minutos de cada

operacion.

En la figura 50 se muestra la grafica de capacidad instalada de la

maquina particion adora.

Figura 50. Gréfica de capacidad instalada Particionadora.

Gréfica de capacidad instalada
Particionadora

2.5

1.5

1 1

Colocar medidas Colocar medida de Verificar medidas Inspeccion de calidad Amarre y entarimado
alimentacion

Operaciones

Tiempo (min.)

4.4.5. Propuestas de solucion para la eliminacion de riesgos de

contaminacién en el area de corte y particion

Al igual que en las areas anteriores para disminuir la contaminacion que
afecta a los operadores se recomienda el uso del equipo de proteccion
personal, en este caso se debe utilizar primordialmente los tapones auditivos
u orejeras, ya que el ruido que ocasiona esta maquina es mayor que el que

se produce en las &reas de impresion y troquelado.
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En lo que al producto se refiere se recomienda el mantenimiento adecuado
de la maquinaria, asi como el uso del equipo de proteccién personal por
parte de los operadores, revision continua de las sierras a utilizar, limpieza
de laminas, etc.

En el anexo 8, pagina 168 se presenta la tabla de control de riesgos de

contaminacion para esta area.

4.5. Seguridad e higiene industrial

En esta parte se presentan las propuestas sugeridas para el area de
seguridad e higiene que a pesar de ser esta un area controlada bajo las
normas ISO, se hacen algunas sugerencias y recomendaciones para
prevenir, disminuir y eliminar en algunos casos los actos inseguros, asi

como los riesgos encontrados en el area de produccion.

4.5.1. Seguridad industrial
La seguridad industrial representa un area de mucha importancia ya que con

ésta se crean los métodos idéneos para prevenir los accidentes y por ende
debe ser uno de los objetivos prioritarios de cualquier empresa.
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45.1.1. Sefalizacién industrial

En lo que a sefalizacién se refiere el punto mas importante a tratar seria el
de dar mantenimiento a la pintura que marca los pasillos por donde pueden
transitar los peatones, puesto que en ciertas partes del mismo ya no es

visible.

Como segundo punto dentro de esta misma area seria el de no colocar
tarimas con material dentro del espacio defino para caminar.

Ademas se deben colocar rétulos que indiquen el uso del equipo de
proteccion personal. Esto debe hacerse en cada maquina.

45.1.2. Prevencion de actos inseguros

Para la prevencion de actos inseguros se debe crear conciencia en los
operadores para que utilicen su equipo de proteccion personal, puesto que la
mayoria no lo utilizan. Se puede hacer una campafia de capacitacion por
area para hacerle ver al operador lo util que es el uso del equipo de
proteccion personal. Esta campafa puede realizarse una vez por mes en las
reuniones constantes que se tienen con los circulos de calidad, enfocando
este tema como el principal de la reunién. Ademas se puede contratar la
ayuda de empresas encargadas de dicho procedimiento para proporcionar

mayor auge a esta camparia.

Otro aspecto a mejorar seria, que a los montacargas se les regule la
velocidad a la cual pueden manejar dentro del area de produccién, ya que
estos en ocasiones manejan a excesiva velocidad. Ademas se les debe dar
la referencia de la forma mas adecuada de estibar las tarimas con producto
ya gue en ocasiones estiban mas de dos tarimas y esto puede provocar
accidentes ya que si las tarimas no estan estables pueden caerse.
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Para este caso se deben crear normas para los montacargistas entre las

cuales podemos mencionar las siguientes:

e Velocidad méxima de movimiento para montacargas, 10km/hr en
espacios reducidos y 15 km/hr en espacios abiertos.

e Estibar un maximo de dos tarimas por columna.

e Llevar sus luces encendidas después de las 18:00 hrs.

e Visualizar siempre los espejos tipo circular para evitar choques.

e Unicamente los choéferes autorizados pueden mover el montacarga.

e Ultilizar su equipo de proteccién personal (chaleco, casco, audifonos,
guates, lentes, etc).

e Colocar un extintor para vehiculo en cada montacarga, monitoreando

la funcionalidad del mismo cada mes.

4.5.2. Higiene industrial

La higiene industrial se refiere a la evolucion y control de los factores
ambientales o tensiones provocadas por o con motivo del trabajo y que
pueden ocasionar enfermedades, afectar la salud y el bienestar, ademas de

causar algun malestar entre los trabajadores.
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4.5.2.1. Organizacion de la planta

En este aspecto la planta est4 organizada en circulos de calidad y estan
dando el enfoque principal al area de higiene dentro de la misma, cada
circulo plantea y lleva a cabo sus proyectos, dependiendo del area en la que
se encuentren, los proyectos son supervisados por el encargado del area de
produccion, los circulos cuentan con el apoyo gerencial para poder llevar a

cabo sus proyectos.

45.2.2. Ordenamiento de la planta

El orden de la planta es un aspecto importante ya que éste da la primera
impresion Optica del manejo de la planta y por ende de la produccion.

En el area de produccién es necesario proporcionar a cada maquina un
estante con dimensiones adecuadas donde puedan colocar su equipo Yy
herramientas necesarias para el trabajo de produccion.

Otro aspecto a mejorar es el de ordenar la materia prima a utilizar, ya que en
ocasiones colocan la materia prima lejos de la maquina que la utilizara. Se
debe colocar la materia prima en los carriles correspondientes a cada
maquina y asi evitar las confusiones y que los operadores pierdan tiempo

buscando las laminas que necesitaran.

En el &rea de producto terminado se debe hacer una reorganizacion del
producto alli almacenado, ya que se encuentra producto que ya no va ha ser
entregado y el mismo ocupa espacio que bien se podria utilizar para colocar

mas producto.
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Otra opcion en este caso seria el de alquilar una bodega cercana a la
empresa donde se pueda almacenar el producto terminado y en esta forma
evitar colocarlo dentro del area de produccién, causando un efecto de

desorden.

Este aspecto se tratd6 de forma muy general ya que los cambios
recomendados son en si para cada maquina, puesto que el orden de la
maquinaria dentro de la planta esta bien segun las distintas areas de
trabajo.

A continuacion en la figura 51 se presenta un pequefio croquis en donde se
nota el orden de la maquinaria dentro de la planta de produccién.

Figura51. Croquis de la planta de produccion.
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TERMINADO
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45.2.3. Limpieza de la planta

Al mantener limpia el area de trabajo se obtiene un ambiente mas agradable
para el desarrollo de las actividades laborales y es por ello que este punto es

de suma importancia para cualquier empresa.

En esta area el punto critico a solucionar estd ubicado en el area de
impresion ya que por el tipo de trabajo que alli se efectiua, la misma se
mantiene con el piso mojado o humedo y esto impide que el area se
mantenga limpia en su totalidad, lo que se recomienda es que en el area de
desechos de liquidos se mantenga un asistente que se encargue de eliminar
el exceso de liquidos encontrados, ademas de colocar en esta area piso

antideslizante para evitar accidentes.

El procedimiento adecuado para disminuir este problema seria que se
tuviera un encargado que limpiara el area cada vez que se hace un cambio
de orden y de igual forma cada vez que se requiera dar movilidad a las
tintas. Todo lo anterior se puede lograr dando al operador los medios para
poderlo realizar, como escobas en buen estado y un trapeador para recoger

el exceso de agua que se tuviera.

4.6. Costos de la propuesta para el proceso

Para el area de proceso realmente no se necesita hacer gran inversién para
mejorar los procesos ya que la mayoria de cambios dependen de la forma
en la que el operador los realice y en esta forma minimizar tiempos y

maximizar la eficiencia.
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Para que la maquinaria esté en un buen estado es necesario darle a las
mismas un mantenimiento continuo y adecuado, los costos de los
mantenimientos se presentan a continuacién, dicho mantenimiento se

realizara dos veces por mes en cada maquina, los costos son aproximados.

Tabla ll. Costos de mantenimiento mensual por maquina.

Maquina Costos en Q.| Costosen $
CORRUGADORA Q47,230 $5,831
WARD Q37,876 $4,676
FLEXO S&S Q17,742 $2,190
FLEXO MARTIN 618 Q30,501 $3,766
PRENSA 1 Q10,922 $1,348
PRENSA 2 Q4,995 $617
JEIL Q1,620 $200
KERMA Q1,620 $200
BOBST Q13,568 $1,675
SEIKO Q3,551 $438
PARTICIONADORA Q6,741 $832
Total Q176,363| $ 21,773

Tipo de cambio Q.7.51 por 1$.

En lo que al area de impresion se refiere se tienen los costos aproximados
de las tintas ya preparadas, esto se refiere a que las tintas tengan las
tonalidades especificas deseadas, los costos son aproximados.
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Tabla lll. Costo de tinta flexografica.

Tintas (cubeta) Costo en Q. Costo en $.

1 cubeta Q. 624.80 $. 80.00

Tipo de cambio Q. 7.51 por 1$.

Estos costos varian dependiendo de la maquina que los utilizara, ya que hay
maquinas impresoras capaces de imprimir hasta 4 colores, mientras otras
solo tienen la capacidad de imprimir 2, ademas también dependera de la
orden de produccion a producir ya que esta especifica que cantidad de

colores se necesitaran.

Para el area de troqueladoras manuales, para poder agilizar el proceso de
produccion es necesario que se contrate un asistente o ayudante al
operador, ya que es €l Unico encargado de realizar todo el proceso. Sitiene
un ayudante se pueden hacer operaciones simultaneas. Se debe contratar a
un ayudante por maquina por lo tanto el costo aproximado por mes seria el

siguiente.

Tabla IV. Costos de contratacién de personal.

Maquina No. Ayudantes |Costo en Q. |Costoen $
Jell 11Q. 1,250 $. 160.05
Kerma 1/Q. 1,250 $. 160.05
Total 2/Q. 2,500 $. 320.10

Tipo de cambio Q.7.51 por 1$.

El total de costos aproximados para el area de produccion es el presente.
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Tabla V. Costos totales de propuesta del proceso.

TIPO DE COSTOS Costos en Q. Costos en $

Mantenimiento Q. 176,363.33 $. 21,773.25
Tintas Q. 624.80 $. 80.00
Personal Q. 2500.00 $. 320.10
Total de costos Q. 179487.33 $. 22173.35

Tipo de cambio Q.7.51 por 1$.

4.7. Costos de propuesta para riesgos de contaminacion

En lo que respecta a los costos para minimizar o eliminar los riesgos de
contaminacion se necesita en si dos tipos de costos los relacionados con el

operador y los relacionados con el material a utilizar.

En lo referente al operador para minimizar la contaminacién que le afecta se
debe proporcionar al mismo un equipo de proteccién de personal adecuado,
en relacion al trabajo que el mismo ejecuta. Los costos que se presentan a

continuacion son un aproximado, para proporcionar EPP a un operador.
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Tabla VI. Costos de equipo de proteccion personal.

Equipo de proteccion personal Costos en Q. |Costos en $.
Guante 100 % algodon 90 grs. (par)

Q. 35.00 $. 4.48
Respirador de pelldn tipo concha,
una capa y puente nasal Q. 17.20 $. 2.20
Tapdn auditivo con corddn tipo
caracol, lavable (par) Q. 55.00 $. 7.05
Lente transparente de
policarbonato Q. 255 $. 3.26
Redecillas para cabello Q. 9.50 $. 1.21
Total Q. 142.20 $. 18.20

Tipo de cambio Q.7.52 por 1%.

También es esta area es necesario colocar rétulos en los cuales se indique
que se debe utilizar el equipo de proteccion de personal. Estos rotulos
tendran un aproximado de 20 * 25 cm. el cual tiene un costo individual

aproximado de.

1 rétulo Costo en Q. Costo en $.
EPP Q. 95.25 $. 12.19

Tipo de cambio Q.7.51 por 1%.

En lo que respecta al &rea de impresion se recomienda la utilizacion de
paletas de madera para mezclar la tinta, las cuales deben ser lavadas luego
de ser utilizadas y colocadas en un espacio definido para las mismas. Estas
deberian tener una altura aproximada 80cm. y un didmetro de 4cm. El
costo aproximado por unidad sera de.
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Paletas Costo en Q. Costo en $.
1 paleta Q. 30.00 $. 3.84

Tipo de cambio Q.7.51 por 1%.
El total de costos aproximados para esta area es el siguiente, se hace la
anotacion que los costos pueden variar segun las especificaciones y

necesidades de la empresa.

Tabla VII. Total de costos de propuesta para riesgos de contaminacion.

TIPO DE COSTO Costos en Q. |Costos en $.
Equipo de proteccion personal Q. 142.20 $. 18.20
Rétulos Q. 95.25 $. 12.19
Paletas Q. 30.00 $. 3.84
Total Q. 267.45 $. 34.23

Tipo de cambio Q.7.51 por 1$.
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1.

CONCLUSIONES

Cuando no se tienen registros de las actividades necesarias para
llevar a cabo el proceso de produccion, se pueden originar tiempos
ocultos, reprocesos, distancia y rendimientos del personal de acuerdo
a los tiempos realizados en cada actividad de los procesos de
produccion. Como una solucién se puede hacer uso de los diagramas
de procesos en donde se grafican, cronolégicamente, las
operaciones, inspecciones, demoras y transportes que se invierten en

el proceso de produccion.

Cuando no se cuenta con un orden especifico para la colocacion de la
materia prima a utilizar en el proceso de produccion suelen ocurrir
demoras en el tiempo, ya que, se deben buscar las mismas y esto
retrasa el proceso de produccion, es por ello que se debe tener un
orden especifico para la colocacion de la materia prima a utilizar

basandose en la planificacion diaria existente.

La falta de un sistema de archivo adecuado de troqueles provoca
pérdidas de tiempo en los procesos de produccion, como posible
solucion, se propone, como primer punto, desechar los troqueles que
ya no se utilizan y, segundo, almacenar los troqueles por maquina

que los utiliza, ademas de ubicar segun el cliente.
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4. La identificacion de los riesgos de contaminacion son puntos muy
importantes en el manejo del area de seguridad e higiene industrial,
pues teniendo identificados los mismos se pueden minimizar o
eliminar segun sea el caso, todo con el fin de satisfacer al cliente
entregando un producto confiable, asi como darle al empleado un
lugar seguro y con un ambiente comodo y sano de trabajo,

contribuyendo a mantener un buen estado de salud del mismo.

5. Los productos que se elaboran en la empresa son muy variados
debido a que se deben fabricar bajo las especificaciones establecidas
por los clientes y debido a ello se hizo una estandarizacion de tiempos
basada en los cuellos de botella identificados en los diferentes

procesos y maquinaria utilizada dentro de la misma.
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RECOMENDACIONES

1. Para el supervisor de planta: se debe dar seguimiento a cada uno de
los procesos de produccion establecidos; revisando periddicamente
los procesos existentes y mejorandolos cuando se considere

necesario, todo con el fin de mejorar la eficiencia de la planta.

2. Para el area de planificacion: deben establecer el orden especifico
con el cual se trabajaran las ordenes de produccion, para que de esta
forma se vaya colocando la materia prima a utilizar durante dicho

proceso.

3. Para el gerente de produccion y encargado de seguridad e higiene
industrial: deben llevar a cabo capacitaciones constantes ademas de
evaluar periédicamente al personal de planta para verificar el uso
adecuado del equipo de proteccidon personal, asi como, el manejo del
producto dentro de la empresa, para evitar la contaminacién del

mismo.

4. Para los encargados del area de troquelado: deben dar un adecuado
almacenamiento al area de troqueles. Puesto que al encontrarse
desordenados se incurre en costos y tiempos muertos, demoras. Es
necesario ordenar y depurar, periodicamente, el almacenamiento de
los troqueles para evitar tiempos muertos, costos ocultos, menor
rendimiento. Eliminando los puntos anteriores se obtendra una mejor

eficiencia en el proceso de troquelado.
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5. Para los operadores de produccion: si se logra la eliminacion de las
demoras o retrasos en el proceso de produccion se disminuye
grandemente el tiempo del proceso y esto ayuda a elevar el nivel de

eficiencia tanto de la maquinaria, como la del operador.

6. Para la gerencia general: para poder llevar a cabo las propuestas de
solucion tanto en el area de produccién, como en el area de seguridad
e higiene, se deben examinar los costos de los mismos, ya que, para
poderlos poner en funcionamiento se necesita del apoyo gerencial en
lo que a costos se refiere.

7. Para el encargado de seguridad e higiene industrial: debera
proporcionar el equipo de proteccion personal adecuado a cada
operador de las diferentes areas, asimismo, debera renovar el mismo
cada cierto periodo de tiempo, con el fin de proporcionar al operador

mayor seguridad.
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A continuacion se presenta el inventario de riesgos de contaminacién para el

ANEXO 1

producto en el &rea de corrugadora.

Tabla VIII. Inventario de riesgos de contaminacién para el producto area corrugadora.

1
] de
INVENTARIO DE RIESGOS DE CONTAMINACION HOJA: 1
LOCALIZACION: Planta de produccién CEGSA EVALUACION
PUESTO DE TRABAJO: Corrugadora INICIAL *
10
No. DE TRABAJADORES: empleados PERIODICA
FECHA ULTIMA
EVALUACION 01/03/2005
ESTIMACION DEL
PROBABILIDAD | CONSECUENCIAS RIESGO
RIESGO O PELIGRO IDENTIFICADO: B M A LD D|ED| T [TO| M IN

Contaminacion de laminas por riego de aceite de maguinaria

Cuchillas en mal estado, dejando pelusa en lamina

Contaminacién por grasa cuando algun rodillo esta dafiado

A~ |w N |k

Que la ldmina se contamine con el polvo

Contaminacién por medio de
goteras en el techo

Contaminacion con basura entre planchas

Manejo de ldaminas con manos sucias

Caida de cabello sobre lamina

© |00 |N | |»

Contaminacién por grumos de almidén entre planchas

Colocacién de laminas en tarimas sucias
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ANEXO 2

En la presente tabla se puede visualizar el inventario de riesgos de
contaminacion para el producto maquinas impresoras.

Tabla IX. Inventario de riesgos de contaminacion para el producto en impresoras.

1de

INVENTARIO DE RIESGOS DE CONTAMINACION HOJA : 1
LOCALIZACION: Planta de produccion CEGSA EVALUACION
PUESTO DE TRABAJO: Impresoras INICIAL  *
No. DE TRABAJADORES: 5 empleados por maquina PERIODICA

FECHA ULTIMA EVALUACION 10/03/2005
PROBABILIDAD CONSECUENCIAS ESTIMACION DEL RIESGO
RIESGO O PELIGRO IDENTIFICADO: B M A LD D ED T TO M N IN

1 | Caida de cabello sobre el producto

Contaminacion del producto por manchas de aceite y
2 | grasa

3 | Contaminacion del producto debido al polvo

4 | Colocacién del producto en tarimas en mal estado

5 | Colocacién de la tinta en cubetas sucias

6 | Manejo del material con las manos sucias

7 | Que se encuentre residuos de jaboén en las cubetas

8 | Contaminacién por revolver tintas con palos sucios

9 | Contaminacion por clichés mal lavados

10 | Contaminacion por riego de valco en areas no deseadas
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ANEXO 3

A continuacion se presenta el inventario de riesgos de contaminacién para
en producto en maquinas troqueladoras.

Tabla X. Inventario de riesgos de contaminacion para el producto en troqueladoras.

1
) de
INVENTARIO DE RIESGOS DE CONTAMINACION HOJA: 1
LOCALIZACION: Planta de produccién CEGSA EVALUACION
PUESTO DE TRABAJO:
troqueladoras INICIAL  *
No. DE TRABAJADORES: 2 empleados PERIODICA
FECHA ULTIMA
EVALUACION 13/03/2005
ESTIMACION DEL
PROBABILIDAD | CONSECUENCIAS RIESGO
RIESGO O PELIGRO IDENTIFICADO: B M A LD D|ED| T |TO| M |N

1 | Caida de cabello sobre el producto

2 | Manejo del material con las manos sucias

3 | Contaminacion del producto por manchas de aceite y grasa

4 | Contaminacion del producto debido al polvo

5 | Colocacién del producto en tarimas en mal estado

6 | Cuchillas en mal estado dejando pelusa

7 | Cuchillas de corte oxidadas

8 | Troqueles sucios por el polvo

9 | Utilizar esponjas sucias en el troquel macho

163




ANEXO 4

En la presente tabla se muestra el inventario de riesgos de contaminacion
para el producto en particionadora.

Tabla Xl. Inventario de riesgos de contaminacion para particionadora.

1

de
INVENTARIO DE RIESGOS DE CONTAMINACION HOJA: 1
LOCALIZACION: Planta de produccién CEGSA EVALUACION
PUESTO DE
TRABAJO:
Particiondora INICIAL  *
No. DE )
TRABAJADORES: 4 empleados PERIODICA
FECHA ULTIMA
EVALUACION 01/03/2005
ESTIMACION DEL
PROBABILIDAD | CONSECUENCIAS RIESGO
RIESGO O PELIGRO IDENTIFICADO: B M A LD D|ED| T |[TO|M|N]|IN
1 | Caida de cabello sobre el producto
2 | Manejo del material con las manos sucias
3 | Contaminacion del producto debido al polvo
4 | Colocacién del producto en tarimas en mal estado
5 | Cuchillas y sierras en mal estado dejando pelusa
6 | Cuchillas y sierras de corte oxidadas
NOMENCLATURA
PROBABILIDAD ESTIMACION DEL RIESGO
B = baja T = trivial
M = media TO = tolerable
A = alta M = moderado
CONSECUENCIAS | = importante
LD = levemente dafino IN = intolerable

D = dafiino
ED = extremadamente dafino
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ANEXO 5

A continuacion se presentan las medidas de control para riesgos de

contaminacion del producto area de corrugadora.

Tabla XIl. Medidas de control de riesgos de contaminacién para corrugadora.

IDENTIFICACION DE MEDIDAS DE CONTROL PARA EL AREA DE CORRUGADORA

Elaborado por:

Ma. Nicté Monterroso Reiche

Péagina: 1 de 1 Planta : CEGSA

Peligro Medidas de Procedimiento de

No. Control trabajo

1 Revisién continla de ptos. Criticos Desechar ldmina contaminada

2 Revisién continua y cambio de cuchillas Mantenimiento adecuado y reajuste

3 Mantenimiento preventivo continuo Limpieza de rodillos

4 Limpieza de lamina Aspirar y/o sopletear lamina

5 Rechazar producto dafiado Reparar goteras

6 Revision de planchas y producto terminado Limpieza de planchas

7 Utilizacion de guantes protectores Manejo de laminas con guantes

8 Utilizacién de redecilla Limpieza de lamina

9 Control de especificaciones del almidén Desechar lamina contaminada

Colocacioén de lamina protectora y/o
10 Revision del estado de la tarima cambio de tarimas
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ANEXO 6

En la presente tabla se muestran las medidas de control para riesgos de

contaminacion del producto area de impresion.

Tabla XIll. Medidas de control de riesgos para el area de impresién.

IDENTIFICACION DE MEDIDAS DE CONTROL PARA EL AREA DE IMPRESION

Elaborado por:

Ma. Nicté Monterroso Reiche

Pagina: 1 de 1 Planta: CEGSA

Peligro Medidas de Procedimiento de
No. Control trabajo
1 Utilizacién de redecilla Limpieza de lamina
2 Manto. Preventivo y revisién continua Limpieza de engranaje y desechar lamina
3 Limpieza de lamina Aspirar y/o sopletear de lamina
Cambio de tarima y/o colocacién de
4 Verificacion de estado de la tarima lamina protectora
5 Utilizacion de cubetas en buen estado Limpieza adecuada y profunda de cubetas
6 Utilizacion de guantes protectores Manejo de ldamina con guantes
7 Verificacién del estado de la cubeta Limpieza con suficiente agua para eliminar residuos
8 Implementar con paletas adecuadas Limpieza de paleta después de usada
9 Limpieza de troquel antes del proceso Aspirar y/o sopletear de troquel
10 Revision del cliché antes del proceso Lavar adecuadamente el cliché
11 Revisién continua del valco Ajuste de la boquilla del valco
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ANEXO 7

En esta tabla se presentan las medidas de control para riesgos de
contaminacion del producto area de troquelado.

Tabla XIV. Medidas de control para riesgos de contaminacion en troquelado.

IDENTIFICACION DE MEDIDAS DE CONTROL PARA EL AREA DE TROQUELADO

Elaborado por: Péagina: 1 de 1 Planta: CEGSA

Ma. Nicté Monterroso Reiche

Peligro No. Medidas de Procedimiento de
Control trabajo

Utilizacion de redecilla Limpieza de lamina

1

2 Utilizacion de guantes protectores Manejo de lamina con guantes

3 Manto. Preventivo y revisién continua Limpieza de engranaje y desechar lamina

4 Limpieza de lamina Aspirar y/o sopletear de lamina
Verificacion de estado de la tarima Cambio de tarima y/o colocacién de

5 lamina protectora

6 Revisién periddica de las cuchillas Cambio o reajuste de cuchillas

7 Revisién permanente de cuchillas Cambio de cuchillas

8 Limpieza de troquel antes del proceso Aspirar y/o sopletear de troquel

9 Revision del estado de esponja Cambio de esponjas
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ANEXO 8

A continuacibn se muestran las medidas de control para riesgos de

contaminacion del producto area de particion.

Tabla XV. Medidas de control de riesgos de contaminacidn para particion.

IDENTIFICACION DE MEDIDAS DE CONTROL PARA EL AREA DE TROQUELADO
Elaborado por: Pagina: 1 de 1 Planta: CEGSA
Ma. Nicté Monterroso Reiche
Peligro No. Medidas de Procedimiento de
Control trabajo
Utilizacion de redecilla Limpieza de lamina
1
2 Utilizacion de guantes protectores Manejo de lamina con guantes
3 Limpieza de lamina Aspirar y/o sopleteado de lamina
Verificacion de estado de la tarima Cambio de tarima y/o colocacién de
4 lamina protectora
5 Revisién periddica de las cuchillas y sierras Cambio o reajuste de cuchillas y sierras
6 Revisién permanente de cuchillas y sierras Cambio de cuchillas y sierras
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ANEXO 9

Para la estandarizacion de tiempos se utilizaron los siguientes datos para
poder encontrar y mejorar la misma; tiempo de la jornada en minutos, tiempo
laborado en minutos, produccion real, tiempo laborado en horas, cajas
producidas por minuto, cajas producidas por hora, produccion estimada, y
con estos encontramos la eficiencia.

Se utilizaron las siguientes formulas:

Tiempo laborado en horas = tiempo laborado en minutos /60

Cajas por minuto = produccion real / tiempo laborado en minutos

Cajas por hora = produccion real / tiempo laborado en hora

Produccion estimada = tiempo de jornada * cajas por minuto

Eficiencia = ( produccién real / produccion estimada ) * 100

Para cada maquina se hizo el proceso anterior, por lo mismo para la
estandarizacion de tiempo solo se tomara como base la eficiencia anterior y
se calculara la eficiencia con los tiempos ya reducidos para asi mejorar la

misma para efectos de produccion.

Ejemplo:

Tiempo de jornada = 675 minutos
Tiempo laborado = 435 minutos
Produccion real = 33100 piezas

Estos datos son proporcionados por un reporte que entregan los
operadores.

Tiempo laborado en horas = 435/60 = 7.3 hr

Cajas por minuto = 33100/435 = 76.10 pieza/minuto
Cajas por hora = 33100/ 7.3 = 4534.25 pieza/hora
Produccion estimada = 675 * 76.10 = 51367.5 piezas
Eficiencia =(33100/51367.5) * 100 = 64.4%
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ANEXO 10

A continuacion se presenta el formato de solicitud de tintas, para el area de
impresion.
Tabla XVI. Hoja de solicitud de tintas.

Cajas y Empaques
de Guatemala S.A. HOJA DE SOLICITUD DE TINTAS

Méaquina que utilizara la tinta:

Tonalidad requerida (segun cédigo):

Cantidad requerida:

Tipo de tinta:

Fecha del requerimiento:

Fecha de entrega:

Hora de entrega:

Nombre del operador que solicita la tinta:

Vo.Bo. del supervisor:

Firma del encargado de tinta:
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