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Relacién entre el resultado alcanzado y los recursos

utilizados.

Accion de moldeado del plastico.

Traduccion de las expectativas y necesidades de una

organizacion para determinado periodo de tiempo.

Eficiencia de un sistema de produccién.

XVI


http://www.monografias.com/trabajos32/traductor/traductor.shtml
http://www.monografias.com/trabajos901/evolucion-historica-concepciones-tiempo/evolucion-historica-concepciones-tiempo.shtml

RESUMEN

La empresa CORINCO S.A ha crecido exponencialmente en todas sus
areas en poco tiempo. Esto se debe a que los clientes constantemente solicitan
bolsas plasticas. Ante ello, la empresa ha aumentado el nimero de su personal
operativo y magquinaria para la obtencion de una produccion mayor. Sin
embargo, por los cambios constantes de gerentes, se cuenta con pocos

procedimientos para controlar la produccion y de la inocuidad del producto.

La empresa no cuenta con estudios ingenieriles para el mejoramiento de
los procesos de produccién en todas las areas. Carece de un sistema de
obtencion de la productividad de los empleados, ni de la eficacia que tienen en

la fabricacion del producto terminado.

El presente trabajo ayudard a la empresa inicialmente a conocer el
desperdicio que hubo mediante la elaboracion del proceso, las actividades
realizadas y el tiempo de ejecucion de estas, la eficacia y eficiencia a la que se
esta trabajando actualmente. Ademas. Expone una propuesta de mejoras de
procesos para la reduccion de costos. Esta propuesta fue elaborada para que
los procesos sean mas eficaces y eficientes en el area de produccion y un

mejor control de la calidad e inocuidad del producto terminado.

Se realizara, inicialmente, un diagnostico actual. Se elaborara una toma
de tiempos, Diagramas de flujo de operaciones y graficos de control. Luego, se
llevar4d a cabo la propuesta de la nueva forma de trabajo, optimizando las
actividades y los tiempos de operacion, se elaboraran documentos que ayuden
a controlar los productos terminados para optimizar la calidad y la
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competitividad en el mercado. Con la reduccion de costos de produccion se
podra vender el producto a un mejor precio para el cliente.

Lo anterior se aplicara solo a la Fase de servicio técnico Profesional. Para
la fase de investigacion se trabajard Unicamente en el area de extrusion.
Inicialmente, se realizara un diagrama hombre-maquina de la situacion actual
para la medicion del tiempo de trabajo y ocio de los operarios, demostrando que
se les puede impartir una nueva tarea sin afectar la produccion, calidad e
inocuidad del producto. Esto se realiza para reducir la energia consumida
dentro de la empresa a través de la disminucion del desperdicio por el muestreo
continuo del producto a realizar, de esta forma, se obtiene un mejor control de

la produccién y un decremento de bobinas rechazadas.

Para la fase ensefianza-aprendizaje se trabajara con todo el personal
operativo el tema de seguridad industrial, debido a que la empresa no cuenta
con un plan de seguridad, capacitaciones bien estructuradas, conocimiento de
buenas practicas de manufactura, uso de equipo y maquinaria, etc. Se realizara
un analisis de riesgos para conocer las zonas de peligro que existen en la
empresa, en las cuales se debe utilizar obligatoriamente el equipo de
proteccion. Se elaborara un plan de capacitacion para tener una mejor
administracion de las actividades por desarrollar. Se daran capacitaciones
continuamente al personal para que sepan de qué manera actuar al momento

de una situacion de riesgo.
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OBJETIVOS

General

Realizar mejoras en el area de produccién de bolsas plasticas de la

empresa CORINCO S.A. para el aumento de eficiencias y eficacias.

Especificos

1. Minimizar los costos de materia prima a utilizar, desperdicios y energia
generada por las magquinas a través de la optimizacion de los

procesos, la mejora de la productividad y rendimiento del personal.

2. Aumentar la produccién diaria de cada una de las maquinas por medio
de la mitigacion o reduccién de actividades innecesarias y la
optimizacién de tiempos de las actividades necesarias del proceso de

produccién.
3. Reducir la energia utilizada en el area de extrusion en un 5% a través
de la reduccion del tiempo de ocio y la asignacién de muestreo a los

operarios.

4. Mejorar la eficiencia del personal operativo en el area de extrusién por

medio de la reduccion del tiempo de ocio.
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5. Implementar un plan de capacitacion para el desarrollo de habilidades
y actitudes del personal operativo para la mejora del desempefio en el

area de trabajo.

6. Mejorar la inocuidad en el proceso de produccion en todas las areas
aplicando BPM a través de la capacitacion constante del personal.
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INTRODUCCION

La mejora es un aspecto muy importante que deben considerar las
empresas para la recreacion y reconfiguracion de actividades y procesos, la
cual ayuda a crear y configurar de manera radical él o los sistemas de la
compafia logrando incrementos significativos en la productividad, rentabilidad,
calidad, etc., obteniendo ventajas respecto a empresas competidoras. La
aplicacion de la mejora en cualquier organizacion, debe producir la optimizacién

del flujo de trabajo como de la productividad es decir la eficiencia.

En el capitulo 1 se describen las generalidades de la empresa, con el fin

de conocer de forma general los aspectos mas importantes de esta.

En el capitulo 2, inicialmente, se realiza un diagnostico de la situacion
actual de los departamentos que supervisan el area de produccion y de los
procesos principales que se ejecutan para la obtenciéon de bolsas plasticas.
Luego se emplea la mejora en los departamentos y procesos requeridos para la

obtencién del producto terminado.

En el capitulo 3 se realiza un diagndstico actual, especificamente, del
proceso de extrusion. Posteriormente se propone la propuesta de un plan de

reduccion de energia en dicha area.
En el capitulo 4 primeramente se identificardn las necesidades de

capacitacion de la empresa. Luego se propondra la propuesta para la

implementacion de un plan de capacitacion dentro de la industria de plasticos.
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1. GENERALIDADES DE LA EMPRESA CORINCO, S.A.

Antes de analizar la situacién actual y utilizar la mejora, es importante
conocer la informacion general de la empresa CORINCO, S.A. De esta manera,
se conocera de una forma general las prioridades, caracteristicas y limitaciones

que se tienen actualmente. A continuacion, se presentan las generalidades:

1.1 Descripcién

La empresa CORINCO, S.A. se preocupa por satisfacer a sus clientes por
medio de productos de buena calidad, con materia prima certificada por la FDA

y con el compromiso de una mejora continua en sus procesos.

La empresa inicia sus actividades con la fabricacion de bolsas de
polietileno de baja densidad a una escala reducida, en junio del afio 2014 con
magquinas extrusoras y cortadoras. Debido a las oportunidades que presenta el
mercado y con el aumento de la demanda, en marzo de 2015 se realiza el
traslado de sus instalaciones a un complejo de bodegas para ampliar sus
operaciones. De esta manera, incursiona en el mercado con mayor
determinacioén y diversifica la produccion de bolsas de polietileno de alta y baja

densidad.

1.2. Vision
“Ser una empresa lider, reconocida en Centro América en la industria de
plastico de polietileno en el area industrial, agroindustrial y comercial de la

mejor calidad.”

Fuente: http://www.corinco.com.gt/quienes-somos.html. Consulta: 4 de noviembre de 2017.


http://www.corinco.com.gt/quienes-somos.html

1.3.

Misién

“Satisfacer en su totalidad a nuestros clientes, siendo la alternativa de

productos innovadores y de calidad. Buscar una mejora constante de nuestros

colaboradores y resultados positivos en la inversion de los accionistas, siendo

una fuente de trabajo para nuestro pais”.

Fuente: http://www.corinco.com.gt/quienes-somos.html. Consulta: 4 de noviembre de 2017.

1.4.

Objetivos de la empresa

“Satisfacer a nuestros clientes mediante la proporcion de un producto de
buena calidad, con el compromiso de una mejora continua en los

procesos”.

“‘Contar con un recurso humano altamente comprometido con el
cumplimiento de tiempos en la entrega del producto terminado, asi como

las normas internas de higiene personal’:

“‘Proveer a nuestros colaboradores un entorno de trabajo agradable y
seguro, teniendo como base las buenas practicas de manufactura para

prevenir la contaminacion de nuestros productos”.

“Certificar a la empresa de la Norma ISO 9001:2015, para el
cumplimiento de requerimientos de empresas a nivel nacional e

internacional”.

Fuente: http://www.corinco.com.gt/quienes-somos.html. Consulta: 6 de noviembre de 2017.


http://www.corinco.com.gt/quienes-somos.html
http://www.corinco.com.gt/quienes-somos.html

1.5. Departamentos

La empresa cuenta con siete departamentos para su funcionamiento. A
continuacion, se presenta informacion sobre los departamentos que se

encuentran en la planta de produccion.

1.5.1. Departamento de produccion

Supervisa y controla los procesos productivos para que se desarrollen
correctamente. El trabajo que realiza este departamento es fundamental para la
empresa, porque su funcion principal es elaborar un producto de calidad con el
menor costo posible. También debe controlar el material con el que se trabaja,
planificar los pasos que se deben seguir, inspecciones, métodos, control de
herramientas, asignacién de tiempos de elaboracion, programacion, etc.

e Areade produccion

Su funcién principal es la transformaciéon de insumos o recursos en

producto terminado.

Las principales areas de trabajo de la empresa CORINCO, S.A. son:
e Mezcla

e Extrusion

e Corteysello

e Empaque

Actualmente, el area de producciéon de la empresa es controlada e

inspeccionada por los siguientes departamentos:



o Departamento de produccion

o Departamento de aseguramiento de calidad

1.5.2. Departamento de aseguramiento de calidad

Realiza pruebas a la materia prima y al producto terminado. Las
pruebas se realizan para determinar si el lote o0 materia prima cumplen
con los requerimientos de calidad. El encargado de este departamento es
el gerente de calidad, quien debe velar por la conformidad de los
productos con sus respectivas especificaciones técnicas.

1.5.3. Departamento de contabilidad

Se encarga de instrumentar y operar las politicas, normas, sistemas y
procedimientos para garantizar la exactitud y seguridad en la captacion y
registro de las operaciones financieras, presupuestales y de consecucion de
metas de la entidad, a efecto de suministrar informaciéon que coadyuve a la
toma de decisiones, a promover la eficiencia y eficacia del control de gestién, a
la evaluacion de las actividades y facilite la fiscalizacidn de sus operaciones.
Cuida de que dicha contabilizacion se realice con documentos comprobatorios y
justificativos originales, y vigilando la debida observancia de las leyes, normas y

reglamentos aplicables.
1.5.4. Departamento de compras
Supervisa y valida notas de crédito a favor del clientey les da

seguimiento para que se apliguen o entreguen al cliente, segun las politicas de

la empresa. Realiza la investigacion crediticia a posibles clientes que solicitan el



otorgamiento de crédito o prestacion de servicios. Toma decisiones oportunas y
plantear soluciones en relacion a cuentas incobrables de alto riesgo. Informar a

la Gerencia General en forma conveniente de todas las actividades a realizar.

1.5.5. Departamento de ventas

El departamento de ventas es el representante del cliente dentro de la
empresa. Su funcién radica en maximizar, satisfacer y motivar al consumidor
para elevar la rentabilidad de la propia empresa por el incremento de su
participacion en el mercado. Igual importancia tiene la actividad de la venta
como el servicio de posventa. La venta favorece la primera compra y la

posventa favorece a mantener al cliente para ventas posteriores.

1.5.6. Departamento de despacho

Garantiza el correcto, adecuado y oportuno despacho de mercancia, asi
como la supervision de todas las actividades inherentes a la logistica, gestiéon
de inventarios, distribucion, transporte a fines de lograr la optimizacion de las
operaciones de almacén y distribucion, la calidad del servicio y una adecuada

administracion del personal a su cargo y de los recursos materiales disponibles.

1.5.7. Departamento de cobros

Vela por la morosidad de la empresa, se encargan del cobro de todos los
distintos tipos de préstamos que mantiene la misma (hipotecarios, personales,
autos, leasing, préstamos a pequefias empresas etc.) y tarjetas de crédito. Los
cobros se hacen por via telefonica, por visita o buscando algin mecanismo para
encontrar al cliente, a éste se le indica la morosidad que mantiene y que debe

mantener su status crediticio limpio para futuros créditos.



1.6. Estructura organizacional

La elaboracion de una estructura organizacional tiene como objetivo
establecer un sistema de distribucién de trabajo 6ptimo. La empresa CORINCO,

S.A. tiene la siguiente estructura actualmente:

e Estructura de laempresa

La estructura utilizada en la empresa CORINCO, S.A. se basa en un
sistema de mandos multiples donde cada persona dentro de la organizacion
pertenece a dos lineas de mando.

e Vertical

Division entre el gerente general, gerentes departamentales, vendedores,

personal operativo y ayudantes.

e Horizontal

En la primera linea Unicamente se encuentra el gerente general lo cual
indica que es el lider de la organizacién. En la segunda linea se encuentran los
gerentes de cada departamento, contador, auditor y asesor ISO. En la tercera
linea se encuentra el piloto, mecanico y los demas operarios. Por dltimo se

encuentra el ayudante de los operarios y la persona encargada de la limpieza.



1.6.1. Organigrama de la empresa

A continuacion, se muestra la representacion grafica de la division actual
del trabajo de la empresa CORINCO, S.A.

Figura 1. Organigrama CORINCO, S.A.
Gerente
General
Gerente de
Gerente de Gerente de . :
Asesor ISO
ventas produccion Aseguramlento Contador Auditor
| de calidad
Vendedores
Mecénico Operarios Piloto
Encargado
Ayudante i g.
de limpieza
Fuente: elaboracion propia.
1.7. Funciones

A continuacién se presentan las funciones de cada puesto de la empresa
CORINCO, S.A.

e Gerente general

Tiene a su cargo la representacién legal de la sociedad y la

responsabilidad de la direccion de la empresa.
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e Gerente de produccion

Es la persona encargada de supervisar la produccion de bolsas plasticas
en las distintas &reas de produccién. También se encarga de estipular los
horarios de entrada y salida del personal operativo dependiendo de la demanda

que exista en ese momento.

e Gerente de aseguramiento de calidad

Asegura y controla la calidad de las bolsas plasticas. También realiza las
diferentes pruebas e inspecciones desde la entrega de la materia prima, hasta

la salida del producto terminado.

e Gerente de ventas

Persona encargada de supervisar que los vendedores cumplan
correctamente con su trabajo, capacitarlos para la obtencion de un mejor
conocimiento de las bolsas plasticas, establecer metas y objetivos en el
departamento de ventas, motivar e incentivar al personal para el mejoramiento

del flujo de ventas.

e Auditor

Revisa, examina y evalla los resultados de la gestibn administrativa y

financiera de la empresa.

e Contador

Registra los diversos estados econdmicos de la empresa.



e Asesor ISO

Le corresponde llevar a la empresa a la certificacion de la Norma I1SO
9001:2015.

e Vendedor
Contacta clientes y posibles clientes, les vende las bolsas plasticas,
brinda un buen servicio y da un adecuado seguimiento para futuras
negociaciones.

e Operario

Opera la maquinaria y los procesos de produccién para la elaboracion de

bolsas plasticas.

e Encargado de limpieza

Limpia diariamente las dos bodegas, maquinaria, departamentos e

inmuebles de la empresa.
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2. FASE DE SERVICIO TECNICO PROFESIONAL. MEJORAS EN EL
AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA CORINCO, S. A.

En esta fase se realiz6 un diagndstico de la situacion actual de la
empresa CORINCO, S.A. Posteriormente, se aplica la mejora en cada uno de
los departamentos y areas que influyan en el proceso de produccion de bolsas

plasticas de polietileno.

2.1 Diagndstico actual del departamento de produccién

Este departamento supervisa y controla que los procesos productivos se
realicen correctamente. El trabajo que realiza es fundamental para la empresa
porque sus actividades determinan la calidad de las bolsas plasticas de
polietileno.

Su funcién principal es elaborar un producto de calidad con el menor
costo posible, controlar la materia prima por utilizar, planificar la metodologia
que se debe seguir, inspecciones, control las herramientas, asignaciéon de

tiempos de elaboracion, programacion de actividades, entre otros.

Actualmente, en el departamento de produccion solo labora el Gerente
de Produccién. No se aplica un control éptimo en los procesos y no se buscan
mejoras continuas a través de estudios porque la persona encargada esta
sobrecargada de trabajo y falta de personal en dicho departamento.

2.1.1. Estudio del proceso actual

Actualmente, la empresa carece de la documentacion necesaria para un

sistema de gestion de la produccion apropiado.
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No se encuentran identificadas las actividades que realiza el personal
operativo y cuanto tardan en ejecutarse lo cual implica desconocer el proceso

por completo y el tiempo estimado para realizarlo.

No existen procesos de medicion de la eficacia de los empleados al
elaborar el producto terminado lo cual impide tener un indicador que muestre el
porcentaje de produccion y desperdicio actual de los trabajadores en los
diferentes procesos de produccién de la empresa y en qué actividades se estan

obteniendo los retrasos que impiden mejorar la eficiencia en los procesos.

No se ha elaborado un sistema que indigue exactamente el desperdicio
gue cada operador produce, debido a lo anterior no se puede realizar un calculo
de la productividad que la empresa esta obteniendo. Ademas, los costos de

produccion calculados son inexactos por la falta de un buen control.

2.1.1.1. Documentacion y registros

A continuacién, se muestran los documentos y registros utilizados para el
control de la produccion de bolsas plasticas de polietileno de la empresa
CORINCO, S.A.

e Extrusioén

Este reporte se aplica especificamente en el area de extrusion. En él, los
operarios anotan el niamero de bobina, hora de produccién, el peso de la
bobina, hora de inicio de turno, hora de final de turno y la velocidad a la que se
trabajo durante la operacion.
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Figura 2.

Reporte diario de extrusion

D0, 84,

FORMATO

REPORTE DIARKY DE EXTRUSKMHN PRODUCCION

rica da plésticos COMNGO: FOPRO03
Fecha de Bmisien MNo. De Edicion Fecha de Edicidn Pagi 1de 1
20/07/2016 1 20072016 agina 1 de
Pedido No.

Codigo CRente:

Extrusora No.

Codigo: Producto:
Fecha: Tumo:, Operarios: Cantidad Producida:
No. Hora Peso Bobina | No. | Hora| Pesc Bobina| No. Hora| Peso Bobina| No. Hora|Pesc Bobina
OBSERVACIONES
Hora de Hora Final Velocidad Moror [ |
Cdédigo CRente: Pedido No.
Codigo: Producto: Extrusora No.
Fecha: Tumo:, Operarios: Cantidad Producida:
No Hora Pesc Bobina| No. | Hora| Pesc Bobina| No. Hora| Peso Bobina| No. Hora|Pesco Bobina

OBSERVACIONES

Horadeinicio [ |

[ ] vefocidadMoror [ |

Hora Final

Corte

Fuente: Departamento de produccion.

Este reporte se utiliza en el area de corte, En este, los operarios anotan el

numero de fardo, hora de produccién, el peso de la bobina que estan cortando,
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peso del fardo, hora de inicio de turno, hora de final de turno y la velocidad a la
que se trabajo durante la operacion.

Figura 3. Reporte diario de corte
B FORMATO
1 IS NS N
~‘: ;';“d B "ff”‘}"‘\" IREPOR TE DIARIO DE CORTE PRODUCCION
orica 08 plestieas CODIGO: FO-PR-004
Fecha de Emisién Hao. De Edicién Fecha de Edicién Pagina 1 de 1
204072016 1 2DAFI201 6 9
Caodige Cliente: Pedido No.
Codige: Producio: Corladora No.
Fecha: Tumo: Operario:
No. Hora Peso Bobina Peso No. | Hora Peso Bobin Peso No. |Hora Peso Bobina| Peso

Total Peso Bobina Cortada I:l Desperdicio de Corlal:|

OBSERVACIONES:

Hora de Inicio Hora Final Velocidad Maquina| |
Cadigo Cliente: Pedido No.

Codigo: Productio: Cortadora No.

Fecha: Tumo: Operario:

No. Hora Peso Bobina Peso No. | Hora Pesc Bobin Peso No. [Hora Peso Bobina| Peso

Total Peso Bobina Cortada I:I Desperdicio de Cortel:|

OBSERVACIONES:

Hora de Inicio| |Hora Finat]| |Vetocidad maquina |

Fuente: Departamento de produccion.
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2.1.1.2. Diagrama de Ishikawa

El diagrama de Ishikawa del departamento de produccion se realizd
basandose en una entrevista realizada al gerente de produccion de la empresa,
cuestionarios que llend el personal operativo y revisiones de los documentos y
formatos que se utilizan actualmente para el control de los procesos de

produccion. Este diagrama se muestra posteriormente en la pagina 23.

2.1.1.2.1. Entrevista al Gerente de
produccion

En la entrevista se realizaron varias preguntas para conocer la causa de
las falencias que existen en el departamento de produccion, los resultados de la

entrevista fueron los siguientes.

Figura 4. Entrevista Gerente de produccion
ENTREVISTA A GERENTE DE PRODUCCION CORINCO, S.A.
Fecha: 19 de mayo del 2017
Departamento | Produccion
No. Preguntas y Respuestas
SPor qué el personal operativo cambia frecuentemente?
1 El personal no se adapta de manera rapida
Trabajan de diferente manera
Errores en la produccion de bolsas plasticas
> Qué documentacidn utilizan en el departamento de producciéon?
Utilizamos Unicamente los reportes "Reporte de extrusion" y "Reporte de corte"
3 SZPor quéz?
Solo esos necesitamos
a ZCuanto tiempo lleva en la empresa?
Cuatro meses
5 ZHatenido quejas de los clientes por la entrega del producto terminado?
Si
& cCuales se dan con mas normalidad?
Contaminacién en el producto
A qQué se puede deber?
- Malos habitos de higiene
No se lavan las manos correctamente
No utilizan equipo adecuado
s SPor qué no utilizan el equipo adecuado?
No hay
o Laempresallevaun control de desperdicio adecuado?
No
10 Laproducciédn que realizan diariamente es la esperada?
NoO porque todos trabajan de diferente forma
11 SPor quéz?
Todos trabajan el proceso segun la experiencia que tienen
12 SEXiste mejora continua en los procesos?
No
13 SPor quéz?
No se han realizados estudios ingenieriles para hacerlo
14 Han realizado estudios de ingenieria en los procesos?
No, no hemos tenido tiempo.

Fuente: elaboracion propia.
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Se realizaron distintos cuestionarios para cada una de las principales
areas de produccion de la empresa, se pidi6 a los operarios que los llenaran
para conocer la forma como trabajan, actualmente, dentro de la planta. De esta

forma se podra observar facilmente si se realiza un proceso estandarizado o se

2.1.1.2.2. Cuestionarios

ejecuta segun crea el personal que es conveniente.

Figura 5. Cuestionario de mezcla
Cuestionario de mezcla
Fecha: 15 de mayo del 2017
Departamento: | Produccion
Nombre:
No. 1. Preguntas
] ¢ Tenia experiencia en el proceso de mezcla de holsas antes de ingresar a la empresa? (Si/No)
) ¢ Cuantos afios?
3 ¢En qué empresas fabricadoras de bolsas plasticas ha trabajado anteriormente?
No. 2. Enumerar los procesos seqgun usted los realiza dentro del proceso de mezcla
1 Inspeccionar y analizar orden de mezcla ()
2 Buscar Pallet ()
3 Tomar sacos a utilizar y colocarlos en Pallet ()
4 Encender e inspeccionar maquina mezcladora ()
5 Tomar cuchilla, abrir sacos y agregar contenido en maquina ()
6 Inspeccionar que se realice la mezcla correctamente ()
7 Tomar un saco y colocarlo debajo de la llave de sélida y abrir ()
8 Inspeccionar que se llene el saco ()
9 Cerrar llave y colocar saco a un lado de la maquina ()
10 Revisar si la mezcla se encuentra en todos los sacos ()

Se obtuvieron las siguientes respuestas del personal operativo de mezcla

Fuente: elaboracion propia.

e Resultados mezcla

de los turnos diurno y nocturno.
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Figura 6. Respuesta 1. Mezcla

Cuestionario de mezcla
Fecha: 15 de mayo del 2017
Departamento: | Produccion
Nombre:
No. 1. Preguntas
1 ¢ Tenia experiencia en el proceso de mezcla de bolsas antes de ingresar a la empresa? (Si/No)
Si
5 ¢ Cuantos afios?
5 afios y medio
3 ¢En qué empresas fabricadoras de bolsas plasticas ha trabajado anteriormente?
Plastikgroup S.A.
No. 2. Enumerar los procesos segln usted los realiza dentro del proceso de mezcla
1 Inspeccionar y analizar orden de mezcla (1)
2 Buscar Pallet (2)
3 Tomar sacos a utilizar y colocarlos en Pallet (4)
4 Encender e inspeccionar maquina mezcladora (3)
5 Tomar cuchilla, abrir sacos y agregar contenido en maquina (5)
6 Inspeccionar que se realice la mezcla correctamente (7)
7 Tomar un saco y colocarlo debajo de la llave de sélida y abrir (6)
8 Inspeccionar que se llene el saco (8)
9 Cerrar llave y colocar saco a unlado de la maquina (9)
10 Revisar si la mezcla se encuentra en todos los sacos (10)
Fuente: elaboracion propia.
Figura 7. Respuesta 2. Mezcla
Cuestionario de mezcla
Fecha: 15 de mayo del 2017
Departamento: |Produccién
Nombre: Raul Pérez
No. 1. Preguntas
1 ¢ Tenia experiencia en el proceso de mezcla de bolsas antes de ingresar a la empresa? (Si/ No)
Si
) ¢ Cuantos afios?
5 afios y medio
3 ¢En qué empresas fabricadoras de bolsas plasticas ha trabajado anteriormente?
Polyproductos y Polifisa
No. 2. Enumerar los procesos segln usted los realiza dentro del proceso de mezcla
1 Inspeccionar y analizar orden de mezcla (2)
2 Buscar Pallet (3)
3 Tomar sacos a utilizar y colocarlos en Pallet (4)
4 Encender e inspeccionar maquina mezcladora (1)
5 Tomar cuchilla, abrir sacos y agregar contenido en maquina (6)
6 Inspeccionar que se realice la mezcla correctamente (5)
7 Tomar un saco y colocarlo debajo de la llave de sélida y abrir (7)
8 Inspeccionar que se llene el saco (8)
9 Cerrar llave y colocar saco a un lado de la maquina (9)
10 Revisar si la mezcla se encuentra en todos los sacos (10)

Fuente: elaboracion propia.

17




Figura 8. Cuestionario de extrusion

Cuestionario de extrusion

Fecha: 15 de mayo del 2017

Departamento: | Produccion

Nombre:
No. 1. Preguntas
| ¢ Tenia experiencia en el proceso de extrusion de bolsas antes de ingresar ala empresa? (Si/No)
) ¢Cuantos afios?
3 ¢En qué empresas fabricadoras de bolsas plasticas ha trabajado anteriormente?
No. |2 Enumerar los procesos segun usted los realiza dentro del proceso de extrusion
1 Inspeccionar y analizar orden de extrusion ()
2 Llevar sacos conmezcla al area de extrusion ()
3 Ir al drea de almacenamiento de tubos ()
4 Tomar € inspeccionar tubos de carton ()
5 Colocar tubo de carton en la hobina ()
6 Cargar mezcla enla tolva de alimentacion ()
7 Manipular e inspeccionar la presion y el aire inyectado a la burbija ()
8 Inspeccionar que la burblja sea estirada correctamente por las quias ()
9 Calibrary medir ancho ()
10 Verificar que la tolva de alimentacion contenga mezcla ()
11 Inspeccionar que se embobine el pléstico correctamente ()
12 Cortar plastico evitando que siga creciendo la bobina ()
13 Colocar pallet debajo de bobina ()
14 Bajar bohina y pesarla ()
15 Envolver bobina en plastico ()

Fuente: elaboracion propia.

e Resultados extrusion

Se obtuvieron las siguientes respuestas del personal operativo de

extrusion del turno diurno.
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Figura 9. Respuesta 1. Extrusion

Cuestionario de extrusiéon

Fecha: 15 de mayo del 2017
Departamento: | Produccién
Nombre:
No. 1. Preguntas
1 ¢;Tenia experiencia en el proceso de extrusién de bolsas antes de ingresar a la empresa? (Si/No)
Si
2 iCuéntos afios?
3 SEn qué empresas fabricadoras de bolsas plasticas ha trabajado anteriormente?
Combi S.A
No. 2. Enumerar los procesos segun usted los realiza dentro del proceso de extrusién
1 Inspeccionar y analizar orden de extrusion (1)
2 Llevar sacos con mezcla al area de extrusion (2)
3 Ir al area de almacenamiento de tubos (3)
4 Tomar e inspeccionar tubos de cartén (4)
5 Colocar tubo de cartén en la bobina (5)
6 Cargar mezcla en la tolva de alimentacion (6)
7 Manipular e inspeccionar la presiéony el aire inyectado a la burbtja (8)
8 Inspeccionar que la burblja sea estirada correctamente por las guias (7)
9 Calibrar y medir ancho (9)
10 Verificar que la tolva de alimentacién contenga mezcla (10)
11 Inspeccionar que se embobine el plastico correctamente (11)
12 Cortar plastico evitando gue siga creciendo la bobina (12)
13 Colocar pallet debajo de bobina (13)
14 Bajar bobina y pesarla (15)
15 Envolver bobina en plastico (14)
Fuente: elaboracion propia.
Figura 10. Respuesta 2. Extrusion
Cuestionario de extrusion
Fecha: 15 de mayo del 2017
Departamento: | Produccién
Nombre: Victor Ayuc
No. 1. Preguntas
1 ¢;Tenia experiencia en el proceso de extrusién de bolsas antes de ingresar a la empresa? (Si/No)
Si
2 ¢ Cuantos afos?
1y media
3 ¢En qué empresas fabricadoras de bolsas plasticas ha trabajado anteriormente?
Polifisa
No. 2. Enumerar los procesos segun usted los realiza dentro del proceso de extrusiéon
1 Inspeccionar y analizar orden de extrusion (1)
2 Llevar sacos con mezcla al rea de extrusion (2)
3 Ir al area de almacenamiento de tubos (3)
4 Tomar e inspeccionar tubos de cartén (4)
5 Colocar tubo de cartén en la bobina (5)
6 Cargar mezcla en la tolva de alimentacion (6)
7 Manipular e inspeccionar la presién y el aire inyectado a la burbuja (7)
8 Inspeccionar que la burblja sea estirada correctamente por las guias (8)
9 Calibrar y medir ancho (9)
10 Verificar que la tolva de alimentacién contenga mezcla (10)
11 Inspeccionar que se embobine el plastico correctamente (11)
12 Cortar plastico evitando que siga creciendo la bobina (12)
13 Colocar pallet debajo de bobina (13)
14 Bajar bobina y pesarla (14)
15 Envolver bobina en plastico (15)

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 11. Cuestionario de corte y sello

Cuestionario de cortey sello
Fecha: 15 de mayo del 2017
Departamento: |Produccion
Nombre;
No. 1. Preguntas
| ¢ Tenia experiencia en el proceso de cortey sello de bolsas antes de ingresar ala empresa? (Si/No)
) ¢ Cuantos afios?
] ¢En qué empresas fabricadoras de bolsas plasticas ha trabajado anteriormente?
No. |2 Enumerarlos procesos seqin usted los realiza dentro del proceso de cortey sello
L |Inspeccionar y analizar orden de corte y selo ()
2 |Encender maquina ()
3 |Inspeccionar que caliente la maguina correctamente ()
4 |ral&rea de amacenamiento de hobinas ()
5 |Inspeccionar bobina y colocar pallet ()
6 |Montarbobina [
7 |Indicara laméquina largo a cortar y amanque de maquina ()
8§ [Realizar e inspeccionar ancho, largo, calibre y prueba de sello ()
9 [Inspeccionar que la méquina siga rabajando correctamente ()
10 |Revisarsifas bolsas pedidas han sido producidas ()

Fuente: elaboracion propia.

e Resultados corte y sello

Se obtuvieron las siguientes respuestas del personal operativo de corte y

sello del turno diurno.
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Figura 12. Respuesta 1. Corte y sello

Cuestionario de corte y sello

Fecha: 15 de mayo del 2017
Departamento: |Produccion
Nombre: Enrique Gonzéales
No. 1. Preguntas
1 ¢ Tenia experiencia en el proceso de corte y sello de bolsas antes de ingresar ala empresa? (Si/No)
Si
9 ¢ Cuantos afios?
2
3 ¢En qué empresas fabricadoras de bolsas plasticas ha trabajado anteriormente?
Polifinas
No. 2. Enumerar los procesos segln usted los realiza dentro del proceso de corte y sello
1 Inspeccionar y analizar orden de corte y sello (1)
2 Encender maquina (4)
3 Inspeccionar que caliente la maquina correctamente (5)
4 Ir al &rea de almacenamiento de bohinas (2)
5 Inspeccionar bobina y colocar pallet (3)
6 Montar bobina (6)
7 Indicar a la maquina largo a cortar y arranque de maquina (7)
8 Realizar e inspeccionar ancho, largo, calibre y prueba de sello (8)
9 Inspeccionar que la mqguina siga trabajando correctamente (10)
10 Revisar si las bolsas pedidas han sido producidas (9)
Fuente: elaboracion propia.
Figura 13. Respuesta 2. Corte y sello
Cuestionario de corte y sello
Fecha: 15 de mayo del 2017
Departamento: |Produccion
Nombre: Willy Lopez
No. 1. Preguntas
1 gTenia experiencia en el proceso de corte y sello de bolsas antes de ingresar a la empresa? (Si/ No)
|
) ¢ Cuantos afios?
8
3 ¢En qué empresas fabricadoras de bolsas plasticas ha trabajado anteriormente?
Polifisa
No. 2. Enumerar los procesos segun usted los realiza dentro del proceso de corte y sello
1 Inspeccionar y analizar orden de corte y sello (2)
2 Encender maquina (1)
3 Inspeccionar que caliente la maquina correctamente (3)
4 Ir al &rea de almacenamiento de bobinas (4)
5 Inspeccionar bobina y colocar pallet (5)
6 Montar bohina (6)
7 Indicar a la maquina largo a cortar y arranque de maquina (7)
8 Realizar e inspeccionar ancho, largo, calibre y prueba de sello (8)
9 Inspeccionar que la maquina siga trabajando correctamente (10)
10 Revisar si las bolsas pedidas han sido producidas (9)

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 14. Respuesta 3. Corte y sello

Cuestionario de corte y sello

Fecha:

15 de mayo del 2017

Departamento:

Produccion

Nombre:

Oswaldo Quifiones

No.

1. Preguntas

1

¢ Tenia experiencia en el proceso de corte y sello de holsas antes de ingresar a la empresa? (Si/No)

Si

¢ Cuantos afios?

2

w

¢En qué empresas fabricadoras de bolsas plésticas ha trabajado anteriormente?

Polyproductos

=
o

2. Enumerar los procesos segln usted los realiza dentro del proceso de corte y sello

Inspeccionar y analizar orden de corte y sello (2)

Encender maquina (1)

Inspeccionar que caliente la maquina correctamente (5)

Ir al area de almacenamiento de bobinas (3)

Inspeccionar bobina y colocar pallet (4)

Montar bobina (6)

Indicar a la maquina largo a cortar y arranque de maquina (7)

Realizar e inspeccionar ancho, largo, calibre y prueba de sello (8)

O |N[([O|O|[W|IN |-

Inspeccionar que la maquina siga trabajando correctamente (10)

=
o

Revisar si las bolsas pedidas han sido producidas (9)

Fuente: elaboracion propia.

Figura 15. Respuesta 4. Corte y sello

Cuestionario de corte y sello

Fecha:

15 de mayo del 2017

Departamento:

Produccion

Nombre:

Byron Pérez

No.

1. Preguntas

1

¢ Tenia experiencia en el proceso de corte y sello de bolsas antes de ingresar a la empresa? (Si/No)

Si

¢ Cuantos afios?

2

w

¢En qué empresas fabricadoras de bolsas plasticas ha trabajado anteriormente?

Polyproductos

=
o

2. Enumerar los procesos segun usted los realiza dentro del proceso de corte y sello

Inspeccionar y analizar orden de corte y sello (1)

Encender maquina (4)

Inspeccionar gue caliente la maquina correctamente (5)

Ir al area de almacenamiento de bobinas (2)

Inspeccionar bobina y colocar pallet (3)

Montar bobina (6)

Indicar a la maquina largo a cortar y arranque de maquina (7)

Realizar e inspeccionar ancho, largo, calibre y prueba de sello (8)

[(o} Kool ENN Kol NSl B0l NOOR B G R ol

Inspeccionar que la maquina siga trabajando correctamente (9)

[N
o

Revisar si las bolsas pedidas han sido producidas (10)

Fuente: elaboracion propia.

22




e Interpretacion de resultados

Se puede observar en los resultados de los cuestionarios realizados para
el &rea de mezcla, extrusion, corte y sello, que los operarios trabajan conforme

a su experiencia laboral anterior y no mediante un proceso estandarizado.

e Revisién de documentos y formatos utilizados

El departamento de produccion, actualmente, utiliza los documentos
Reporte diario de extrusion (Ver Figura 2) y Reporte diario de corte (Ver Figura
3). Esto indica que la empresa cuenta con poco control de sus procesos de
produccién.

A continuacion, se muestra el problema, causa raiz y efecto en el

departamento de aseguramiento de calidad de la empresa:

Figura 16. Diagrama de Ishikawa del departamento de produccién
[Manejo Administrativo |

Falta de documentacion
y registros
Material sucio.

. - Malos habitos de higiene
Forma de trabajo empirica

Control de produccion

Almacenaje incorrecto
Inadecuado

Contaminacién del producto de resinas

No hay capacitacién

No utilizan equipo adecuado
Cambio constante de Proceso no estandarizado
personal operativo
Formas distintas
de trabajo

Falta de adiestramiento . .
Negligencia

Proceso de
» produccién
deficiente

No hay control
de produccion
y desperdicio

Diferente uso de maquinaria

Contaminacién cruzada No existe un

Produccién no esperada control diario adecuado

Mejora continua

Falta de documentacion

Polvo
y registros

No existen métodos
ingenieriles

Optimizacién

Maquinaria Métodos

Fuente: elaboracion propia.

Medio Ambiente
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2.1.1.2.3. Diagrama de Ishikawa

A continuacion se muestra el problema, causa raiz y efecto en el

departamento de produccion de la empresa:

e Problema

La empresa no cuenta con un sistema de gestion. Como consecuencia,
evidencia deficiencias en los procesos que se ejecutan en el area de produccién

de la empresa

e FEfecto

Los procesos de produccion deficientes son los resultados del problema en
este departamento. El andlisis de las 6M’s ayud6 a identificar las causas

especificas que provocan dicho efecto.

e Causaraiz

La causa raiz del proceso de produccion deficiente es la falta de aplicacion
de métodos ingenieriles en el area de produccién. Con las técnicas de la
ingenieria de métodos se ayudard a mejorar la eficiencia, eficacia y
productividad de la empresa, de esta manera se creara un mejor proceso en

dicha area.
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2.2. Diagndstico actual del departamento de aseguramiento de
calidad

Este departamento realiza pruebas a la materia prima y productos que
elabora la empresa. Estas pruebas se realizan con la finalidad de determinar si
el lote o materia prima cumple con los requisitos de calidad. El encargado de
este departamento es el Gerente de aseguramiento de la calidad, quien debe
velar por la conformidad de los productos con sus respectivas especificaciones

técnicas.

El departamento de aseguramiento de la calidad es fundamental para la
calidad de los productos de la empresa, porque ademas de las pruebas que
realiza a los productos, vela por que la empresa cuente con los recursos y
condiciones necesarias para garantizar que los productos cumplan con los
estdndares de calidad, nutricionales y de inocuidad. Por esta razon, es una
prioridad para la empresa controlar todos los factores que pueden afectar la

calidad e inocuidad de sus productos.

La forma como, actualmente, la empresa vela por el cumplimiento de la
calidad e inocuidad de las bolsas plasticas se basa en el muestreo continuo en
las bobinas en el area de extrusidon y de las bolsas en el area de corte y sello.
Los formatos que se utilizan para realizar estas inspecciones son: Reporte

calidad de extrusion (Figura 6) y Reporte calidad de corte (Figura 7).

Actualmente, el departamento de aseguramiento de la calidad solo lo
integra el gerente de calidad, el cual ingreso a la empresa el 5 de enero del
2017. Por la falta de tiempo del gerente de calidad y personal dentro de la

empresa, no se lleva un control apropiado de los procesos en el departamento.
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2.2.1. Documentacion y registros

Como se puede observar en los formatos Reporte calidad de extrusion
(Ver Figura 17) y Reporte calidad de corte (Ver Figura 18) mostrados
posteriormente, la empresa no cuenta con un proceso de aseguramiento de
calidad adecuado debido a que Unicamente con los muestreos determinan si el
producto es de calidad e inocuo lo cual podria causar rechazos constantes del
producto de parte del cliente. Como consecuencia se incrementan los costos,

se reducen las ganancias y se pierden clientes.

e Extrusién

El siguiente reporte se utiliza especificamente en el area de extrusion. En
este, el gerente de calidad revisa si el plastico es resistente, las variables de la
bobina (peso metro, ancho, y calibracion) se encuentran a 0,25% de tolerancia
por politicas de la empresa. Posteriormente, elabora un grafico de control de los
promedios de calibracion de la bolsa con un 5% de tolerancia para conocer si la
esta se encuentra en los limites permitidos por la empresa. Este proceso se

realiza a cada una de las bobinas una vez cada hora.
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Figura 17. Reporte calidad de extrusion

- , e O A FORMATC
- ‘C LORINGD, 5.A, REPORTE CALIDAD DE EXTRUSORA CONTROL DE CALIDALY
Fabrica de pléstices CODIGO: FO-CC-001
Fecha de Faisidn Nes. e Fdicidn: Fecha de Fdicidn Pagina: 1 de 1
3007/ 2016 2 30/07/2N6 EIna-

codige: [ |
Codigo: l:l Producln:l |

Lote No.| |
Fecha: l:l Fuelle: = |_| NO
Opemrio:l |Ancho de fuelle: li

Aka

Tumo: [ ] Bala

Extrusora No. | psomETR] |

ANALISIS DE CALIDAD

Hora

No. Bobina
Resistencia
Peso Metro
Ancho
Tratado
Analista

CALIBRACION

GRAFICO DE CALIBRACION

MAXIMO

ESTANDAR |

OBSERVACIONES:

FIRMA OPERARIO FIRMA SUPERVISOR DE TURNO FIRMA DE CALIDAD

TOLERANCIAS: +/- 0.25 pulgada ancho, +/- 5% peso metro lineal y +/- 5% calibre
v = Aceptado, x = Rechazado

Fuente: Departamento de calidad.
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El Reporte de calidad de extrusion (Figura 17) se seguird utilizando dentro
de la empresa. Esto se debe a que ha sido de mucha utilidad dentro de la

misma y no se le han encontrado deficiencias.

Corte

Este reporte se utiliza especificamente en el area de corte. En este, el
gerente de calidad revisa si la bolsa tiene la resistencia, cantidad de agujeros
apariencia de sello y pelicula adecuados, se realiza una prueba de goteo
cuando sea necesario. También se supervisa que las variables de la bolsa
(peso metro, ancho, largo) se encuentran a 0,25% de tolerancia por politicas de

la empresa. La revision se realiza en las bolsas cada dos horas.

A continuacién, se muestra el Reporte calidad de corte que es utilizado
actualmente en el departamento de aseguramiento de calidad en la empresa
CORINCO, S.A.
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Figura 18. Reporte calidad de corte

0.5 IR T
s 5 RIEPOIRTEE GALIDAID IDE CORTE CONTROL IDE CALIBAID
CODIGO; FO-CC- 002

it 8 P C08

)
/‘J ¥

IFedha die Emikid o, D [Ecficitm IFechm die Edicidn

ABRTF2AH G 2 Ui OF201 & gina 1 de 1
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TOLERANCIAS: +-0.25 pulgada ancho, H- 5%peso metro ineal y +-5%calibre
+=Aceptado, x=Rechazado

Fuente: Departamento de aseguramiento de calidad.
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2.2.2. Diagrama de Ishikawa

Este diagrama del departamento de aseguramiento de calidad se elaboré
de acuerdo con la entrevista realizada al gerente de dicho departamento y que
se presenta a continuacién. Se basé en la revision de los documentos y
formatos que se utilizan actualmente para el aseguramiento de la calidad e

inocuidad en los procesos de produccion.
e Entrevista
Se formularon varias preguntas para conocer la causa de las falencias que
existen en el departamento de aseguramiento de calidad. A continuacion, los

resultados.

Figura 19. Entrevista Gerente de aseguramiento de calidad

ENTREVISTA A GERENTE DE PRODUCCION CORINCO, SA.
Fecha; 23 de mayo del 2017
Departamento | Aseguramiento de calidad

No. Preguntas y Respuestas
! ¢Se ha capacitado alguna vez al personal operativo sobre BPM's?
No
) ¢Porqué?

No hay quién realice capacitaciones deltema
¢Se utiliza equipo adecuado para la conservacion de la inocuidad de las bolsas?

? No

. ¢Porqué?
No hay

5 ¢Las reas cercanas al producto se limpian constantemente?
Si

6 ¢Cada Cuanto?
Cada vez que esta sucio

7 ¢Laempresa cuenta con un manual y registros diarios que ayude alos operarios que areas limpiar y cuantas veces al dia?
No

g ¢ Se utilizan (nicamente los reportes de calidad de corte y extrusion en el proceso de aseguramiento de calidad?
Si

Fuente: elaboracion propia.
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e Revision de documentos y formatos utilizados

El departamento de aseguramiento de calidad utiliza Unicamente los
documentos Reporte calidad de extrusion (Figura 17) y Reporte calidad de corte
(Figura 18).

e Observacion

Se ha observado que los operarios trabajan con las manos sucias, las
ufias largas y sin el equipo adecuado para evitar la contaminacion del producto
terminado. También se ha identificado que el &rea de trabajo, en ocasiones, se
encuentra sucia, por lo cual las bolsas plasticas corren el riesgo de

contaminarse.

Figura 20. Manos sucias personal operativo

Fuente: elaboracion propia.
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Como se puede observar, la persona no utiliza guantes para evitar la

contaminacion cruzada con las bolsas, tiene las manos sucias y ufias largas.

Figura 21. Manos sucias

Fuente: elaboracion propia.

Se puede observar en la foto que la persona no utiliza guantes y tiene las

manos sucias.

No se cuenta con documentacion para el control de la higiene personal de

los operarios en la planta de produccion.

A continuacion se presenta el diagrama de Ishikawa del departamento de

aseguramiento de calidad de la empresa.
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Figura 22. Diagrama de Ishikawa aseguramiento de calidad

Mano de Obra
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Documentacion y

registros Desconocimiento de BPM's

Contaminacién del producto

Sacos abiertos
Control de inocuidad

< Uso de utensilios innecesarios y
deficiente
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Falta de personal
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Inocuidad en
"| el proceso de
produccion

No hay control
de desperdicio

Inexistencia de manuales

Contaminacion cruzada
Limpieza inadecuada
Polvo

Inexistencia de controles

Inexistencia de

procesos estandarizados

Mejora continua

Falta de documentacion
y registros

- C No existen métodos
diarios de limpieza

ingenieriles
Optimizacion
Fuente: elaboracion propia.
2.2.2.1. Descripcion del diagrama de Ishikawa

A continuaciéon, se muestra el problema, causa raiz y efecto en el

departamento de aseguramiento de calidad de la empresa:

e Problema

Se ha identificado que la empresa no cuenta con un sistema de gestion.
Esto conlleva deficiencias en los procesos de produccion como el efecto que se

muestra en el diagrama anterior.
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e Efecto

La pérdida de inocuidad en el proceso de produccién es el resultado de no
tener un sistema de gestion adecuado. Sin embargo, las 6 M’s. identifican las

causas especificas que provocan dicho efecto.

e Causaraiz

La causa raiz de la pérdida de inocuidad en el proceso de produccion es la
falta de estandarizacion de los procesos, debido a que, con esta, es mas facil la
creacion de un sistema de gestion que cumpla con los controles y estandares

necesarios para el cumplimiento de la satisfaccion del cliente.

2.2.3. Control de desperdicios

En las empresas de plasticos se debe llevar un control adecuado de los
desperdicios que se acumulan durante la produccion de bolsas plasticas.
Conocer el material que no se esta transformando de la manera requerida por el
cliente ayuda para determinar un indicador que muestre cudl es la eficacia con
la que se esté trabajando actualmente. Con esto se puede mejorar el proceso
de producciéon de bolsas reduciendo la materia prima, costos de produccion,

energia eléctrica, tiempo, etc.
Actualmente, la empresa no cuenta con un documento que indique el

desperdicio obtenido en cada una de las areas. No se lleva un control de

desperdicio.
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La forma que utilizan para determinar el desperdicio mensual de la
empresa es comparando la materia prima utilizada y la cantidad de producto
final elaborada. Este resultado se obtuvo de forma empirica con la ayuda de la

experiencia que posee el gerente de produccion.
2.3. Distribucion de la planta de produccién

Se realizé la distribucién actual de la planta de la empresa CORINCO,
S.A. para observar de una forma mas sencilla como se encuentran ubicadas las
diferentes areas y asi poder analizar con mas facilidad si estas estan

distribuidas de la mejor manera posible.

Figura 23. Vista de planta

impresion corte y sello

extrusion /I

-

mezcla

ﬂ taller
bafio|calidad
aglomerado

oficinas cafeteria

materia prima

bobinas

oficinas

PLANTA 1ER. NIVEL PLANTA 2DO. NIVEL

Fuente: elaboracion propia.
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2.4, Area de produccion

A continuacion, se muestran las principales areas que transforman la
materia prima a bolsas plasticas de polietileno a través de sus procesos de

produccion en la empresa CORINCO, S.A.

2.4.1. Area de mezcla

El area de mezcla combina las resinas, dependiendo del producto
terminado requerido por el cliente.

El primer proceso para obtener el producto terminado es la mezcla de la
materia prima. El gerente de produccion es el encargado de determinar la
cantidad de sacos que deben utilizarse de cada material, entregar la orden de
mezcla a los operarios y supervisar que éstos realicen la mezcla correctamente.

La empresa cuenta con una maguina mezcladora de tipo vertical.

La materia prima para realizar la mezcla se muestra a continuacion:

e Polietileno de alta densidad
e Polietileno de baja densidad
e Buteno
e Octeno

e Aglomerado
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24.1.1. Diagnostico del proceso de mezcla

La empresa CORINCO, S.A. no cuenta con estudios ingenieriles en su
proceso de mezcla por lo que se realizé una toma de tiempos de cada una de
las actividades realizadas por los operarios, la distancia que recorren al
momento de transportarse y un diagrama de flujo del proceso para conocer el

tiempo actual en el que los trabajadores realizan el proceso.

Se realiza este estudio debido a que el pago de horas extras semanales
repercute significativamente en los costos de produccion de la empresa. El
diagrama de flujo identifica de una manera grafica y mas sencilla porque los

procesos de produccién son lentos actualmente.

24.1.1.1. Toma de tiempos

Se realiz6 la toma de tiempos de todas las actividades efectuadas en el
proceso de mezcla y se obtuvo un promedio de cada una de ellas. Estos datos
son necesarios para la elaboracién del diagrama de flujo de este proceso.

Se utilizdé un cronémetro para la elaboracion del método regreso a cero,
tomando el tiempo de cada actividad hasta su terminacion. Este instrumento de
medicion se regresa a cero, para la toma de la siguiente actividad hasta finalizar

el proceso de mezclado.

A continuaciéon, se muestra el formato elaborado para la toma de tiempos

en el area de mezcla de la empresa.

37



Figura 24. Toma de tiempos

TOMA DE TIEMPOS Hoje: |
Empresa: Fecha
rea Metodo:
Proceso. Técnica
Operador. Analsta:
Tumo: Supenvisor:
Tiempo
No. Actividad 1] 2] 3 4 5 b 1 § 9 10 |Promedio

Fuente: elaboracion propia.

e Ejemplo

A continuacion se presenta un ejemplo de como se realiza la toma de

tiempos en el proceso de mezcla.
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Figura 25. Ejemplo de toma de tiempos. Mezcla
TOMA DE TIEMPOS | o
Empresa: CORINCO SA. Fecha: 0710612017
Area: Mezdla Método: Actual
Proceso: Mezcla Técnica: Cronometracion
QOperador: Rigoberto Jeréz Analista: Christian Paredes
Turno: Dia Supervisor: Rony Galvez
Tiempa (min,

No. Actividad 1 2 3 4 5 6 1 8 9 10 [Promedio
1{Inspeccionar y analizar orden de mezcla 050 | 048 | 082 | 055 049 046 | 048 | 050 | 048 | 046 | 050
2|Buscar Pallet 114 115 120 112 113 112 114 140 114 114 11
3|Ira bodega de materia prima 070 | 085 | 067 | 086 0,68 068 | 086 | 089 | 067 | 067 | 067
4| Tomar sacos a uilizar y colocarlos en pallet 405 | 402 | 410 | 39 410 422 | 431 | 389 | 380 | 402 | 400
5|Regresar al drea de mezcla 100 | 100 | 090 | 100 1,10 095 | 09% | 0% | 0% | 090 | 100
6|Revisar i fatan sacos pedidos de la orden de mezcla 030 | 025 | 028 | 025 023 025 | 025 | 023 | 024 | 025 | 025
7|Encender e inspeccionar la maquina mezcladora 1000 | 990 | 12012 | 992 998 10 101 10 101 99 | 1000
8{Tomar cuchila, abrir sacos y agregar contenido enmaguina | 3450 | 2900 | 31,00 | 3000 | 285 285 30 295 30 29 | 30,00
9{Inspeccionar que se realice | mezcla correctamente 4000 | 3950 | 402 | 3980 | 415 | 4000 | 3960 | 3950 | 40,00 | 40,00 | 40,00

10{Tomar un saco, colocarlo debajo de la lave de sélidayabrir | 033 | 035 | 040 | 030 030 025 | 030 | 025 | 025 | 030 | 030
11{Inspeccionar que se llene el saco 033 | 030 030 035 035 030 030 025 025 030 030
12|Cerrar lave y colocar saco a unlado de la maquina 040 | 046 | 045 | 045 0,38 042 | 035 | 038 | 043 | 045 | 040
13|Revisar que todaa mezcla esté enlos sacos 025 | 027 | 0% | 02 025 024 | 025 | 026 | 025 | 05 | 025

Fuente: elaboracion propia.

24.1.1.2.

Diagrama de flujo de

procesos actual

Se realizo el diagrama de flujo de procesos para conocer las actividades

que se efectian actualmente en el proceso de mezcla de la empresa. Esto

sirve para determinar el tiempo en el que se ejecuta el proceso, identificando las

demoras, actividades y transportes innecesarios que se realizan. Se tomo el

tiempo estimado de todas las actividades, la distancia recorrida en las

actividades de transporte y los totales de estas variables, los cuéles seran

utilizados de indicadores para elaborar posteriormente un proceso que sea mas

eficiente en la produccién de bolsas plasticas de polietileno.

A continuacion, se muestra graficamente el proceso de mezcla actual

realizado por los operarios del turno diurno y nocturno de la empresa mediante

un diagrama de flujo de procesos.
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Figura 26.

Diagrama de flujo actual del proceso de mezcla

Proceso: Mezcla
Método: Actual

Diagrama de flujo de operaciones
Fecha de elaboracion: Septiembre 2017
Analista: Christian Paredes

Empresa: CORINCO, S.A. Hoja: 1/3

Operario(s): 1

0.5 min.

1.17min.
28.08m.

—

v

0.67min.

16.08 m.

4 min,

N

v

1 min.
24m,

w

025min.  —

v

~

Bodega de Materia
prima.

Inspeccionar y
analizar orden de
mezcla,

Buscar Pallet.

Ir a bodega de
materia prima.

Tomar sacos a utilizar y
colocarlos en pallet.

Regresar al area
demexcla.

Revisar si faltan
sacos pedidos de la
orden de mezdla.
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Continuacion de figura 26.

Diagrama de flujo de operaciones
Proceso: Mezcla Fecha de elaboracion: Septiembre 2017
Método: Actual Analista: Christian Paredes
Empresa: CORINCO, S.A. Hoja: 2/3
Operario(s): 1
Encender e
1 inspeccionar  la
10 min. maquina
mezcladora.
Tomar  cuchilla,
abrir sacos 'y
30 min. agregar contenido
enlamaguina.
Inspeccionar que
se realice la
40 min. 3 mezcla
correctamente.
Tomar un saco,
colocarlo  debajo
0.33min. de la lave de
saliday abrir.
0.33min. 4 Inspeccionar que
se llene el saco.
Cerrar  llave y
) colocar saco a un
042min. lado de la
maquina.
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Continuacion de figura 26.

Diagrama de flujo de operaciones

Operario(s): 1

Proceso: Mezcla Fecha de elaboracion: Septiembre 2017
Método: Actual Analista: Christian Paredes
Empresa; CORINCO, S.A. Hoja: 3/3

0.25min. |

Simbolo Descripcion # Tiempo (min.) Distancia (m.)
O Operacion 4 W75
D Inspeccion 5 4.3
| T w
:> Transporte 3 284 63.16
V Almacenaje 2

Total 15 8.92 68.16

Revisar que toda
la mezda esté en
los sacos.

Almacenamiento
de la materia
prima,

Fuente: elaboracion propia.
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e Interpretacion de resultados

En este proceso se identificaron cuatro operaciones, cinco inspecciones,
una operacion e inspeccion, tres transportes y dos almacenajes. Se estimo un
tiempo total de 88,92 minutos y una distancia recorrida de 68,16 metros. Se
puede observar en el transporte no. 1 que el tiempo de busqueda de pallets
atrasa el proceso y hace recorrer al trabajador distancias innecesarias por no
tener un lugar especifico donde tener este equipo. Se identificé que la materia
prima se encuentra muy retirada de la maquina mezcladora lo cual tiene como
consecuencia tiempo perdido, distancia largas de recorrido y posibles riesgos
de derrame de producto en toda el &rea por la fragilidad de los sacos. También
se ha observado que el proceso es lento debido a que solamente una persona

es la encargada de realizar todas las actividades de mezcla.

Los resultados muestran que, a pesar de no tener demoras en el proceso,
se deben realizar mejoras de las actividades que se realizan actualmente en el

proceso de mezclado para la obtencion de un proceso mas eficiente.

2.4.2. Area de extrusion

El &rea de extrusion se encarga de la transferencia de masa y calor a la
mezcla de resinas, convierte dicha mezcla en bobinas de plastico. En esta area
se determina el ancho y espesor del producto terminado. A continuacion, se
indica el proceso de extrusion actual realizado por los operarios del turno diurno

y nocturno de la empresa.
El segundo proceso para la obtencion de bolsas plasticas de polietileno

es la extrusion de la mezcla de resinas. El gerente de produccion es el

encargado de realizar la orden de extrusion, indicando el ancho, espesor y peso

43



por metro que deben tener las bobinas. El gerente de aseguramiento de calidad
es el encargado de realizar muestreos de las bobinas que se estéan realizando,
indicando si estas cumplen o no con las especificaciones de la empresa.

Actualmente se tienen cuatro maquinas extrusoras.

24.2.1. Diagnostico del proceso de extrusion

El proceso de extrusion que se realiza en la empresa CORINCO, S.A. al
igual que el proceso de mezcla no cuenta con estudios ingenieriles, por lo que
se realiz6 una toma de tiempos de cada una de las actividades realizadas por
los operarios, la distancia que recorren al momento de transportarse y un
diagrama de flujo del proceso para conocer el tiempo actual en el que los

trabajadores realizan el proceso.

El diagndstico actual ayudo6 a identificar la rapidez con la que se esta
ejecutando el proceso, encontrar las deficiencias de este para después poder
encontrar una mejora que ayudara en la reduccién de costos en horas extras y

ahorro energeético.
Para realizar el diagrama de flujo del proceso de extrusion inicialmente
se debe identificar las actividades y los tiempos estimados de cada una de

estas, los cuales se muestran a continuacion:

2.4.2.1.1. Toma de tiempos del proceso

de extrusion

El formato utilizado para la toma de tiempos utilizado se muestra en la

Figura 11.
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e Ejemplo
A continuacion se presenta la muestra realizada para la toma de tiempos

en el proceso de extrusion.

Figura 27. Toma de tiempos. Extrusion
TOMA DE TIEMPOS Hoja: 111
Empresa: CORNCO SA. Fecha. 1600612017
rea: Exrusion Mtodo: Actial
Proceso: Extrusion Técnica: Cronomelracicn
Operador: Luis Samayoa Analista: Christian Paredes
Tumo: Dia Supervisor. Rony Galvez
Tiempo (min)
No. Actividad LI2p3| 4 5 [6]7[8]09]L0 [Pomedo
1 |Inspeccionar y analizar orden de extrusion 06 [05(055/ 05| 045 |05]05[045{045(05| 050
2 |Llevar sacos con mezcla al drea de extusion 071102({1011 10| 98 [102{10{201{101] 10| 100
3 |Iral&ea de amacenamiento de tubos 12|13 |15(125] 12 |125(125] 13 |15|1%5] L5
4 |Tomar e inspeccionar tubos de carton 075 0.710.75{075) 07 |065( 0707 |065065| 07
5 |Reqresar al rea de extrusion 121131215 15 |[12|L5{10|16(120] L5
6 |Colocartubo de cartdnen la bandeja de hobina 015(0191018{017) 017 0.17(015{0.16/047{018] 017
7 |Cargar mezcla entolva de alimentacion 49152149 (5L 5 |52(5L|49/49]48] 500
§ | Manipular ¢ inspeccionar a presiondelaire inyectadoalabubija | 145(149{152| 49| 152 |11| 15 [BLBL B | 15
9 {Inspeccionar ue la burbija sea estrada corectamente porlas quias | 5 | 48 {49485 515 5151|551 (49| 500
10 |Caliorary medir ancho 31320315029 2% |29] 3 (29(32(28] 300
11 |Verificar que a tolva de aimentacion contenga mezcla 05 [045(055/ 05| 048 {052|05|05]055(045 05
12 |Inspeccionar que se embobine el pléstico corectamente §75(925{ 92 | 90| 875 [89[0]| |0 || N
13 rabuscar paletytomarla 12109118112 115 | L2151 L8|LL7| L
14" |Reqresar al drea de exrusion 051055(06 (04| 05 [055(045]05105]045] 050
15| Corar pléstico evitando que Siga creciendo a bobina 031034{032(033] 035 [032{033]033]033] 03] 033
16 |Colocar pallt debajo de bohina 033103 1035]03] 03 [035]033]033]033/035| 033
17 |Bajar bobina y pesaria L5113 LA 03] 135 |133] 14 |[137] 14 [135] L3
18 |Emvolver bobina en plastico 39 [412{405) 4| AL |38 41| 4 3%[ 4| 40

Fuente: elaboracion propia.
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2.4.2.1.2. Diagrama de flujo de

procesos

Se realizé el diagrama de flujo actual del proceso de extrusion, este

diagrama es el mas tardado de todos debido a la dificultad del mismo y al

tiempo de espera para la transformacion de la mezcla de resinas en bobinas de

plastico. Actualmente, cada uno de los operarios maneja dos de estas

maquinas.

Figura 28.

Diagrama de flujo actual del proceso de extrusion

Proceso: Extrusion
Método: Actual

Operario(s): 1

Diagrama de flujo de operaciones

Fecha de elaboracion: Septiembre 2017

Analista: Christian Paredes

Empresa: CORINCO, S.A. Hoja: 1/4

0.5 min

10 min.
90 m.

1.25min.

30m.

0.75min.

Almacenamiento de
materia prima.

Inspeccionar y
analizar orden de
extrusion.

Levar sacos con
mezcla al drea de
extrusion.

Ir al drea de
almacenamiento de
tubos.

Tomar e inspeccionar

tubos de carton.

Regresar al drea de
extrusion.
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Continuacion de figura 28.

Proceso: Extrusion
Método: Actual

Operario(s): 1

Diagrama de flujo de operaciones
Fecha de elaboracion: Septiembre 2017
Analista: Christian Paredes

Empresa: CORINCO, S.A. Hoja: 2/4

0.17min.

5min.

15 min.

5min.

3 min.

Colocar tubo de carton
en la bandeja de
bobina.

Cargar mezcla en tolva
de alimentacion.

Manipular e
inspeccionar la presion
y el aire inyectado a la
burbuja.

Inspeccionar  que |a
burbuja sea estirada
correctamente por las
guias.

Calibrar y medir ancho.
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Continuacion de figura 28.

Proceso: Extrusion
Método: Actual
Empresa: CORINCO, S.A.
Operario(s): 1

Diagrama de flujo de operaciones
Fecha de elaboracion: Septiembre 2017
Analista: Christian Paredes

0.5 min.

90 min.

1.17min.
28.08m.

0.5 min.
12m.

0.33min.

0.33min.

Verificar que la tolva de
alimentacion  contenga
mezcla.

Inspeccionar que se
embobine el plastico
correctamente.

Ir a buscar pallet y
tomarla.

Regresar al drea de
extrusion.

Cortar plastico evitando
que siga creciendo Il
bobina.

Colocar pallet debajo de la
bobina.
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Continuacion de figura 28.

Diagrama de flujo de operaciones

Operario(s): 1

Proceso: Extrusion Fecha de elaboracion: Septiembre 2017
Método: Actual Analista: Christian Paredes
Empresa: CORINCO, S.A. Hoja: 4/4

Simbolo Descripcion # Tiempo (min) Distancia (m)
O Operacion 6 11.16
D Inspeccion 5 9
|
i> Transporte 4 Ly 190.08m
v Almacenaje 2
Total 19 140.08 190.08

1.33min, 5 Bajar bobinay pesarla.

Envolver  bobina en

4min, .
pldstico.

Almacenamiento en el
area de bobinas.

Fuente: elaboracion propia.
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e Interpretacion de resultados

El tiempo total actual en la elaboracion del proceso de extrusion es 140,08
minutos y la distancia total recorrida es 190,08 metros. Se observo en el
transporte numero 1 que el tiempo para llevar los sacos a la maquina extrusora
es excesivo, debido a que solo una persona realiza la actividad. Se identifico
gue el area de almacenamiento de tubos se encuentra muy lejos del area de
extrusion lo cual implica una distancia del operador innecesaria en los
transportes niumero 2 y 3. También se ha identificado que el proceso es lento

debido a que solamente una persona realiza todas las actividades.

2.4.3. Area de corte y sello

El area de corte y sello es la encargada de la medicion del largo y sello
(lateral o de fondo) del producto terminado. En esta area, también se revisa el
ancho y espesor de las bolsas al momento de realizar el muestreo
correspondiente por 6Ordenes del area de aseguramiento de calidad. Se
comprobd que la calidad del producto sigue los lineamientos de la empresa y
exigencias del cliente. A continuacion, se determina el proceso de corte y sello

actual realizado por los operarios del turno diurno y nocturno de la empresa.

El tercer proceso es cortar y sellar las bobinas para la obtencion de
bolsas plasticas. El gerente de produccion realiza la orden de corte, indicando la
cantidad de bolsas pedidas, las unidades que debe contener cada fardo y
entregar las etiquetas a los operarios. El gerente de aseguramiento de calidad

realiza los muestreos de la empresa, revisa la aplicaciéon de BPM y las etiquetas
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del producto terminado. Actualmente, se tienen 2 cortadoras sello lateral y 4
cortadoras sello de fondo.

2.4.3.1. Diagnostico del proceso de corte y sello

El proceso de corte y sello que se realiza en la empresa CORINCO, S.A.
al igual que los procesos de mezcla y extrusion no cuenta con estudios del
proceso que se realiza actualmente, por esta razon se desconoce el tiempo de
ejecucion gue cada actividad realiza y el tiempo total en el que se realiza el
proceso. Por eso, se realiz6 una toma de tiempos y un diagrama de flujo para

conocer el tiempo actual en el que los trabajadores realizan el proceso.

2.4.3.1.1. Diagrama de flujo de

procesos

Se realiz6 el diagrama de flujo actual del proceso de corte y sello para
conocer las actividades realizadas actualmente por los cortadores y el tiempo
requerido para la ejecucion de cada una de estas, identificando si existen

puntos de mejora en cada una de ellas.
El diagrama se realiz6 midiendo el tiempo estimado y distancia recorrida

para el corte y sello de dos bobinas. A continuacién, se muestra el diagrama de
flujo actual del proceso de corte y sello de la empresa.
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Figura 29. Diagrama de flujo actual del proceso de corte y sello

Diagrama de flujo de operaciones
Proceso: Corte y Sello Fecha de elaboracion: Septiembre 2017
Método: Actual Analista: Christian Paredes
Empresa: CORINCO, S.A. Hoja: 1/3
Operario(s): 1 Bobina(s) a trabajar: 2

Almacenamiento
debobinas.

Inspeccionar 'y
0.5 min. 1 analizar orden de
corte y sello.

0.5 min. @ Encender maquina

Inspeccionar ~ que
2 min. 2 caliente la méaquina
correctamente.
117min. | 1 Buscar pallet
28.08 m.
) Ir al drea de
1min. :
2 almacenamiento  de
24m. .
hobinas
|| A
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Continuacion de figura 29.

Diagrama de flujo de operaciones

Proceso: Corte y Sello Fecha de elaboracion: Septiembre 2017
Meétodo: Actual Analista: Christian Paredes

Empresa: CORINCO, S.A. Hoja: 2/3

Operario(s): 1 Bobina(s) a trabajar: 2

4min,

Imin.
2m.

7min,

0.5 min,

3min.

Inspeccionar bobina y
colocar en pallet.

Regresar al area de
corte ysello.

Montar bobina.

Indicar a la mdquina
lago a cotar y
arranque de
maquina.

Realizar e inspeccionar
medicion de ancho,
largo, calibre y prueba
deselo.
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Continuacion de figura 29.

Proceso: Corte y Sello
Método: Actual

Diagrama de flujo de operaciones

Fecha de elaboracion: Septiembre 2017
Analista: Christian Paredes

Empresa: CORINCO, S.A. Hoja: 3/3
Operario(s): 1 Bobina(s) a trabajar: 2
T2 min.
025mi, |
Simbolo Descripcion # Tiempo (min) Distancia (m)
O Operacion 3 1555
D Inspeccion 4 157
) Qperacitlﬁve ) "
\J inspeccion
i> Trangot 3 634 5216
V Almacenaje 2
Total i) 192.84 152.16

Inspeccionar  que  la
maquina siga trabajando
correctamente.

Revisar si las bolsas
pedidas  han  sido
producidas.

Almacenamiento e
bolsas.

Fuente: elaboracion propia.
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e Interpretacion de resultados

El tiempo total actual en la elaboracion del proceso de corte es 192.84
minutos y la distancia total recorrida es 152,16 metros. Se identificO que al
realizar las actividades que empiezan desde el transporte niamero 1, la maquina
se queda sin ninguna persona que supervise si la produccion de bolsas esta
siendo elaborada correctamente con el riesgo de afectar el proceso de
aseguramiento de calidad, esto se debe a que solamente una persona realiza

todo el proceso de corte y sello.

2.4.4. Area de empaque

El dltimo proceso por realizar es el empaque de bolsas plasticas. Este se
coloca en fardos las bolsas, pegar etiquetas y almacenar correctamente el
producto terminado. A continuacién, se determina el proceso actual realizado

por los operarios del turno diurno y nocturno de la empresa.

La misma persona que realiza el proceso de corte y sello lleva a cabo el
empaque. A este proceso no se le presta la importancia necesaria dentro de la

empresa, se realiza de manera manual por los operarios.

2.4.4.1. Diagnostico del proceso de empaque

Actualmente, el proceso de empaque de la empresa CORINCO, S.A. no
cuenta con ningun estudio ingenieril, no se tiene ningun indicador que les haga
saber si el proceso se esta realizando correctamente o no, no se conocen los
micro-movimientos que ejecutan los operarios. Estos elaboran el proceso de

empaque como ellos creen que es mas eficiente (empiricamente). Por esta
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razén se realiza un diagrama bimanual actual para conocer si la forma en que
realizan el proceso actualmente es la forma Optima.

2.4.4.1.1. Diagrama Bimanual
Se elaboré el diagrama bimanual del proceso de empaque de la empresa

CORINCO S.A. debido a que se desconocen los therbligs que se realizan

actualmente en la mano izquierda (MI) y mano derecha (MD) en la ejecucion del

proceso.
Figura 30. Diagrama Bimanual actual del proceso de empaque
DIAGRAMA BIMANUAL
Empresa: CORINCO, S.A. Diagrama del drea de trabajo
Proceso: Empagque Resumen | i
Producto: Bolsa plastica Actividad  [MI MD ‘ ‘ ,,,,,,,,,,,,,,,,,,
Método: Actual Operacion 4 9
Operario (s): 1 Transporte 4 11 w
Analista: Christian Paredes Sostiene 4 0
— e EEnmee [
Hoja: 1/1 Demoras 8 0 : EES ) S== ) _
Fecha de elaboracion: [Septiembre 2017
Simbolo Simbolo
Descripcion mano izquierda Descripcion mano derecha

Tomar bolsa pléstica

Tomar bolsa plastica

Llevar bolsas a mesa de trabajo

Llevar bolsas a mesa de trabajo

Esperar

Alcanzar tubo

Sostener bolsa

Deslizar tubo

Esperar Regresar tubo a su lugar

Doblar bolsa Doblar bolsa

Esperar Alcanzar bolsa de empaque
Esperar Colocar bolsa de empaque a mesa

Tomar bolsa de empaque

Tomar bolsa plastica

Abrir bolsa de empague Meter bolsa plastica en bolsa de empaque
Esperar Alcanzar tape

Sostener bolsa Poner tape en empaque

Esperar Regresar tape a su lugar

Esperar Alcanzar etiquetas

Sostener etiqueta Despegar etiqueta

Sostener fardo Pegar etiqueta

Llevar fardo a maquina pesadora

Llevar fardo a maquina pesadora

Regresar fardo a mesa de trabajo

Regresar fardo a mesa de trabajo

Esperar

@}%@@@@@@@@@%@@@@%@3

Anotar datos de fardo en reporte diario

Llevar fardo a tarima

OOOOOOOOOO’*OOXOOOO O

0 UUUU;{U#UU&%U owoop

alalala el lalalakklala kil

¥olwdololes|o¥ololvdo¥owdalo
U|0lojolololololololololololojolololololo
<IKIKIKIKIKKIKKIKKIKKK KK KKK

OxOO’%OOXO’%OOxOxOO’O

Llevar fardo a tarima

Fuente: elaboracion propia.
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e Interpretacion de resultados

Se puede observar en el resumen del diagrama bimanual que en la mano
izquierda (MI) de los operarios se identificaron ocho demoras y en la mano
derecha (MD) ninguna, lo cual implica que en una mano se realizan demasiadas

actividades y en la otra no, lo cual tiene como consecuencia un proceso lento.
2.5. Mejora

Se realizara la mejora en el departamento de producciéon de la empresa
por medio del redisefio radical en el sistema de gestion, se debe a que no se
tiene un control de la produccion, no se cuenta con registros y documentos
necesarios para gestionar la produccion de una manera correcta. Tampoco se
cuenta con estudios ingenieriles del proceso de produccion de bolsas plasticas

de polietileno.

A continuacién se presentan los 5 pasos que se deben realizar para la

mejora por medio de un redisefio radical de los procesos:

A. Vision y objetivos

La vision y objetivos que tiene la empresa por medio de sus procesos se

presenta en la pagina no. 2 de este documento.
B. Identificacidén de los procesos
Los procesos que se deben volver a disefiar para la ejecucion de la mejora

se muestran desde la pagina 12 hasta la 35.
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C. Medir los procesos actuales

Se midieron los procesos actuales de la empresa desde la pagina 36
hasta la 54.

D. Personas involucradas

Para realizar la mejora en el area de produccion fueron involucradas las

siguientes personas:

e Gerente general.

e Gerente de produccion.

e Gerente de aseguramiento de calidad.

e Asesor ISO.

e Persona encargada del proceso (Epesista).
e Mecénico.

e Personal operativo.

e Encargado de limpieza.

E. Implementacién

A continuacion se muestra la implementacion de la mejora de la empresa
CORINCO, S.A.

2.5.1. Control de produccion

La empresa no contaba con un control de la produccién de bolsas
plasticas. Por lo que se realizaron varios formatos para la obtencion de un

control adecuado para los procesos.
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251.1. Documentos a utilizar

Se utilizaran los siguientes documentos para realizar la mejora en el

departamento de produccion de la empresa.

a) Documentos actuales

Los documentos que se seguiran utilizando del proceso actual para la

mejora son:

e Reporte diario de extrusion

Este reporte se seguird utilizando para la obtencién de los datos de

produccion y desperdicio diarios del area de extrusion (Ver Figura 2).

e Reporte diario de corte

Este reporte se seguird utilizando para la obtencién de los datos de
produccién y desperdicio diarios del area de corte (Ver Figura 3).

b) Documentos implementados

Para realizar la mejora se utilizaran los siguientes documentos indicando

su funcion para la optimizacion de los procesos de produccion de la empresa.

e Control de produccion diario

El Control de produccion diario (Ver Figura 18) registra digitalmente la

produccion y desperdicio. También calcula la eficacia y el porcentaje de
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desperdicio de cada operador en su respectiva maquina mediante las siguientes
férmulas:

(1) Total producido = Sub — total producido + total desperdicio

. . . Sub—-Total producido
2) Eficacia por rario (%) = * 1
( ) f cacta por operarto (/O) Total producido 00

.. . Total desperdicio
3) Desperdicio por operario(%) = * 100
( ) p p p (A)) Total producido

Se realiza el mismo procedimiento para cada uno de los operarios vy,
posteriormente, se efectla la sumatoria del Sub-total producido y el total de
desperdicio en cada una de las areas diariamente.

(4) Sub — Total extrusion diario = Y,sub — total producido
(5) Desperdicio extrusion diario = Y.desperdicio extrusion
(6) Sub — Total impresion diario = Y sub — total producido impresion
(7) Desperdicio impresion diario = Y desperdicio impresion
(8) Sub — Total corte diario = Y.sub — total producido corte
(9) Desperdicio corte diario = Y.desperdicio corte
Posteriormente, se calcula la produccion total de la planta y el

desperdicio total obtenido durante el dia.
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(20) Sub — Total producido planta diario =

Sub — total extrusion diario

(11) Desperdicio planta diario = Desperdicio extrusiéon diario +

Desperdicio impresion diario + Desperdicio corte diario

(12) Total producido planta diario = Sub — Total producido planta +

Desperdicio planta diario

Se realizan graficos circulares para determinar la eficacia diaria de la
planta y para cada una de las areas, comparando el sub-total producido planta y
el desperdicio diario. Este fue elaborado por ordenes del gerente de
aseguramiento de calidad.

Figura 31. Gréfico eficacia diaria

Grafico Extrusion Grafico Corte Grafico Planta

3.07%

;

10.11%
6.28%

m Desperdicio

H Desperdicio H Desperdicio
B Producido

B Producido B Producido

Fuente: elaboracion propia.

A continuacion, se muestra el control de produccién diaria que se utiliza

en la empresa.
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Figura 32. Control de produccion diaria

CONTROL DE PRODUCCION DIARIO

FECHA:

Observaciones

Total |Sub-Total| Total

. Desperdicio| Producido
Desperdicio | Producido| Producido P

Extrusora Turno Operario

Brayan
Ext.#3
Ext. #4 Brayan
Ext. #5 Enrique 1“ 14 900
CORTE
C0#1 Dia Danilo 8.9 8229 | 162462 | 170691 4.80% 95.18%
(0#2 Dia 100.00%
(083 Dia Carlos B3 | B33 | 124559 | 12889 3.36% 96.64%
CO#4 Dia 0 0
CO#5 Dia 0 0
(0#6 Dia 0 0
187141 1.14% 98.86%
0
131N 3.19% 96.81%
0
0
0
IMPRESION
mp#1 Dia 0 100.00%
0 100.00%

Fuente: elaboracion propia.
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e Resumen de produccién mensual

Se realiz6 el Resumen de produccion mensual (Ver Figura 33). Este tiene
como funcidon determinar la produccion, desperdicio y eficacia obtenida
mensualmente. Dicho resumen se obtiene con los registros Control de
produccion diaria (Ver Figura 18) durante el mes que corresponda, adquiriendo

de una manera sencilla los siguientes datos solicitados por la empresa:

1. Produccion total del mes

(13) Sub — Total producido planta mensual =
> Sub — Total producido planta diario (n)

2. Desperdicio mensual

(14) Desperdicio mensual = Y Desperdicio planta diario(n)

3. Total producido
(15) Total producido mensual =

Sub — Total producido planta mensual + Desperdicio mensual

4. % Eficacia mensual

Sub-Total producido mensual

* 100

(16) Eficacia mensual (%) =

Total producido

5. % Desperdicio mensual

Desperdicio mensual

(17) Desperdicio mensual (%) = * 100

Total producido

Los resultados obtenidos en este documento son enviados al gerente

general de la empresa mensualmente.
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A continuacién, se muestra el formato utilizado para la obtencién de la

produccion y desperdicio mensual de la empresa CORINCO, S.A.

Figura 33. Resumen de produccién mensual
RESUMEN, MES DE JUNIO 2017
.. | Produccién | Produccion % .. | % Produccion
Desperdicio . Desperdicio .
Total Eficazdel | Total del enla eficaz
P i mes mes mensual
No. Area Operarios empresa
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
SUMA
PROMEDIO
Produccion eficaz de la empresa
Produccion Total
Produccion eficaz en corte
Desperdicio
Faltante
%Desperdicio del mes
%Produccion eficiente del mes

Fuente: elaboracion propia.
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e Graficos
Se realizan graficos de barras mensualmente de la produccién eficaz y el
desperdicio generado por cada uno de los operarios de la empresa, estos sirven

de indicadores para el control del personal.

Figura 34. Grafico de produccion eficaz mensual.

% Produccion mensual Produccién eﬁcaz
40.000%

34.834% 35.142%
35.000%

30.000% -

25.000% -

20.62%

20000% -
B Produccion eficaz
1R00% 1 13635% 13.13% 1B17%
11.02%
10.000% -
6.447%

5.000% -
0.000% - Operarios

0 ¢ N Ny 0 o 6 H 0 0 [ SR

L M\ Y R . A N SN e ]

?&o&\‘v&%%%@@a \0\&@0\

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 35.

Grafico desperdicio del personal mensual

% desperdicio mensual

3.00%

Desperdicio en |a empresa

263%

250%

200%

150%

1.00%

0.50%

0.00% -

061%

0.35%

0.29%

021%

5 016%%
03 %R 1y DI1% gogy 009%

002y 005%

0.002% 0004

B Desperdicio en la empresa

Operarios

Fuente: elaboracion propia.
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e Resumen area de produccion mayo-octubre 2017

El resumen que se presenta a continuacion determina el % de
produccion y desperdicio obtenido en el area y mes correspondiente, ayudando
a la empresa a conocer el porcentaje de eficacia que tuvo la produccion durante
el mes de manera general y especifica. Para la obtencidn de la siguiente tabla
se utilizaron los datos mensuales de los meses de mayo a noviembre de 2018
adquiridos en el formato Resumen de produccion mensual (Ver Figura 33).

Tabla I. Resumen area de produccion
MAYO 2017
Area Produccion Desperdicio
Extrusion 92,21% 7,79%
Impresién 0% 0%
Corte 89,81% 2,4%
Total 89,81% 10,19%
JUNIO 2017
Area Produccion Desperdicio
Extrusion 92,56% 7,44%
Impresion 92,52% 0,04%
Corte 90,32% 2,2%
Total 90,32% 9,68%
JULIO 2017
Area Produccién Desperdicio
Extrusion 93,14% 6,86%
Impresion 93,09% 0,05%
Corte 91,29% 1,71%
Total 91,29% 8,71%
AGOSTO 2017
Area Produccién Desperdicio
Extrusion 94,42% 5,58%
Impresion 0% 0%
Corte 92,82% 1,65%
Total 92,77% 7,23%
SEPTIEMBRE
Area Produccion Desperdicio
Extrusion 94,87% 5,13%
Impresién 0% 0%
Corte 93,24% 1,63%
Total 93,24% 6,76%

67




OCTUBRE
Area Produccion Desperdicio
Extrusion 94.89% 5,11%
Impresion 94.85% 0,04%
Corte 93.35% 1,5%
Total 93.35% 6,65%
Promedio 91.80% 8,20%

Fuente: elaboracion propia.

e Comportamiento de produccién mayo-octubre 2017

En la siguiente figura se muestra graficamente el comportamiento que ha

tenido la empresa durante los meses de mayo a octubre del 2017 en la

produccion de bolsas plasticas.

Figura 36.

Comportamiento de produccion

Porcentaje de produccion

omportamiento de produccion

94.00%
93.00%

l‘—'—‘

92.00%

91.00%

90.00%

=@=Produccién eficaz

89.00%
88.00%

Mes

Se puede observar que la grafica acta de manera ascendente, esto se

debe a que el porcentaje de eficacia ha aumentado desde el mes de mayo

Fuente: elaboracion propia.
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(89,81%) hasta octubre (93,35%). Estos porcentajes fueron obtenidos del

formato Resumen de produccion mensual (Ver Figura 33).

e Comportamiento de desperdicio mayo-octubre 2017

En el grafico que se presenta a continuacion se muestra graficamente el

comportamiento que ha tenido la empresa durante los meses de mayo

octubre del 2017 en el desperdicio.

Figura 37. Comportamiento de desperdicio mayo-octubre 2017

a

porcentjedespertico  COMpPoOrtamiento desperdicio
12.00%
10.00% —0——\

8.00% P —
6.00%

4.00%
2.00%
O-OO% T T T T T 1

=—¢— Desperdicio

kes

Fuente: elaboracion propia.

Se puede observar que la grafica actia de manera descendente, lo cual

indica que el porcentaje de desperdicio se ha reducido desde el mes de mayo

(10,19%) hasta octubre (6,65%). Al igual que en el grafico anterior, los

porcentajes que se utilizaron para determinar el comportamiento de desperdicio

de la empresa fueron obtenidos del formato Resumen produccion mensual (Ver

Figura 33).
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2.6. Mejora en el departamento de aseguramiento de calidad

Se realiz6 la mejora en el departamento de aseguramiento de la calidad.
En este departamento no se contaba con los procedimientos suficientes para
velar por la calidad del producto de una manera apropiada. Se crearon nuevos
procedimientos para obtener el desperdicio generado en las areas de
produccion, realizar la limpieza adecuada en las distintas zonas y maquinas,
enfocandose en evitar la contaminacion de las bolsas plasticas en los distintos
sitios por donde la materia prima se transporta necesariamente para la
transformacién a producto terminado. Los formatos para la implementacion de

los nuevos procedimientos se muestran a continuacion.

2.6.1. Documentos a utilizar

Se utilizaran los siguientes documentos para realizar la mejora en el

departamento de aseguramiento de calidad de la empresa.

e Documentos actuales

Los documentos que se seguiran utilizando del proceso actual son los

siguientes:
o Reporte de calidad extrusion
Este reporte sirve para revisar constantemente las variables que poseen
las bobinas (peso metro, ancho, y calibracién), identificar si estas se encuentran

en los estandares establecidos por la empresa (0,25% de tolerancia). También

ayuda con la representacion de un grafico de control para observar el
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comportamiento que esta teniendo la bobina durante el proceso de extrusion.
(Ver Figura 17).

o Reporte de calidad corte
Este reporte determina si la bolsa tiene la resistencia, cantidad de
agujeros, apariencia de sello y pelicula adecuados, supervisando que las
variables de la bolsa (peso metro, ancho, largo) se encuentren a 0,25% de
tolerancia por politicas de la empresa (Ver Figura 18).

e Documentos implementados

Los documentos que se implementaran ayudardn a mejorar los

procedimientos de calidad de la empresa. Estos se presentan a continuacion:
o Registro de desperdicio diario
Documento elaborado para registrar diariamente el desperdicio obtenido en
las areas de extrusion y corte de la empresa. Este formato es el primero que se

utiliza para la obtencion del desperdicio y se llena a mano al momento de

recoger el desperdicio.
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Figura 38. Registro de desperdicio diario

Fecha: | Fecha: /)

Maguina [EXT|CEO| # de Orden Operario Peso Lbs. Maguina [EXT|CEO| # de Orden Operario Peso Lbs.

Fuente: elaboracion propia.
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o Control de desperdicio diario

La siguiente figura muestra el formato que se utilizara para indicar el
desperdicio obtenido por cada operador en su respectiva maquina. Ademas,

muestra el desperdicio total obtenido en cada una de las &reas y el total en la

planta.
Figura 39. Control de desperdicio diario
CONTROL DE DESPERDICIO DIARIO
Fecha: |
Extrusion
Extrusora |Turno Operario Alta Baja Total desperdicio
Corte
Cortadora |Turno Operario Alta Baja Total desperdicio
Impresion
Impresora [Turno Operario Alta Baja Total desperdicio
Alta Baja Total
Sub-total Extrusién
Sub-total Corte
Sub-total Impresién
Total Desperdicio

Fuente: elaboracion propia.
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2.6.1.1. Elaboracion de documentos de limpieza

para maquinaria

Se implementaron registros de limpieza y saneamiento para la maquinaria
en las distintas areas de produccion. Estos registros ayudardn a que esta
actividad se desarrolle de forma adecuada para que la materia prima, bobinas y
bolsas plasticas no pierdan la inocuidad y los clientes estén satisfechos con el
producto. Ademas, se tendra documentacion sobre la limpieza que se le realiza
a la maquinaria diariamente, siendo de mucha utilidad al momento de una

auditorita externa.

A continuacion, se muestran los registros que se elaboraron para las

maquinas de mezclado, extrusion, impresion y corte.

e Mezcla:

Se realiz6 el formato “Limpieza y saneamiento del mezclador” (Ver Figura
40), el cual se llenara diariamente por el operario encargado de la maquina
mezcladora después de cada limpieza. Este documento ayudara a conservar la
inocuidad de la materia prima en el proceso de mezclado con un control
adecuado. Se contratard un supervisor para ser el encargado de revisar que la

informacion que el operario anote en el formato sea veridica.
A continuacion, se presenta el formato que se utilizara para registrar que

la limpieza se realiza constantemente en cada una de las partes de la maquina

mezcladora.
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Figura 40. Limpieza y saneamiento de mezclador

FORMATO
LIMPIEZA Y SANITIZACION DE MEZCLADOR PRODUCCION
CODIGO: FO-PR-014
Fecha de Emision No. De Edicion Fecha de Edicion
01/02/2017 1 01/02/2017

Paginaldel

Responsable: Semana del: al del de20_

Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sabado
Area de Limpieza SI NO Sl NO S NO SI NO Sl NO S NO

Cubierta Superior

Agarradero

Interruptor de seguridad
Puerta deslizante

Perno de blogueo

Tuberia de Sdlida del material
Ruedas giratorias
Tornillo de mezclado

Area (alrededores)

=
[s)

Wl |lw]|lo|luls|lw|rco |-

OBSERVACIONES:

Vo.Bo. (f)

Gerente de Calidad

Fuente: elaboracion propia.
e Extrusion
Se elabor¢ el formato Limpieza y saneamiento de extrusora (Ver Figura
41), el cual llenara diariamente el operario encargado de la maquina extrusora

después de cada limpieza. Este documento ayudard a conservar la inocuidad

en la transformacion de materia prima a bobinas de plastico. El supervisor sera
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el encargado de revisar que la informacion que el operario anote en el formato

sea veridica.

Figura 41. Limpieza y saneamiento de extrusoras
4 FORMATO
k‘, i L\MP\E‘.AYS{AN\TEAE\ONDEB(TRUSORAS PRODUCCION
e 02 A CODIGO: FO-PR-0018
Fechade Emision No. De Edicion Fechade Edicion .
w0 1 By Feginalde 1
Responsable: Semana del: ol el de20_
Lunes Martes Miérooles Jueves Viemes Sabado

No. Area de Limpieza Sl NO Sl NO Sl NO Sl NO Sl NO Sl NO

1  |Tolvas deaimentacion

1 |Estructura del motor

3 |Anilo

4 |Paneles de iratadores

5  |Parales primer piso

6 |Bases deembobinadores

7 |Barras embobinadoras

8 |Rodibos

9  |Eslruciuras generales

10 |frea farededores)
OBSERVACIONES:

Vobo. (]
Gerente de Calidad

Fuente: elaboracion propia.
e Impresion

Se realiz6 el formato Limpieza y saneamiento de impresora (Ver Figura

42), el cual llenara el operario encargado de la maquina impresora después de
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cada limpieza. Con este documento se llevard un control adecuado para la
conservacion de la inocuidad en el proceso de impresion. El supervisor ser el

encargado de revisar que la informacion que el operario anote en el formato sea

veridica.
Figura 42. Limpieza y saneamiento de impresora
FORMATO
LIMPIEZA Y SANITIZACIGN DE IMPRESORA PRODUCCION
C0DIGO: FO-PR-015
Fecha de Emision No. De Edicion Fecha de Edicion .
Paginaldel
01/07/2017 1 01/07/207
Responsable: Semana del: _d el dedo_
Lunes Martes Miércoles Jugves Viernes Sahado
No. | Areadelimpieza | S| NO Sl NO Sl NO Sl NO Sl NO Sl NO
1 |Bandejas receptorag
2 |Anilox
3 |Sellos
4 [Rodillos de hule
5 [Rodillos rodantes
6 |Area (alrededores)
OBSERVACIONES:
Vo.Bo. (f)
Gerente de Calidad

Fuente: elaboracion propia.

e Cortey sello

Se elaboré el formato Limpieza y saneamiento de cortadora (Ver Figura
43), el cual llenara diariamente el operario encargado de la maquina cortadora

después de cada limpieza. Con este documento se llevara un control adecuado
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para la conservacién de la inocuidad en el proceso de corte y sellado. El

supervisor serd el encargado de revisar que la informacion que el operario

anote en el formato sea veridica.

Figura 43.

Limpiezay saneamiento de cortadora

)

\

Fibrica de plésticos

FORMATO
LIMPIEZA Y SANITIZACION DE CORTADORAS

CODIGO: FO-PR-009

PRODUCCION

Fechade Emision

No. De Edicion

Fecha de Edicion

01/02/2017

1

01/02/2017

Paginaldel

Responsable:

Semana del:

al

del

de 20

Lunes

Martes

Miércoles

Jueves

Viernes | Sabado

=
[=]

Area de Limpieza

SI | NO

Sl

NO

Sl

NO

SI | NO

Sl

NO| S | NO

Area Montaje

Rodillo de bobina

Balancines (Persiana)

Rodillos

Plataforma de Cortadora

Cabezal

Marco para Margen

Jalador

W oo |~l|lon |7 | |0 | N2

Cuchillas

[y
[—=

Banda Transportadora

[y
[

Pantalla

o
N

Superficies

o
(¥N)

Mesa de Acero Inox

[y
i

Area (alrededores)

OBSERVACIONES:

Vo.Bo. (f)

Gerente de Calidad

Fuente: elaboracion propia.
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2.7. Mejora en el Area de produccion

En el diagnéstico que se elaboré en este capitulo, se observd que los
procesos de produccion de la empresa son ineficientes debido a largos
recorridos que se realizan durante estos y a que se ejecutan empiricamente. La
optimizacién de recorridos también ayuda a que el producto tenga un menor
riesgo de contaminacion y posibles dafios. El tiempo estimado para realizar los
procesos en cada una de las areas mejorara con la reduccion de recorridos por
medio de una mejor distribucion de la planta y la estandarizacion en los

procesos.

La mejora ayudara a elaborar el producto de una manera mas eficiente
reduciendo los costos de produccion adicionales que paga la empresa
constantemente por cumplir con el tiempo estipulado con el cliente. Como
consecuencia, paga horas extras continuamente y la contratacién de personas
para turnos de domingo por no tener el pedido del cliente terminado en el
tiempo requerido, afectando a la empresa en sus costos de produccion,
teniendo una ganancia minima o hasta pérdida en el pedido.

Para mejorar el proceso de produccion el area de almacenamiento de
materia prima y de bobinas cambiaran de lugar para optimizar los tiempos de
transporte en las diferentes areas como se puede observar en la figura
Distribucién de planta éptima (Ver Figura 44).

A continuacidon se muestra la distribucion de planta Optima para el

proceso de produccion de bolsas plasticas de polietileno.
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e Distribucion de planta

La planta de la empresa CORINCO, S.A. esta distribuida por proceso,
esto se debe a que la produccion diaria varia dependiendo de la demanda del
mercado. En otras palabras, se emplea una produccion intermitente. Esto
también obedece a que, cuando se realizan grandes cantidades de productos,

se requiere la misma maquinaria y se produce un volumen menor.

Se observa en el diagrama de flujo actual del proceso de mezcla (Figura
26) que la distancia recorrida del area de materia prima al de mezclado es de
24 metros. Se identificd en este diagrama un recorrido total para la ejecucion
del mezclado de 68,16 metros, para reducirlo, se deben tener las areas de
materia prima, mezcla, extrusion, impresion, cortado y sellado lo méas cerca
posible. Por ello, se cambiaron de posicién las areas de materia prima y

bobinas, como se muestra en la siguiente figura.

Figura 44. Mejora en distribucion de planta
impresion| corte y sello
extrusion 7
& 8
— 5| %
mezcla é .
"
\ \ | / taller
bafio|calidad
STGIRaE oficinas aRiamemes ’ cafeteria
£
PLANTA 1ER. NIVEL PLANTA 2DO. NIVEL

Fuente: elaboracion propia.
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2.7.1. Mejora en el Area de mezcla

Se realizo6 la mejora en el proceso de mezcla, a pesar que el proceso
actual no tiene demoras, el transporte de materia prima a la maquina
mezcladora se demora demasiado, ademas de que el personal operativo se
agota durante el proceso. Como consecuencia, se corre el riesgo de romper
sacos en el trayecto, desperdiciar la materia prima y aumentar los costos de
produccion. Ante estas circunstancias, las demas areas se encuentren paradas

por la lentitud del proceso.

2.7.1.1. Mejora del diagrama de flujo

Se puede observar en el diagrama de flujo mejorado que los tiempos de
transporte son menores, esto se debe al cambio que se obtuvo en la

distribucion de la planta.

El diagrama de flujo de operaciones mejorado cuenta con dos lineas de
produccién debido a que se propuso realizar dos procesos al mismo tiempo,
esto se pudo lograr afladiendo a otro operario. También se identificO que
algunas actividades se pueden realizar de una forma mas eficiente con dos

personas trabajando al mismo instante.

A continuacién se muestra el diagrama de flujo de operaciones mejorado

del proceso de mezclado de la empresa.
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Figura 45.

Mejora de diagrama de flujo del proceso de mezcla

Proceso: Mezcla
Método: Mejora

Empresa: CORINCO, S.A.

Operario(s): 2

Diagrama de flujo de operaciones
Fecha de elaboracion: Octubre 2017
Analista: Christian Paredes

Hoja: 1/2

10 min.

N

Bodega de
Materia prima.

Encender e
inspeccionar  la
maauina
mezcladora.

0.5 min.

0.5 min.
12m.

0167 min. |

4m.

4min,

0.25min.

0.25min.

—

>

)

>

w

>

~

Bodega de Materia
prima.

Inspeccionar
analizar orden de
mezcla.

Ir al area de
Pallets.

Ir a bodega de
materia prima.

Tomar sacos a utilizar y
colocarlos en pallet.

Regresar al area
demezcla.

Revisar si faltan
sacos pedidos de la
orden de mezcla.
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Continuacion de figura 45.

Diagrama de flujo de operaciones

Proceso: Mezcla Fecha de elaboracion: Octubre 2017
Método: Mejora Analista: Christian Paredes
Empresa: CORINCO, S.A. Hoja: 2/2
Operario(s): 2
15 min.
40 min,
0.33min.
Simbolo Descripcion # Tiempo (min.) Distancia (m.)
O Operacion 4 19.75 033min
D Inspeccion 5 03
N Operacidne )
N inspeccion L 0 042min
[:> Transporte 3 092 0.08
v Almacenaje 3 025 min.
Total 16 n 2.08

Tomar ~ cuchilla,
abrir  sacos
agregar contenido
en lamaquina.

Inspeccionar que
e realice
mezch
correctamente.

Tomar un  saco,
colocarlo debajo
de kb lave de
saliday abrir.

Inspeccionar que
se lleneel saco.

Cerrar  llave y
colocar saco a un
hdo de la
maguina.

Revisar que toda
la mezdla esté en
los sacos.

Almacenamiento
de o materia
prima.

Fuente: elaboracion propia.
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e Interpretacion de resultados diagrama de flujo mejorado. Mezcla

Se estimd un tiempo total de 72 minutos y una distancia recorrida de 22,08
metros. El diagrama de flujo de la situacion actual (Ver Figura 26) tuvo un total

de 88,92 minutos y 68,16 metros.

Se determina que el tiempo de produccién se redujo en 10,92 minutos y el
transporte en 46,08 metros. Esto fue posible con el cambio de lugar del area de
almacenamiento de materia prima y bobinas. También a que se establecié un

area especifica para pallets y a la incursion de otro operario en el proceso.

Para determinar cuanto se mejord de eficiencia se realiza el siguiente

calculo:
, .. . __ (Tiempo actual—-Tiempo mejora)*100_(88.92—72)x100 __
(18) Mejora de eficiencia mezcla (%) = Tiempo actual =592 =12.28%
2.7.2. Mejora en el Area de extrusion

Se realizé la mejora en el proceso de extrusion, actualmente este no
cuenta con demoras. Sin embargo, cuenta con transporte innecesario, el cual

se requiere mitigar o reducir para la mejora de la eficiencia.
Se necesita que el proceso de extrusién sea lo mas eficiente posible

debido a que es el mas tardado y delicado de todos por la dificultad que existe

para la transformacion de la mezcla a bobinas.
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2.7.2.1. Mejora del diagrama de flujo

Se trabajara con dos personas para realizar las actividades

simultdneamente o para realizarlas de una forma mas rapida.

A continuacion, se presenta el diagrama de flujo de proceso mejorado del
area de extrusion de la empresa.

Figura 46. Mejora de diagrama de flujo del proceso de extrusion
Diagrama de flujo de operaciones
Proceso: Extrusion Fecha de elaboracién: Octubre 2017
Método: Mejora Analista: Christian Paredes
Empresa: CORINCO, S.A. Hoja: 1/3

Operario(s): 2

Almacenamiento de Almacenamiento de
materia prima. tubos.

Almacenamiento de
materia prima.

Inspeccionar y
analizar orden de
extrusion.

1
Levar sacos con
5 min. mezcla al érea de
0 m. extrusion.
. Ir al dérea de
0.33min. . . Cargar mezcla en tolva
almacenamiento de 5 min. 1 . "
8m. dealimentacion.
tubos.

0.5 min

o

. Tomar e inspeccionar
0.75min. tubos de carton.
0.33min. Regresar al drea de
8m. extrusion.

Colocar tubo de cartén

0.17 min. en la bandeja de
bobina.

N

o C




Continuacion de figura 46.

Diagrama de flujo de operaciones
Proceso: Extrusion Fecha de elaboracion: Octubre 2017
Método: Mejora Analista: Christian Paredes
Empresa: CORINCO, S.A. Hoja: 2/3
Operario(s): 2
B
! Manipular e
, | Inspecconar que o 5 mi ) inspeccionar la presion
5 min burbuja sea estirada min. yel aie inyectado a l
' correctamente por las burbuja.
gufas.
3min. 3 Calibrar y medir ancho.
0.5 min, ' Ir al drea pallets y
2m. tomar Pallet.
0.5min. 5 Regresar al drea de
2m. extrusion.
Verificar que la tolva
Gmin 4 de alimentacion
contenga mezcl
suficiente.
C
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Continuacion de figura 46.

Diagrama de flujo de operaciones

Proceso: Extrusion Fecha de elaboracion: Octubre 2017
Método: Mejora Analista: Christian Paredes
Empresa: CORINCO, S.A. Hoja: 3/3
Operario(s): 2
C
90 min. 5
0.33min. o
0.33min.
Simbolo Descripcion # Tiempo (min.) Distancia (m.)
O Operacion 6 11.16
1.33min.
D Inspeccion 5 9
a Operadine 2 575
lj Inspeccion
4min.
i> Transporte 5 656 130m
V Almacenaje 4
Total )] 1219 130

Inspeccionar que se
emhobine €l plstico
correctamente,

Cortar plastico evitando
que siga creciendo la
bobina.

Colocar pallet debajo dela
bobina.

Bajar bobinay pesarfa.

Envolver  hobina en
pldstico.

Almacenamiento en el
area de bobinas.

Fuente: elaboracion propia.

87




e Interpretacion de resultados diagrama de flujo mejorado. Extrusiéon

Se estimé un tiempo total de 121,99 minutos y una distancia recorrida de
130 metros. El diagrama de flujo de la situacion actual (Ver Figura 28) tuvo un

total de 140.08 minutos y 190 metros.

La mejora del proceso de extrusién optimizo el tiempo en 18.09 minutos y
distancia de 60 metros debido a la divisiébn de trabajo con la incursion de otro

operario.

Mejora de Eficiencia extrusion (%) = %: 12.91%

2.7.3. Mejora en el Area de Corte y sello

Se realiz6 la mejora en el area de corte y sello para mejorar la eficiencia
en los procesos de produccion de la empresa por medio de la reduccion de
transporte innecesario y las actividades requeridas para la elaboracion de
bolsas plasticas. Después de mejorar el diagrama de flujo se calcula el

porcentaje de eficiencia.

2.7.3.1. Mejora del diagrama de flujo

En el Diagrama de flujo mejorado se trabajara con dos operarios para

realizar los procesos simultaneamente.

A continuacion, se presenta el proceso mejorado del area de corte y sello

de la empresa.
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Figura 47. Mejora de diagrama de flujo del proceso de corte y sello

Diagrama de flujo de operaciones

Inspeccionar  que
12 min, 3 caliente la maquina
correctamente.

Proceso: Corte y Sello Fecha de elaboracion: Octubre 2017
Método: Mejora Analista: Christian Paredes
Empresa: CORINCO, S.A. Hoja: 1/3
Operario(s): 2 Bobina(s) a trabajar: 2
3
0.5 min.
0.5 min, 3 Encender maquina 0152nr:n

0.5min,

m.

4min,

0.5min.
2m

Almacenamiento
debobinas.

Inspeccionar  y
analizar orden de
corte ysello.

Ir al area de Pallets y
tomar Pallet.

Ir ol drea de
almacenamiento  de
bobinas

Inspeccionar bobinas
y colocarlas en pallet.

Regresar al area de
corte y sello.
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Continuacion de figura 47.

Diagrama de flujo de operaciones
Proceso: Corte y Sello Fecha de elaboracion: Octubre 2017
Método: Mejora Analista: Christian Paredes
Empresa: CORINCO, S.A. Hoja: 2/3
Operario(s): 2 Bobina(s) a trabajar: 2
C
7 min. Montar bobina.
. Indicar a la mdquina
’ Ir al drea de
05 min 4 almacenamiento  de Ao 3 cortar
om. bobi 0.5 min. arranque de
L obinas -
magquina.
/ \ Realizar e inspeccionar
' Revisar si hay otras 3 min. ) medicion de ancho,
1ni hobinas del pedido largo, calibre y prueba
min,
\ / desello.
Ir al drea de Pallets, ‘ )
tomar Pallet Inspeccionar  que  la
1 min. o maquina siga trabajando
5 regresar al drea de 72 min. 2 tament
2m. almacenamiento  de cormectamente.
bobinas.
Amin. / 3\ Inspeccionar hobinas
\ / y colocarlas en pallet.
0.5 min. ,
om L] Regresar al drea de
corte y sello.
B Almacenamiento  de
bolsas.
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Continuacién de figura 47.

Proceso: Corte y Sello
Método: Mejora

Diagrama de flujo de operaciones
Fecha de elaboracion: Octubre 2017
Analista: Christian Paredes

Empresa: CORINCO, S.A. Hoja: 3/3
Operario(s): 2 Bobina(s) a trabajar: 2
0.25min,
Simbolo Descripdion § Tiempo (min) Distancia m)
O Operadén 3 155
D Inspeccion 5 158
SR~ R
[> Transporte 6 35 8
V Almacenge 3
Total 19 8.75 '

Revisar si las  bolsas
pedidas  han  sido
producidas.

Almacenamiento  de
bolsas.

Fuente: elaboracion propia.
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e Interpretacion de resultados de diagrama de flujo mejorado. Corte y

sello

Se estimé un tiempo total de 88,75 minutos y una distancia recorrida de 84
metros. El diagrama de flujo de la situacion actual (Ver Figura 29) tuvo un total
de 192,84 minutos y 152,16 metros.

La mejora del proceso de corte y sello optimizé el tiempo en 104,09
minutos y distancia de 68.16 metros debido a que se cambiaron de lugar el area
de almacenamiento de materia prima y bobinas, y a la incursién de otro operario

en el proceso.

104.09+100_

Mejorade Eficiencia de corte y sello (%) = ~ozss - 53.98%

2.7.4. Mejora en el Area de empaque

Se realiz6 la mejora en el area de empaque, se identifico en el proceso
actual que existen muchas demoras en la mano izquierda de los operadores,

debido a esto se elabor6 el diagrama de flujo de mejora.

2.7.4.1. Mejora del diagrama bimanual

Se realiz6 el diagrama bimanual mejorado con el objetivo de reducir las
demoras y optimizar los micro-movimientos facilitandole el trabajo al personal

operativo y mejorando la eficiencia en el proceso.

A continuacion, se muestra la mejora del Diagrama bimanual del proceso
de empaque de la empresa CORINCO, S.A y posteriormente la interpretacion
de los resultados obtenidos.
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Figura 48. Mejora de diagrama bimanual del proceso de empaque
DIAGRAMA BIMANUAL
Empresa: CORINCO, SA Diagrama del area de trabajo
Proceso; Empaque Resumen
Producto; Bolsapldstica  [Actividad  [MI D —
Método: Mejora Operacidn 5 f
Operario s): | Transporte b § w
Anglita: (Christian Paredes Sostiene 4 3
Hoja: N Demoras i 0 # ﬁ ji’J
Fecha de elaboracion:|Octubre 2017 R T
Simbolo Simbolo

Destripcion mano izquierda

Descripcion mano derecha

Tomar bolsa pldstica

Tomar bolsa plastica

Uevarbolsas a mesa de trabajo

Ugvar bolsas a mesa de trabajo

4 << |«

UU/@UU

o|ledlalo

U000 |U0

Uevar empaque amaquina pesadora

Uevar empague a maguina pesadora

Regresar empaque a mesa de tratiajo

Regresar empaque a mesa de tratiajo

Esperar

@&}@@f’@

Anotar datos de empaque en reporte diario

<I<I<I<I¥'7‘<I<I<I<I¥<I<I<I<I<I<I<l

D 0

=

LY 0
Sostener bolsas E> O Alcanzar tubo
Sostener bolsas E> Deslizartubo
Esperar E>/ V O Regresartubo asu lugar
Doblar bolsas plasticas /E> D V .4 Doblar bolsas plastica
Alcanzar empague >- D V O E> Sostener bolsas plasticas dobladas
Abrir empaque Q D V Meter bolsas plasticas en empague
Sostener empaque ':> T}" O Alcanzar tape
Sostener empaque ’:> D ,/V K Poner tape en empague
Alcanzar etiguetas /‘/ /D \V/ O Regresar tape asu lugar
Despegar etigueta E> D v O Sostener etiquetas
Pegar etiqueta en empaque E> D v O Sostener empaque

»[D|v][0

D v |0

9 Y

\VA

Uevar empague atarima

U

UUUU\UU/UUUU

0

Uevar empague  tarima

Fuente: elaboracion propia.
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e Interpretacion de resultados

Se realiz6 la mejora del proceso de empaque de la empresa, se obtuvieron
Gnicamente dos demoras en la mano izquierda (Ml), ninguna demora en la
mano derecha (MD) y se llevaron a cabo diecisiete actividades en total. En el
proceso actual, se encontraron ocho demoras en la mano izquierda (Ml),

ninguna en la mano derecha (MD) y se efectuaron veinte actividades en total.

Se mitigaron seis demoras respecto al proceso de empaque actual de la
empresa y se redujeron tres actividades. Esto indica que el proceso de

empaque sera mas eficiente y sencillo de realizar.

2.8. Costo de propuesta

Los costos para realizar la mejora en los departamentos de produccion,
aseguramiento de calidad y el area de produccién de la empresa se dividen de

la siguiente forma.

e Costos fijos

Se necesitara un ayudante para el area de mezcla, dos ayudantes en el
area de extrusion y cinco ayudantes en el area de corte y sello para la mejora
de la eficiencia en los procesos en el area de produccion. Se requiere la
contratacion de un supervisor que vele por los formatos elaborados en la
mejora, engrapadora, perforador de agujeros e impresoras para la obtencion de

formatos en fisico y ordenar estos correctamente.

Los costos fijos que debe agregar la empresa para la implementacion de

la mejora son:
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Tabla Il.

Costos Fijos

COSTOS FIJOS

DESCRIP- CAN- COSTOS COSTO COSTO FIJO
TIPO CION TIDAD FIJOS FIJO ANUAL
UNITARIOS MENSUAL
Ayudante 8 Q2 742,53 Q21 940,24 Q263 282.88
Humano Supervisor 1 Q4 000,00 Q4 000,00 Q48 000.00
Engrapadora 2 Q30,00 Q30,00 Q60,00
Perforador 1 Q30,00 Q30,00 Q30,00
Material | de agujeros
Impresora 1 Q350,00 Q350,00 Q350,00
TOTAL COSTOS FIJOS | Q311 722,88

e Costos variables

Fuente: elaboracion propia.

Se necesitaran hojas, y tinta para la obtencién de los formatos elaborados

en fisico, lapiceros para el personal operativo y archivadores para almacenar de

manera ordenada los distintos registros.

Los costos fijos que debe agregar la empresa para la implementacion de la

mejora son:
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Tabla lll. Costos variables
COSTOS VARIABLES
COSTOS COSTOS
1ipo | DESCRIP- CAESEAD COSTO VARIABLES | VARIABLES
CION MES UNITARIO | MENSUALES | ANUALES
(ESTIMADOS) | (ESTIMADOS)
Resma de 10 Q30,00 Q3 000,00 Q36 000,00
Hojas
Mate- [ apiceros 9 Q2,00 Q18,00 Q216,00
nal = chivadores 4 Q40,00 Q1 600,00 Q19 000,00
Tinta 8 Q50,00 Q320,00 Q400,00
TOTAL COSTOS VARIABLES | Q55 616,00

Costo total

Fuente: elaboracion propia.

El costo total para la implementacion de la mejora en la empresa

CORINCO, S.A. se muestra a continuacion:

Tabla IV. Costo total
COSTO TOTAL
TOTAL COSTOS FIJOS Q311 722,88
TOTAL COSTOS VARIABLES Q55 616,00
COSTO TOTAL Q367 338,88

Fuente: elaboracion propia.
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3. FASE DE INVESTIGACION. PROPUESTA DE UN PLAN DE
AHORRO DE DESPERDICIO.

La fase de investigacion tiene como objetivo realizar una propuesta de
reduccion de desperdicio. Esta es la forma principal de gastar materia prima de
manera innecesaria en el proceso de produccion de bolsas, este es
directamente proporcional con la energia, materia prima y tiempo de produccion
perdido y los costos. Se debe encontrar la manera de minimizar el desperdicio,
por lo que se ha escogido estudiar especificamente el area de extrusion por ser

la que tiene mayor porcentaje de este en la empresa.

Se realizaron POES para la estandarizacion de los procesos de limpieza
de planta y maquinaria, con el fin de mitigar el desperdicio generado en los
arranques o durante la elaboracién del producto por no realizar la limpieza

adecuada. Los POES se muestan posteriormente en las paginas 115-148.

A continuacion, se presenta el diagnostico actual de extrusion de la

empresa .
3.1. Diagnoéstico actual de extrusion
Se realizaron distintos estudios del desperdicio que se genera en el area

de extrusion de la empresa CORINCO, S.A., los cuales se muestran a

continuacion:
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3.1.1. Control de desperdicio

Se realiz6 un control de desperdicio en el area de extrusion durante los
meses de mayo a octubre del 2017 para conocer el porcentaje de desperdicio

en los Ultimos meses en esta area los cuales se muestran a continuacion.

Tabla V. Produccion y desperdicio del area de extrusion
MAYO 2017
Produccion Desperdicio
92,21% 7,79%
JUNIO 2017
92,56% | 7,44%
JULIO 2017
93,14% | 6,86%
AGOSTO 2017
94,42% | 5,58%
SEPTIEMBRE 2017
94,87% | 5,13%
OCTUBRE 2017
94,89% | 5,11%
PROMEDIO
93,76% | 6,24%

Fuente: elaboracion propia.

Estos datos fueron obtenidos de la mejora que se realizé en el capitulo 2 de
este trabajo, especificamente de la tabla Resumen area de produccion (Ver

Tabla I).
3.1.2. Grafico del comportamiento de desperdicio

Se presenta el siguiente grafico que muestra el comportamiento del

desperdicio en el &rea de extrusion durante los meses de mayo a noviembre del
2017.
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Figura 49. Comportamiento desperdicio del area de extrusion
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Fuente: elaboracion propia.

Se puede observar en el grafico anterior que el desperdicio en los meses
de mayo a noviembre del 2017 ha estado entre el 5,11% y el 7,79% (Ver Tabla
V), lo cual implica costos de energia altos para la empresa.

3.1.3. Analisis del proceso de produccién

El proceso de extrusion es el mas complejo en la produccién de bolsas
plasticas, se debe a que es el proceso en donde se transforma la mezcla de
resina en bobinas plasticas. El porcentaje de desperdicio Unicamente en el area
de extrusion en los ultimos 6 meses en promedio es de 6,24% (Ver Tabla V)
mientras que el generado por las otras areas es de 1,96% (Ver Tabla I). Se
observa que en el area de extrusion se genera mas desperdicio.

Durante los meses de mayo a octubre del 2017 se anotaron los motivos por
las que se gener6 desperdicio en el area de extrusion en el formato Control de

produccion diaria en Observaciones (Ver Figura 32).

A continuacion, se muestran los promedios de los resultados obtenidos de

desperdicio en el area de extrusion.
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Tabla VI. Desperdicio generado en el area de extrusion

Desperdicio generado en el area de extrusion

No. Motivo Porcentaje Necesario/
Innecesario
1 Bobinas fuera de los estandares de 19,6% Innecesario

calidad y exigencias del cliente.

2 Cambio de color. 14,3% Necesario

3 Pérdida de inocuidad en el proceso de 16,8 % Innecesario
produccion.

4 Cambio de pedidos. 30,9% Necesario
Arranque de maquinaria 12,4% Necesario
Imprevistos 6% Necesario

Fuente: elaboracion propia.

Como se puede observar en la Tabla VI el motivo bobinas fuera de los
estandares de calidad y exigencias del cliente cuenta con un 19,6%, el cual se
podria reducir si se tuviera un control adecuado de la calidad de las bobinas
elaboradas en el area de extrusion. También se puede identificar que el motivo
Pérdida e inocuidad en el proceso de produccion tiene un 16,8% el cual se
puede reducir si se tiene un mejor control en la inocuidad en el proceso de
extrusion. En el motivo Imprevistos se muestra el 6% del desperdicio generado,
este se presenta mas que todo de parte del nuevo personal debido a que no se
les da induccién y capacitaciones. Los demas motivos son necesarios para la
obtencion del producto terminado o para el cumplimiento de las

especificaciones del cliente.
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3.1.4. Diagrama de Ishikawa

Se realiz6 el diagrama de Ishikawa en el area de extrusion de la empresa
CORINCO S.A,, tiene como efecto el desperdicio generado en el area e
identificando todas las causas que lo generan. Este diagnéstico se baso en el
estudio del proceso actual mostrado anteriormente. A continuacion, se presenta

el diagrama de Ishikawa del area de extrusion de la empresa:

Figura 50. Diagrama de Ishikawa del area de extrusion

dministrativo

ateria Prima

ano de Obra

Falta de capacitaciones

Malos hébitos de higiene o )
. Limpieza necesaria
Cambio constante

de personal operativo

Distinto color en

\ resina
Cambio de pedidos

Falta de adiestramiento Contaminacién en el producto

Sobrecarga de trabajo

o Proceso no estandarizado
Incumplimiento

en muestreo
programado

No utilizan equipo adecuado

Formas distintas
de trabajo

Negligencia Desperdicio
» en el dreade
extrusion
No existen registros diarios Nohay contlrlol
Lo de produccion
de impieza I
y desperdicio
R Limpieza
Contaminacion cruzada ;
inadecuada No ?X'_Ste un
control diario adecuado . .
Quejas de los clientes Mepra continua
4 Falta de manuales Falta de documentacién
de lmpieza y registros No existen métodos
Polvo ingenieriles
Optimizacién

Maquinaria Métodos

Fuente: elaboracion propia.

101



3.1.5. Descripcion del diagrama de Ishikawa

A continuacion se muestra el problema, causa raiz y efecto del area de

extrusion de la empresa.

e Problema

La empresa no cuenta con un control adecuado en la elaboracion de bolsas
plasticas y falta de estandarizacion en actividades de saneamiento. Esto tiene
como efecto la obtencion de desperdicio dentro del area de extrusion de la

empresa.

e FEfecto

El desperdicio en el area de extrusion se deriva en diferentes causas las

cudles fueron identificadas en el diagrama anterior por el método de las 6M’s.

e Causaraiz

La causa raiz de la obtencién de desperdicios en el area de extrusion es
la limpieza inadecuada que se realiza en la planta y en la maquinar. También la

falta de controles y métodos ingenieriles en los procesos de produccion.

3.1.6. Resultados

Los resultados obtenidos en el estudio del proceso actual muestra que el
desperdicio generado en el area de extrusion se debe a distintas causas que se
pueden observar en el Diagrama de Ishikawa del area de extrusion (Ver Figura

50), se puede concluir que el desperdicio no se puede mitigar totalmente debido
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a que es necesario que exista para realizar el proceso de extrusién. Sin
embargo, este se puede reducir considerablemente en los motivos innecesarios
gue se muestran en la tabla Desperdicio generado en el area de extrusion (Ver
Tabla VI). La propuesta para reducir el desperdicio se enfoca en el control
adecuado para evitar que las bobinas se encuentren fuera de los estandares de
calidad de la empresa y exigencias del cliente. También se enfocara en la
mejora de la inocuidad en el proceso de extrusion para la reduccion de

desperdicio y reclamos de parte de los clientes.

3.2. Mejora en el control de bobinas plésticas

Se realizara una propuesta de mejora del control de bobinas plasticas en
el area de extrusion, esto se debe a que se identifico anteriormente que la falta
de un control adecuado y constante esta provocando que se detecte de manera
tardia que la bobina que se esta elaborando no se encuentre en los estandares
requeridos por la empresa y el incumplimiento de las exigencias del cliente.
Actualmente, el gerente de aseguramiento de calidad realiza las inspecciones a
las bobinas. Dado que el gerente es la Unica persona en dicha area, esta
sobrecargado de actividades que en repetidas ocasiones le impiden realizar
constantemente las inspecciones requeridas para la disminucion del

desperdicio.

A continuacién, se identificardn todas las actividades que realiza el

gerente de aseguramiento de calidad de la empresa CORINCO, S.A.
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3.2.1. Identificacion de actividades del Gerente de
Aseguramiento de Calidad

Se realizé la siguiente tabla para indicar todas las actividades realizadas
por el gerente de aseguramiento de calidad actualmente, lo cual servir4 para
demostrar que se estéd sobrecargando de actividades al gerente impidiéndole a

éste, realizar la adecuada supervision al proceso de extrusion de la empresa.

Figura 51. Actividades del gerente de aseguramiento de calidad

Actividades del gerente de aseguramiento de la calidad
No. Actividad
1 Atencion de reclamos
2 Atencion de reuniones
3 Atencion de auditorias
4 Capacitaciones
5 Control de fardos
6 Control de plagas
7 Control de produccion y desperdicio
8 Determinar el porcentaje de desperdicio
9 Elaboracion de documentos ISO 9001:2015
10 Elaboracion de formatos
11 Elaboracion de manuales
12 Inspeccién de bobinas
13 Inspeccién de contenedores
14 Inspeccién de materia prima
15 Ir a las empresas por motivos de reclamos
16 Muestreos en las areas de produccion
17 Peso de desperdicio del dia
18 Revision de limpieza de maquinaria
19 Velar por la inocuidad del producto

Fuente: elaboracion propia.
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Se realizé el diagrama hombre maquina para identificar los tiempos de
ocio de los operarios y demostrar si son suficientemente largos para aplicarles

un proceso de supervision para que la bobina de pléastico lleve los estdndares

3.2.2. Elaboracion de diagrama hombre-méaquina actual

que requiere la empresa y exige el cliente.

Para realizar el diagrama hombre-maquina actual se tuvieron que recopilar

distintos datos, los cuales se presentan a continuacion:

a) Actividades de los operarios en el proceso de extrusion

Por medio de la observacién en el proceso y basandose en el diagrama de
flujo de extrusion actual elaborado en el capitulo 2 (Ver Figura 28) se realizo la

siguiente tabla de actividades realizadas por los operarios en el proceso de

extrusion:
Figura 52. Actividades en el proceso de extrusion
No. Actividad
1 Cargar la mezcla en la tolva de alimentacion.
2 Inspeccionar y colocar tubo de cartén en la bandeja de la bobina.
3 Manipular e inspeccionar la presion y el aire inyectado a la burbuja.
4 Colocar guias de forma adecuada.
5 Inspeccionar que la burbuja sea estirada correctamente por las guias.
6 Calibrar y medir ancho.
7 Caminar a maquina 2.
8 Esperar que se embobine el plastico.
9 Cortar plastico evitando que siga creciendo la bobina.
10 | Bajar bobina y pesarla.
11 | Limpiar maquina.

Fuente: elaboracion propia.
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b) Maquinas por trabajar

Actualmente, la empresa CORINCO, S.A. trabaja con 4 maquinas
extrusoras, las cuales son operadas por 2 trabajadores en cada turno. La
empresa trabaja con 4 turnos en los horarios de 7:00 A.M. a 4:00 P.M. y 7:00
P.M. a 1:00 A.M. de lunes a sabado. Los domingos se trabaja de 7:00 A.M a
7:00 P.m.y 7:00 P.m. a 7:00 A.M.

c) Toma de tiempos de Diagrama bimanual

Para realizar la toma de tiempos de trabajo y ocio se utilizé el formato

Toma de tiempos (Ver Figura 24).

Se realiz6 la toma de tiempos de todas las actividades efectuadas en el
proceso de extrusion, obteniendo un promedio de cada una de ellas, estos

datos son necesarios para la elaboracién del diagrama bimanual.

Se utiliz6 un crondmetro para la elaboracién del método regreso a cero,
tomando el tiempo de cada actividad hasta su terminaciéon. Este instrumento de
medicidn se regreso a cero, para la toma de la siguiente actividad hasta finalizar
el proceso de extrusion.

e Ejemplo de toma de tiempos

Se presenta la muestra realizada para la toma de tiempos en el proceso

de extrusion:
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Figura 53. Ejemplo extrusion

TOMA DE TIEMPOS Hoja: 111

Empresa: CORNCO SA. Fecha: 130092017

Area: Extrusion Método: Actual

Proceso; Extrusion Técnica: Cronometracion

Operador: Luis Samayoa Analista: Christian Paredes

Tumo: Dia Supervisor: Rony Galvez

Tiempo (min.)

No. Actividad 112134 5 617|819 |10 [Promedio
1 [Cargarlamezclaenlatolva de alimentacion. 4801510(500({505| 490 [500]510(500( 51 {495 500
2 |Inspeccionar y colocar tubo de cartén en la handeja de fa bobina. 090(094{090(092] 09 |090]095({090(094|090]| 092
3 [Manipular e inspeccionar la presion y el aire 15,00115,10(1490{1490{ 1495 {15,10{15,00]15,05(15,05{14,95| 15,00
4 |Colocar guias de forma adecuada. 3000306(303({300( 310 [296]303]300({290(295| 3,00
5 |Inspeccionar que la burbuja sea estirada correctamente por las quias. | 2,20 [ 1902001200 200 [200]195(205]190(200( 200
6 |Calibrary medir ancho. 300(302(3051280| 300 |31(300(305[300(294]| 300
7 |Caminar améguina 2. 0l0(010(0%01012] o015 |01 (008(008[010(008| 010
8 |Inspeccionar y colocar tubo de cartdn en la handeja de la bobina. 0901092{090{09| 093 [092]094]090{091{093| 092
9 |Manipular e inspeccionar la presion y el aire, 15,00{15,10{15,05|1495| 1488 |14,92|14,95(14,92(15,05|15,20 15,00
10 |Colocar guias de forma adecuada. 2801291305(300] 310 |300]305]/310]290(305| 3,00
11 |inspeccionar que la burbuja sea estirada correctamente por las quias. | 2,00 {2,101220(200| 205 [2101190| 18 (195|190 | 200
12 |Calibrar y medir ancho. 330(300(2801310] 315 [290(300(305(285(285| 300
13 |Caminar a méguina 1 0100080121012 020 (009(010(0L2(010L0| 010
14 |Esperar embobinado enméquinas 1y 2. 50,70(5320{5280{5290| 534  [5310{5345|52,95| 535 |5280| 5288
15 |Cortar pléstico de hobina L 050(045]048]053| 050 |052]048053(052[050]| 020
16 |Bajar bobina de méquina 1 y pesarla 250 [ 265 [ 240 | 245| 255 [ 250|260 240) 245|250 | 250
17 |Limpiar mAquina 1 9401910 (870|880 880 890 (89910920910 900
18 |Esperar embobinado de méquina 2 1600[1750]1680{17,00] 1750 [17,25|1720|1690|1630|17,0| 17,02
19 |Cortar plastico de hobina 2 040 040|055 | 055 050 050 [ 05505505005 | 050
20 |Bajar hobina de maquina 2y pesarla 250245 | 242|250 | 252 | 255|248 255|253 250 | 250
21 |Limpiar mAquina 2 8808801910910 9,00 910(920|89%0]910(8% | 900

Fuente: elaboracion propia.

A continuacién, se presenta el diagrama hombre-maquina actual del

proceso de extrusion de la empresa CORINCO, S.A.
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Figura 54.

Diagrama Hombre maquina actual del proceso de extrusién

Diagrama hombre maquina

Proceso: Extrusion

[ ‘Empresa: CORINCO, S.A.

Método: Actual

[ [Fecha de elaboracién: Octubre del 2017

Analista: Christian Paredes | [Hoja: 1/2
Operador |L Magquina 1 Magquina 2
Tiempo Li ‘Tiemp|Li Tiemp|Li
i ne o ne o ne
(Gitny) a (min.) (a (min.) |a
Descripcién Descripcién . Descripcién .
Cargar mezcla en tolva de alimentacion. 5 Cargar la mezcla en tolva de alimentacién. 5
Inspeccionar y colocar tubo de cartéon en bandeja de bobina.| 0.92 Succién y calentamiento de mezcla.
Manipular e inspeccionar la presién y aire 15 Transformacién de mezcla en plastico.
Magquina parada 29
Colocar guias de forma adecuada. 3
Inspeccionar que la burbuja sea estirada por guias. 2
Calibrar y medir ancho. 3
Caminar a maquina 2. 0.1
Cargar la mezcla en tolva de alimentacion. 5 Cargar mezcla en tolva de alimentacién.| 5
Inspeccionar y colocar tubo de cartén en bandeja de bobina.| 0.92 Succién y calentamiento de mezcla. 0.92
Manipular e inspeccionar la presion y aire 15 Transformacién de mezcla en plastico. 15
Colocar guias de forma adecuada. 3
Inspeccionar que la burbuja sea estirada por guias. 2 Embobinado.
Calibrar y medir ancho. 3
Caminar a maquina 1. 0.1
Esperar embobinado maquinas 1y 2. 52.88
Embobinado. 920
Cortar plastico de bobina 1. 0.5
Bajar bobina de maquina 1 y pesarla. 25 Apagado de maquina. 3
Limpiar maquina 1. 9 Limpieza de méaquina. 9
Esperar embobinado maquina 2. 17.02
Cortar plastico de bobina 2. 0.5 Apagado de méaquina.
Bajar bobina de méaquina 2 y pesarla. 25 Maquina parada. 29 3
Limpieza de méaquina.
Limpiar maquina 2. 9 9

Fuente: elaboracion propia.
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Continuacion de figura 54.

Diagrama hombre maquina
Proceso: Extrusion Empresa;: CORINCO, S.A.
Método: Actual Fecha de elaboracién: Octubre del 2017
Analista: Christian Paredes Hoja: 2/2
Resumen
Ciclo total del operador (min.) 151.94
Ciclo total de maquina 1 (min.) 151.94
Ciclo total de méaquina 2 (min.) 151.94
Tiempo productivo maquina 1 (min.) 105.92
Tiempo productivo maquina 2 (min.) 105.92
Tiempo de ocio del operario (min.) 69.9
Tiempo de ocio maquina 1 (min.) 29.02
Tiempo de ocio maquina 2 (min.) 29.02
Porcentaje de utilizacién del operario 53.99%
Porcentaje de utilizacion maquina 1 69.71%
Porcentaje de utlizacion maquina 2 69.71%

Fuente: elaboracion propia.

3.2.2.1. Resultados

Se ha identificado en el diagrama hombre-maquina actual del proceso de
extrusion (Ver Figura 54) que en la maquina no. 1 se tiene un tiempo de espera
de embobinado de 52,88 min. y en la maguina no. 2 un tiempo total de 69,9

min.

En la espera de salida de bobinas, los operarios realizan algunas inspecciones
extras para determinar que la bobina tiene las medidas correctas. Las

inspecciones que realiza son:

e Medicion de calibre y ancho. (3 min.).
e Inspeccion de guias. (2 min.).
e Inspeccion de burbuja (15 min.).

e Inspeccionar que exista mezcla en la tolva de alimentacién (0.5 min).
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Se debe considerar que, en algunas ocasiones, las actividades se
pueden complicar y se tarden méas tiempo de lo indicado. Sin embargo, se
puede afadir sin ningun problema el muestreo de bobinas, siendo considerada
esta actividad como parte de la inspeccion. El muestreo dura aproximadamente
5 minutos por cada maquina, se realizaran de 3 a 4 inspecciones por bobina,
teniendo aun tiempo para imprevistos. Se observa en la mejora del diagrama
gue se muestra a continuaciéon que el proceso no se vera afectado por la

implementacion del muestreo en las actividades de inspeccion.

3.2.3. Mejora del diagrama hombre-méaquina

Se realizé la mejora del diagrama hombre maquina con la nueva
actividad programada para los operarios, mejorando el control en el proceso de
produccion de bobinas y reduciendo el tiempo de ocio. En la mejora del
diagrama hombre-maquina que se presenta a continuacién los operarios
encargados de realizar la extrusiéon de bolsas aumentaron su eficiencia de un
53,99% (Ver figura 54) hasta un 77,03% (Ver Figura 55), teniendo un aumento
del 23,04% en el trabajo realizado. Con esta mejora, el proceso de extrusion se
encuentra con un control de bobinas mas apropiado, el cual identificara
rapidamente cuando la bobina que se esté elaborando no cumpla con los
estandares requeridos por la empresa y exigencias del cliente, ayudando a
reducir el 19,8% de desperdicio obtenido en la tabla Desperdicio generado en
el area de extrusion (Ver Tabla VI) sin la necesidad de contratar a una persona

extra.
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Figura 55.

Mejora del diagrama hombre-méaquina

Diagrama hombre méquina

Proceso: Extrusién Empresa: CORINCO, S.A.
Método: Mejora Fecha de elaboracién: Noviembre del 2017
Analista: Christian Paredes Hoja: 1/2
Operador Magquina 1 Méaquina 2
Tiempo |, - Tiempo |, . Tiempo |, .
Froveft i Linea vt a Linea a a Linea
Descripcion (min.) Descripcion (min.) Descripcién (min.)
Cargar mezcla en tolva de alimentacion. 5 Cargar la mezcla en tolva de alimentacion. 5
Inspeccionar y colocar tubo de cartén en bandeja de bobina. 0.92 Succién y calentamiento de mezcla. 0.92
Manipular e inspeccionar la presion y aire 15 Transformacién de mezcla en plastico. 15
Magquina parada 29.02
Colocar guias de forma adecuada. 3
Inspeccionar que la burbuja sea estirada por guias. 2
Calibrar y medir ancho. 3
Caminar a maquina 2. 0.1
Cargar la mezcla en tolva de alimentacion. 5 Cargar mezcla en tolva de alimentacion. 5
Inspeccionar y colocar tubo de cartén en bandeja de bobina. 0.92 Succidn y calentamiento de mezcla. 0.92
Manipular e inspeccionar la presion y aire 15 Transformacién de mezcla en plastico. 15
Colocar guias de forma adecuada. 3 Embobinado. 90
Inspeccionar que la burbuja sea estirada por gtias. 2
Calibrar y medir ancho. 3
Caminar a maquina 1. 0.1
Realizar muestreo a maquina 1 5
Realizar muestreo a maquina 2 5
Esperar embobinado maquinas 1y 2. 11
Realizar muestreo amaquina 1y 2 10
Esperar embobinado maquinas 1y 2. 11 Embobinado. 90
Realizar muestreo amaquinaly 2 10
Esperar embobinado maquinas 1y 2. 0.88
Cortar plastico de bobina 1. 0.5
Bajar bobina de maquina 1 y pesarla. 25 Apagado de maquina. 3
Limpiar maquina 1. 9 Limpieza de maquina. 9
Realizar muestreo a maquina 2 5
Esperar embobinado méaquina 2. 12.02
Cortar plastico de bobina 2. 0.5 Apagado de maquina.
Bajar bobina de maquina 2 y pesarla. 25 3
) Maquina parada. 29.02
Limpiar maquina 2. 9 Limpieza de maquina. 9

Fuente: elaboracion propia.
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Continuacién de figura 55.

Diagrama hombre maquina
Proceso: Extrusion Empresa: CORINCO, S.A.
Método: Mejora Fecha de elaboracion: Noviembre del 2017
Analista: Christian Paredes Hoja 2/2

Resumen

Ciclo total del operador (min.) 151,94
Ciclo total de maquina 1 (min.) 151,94
Ciclo total de maquina 2 (min.) 151,94
Tiempo productivo maquina 1 (min.) 105,92
Tiempo productivo maquina 2 (min.) 105,92
Tiempo de ocio del operario (min.) 34,90
Tiempo de ocio de maquina 1 (min.) 29,02
Tiempo de ocio de maquina 2 (min.) 29,02
Porcentaje de utilizacién del operario 77,03%
Porcentaje de utilizacién maquina 1 69,71%
Porcentaje de utilizacién méquina 2 69,71%

Fuente: elaboracion propia.

3.3. Mejora de control de limpieza en el area de extrusion

Como se pudo identificar en la tabla Desperdicio generado en el area de
extrusion (Ver Tabla VI), en repetidas ocasiones el producto puede perder su
inocuidad en las distintas areas, lo cual crea problemas con el cliente debido a
que la mayoria de estos necesitan las bolsas plasticas para sus productos
alimenticios por lo que se debe tener el mayor cuidado posible. Para esto se

crearon los procedimientos operativos de saneamiento (POES).
3.3.1. Documentos a utilizar
Los procedimientos operativos de saneamiento (POES) de maquinaria y
planta son de mucha utilidad para conocer y seguir de manera adecuada las

siguientes indicaciones:

e Area a limpiar.

e Procedimiento de limpieza.
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e Frecuencia de limpieza.

e Utensilios por utilizar.

e Productos por utilizar.

e Equipo de proteccion personal.
e Persona responsable.

e Persona que supervisa.

Se necesitara una persona que verifique que los operarios realicen la
limpieza correctamente y que sigan instrucciones, como se muestra en los
documentos mencionados, se necesita capacitacion para los operarios que
ingresen para adaptarse a estos procedimientos por lo que se propone la
contratacion de una persona que vele por la supervisibn de limpieza de

maquinaria dentro de la planta CORINCO, S.A.

A continuacion se muestran los POES realizados para la empresa
CORINCO, S.A.:
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Figura 56. Procedimiento operativo de saneamiento de maquinaria
\ PROCEDIMIENTO )
OPERATIVO ESTANDAR DE SANITIZACION <
‘: ) MAQUINARIA PRODUCCION
Fabrica de plasticos CODIGO: PR-PR-002

No. de Edicion

Pagina 1 de 13

01

PROCEDIMIENTO
OPERATIVO
ESTANDAR DE
SANITIZACION
MAQUINARIA

Codigo
PR-PR-002

Elaborado por: Revisado por: Autorizado por:

Gerente de Produccion Gerente General

Gerente Control de Calidad

Fecha: 19/07/2017 Fecha: 19/07/2017 Fecha: 19/07/2017
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Continuacion Figura 56.

R

L

Fabrica de plasticos

PROCEDIMIENTO

OPERATIVO ESTANDAR DE SANITIZACION

~MAQUINARIA
CODIGO: PR-PR-002

PRODUCCION

No. de Edicion
01

Pagina 2 de 13

Area:
Area de planta de produccion.

1. PROPOSITO

2. ALCANCE:

3. REFERENCIAS

4. DEFINICIONES

5. DESARROLLO

Toda la maquinaria de la empresa Corinco, S.A.

e DE-GC-004 Norma ISO 22000 (Capitulo 7.2.3 Inciso h).
¢ FO-PR-009 Limpieza y Sanitizacién de Cortadoras.

¢ FO-PR-010 Limpieza y Sanitizacion de Extrusion.

e FO-PR-014 Limpieza y Sanitizacion de Mezcladora.

e FO-PR-015 Limpiezay Sanitizacion de Impresora.

e FO-PR-016 Limpieza y Sanitizacion de Aglomeradora.
¢ FO-PR-017 Limpieza y Sanitizacion de Troqueladora.
e FO-CC-016 Verificacion Limpieza de Extrusora.

5.1 Procedimiento Operacional de Limpieza Estandar de Mezclador

Establecer procedimientos operativos estandarizados de sanitizacion para la maquinaria de la empresa
Corinco, S.A., garantizando la calidad e inocuidad de los productos que se elaboran.

e Accion Correctiva: Accién tomada para eliminar la causa de una no conformidad detectada u otra
situacion no deseada.
¢ Desengrasante: Quimico especial para la eliminacién de la grasa.
¢ Desinfectante: Producto especifico para la reduccion de carga microbioldgica, utilizado después de la
limpieza
¢ Detergente: Quimico especial utilizado para la limpieza de superficies.
o Exterior: Afuera
e H20: Agua.
o Limpieza: Accién y efecto de quitar residuos solidos, suciedad y manchas de las superficies.
¢ Incrustar: Material fuertemente adherido a otro material u objeto.
e Interior: Adentro
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Continuacién Figura 56.

\ PROCEDIMIENTO
OPERATIVO ESTANDAR DE SANITIZACION p
‘:, MAQUINARIA PRODUCCION
Fabrica de plasticos CODIGO: PR-PR-002
No. de Edicion Pé&gina 3 de 13
01
Procedimiento:
Paso No.

1 Preparar solucion de Desinfectante “Mikro Quat” (470 ppm) y H20 en un recipiente.
2 Tomar un saco vacio y limpio.
3 Colocar el saco debajo de la tapa que cierra la salida de materia prima.
4 Abrir el seguro.
- Esperar que la resina descienda en el saco, si en caso hubiera materia prima adn

en el tornillo de mezclado.
6 Tomar manguera sopladora.
7 Soplar los restos de resina del area interna de la maquina mezcladora.

Encender maquina para que los residuos incrustados en la parte interior
8 desciendan.
9 Repetir paso No. 7.

Apagar maquina.
10
11 Llevar restos de resina al area de aglomerado
12 Tomar un trapo seco.
13 Agregar solucion (paso No. 1) en el area exterior de la maquina.
14 Limpiar con el trapo toda la parte exterior.
15 Tomar una escoba y pala, limpiar los restos.
16 Depositar en recipiente de basura la materia prima contaminada.
17 Colocar el equipo y utensilios en su lugar. -FIN DEL PROCESO-
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Continuacién Figura 56.

\ PROCEDIMIENTO
OPERATIVO ESTANDAR DE SANITIZACION <
‘: ) MAQUINARIA PRODUCCION
Fabrica de plasticos CODIGO: PR-PR-002
No. de Edicion Pagina 4 de 13
01
Frecuencia:

La frecuencia con la que se realiza la limpieza y sanitizacion del mezclador es al inicio y al final del
turno. También debe realizarse cuando exista un cambio de producto (formulacién) y/o un cambio en
el colorante para la bobina final.

Utensilios utilizados:
e Saco vacio y limpio
e Manguera sopladora
e Toallas o trapos secos
e EscobayPala
e Recipiente de basura

Productos Quimicos de limpieza:
o Desinfectante “Mikro Quat” (470 ppm).
o H20

Equipo de Proteccion Personal:
e Zapatos Industriales
¢ Mascarilla
e Guantes
Responsables:
» Personal operativo de mezcla

Verificador:

» Encargado del area de mezcla y visto bueno del Gerente de Calidad.

5.2 Procedimiento Operacional de Limpieza Estandar de Extrusoras.

Area:
Area de planta de produccion.

117



Continuacién Figura 56.

)

\

Fabrica de plasticos CODIGO: PR-PR-002

PROCEDIMIENTO
OPERATIVO ESTANDAR DE SANITIZACION

MAQUINARIA PRODUCCION

No. de Edicion Pagina 5 de 13
01

Procedimiento:

Paso No.

1 Preparar solucion de Desinfectante “Mikro Quat” (470 ppm) y H20 en un recipiente.

’ Tomar manguera sopladora

3 Soplar los restos de resina incrustados en la maquina extrusora.

4 Tomar un trapo o toalla seco y limpiar los residuos en las diferentes partes de la
maquina.

5 Aplicar la solucién (paso No.1) a otro trapo o toalla.
Frotar el trapo en las diferentes partes de la maquina (rodillos, cabezal, anillo, plato,

6 etc.). Aplicar nuevamente la solucién en el trapo cuando sea necesario.

7 Dejar secar

8 Cambiar el filtro.

9 Tomar una escoba y pala, limpiar los restos.

10 Depositar en recipiente de basura.

1 Colocar el equipo y utensilios en su lugar. -FIN DEL PROCESO-

Frecuencia:

Se realizard la limpieza y sanitizacion de las extrusoras cuando exista un cambio de materia prima a

utilizar o un colorante distinto para la bobina final.

Utensilios utilizados:

Manguera sopladora
Toallas o trapos secos
Escoba y Pala
Recipiente de Basura

Productos Quimicos de limpieza:

Desinfectante “Mikro Quat” (470 ppm).

H20
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Continuacién Figura 56

\ PROCEDIMIENTO
OPERATIVO ESTANDAR DE SANITIZACION 2
‘: ) MAQUINARIA PRODUCCION
Fabrica de plasticos CODIGO: PR-PR-002
No. de Edicién P&gina 6 de 13
01
L[]
Equipo de Proteccion Personal:
e Zapatos Industriales
¢ Mascarilla
e Guantes
Responsables:
» Personal operativo de extrusion
Verificador:
» Encargado del area de extrusion y visto bueno del Gerente de Calidad.
5.3. Procedimiento Operacional de Limpieza Estandar de Impresora
Area
Area de planta de produccion.
Procedimiento:
Paso No.
1 Preparar solucién de Desinfectante “Mikro Quat” (470 ppm) y H20 en un recipiente.
2 Bajar las bandejas receptoras de tintas.
3 Tomar un trapo o wipe seco y agregar solucion (paso No. 1).
4 Limpiar los anilox, rodillos de hule y bandejas con el trapo.
5 Colocar bandejas en su lugar.
6 Tomar otro trapo o wipe seco y humedecerlo con H20.
7 Limpiar los residuos existentes en los rodillos locos.
8 Dejar secar
9 Repetir paso No. 3
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Continuacién Figura 56

R

\

Fabrica de plasticos

PROCEDIMIENTO
OPERATIVO ESTANDAR DE SANITIZACION
MAQUINARIA
CODIGO: PR-PR-002

PRODUCCION

No. de Edicion
01

Pagina 7 de 13

10 Limpiar los rodillos locos y sellos con el trapo.

11 Limpiar la parte exterior de la maquina con manguera sopladora.

12 Tomar una escoba y pala, limpiar el area.

13 Depositar los restos en un recipiente de basura.

14 Colocar el equipo y utensilios en su lugar. -FIN DEL PROCESO-
Frecuencia:

La frecuencia con la que se realiza la limpieza y sanitizacion de la maquina impresora es antes y

después de utilizarla. También se realiza cuando existe un cambio de tinta o en la impresion.

Utensilios utilizados:

Manguera sopladora
Trapos o wipes
Escoba y Pala
Recipiente de Basura

Productos Quimicos de limpieza:}

Desinfectante “Mikro Quat” (470 ppm).

H20

Equipo de Proteccién Personal:

Zapatos Industriales

Mascarilla
Guantes

Responsables:

Verificador:

» Personal operativo de extrusion

» Encargado del area de impresion y visto bueno del Gerente de Calidad.
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Continuacién Figura 56

PROCEDIMIENTO )
OPERATIVO ESTANDAR DE SANITIZACION

PRODUCCION

‘C’ “ MAQUINARIA
Fabrica de plasticos CODIGO: PR-PR-002
No. de Edicion Péagina 8 de 13
01

5.4. Procedimiento Operacional de Limpieza de Cortadoras.

Area
Area de planta de produccion.

Procedimiento:

Paso No.
1 Preparar solucion de Desinfectante “Mikro Quat” (470 ppm) y H20 en un recipiente.
’ Tomar un trapo o toalla y limpiar los residuos en las diferentes partes de la
maquina.
3 Aplicar la solucion a otro trapo o toalla.

Frotar el trapo en las diferentes partes de la maquina (area de montaje, rodillo para
4 desembobinar, balancines o persianas, rodillos locos, plataforma, etc.). Aplicar
nuevamente la solucién en el trapo cuando sea necesario.

5 Dejar secar
6 Colocar el equipo y utensilios en su lugar. -FIN DEL PROCESO-
Frecuencia:

La limpieza de la maquina cortadora se realiza 2 veces por semana.

Utensilios utilizados:
¢ Recipiente
e Trapo o toalla

Productos Quimicos de limpieza:
¢ Desinfectante “Mikro Quat” (470 ppm)
o Hzo

Equipo de Proteccién Personal:
e Zapatos Industriales
¢ Mascarilla
e Guantes

Responsables:
Personal operativo del area de corte.
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Continuacién Figura 56.

\ PROCEDIMIENTO
OPERATIVO ESTANDAR DE SANITIZACION A
‘: , “MAQUINARIA PRODUCCION
Fabrica de plésticos CODIGO: PR-PR-002
No. de Edicion Péagina 9 de 13
01

Verificador:
Encargado del area de corte y visto bueno del Gerente de Calidad.

5.5 Procedimiento Operacional de Limpieza Estandar de Troqueladora.
Area

Area de planta de produccion.

Procedimiento:

Paso No.

1 Preparar solucién de Desinfectante “Mikro Quat” (470 ppm) y H20 en un recipiente.

) Tomar un trapo o toalla seco y limpiar los residuos en las diferentes partes de la
maquina.

3 Aplicar la solucién a otro trapo o toalla.

4 Frotar el trapo en todas las partes exteriores de la maquina
Dejar secar

5 ]

6 Tomar una escoba y pala, limpiar el drea.

7 Depositar los restos en un recipiente de basura.

8 Colocar el equipo y utensilios en su lugar. -FIN DEL PROCESO-

Utensilios utilizados:
o Toallas o trapos secos
e Escobay Pala
e Recipiente de basura

Productos Quimicos de limpieza:

¢ Desinfectante “Mikro Quat” (470 ppm).
¢ H20
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Continuacién Figura 56

\ PROCEDIMIENTO
OPERATIVO ESTANDAR DE SANITIZACION .
‘: , MAQUINARIA PRODUCCION
Fabrica de plasticos CODIGO: PR-PR-002
No. de Edicion Pagina 10 de 13
01

Equipo de Proteccion Personal:
e Zapatos Industriales
e Mascarilla
e Guantes
Responsables:
Personal operativo del area de corte.
Verificador:
Encargado del &rea de corte y visto bueno del Gerente de Calidad.
5.6 Procedimiento Operacional de Limpieza Estandar de Aglomeradora

Area

Area de planta de produccion.

Procedimiento:

Paso No.
. Preparar solucion de Desinfectante “Mikro Quat” (470 ppm) y H20 en un recipiente.
2 Tomar un saco vacio y limpio.
3 Colocar el saco debajo de la tapa que cierra la salida de desperdicio.
4 Abrir el seguro.
e Esperar que el desperdicio descienda en el saco, si en caso éste estuviera
almacenado en la parte interior de la maquina.
6 Tomar manguera sopladora.
7 Soplar los restos de desperdicio del area interna y externa de la maquina.
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Continuacién Figura 56

)

\

PROCEDIMIENTO
OPERATIVO ESTANDAR DE SANITIZACION
MAQUINARIA
Fabrica de plasticos CODIGO: PR-PR-002

PRODUCCION

No. de Edicion Pagina 11 de 13
01

8 Limpiar la parte interior de la maquina aplicando la solucién (paso No.1).

9 Dejar secar

i Encender maquina para que los residuos incrustados en la parte interior
desciendan.

11 Repetir paso No. 7.
Apagar maquina.

12

13 Tomar un trapo seco y limpiar malla.

14 Llevar restos de desperdicio almacenados en el saco a un recipiente de basura.

15 Tomar una escoba y pala, limpiar el drea.

16 Depositar los restos en un recipiente de basura.

17 Colocar el equipo y utensilios en su lugar. -FIN DEL PROCESO-

Frecuencia:

La frecuencia con la que se realiza la limpieza y sanitizacidon de la maquina aglomeradora es antes y

después de utilizarla. También se realiza cuando existe un cambio de densidad en el desperdicio

(alta y baja densidad), de igual manera, cuando el desperdicio tenga algin cambio en el colorante.

Utensilios utilizados:

Saco vacio y limpio

Manguera sopladora

Toallas o trapos secos

Escoba y Pala

Recipiente de basura

Productos Quimicos de limpieza:

Desinfectante “Mikro Quat” (470 ppm).

H20
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Continuacion Figura 56.

PROCEDIMIENTO
OPERATIVO ESTANDAR DE SANITIZACION

‘: ) MAQUINARIA PRODUCCION
Fabrica de plasticos CODIGO: PR-PR-002
No. de Edicién Pagina 12 de 13
01

Equipo de Proteccion Personal:
e  Zapatos Industriales
e Mascarilla
e Guantes

Responsables:

Verificador:
Gerente de Calidad

5.7. Criterios de Evaluacion
¢ Bueno, Regular y Deficiente
e Si/No

5.8. Acciones Correctivas

RESPONSABILIDADES

e Mezcladora

e Extrusoras

e Impresora

¢ Cortadoras

e Troqueladora
e Aglomeradora

Gerente de Calidad:

Personal operativo del area de aglomeracion.

De encontrarse alguna anomalia se volvera a realizar la limpieza, con el fin de realizar una correccién para
solucionar el problema inmediatamente y luego analizarlo para determinar si las frecuencias de limpieza
establecidas son las correctas y aplicar una accion correctiva.

El Gerente de Produccion es el responsable de emitir y realizar cambios al procedimiento solicitando los
mismos al Gerente de Calidad. Debera velar porque el personal de limpieza de planta cumpla las
medidas estipuladas en este procedimiento y sus areas de responsabilidad son las siguientes:

Responsable de elaborar los cambios sugeridos por el Gerente de Produccion. Supervisar la limpieza
realizada por el personal. Ademas debe seguir la programacién conforme a Procedimiento Operacional
Estandar de Sanitizacion Maquinaria.

125




Continuacién Figura 56.

\ PROCEDIMIENTO
OPERATIVO ESTANDAR DE SANITIZACION -
‘C ’ MAQUINARIA PRODUCCION
Fabrica de plasticos CODIGO: PR-PR-002
No. de Edicion Péagina 13 de 13
01

. ANEXOS:

BITACORA DE CAMBIOS

Asegurar que el personal de limpieza este informado de la forma correcta de realizar la limpieza de las &reas
y velar por eliminar o reducir al minimo la posibilidad de inducir un peligro para la inocuidad de los alimentos,
y apoyar para que cuenten con el equipo y utensilios adecuados.

El Gerente de Calidad verifica que la limpieza y sanitizacion en las areas se hagan correctamente.

Encargado del &rea: Verificar la limpieza y sanitizacion de la maquinaria bajo su cargo.

EDICION

FECHA DE EDICION CAMBIOS

SOLICITADO POR

Fuente: elaboracion propia.

126




Figura 57. Procedimiento operativo estandar de sanitizacion planta

q PROCEDIMIENTO 3
OPERATIVO ESTANDAR DE SANITIZACION P
‘: ) LANTA PRODUCCION
Fabrica de plasticos CODIGO: PR-PR-011
No. de Edicion Péagina 1 de 21
01
SANITIZACION
Caodigo
Elaborado por: Revisado por: Autorizado por:
Gerente de Calidad Gerente de Produccion Gerente General
Fecha: 29/07/2016 Fecha: 29/07/2016 Fecha: 29/07/2016
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Continuacién Figura 57.

- PROCEDIMIENTO
OPERATIVO ESTANDAR DE SANITIZACION -
‘: ) = PLANTA PRODUCCION
Fabrica de plasticos CODIGO: PR-PR-011
No. de Edicion Pagina 2 de 21
01
1. PROPOSITO

Establecer procedimientos operativos estandarizados de sanitizacion en la planta de produccién de la
empresa Corinco, S.A., para garantizar la calidad e inocuidad de los productos elaborados.

2. ALCANCE:

Aplicable a las instalaciones de la planta de produccién.

3. REFERENCIAS

DE-GC-004 Norma ISO 22000 (Capitulo 7.2.3 Inciso h)
FO-CC-011 Auditoria Planta Orden y Limpieza.
FO-CC-012 Limpieza y Sanitizacién Bafios de Produccion.
FO-CC-014 Limpieza y Sanitizacion de Comedor.
FO-CC-017 Verificacion Limpieza General Planta.
FO-CC-018 Limpieza y Sanitizacién de vestidores planta.

4. DEFINICIONES

Accion Correctiva: Accién tomada para eliminar la causa de una no conformidad detectada u otra
situacion no deseada.

Desengrasante: Quimico especial para la eliminacién de la grasa.

Desinfectante: Producto especifico para la reduccion de carga microbioldgica, utilizado después de la
limpieza

Detergente: Quimico especial utilizado para la limpieza de superficies.

H20: Agua.

Limpieza: Accidn y efecto de quitar residuos sdlidos, suciedad y manchas de las superficies.
Residuos sdlidos: Desperdicios 0 sobrantes de las actividades realizadas.

5. DESARROLLO

5.1. Procedimiento Operacional de Limpieza Estandar de Techos

Se ubican en las siguientes areas:
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Continuacion Figura 57

)

‘ Fabrica de plasticos CODIGO: PR-PR-011

PROCEDIMIENTO )
OPERATIVO ESTANDAR DE SANITIZACION
PLANTA

No. de Edicion Pagina 3 de 21
01

A. Area de planta de produccion
B. Sanitarios

C. Vestidores

D. Comedor

Procedimiento:

Paso No.

1 Cubrir completamente todas las areas que puedan sufrir contaminacion.

2 Preparar una solucién de Detergente “AJAX” y H20 en una cubeta.

3 Eliminar todo el polvo y suciedad de los techos por medio de un cepillo y/o escoba.

4 Recoger los desechos con una pala y depositarlos en un recipiente para basura.

5 Sumergir un cepillo y/o escoba limpio en la cubeta.

6 Frotar el area a limpiar.

7 Desaguar.

8 Dejar Secar.

9 Aplicar Desinfectante “Mikro Quat” (470 ppm) a escoba y/o Cepillo limpio.

10 Frotar escoba y/o cepillo en el area.

11 Dejar Secar.

12 Colocar el equipo y utensilios en su lugar. -FIN DEL PROCESO-
Frecuencia:

La limpieza de techos es realizada 1 vez al afio en techos altos y en techos bajos dos veces al afio.
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Continuacién Figura 57

PROCEDIMIENTO
OPERATIVO ESTANDAR DE SANITIZACION

‘: ~ PLANTA PRODUCCION
Fabrica de plasticos CODIGO: PR-PR-011
No. de Edicion Pagina 4 de 21
01

Utensilios utilizados:

¢ Cubeta

e  Escoba y/o Cepillo
e  Pala para recoger basura

¢ Recipiente para

basura

Productos Quimicos de limpieza:

¢ Desinfectante “Mikro Quat” (470ppm)
o Detergente “AJAX”

o H20

Equipo de Proteccion

Personal:

e Zapatos Industriales

e Mascarilla
o Guantes

Responsables:

» Personal de Conserjeria

Verificador:

» Gerente de Calidad

5.2. Procedimiento Operacional de Limpieza Estandar de Paredes

Paredes de las Siguientes Areas:

moow>»

Sanitarios
Vestidores
Comedor

Pasillos de la planta
Area de planta de produccion
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Continuacion Figura 57

\ PROCEDIMIENTO )
OPERATIVO ESTANDAR DE SANITIZACION P
‘: ) LANTA PRODUCCION
Fabrica de plasticos CODIGO: PR-PR-011
No. de Edicion Pagina 5 de 21

01

Procedimiento:

o Cubeta

Paso No.

1 Cubrir completamente todas las areas que puedan sufrir contaminacion.

2 Preparar una solucién de Detergente “AJAX” y H20 en una cubeta.

3 Eliminar todo el polvo y suciedad de las paredes por medio de un cepillo y/o
escoba.

4 Recoger los desechos con una pala y depositarlos en un recipiente para basura.

5 Sumergir un cepillo y/o escoba limpio en la cubeta.

6 Frotar el area a limpiar.
D .

7 esaguar

8 Dejar Secar.

9 Aplicar Desinfectante “Mikro Quat” (470 ppm) a escoba y/o Cepillo limpio.

10 Frotar escoba y/o cepillo en el area.

11 Dejar Secar.

12 Colocar el equipo y utensilios en su lugar. -FIN DEL PROCESO-

Frecuencia:

La limpieza de las paredes es realizada cada mes.

Utensilios utilizados:

e  Escoba y/o Cepillo
e Pala para recoger basura
e Recipiente para basura
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Continuacién Figura 57.
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- PROCEDIMIENTO
OPERATIVO ESTANDAR DE SANITIZACION )
‘: , ~BLANTA PRODUCCION
Fabrica de plésticos CODIGO: PR-PR-011
No. de Edicién Péagina 6 de 21

Productos Quimicos de limpieza:

o Desinfectante “Mikro Quat” (470ppm)
o Detergente “AJAX”
o H20

Equipo de Proteccion Personal:

e Zapatos Industriales
e Mascarilla
e Guantes

Responsables:
» Personal de Conserjeria
Verificador:

» Gerente de Calidad

5.3 Procedimiento Operacional de Limpieza Estandar de Pisos
Areas:

Area de planta de produccion
Sanitarios

Vestidores

Comedor

oow>»
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Continuacion Figura 57.

\ PROCEDIMIENTO
OPERATIVO ESTANDAR DE SANITIZACION 2
PROD ION
‘:, ~ PLANTA obuccio
Fabrica de plasticos CODIGO: PR-PR-011
No. de Edicion Péagina 7 de 21
01

Procedimiento:

Paso No.
1 Barrer toda el area con una escoba, recoger la basura con una pala y depositarla en
un recipiente.
2 Aplicar cloro “ACTICLOR” (Diluido al 3%) en el area a limpiar.
3 Trapear toda el &rea con un trapeador limpio.
4 Aplicar desinfectante “Mikro Quat” (470 ppm) en el area
5 Repetir paso no. 3.
6 Dejar secar
7 Colocar el equipo y utensilios en su lugar. —FIN DEL PROCESO-
Frecuencia:

La limpieza de pisos en la planta se realiza una vez por dia. En el area de sanitarios, vestidores y comedor
se recomienda realizar la limpieza dos veces por dia.

Utensilios utilizados:
e Escoba
e Trapeadores
¢ Recipientes de basura
e Pala para recoger basura
e Cubeta

Productos Quimicos de limpieza:
e Cloro “ACTICLOR” (Diluido al 3%)
¢ Desinfectante “Mikro Quat” (470 ppm)
e H20

Equipo de Proteccidn Personal:
e Zapatos Industriales

e Mascarilla
¢ Guantes
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Continuacién Figura 57.

\ PROCEDIMIENTO )
OPERATIVO ESTANDAR DE SANITIZACION P
‘: ) ~BLANTA PRODUCCION
Fabrica de plasticos CODIGO: PR-PR-011
No. de Edicién P&gina 8 de 21
01

Responsables:

» Personal de Conserjeria

5.4. Procedimiento Operacional de Limpieza Estandar de Cortinas Hawaianas, Persianas, Puertas de
Madera y Vidrio.

Nombre Area (s) o Equipo:

A. Persianas de Metal Rampa 1y 2
B. Puerta de ingreso a planta
C. Puerta de ingreso a comedor
D. Puerta de ingreso a bafios
E. Cortinas hawaianas de bodega 1
Procedimiento:
Paso No.
1 Cubrir completamente todas las areas que puedan sufrir contaminacién.
9 Preparar una solucion de Detergente “AJAX” y H20 en una cubeta.
Eliminar todo el polvo y suciedad de las cortinas hawaianas, persianas, puertas de
3 madera y vidrio, pasando un trapo himedo en las superficies delicadas y un cepillo
en las superficies resistentes. Luego pasar un trapo seco en las superficies
delicadas.
4 Recoger los desechos en una pala. Posteriormente depositarlos en un recipiente
para basura.
5 Remojar un trapo y cepillo limpios en la solucion.
6 Frotar el area a limpiar.
7 Dejar Secar.
8 Aplicar Desinfectante “Mikro Quat” (470 ppm) a un trapo y cepillo limpios.
9 Repetir pasono. 6y 7
10 Colocar el equipo y utensilios en su lugar. -FIN DEL PROCESO-
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Continuacién Figura 57.

PROCEDIMIENTO )
OPERATIVO ESTANDAR DE SANITIZACION

Utensilios utilizados:
e Cubeta
e Escoba y/o Cepillo
e Toallas o trapos
e Recipiente de basura
e Pala para recoger basura

Productos Quimicos de limpieza:
o Detergente “AJAX”

e H20
Equipo de Proteccién Personal:
e Zapatos Industriales
e Mascarilla
e Guantes

Responsables:

» Personal de Conserjeria

Verificador:

» Gerente de Calidad

Se ubican en las siguientes areas:

C. Sanitarios
D. Vestidores
E. Comedor

e Desinfectante “Mikro Quat” (470ppm).

5.5. Procedimiento Operacional de Limpieza Estandar de Lamparas y Costaneras

A. Pasillos de la planta
B. Area de planta de produccion

‘: ] PLANTA PRODUCCION
Fabrica de pléasticos CODIGO: PR-PR-011
No. de Edicién Péagina 9 de 21
01
Frecuencia:

La limpieza de cortinas hawaianas, persianas, puertas de madera y de vidrio se realiza una vez a la semana.
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Continuacion Figura 57.

R

(3

PROCEDIMIENTO

OPERATIVO ESTANDAR DE SANITIZACION

PRODUCCION

PLANTA
Fabrica de plasticos CODIGO: PR-PR-011
No. de Edicion
01

Péagina 10 de 21

Procedimiento:

Paso No.

1 Cubrir completamente todas las areas que puedan sufrir contaminacion.

2 Preparar una solucién de Detergente “AJAX” y H20 en una cubeta.

3 Eliminar todo el polvo y suciedad de las lamparas y costaneras pasando un trapo
hdmedo en la superficie. Luego pasar un trapo seco en la misma area.

4 Recoger los desechos con una aspiradora y los restos con una pala. Posteriormente
depositarlos en un recipiente para basura.

5 Remojar un trapo limpio en la solucion.

6 Frotar el area a limpiar.

7 Dejar Secar.

8 Aplicar Desinfectante “Mikro Quat” (470 ppm) a un trapo limpio.

9 Repetir paso no. 6y 7

10 Colocar el equipo y utensilios en su lugar. -FIN DEL PROCESO-

Frecuencia:

La limpieza de las lamparas y costaneras es realizada cada mes.

Utensilios utilizados:
e  Aspiradora
e Cubeta
e Escoba y/o Cepillo
e Toallas o trapos
e Pala para recoger basura
e Recipientes de basura

Productos Quimicos de limpieza:
Desinfectante “Mikro Quat” (470ppm)
Detergente “AJAX”

H20
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Continuacion Figura 57.

\ PROCEDIMIENTO )
OPERATIVO ESTANDAR DE SANITIZACION P
‘: ) SLANTA PRODUCCION
Fabrica de plasticos CODIGO: PR-PR-011
No. de Edicion Péagina 11 de 21
01

Equipo de Proteccién Personal:
e Zapatos Industriales
e Mascarilla
e Guantes

Responsables:
» Personal de Conserjeria

Verificador:

» Gerente de Calidad

5.6. Procedimiento Operacional de Limpieza Estandar de Lavamanos

Nombre Area (s) o Equipo:

Lavamanos de entrada planta y sanitarios.

Procedimiento:

Paso No.

1 Limpiar el lavamanos en el interior con un cepillo aplicando detergente “AJAX”.

2 Agregar agua en el lavamanos para remover suciedad.

3 Agregar cloro “ACTICLOR” (Diluido al 3%) en la parte interna del lavamanos con un
cepillo. Y dejar actuar durante 5 min. Luego desaguar.

4 La parte externa del lavamanos se limpia con agua y detergente “AJAX”. Luego con
una toalla himeda se remueve la suciedad.

5 Colocar el equipo y utensilios en su lugar.

-FIN DEL PROCESO-
Frecuencia:

La limpieza de todos los lavamanos se recomienda realizar por lo menos una vez por dia.

Utensilios utilizados:

e Cepillo
e Toalla
e Cubeta

Productos Quimicos de limpieza:
e Detergente “AJAX”

e Cloro “ACTICLOR” (Diluido al 3%).

e H20
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Continuacién Figura 57.

PROCEDIMIENTO )
\\, OPERATIVO ESTANDAR DE SANITIZACION
A PLANTA

PRODUCCION
‘ Fabrica de plasticos CODIGO: PR-PR-011

No. de Edicion Péagina 12 de 21
01

Equipo de Proteccion Personal:
e Zapatos Industriales
e Mascarilla
e Guantes
Responsables:
» Personal de Conserjeria
Verificador:

» Gerente de Calidad

5.7. Procedimiento Operacional de Limpieza Estandar de Inodoros

Nombre Area (s) o Equipo:
Inodoros de bafios

Procedimiento:

Paso No.

1 Limpiar la taza interna del inodoro con un cepillo, agregandole detergente “AJAX”

2 Agregar agua en el inodoro para remover suciedad.

Se agrega cloro “ACTICLOR” (diluido al 3%) en el inodoro en la parte interna y se
deja actuar por 5 min. Luego Desaguar.

La parte externa del inodoro se limpia utilizando un cepillo y detergente “AJAX” y
luego se deja secar.

Colocar el equipo y utensilios en su lugar.

-FIN DEL PROCESO-

Frecuencia:
La limpieza de todos los inodoros se realiza por lo menos una vez al dia.
Utensilios utilizados:

e Cepillo
e Recipientes de basura
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Continuacion Figura 57.

\ PROCEDIMIENTO
OPERATIVO ESTANDAR DE SANITIZACION p
‘: ) "~ PLANTA PRODUCCION
Fabrica de plasticos CODIGO: PR-PR-011
No. de Edicion Péagina 13 de 21
01

e Pala pare recoger basura
e Cubeta

Productos Quimicos de limpieza:

e Detergente AJAX
e Cloro “ACTICLOR” (diluido al 3%)
e H20
Equipo de Proteccién Personal:
e Zapatos Industriales
e Mascarilla
e Guantes
Responsables:
» Personal de Conserjeria

Verificador:

» Gerente de Calidad

Porta Pallets.

Equipo ubicado en:

Area de planta de produccién

Procedimiento:

5.8. Procedimiento Operacional de Limpieza Estandar de Caja de herramientas, Carretillas de carga'y

Paso No.
1 Preparar una solucion de Detergente “AJAX” y H20 en una cubeta.
2 Aplicar solucién a una toalla o trapo limpio.
2 Limpiar con la toalla o trapo el equipo. Después desaguar.
3 Secar el equipo con una toalla o trapo seco.
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Continuacién Figura 57.

- PROCEDIMIENTO
OPERATIVO ESTANDAR DE SANITIZACION P
‘: ) ~ PLANTA PRODUCCION
Fabrica de plasticos CODIGO: PR-PR-011
No. de Ediciéon Péagina 14 de 21
01
4 Aplicar desinfectante Amonio Cuaternario “Mikro-Quat” (470 ppm) a otra toalla
limpia.
5 Frotar fuertemente la toalla o trapo en el equipo
6 Dejar Secar
7 Colocar el equipo y utensilios en su lugar. -FIN DEL PROCESO-

Frecuencia:
Se realiza la limpieza del equipo una vez por mes.

Utensilios utilizados:
Toallas o trapos.

Productos Quimicos de limpieza
e Detergente “AJAX”
e Amonio Cuaternario “Mikro-Quat” (470 ppm)
e H20

Equipo de Proteccion Personal:

e Zapatos Industriales

e Mascarilla

e Guantes
Responsables:

» Personal de Conserjeria

Verificador:

» Gerente de Calidad

5.9. Procedimiento Operacional de Limpieza Estandar de Microondas
Nombre Area (s) o Equipo:

Microondas de comedor
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Continuacion Figura 57.

PROCEDIMIENTO

OPERATIVO ESTANDAR DE SANITIZACION

‘: ) A PRODUCCION
Fabrica de plésticos CODIGO: PR-PR-011
No. de Edicion Péagina 15 de 21
01

Procedimiento:

Utensilios utilizados:

e Toalla
e Esponja
e  Cubeta

e Detergente “AJAX”
Equipo de Proteccion Personal:
e Zapatos Industriales
e Mascarilla
e Guantes
Responsables:

» Personal de Conserjeria

Verificador:

» Gerente de Calidad

Productos Quimicos de limpieza:

Paso No.

1 Se elimina la suciedad del plato interno y de las paredes del microondas con un
trapo seco.

2 Se recoge la basura y se deposita en el basurero.

3 Se limpia el microondas con una esponja agregandole detergente “AJAX” por dentro
y por fuera.

4 Se utiliza una toalla himeda para remover la suciedad y luego un toalla seca para
terminar la limpieza.

5 Colocar el equipo y utensilios en su lugar.

-FIN DEL PROCESO-
Frecuencia:

La limpieza del microondas se realiza por lo menos una vez por semana.
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Continuacion Figura 57.

01

\ PROCEDIMIENTO
OPERATIVO ESTANDAR DE SANITIZACION P
‘: ) CLANTA PRODUCCION
Fabrica de plasticos CODIGO: PR-PR-011
No. de Edicion Péagina 16 de 21

Equipo, accesorios y sefiales ubicadas en:
A) Area de planta de produccion

B) Vestidores
C) Comedor

Procedimiento:

5.10. Procedimiento Operacional de Limpieza Estandar de, caAmaras de vigilancia, dispensadores de
jabén y alcohol en gel, mueble de limpieza, extintores, hielera, Interruptores, ldmparas de control de
plagas, lockers, mesas de trabajo, Reloj, secadores de manos, Sefiales, trampas de ratones, tuberias.

Se realiza la limpieza del equipo accesorios y sefiales cada 15 dias.

Utensilios utilizados:
Toallas o trapos.

Productos Quimicos de limpieza
e Detergente “AJAX”
e Desinfectante “Mikro Quat” (470 ppm).
e H20

Paso No.
1 Aplicar H20 y detergente “AJAX” a una toalla o trapo limpio.
2 Limpiar con la toalla o trapo el equipo, accesorios y sefiales. Después desaguar.
3 Secar el equipo con una toalla o trapo seco.
4 Aplicar desinfectante Amonio Cuaternario “Mikro-Quat” (470 ppm) a otra toalla
limpia.
5 Frotar la toalla o trapo en el equipo
6 Dejar Secar
7 Colocar el equipo y utensilios en su lugar. -FIN DEL PROCESO-
Frecuencia:
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Continuacion Figura 57.

)

PROCEDIMIENTO

OPERATIVO ESTANDAR DE SANITIZACION

‘ ' PLANTA PRODUCCION
Fabrica de pléasticos CODIGO: PR-PR-011
No. de Edicion Péagina 17 de 21
01

Equipo de Proteccion Personal:
e Zapatos Industriales
e Mascarilla
e Guantes
Responsables:
» Personal de Conserjeria

Verificador:

» Gerente de Calidad

C. Sanitarios
D. Vestidores
E. Comedor

Procedimiento:

Recipientes de basura ubicados en:

A. Area de planta de produccion

5.11. Procedimiento Operacional de Limpieza Estdndar de Recipientes de Basura

Paso No.

1 Preparar una solucién de Detergente “AJAX” y H20 en una cubeta.

2 Retirar la bolsa de basura.

3 Remojar un cepillo limpio en la solucién y frotarlo en la parte interna y externa del recipiente de
basura. Luego desaguar.

3 Dejar secar.

4 Aplicar desinfectante Amonio Cuaternario “Mikro-Quat” (470 ppm) a un cepillo limpio y frotar la
parte interna y externa del recipiente.

5 Repetir paso no. 3

6 Colocar bolsa para basura nueva dentro del bote

7 Colocar el equipo y utensilios en su lugar. -FIN DEL PROCESO-

143




Continuacién Figura 57.

- PROCEDIMIENTO
OPERATIVO ESTANDAR DE SANITIZACION .
‘: ) LANTA PRODUCCION
Fabrica de plasticos CODIGO: PR-PR-011
No. de Edicion Péagina 18 de 21
01
Frecuencia:

Se retira la bolsa como minimo una vez al dia, o cada vez que ésta se llene y se haga necesario retirarla. La
limpieza del bote se realiza una vez por semana.

Utensilios utilizados:

e Bolsas plasticas para basura
e Cepillos

Productos Quimicos de limpieza:

o Detergente “AJAX”
e Desinfectante Amonio Cuaternario “Mikro-Quat” (470 ppm)
e H20
Equipo de Proteccién Personal:
e Zapatos Industriales
e Mascarilla
e Guantes
Responsables:
» Personal de Conserjeria

Verificador:

» Gerente de Calidad

5.12 Procedimiento Operacional de Limpieza Estandar de Escobas y Utensilios de Limpieza.

Nombre Area(s) o Equipo:

e Escobas

e Trapeadores
e Palas

e Cubetas

e Toallas
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Continuacion Figura 57.

\ PROCEDIMIENTO
OPERATIVO ESTANDAR DE SANITIZACION -
PROD ION
‘: ) ~ PLANTA opbuccIo
Fabrica de plésticos CODIGO: PR-PR-011
No. de Edicion Péagina 19 de 21
01

Procedimientos

Paso No.

1 Eliminar el exceso de residuos que se encuentran en las cerdas de los cepillos de
las escobas.

2 Sumergir las cerdas en un recipiente con una mezcla de agua y detergente “AJAX”

3 Hacer presion en el fondo del recipiente para eliminar toda la suciedad de las
cerdas, sacar del recipiente eliminando el exceso de agua.

4 Lavar con agua y detergente los trapos y toallas reutilzables.

5 Lavar con suficiente agua y detergente “AJAX” las palas para eliminar la suciedad.

6 Lavar con suficiente agua y detergente “AJAX”, las escobas y utensilios de limpieza
para eliminar la suciedad, dejar escurrir el agua para quitar el exceso.

7 Limpiar todo el equipo con toallas o trapos secos.

8 Aplicar desinfectante Amonio Cuaternario “Mikro-Quat” a todo el equipo.

9 Limpiar todo el equipo con toallas o trapos secos.

10 Colocar el equipo y utensilios en su lugar. -FIN DEL PROCESO-

Frecuencia:

La limpieza de las toallas y trapeadores se realizan al finalizar las actividades. Los demas utensilios se
limpian una vez por semana.

Utensilios utilizados:
e Cubeta
e Recipientes de basura
e Pala para recoger basura

Productos Quimicos de limpieza:
¢ Desinfectante Amonio Cuaternario “Mikro Quat” (470ppm)

Equipo de Proteccién Personal:
e Zapatos Industriales

e Mascarilla
e Guantes
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Continuacién Figura 57.

R

PROCEDIMIENTO
OPERATIVO ESTANDAR DE SANITIZACION

PRODUCCION

‘ PLANTA
Fabrica de plasticos CODIGO: PR-PR-011
No. de Edicion Péagina 20 de 21
01

Responsables:
» Personal de Conserjeria
Verificador:

» Gerente de Calidad

5.13. Criterios de Evaluacion
Bueno, Regular y Deficiente

5.14. Acciones Correctivas

5.15. Formatos

RESPONSABILIDADES

e Techos
e Paredes
. Pisos

e  Cortinas Hawaianas

e  Puertas de Madera y Vidrio
e Persianas1ly?2

e Lamparas y Costaneras

. Lavamanos

Los formatos a utilizar para verificar la limpieza y sanitizacion de la planta seran los siguientes:

e FO-CC-011 Auditoria Planta Orden y Limpieza.

e FO-CC-012 Limpieza y Sanitizacién Bafios de Produccion.
e FO-CC-014 Limpieza y Sanitizacién de Comedor.

e FO-CC-017 Verificacion Limpieza General Planta.

e FO-CC-018 Limpieza y Sanitizaciéon de vestidores planta.

De encontrarse alguna anomalia se volvera a realizar la limpieza, con el fin de realizar una correccion para
solucionar el problema inmediatamente y luego analizarlo para determinar si las frecuencias de limpieza
establecidas si son las correctas y aplicar una accion correctiva.

El Gerente de Produccién es el responsable de emitir y realizar cambios al procedimiento solicitando los
mismos al Gerente de Calidad. Debera velar porque el personal de limpieza de planta cumpla las
medidas estipuladas en este procedimiento y sus areas de responsabilidad son las siguientes:
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Continuacion Figura 57.

PROCEDIMIENTO

OPERATIVO ESTANDAR DE SANITIZACION

- 3
‘: , BLANTA PRODUCCION
Fabrica de plasticos CODIGO: PR-PR-011
No. de Edicion Péagina 21 de 21
01

e Inodoros

ANEXOS:

Gerente de Calidad:
Responsable de elaborar los cambios sugeridos por el Gerente de Produccién. Supervisar la limpieza
realizada por el personal. Ademas debe seguir la programaciéon conforme a Procedimiento Operacional
Estandar de Sanitizacion Planta.

e Caja de herramientas, Carretillas de carga y Porta Pallets

e  Microondas

e Camaras de vigilancia, dispensadores de jabon y alcohol en gel, mueble de limpieza, extintores,
hielera, Interruptores, ldmparas de control de plagas, lockers, mesas de trabajo, Reloj, secadores de
manos, Sefiales, trampas de ratones, tuberias.

e Recipientes de basura

e Utensilios de limpieza

I BITACORA DE CAMBIOS

Asegurar que el personal de limpieza este informado de la forma correcta de realizar la limpieza de las areas
y velar por eliminar o reducir al minimo la posibilidad de inducir un peligro para la inocuidad de los alimentos,
y apoyar para que cuenten con el equipo y utensilios adecuados.

El Gerente de Calidad verifica que la limpieza y sanitizacion en las areas se hagan correctamente.

EDICION

FECHA DE EDICION

CAMBIOS

SOLICITADO POR

Fuente: elaboracion propia.
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3.4. Propuesta de ahorro de desperdicio

A continuacion, se muestra la propuesta de trabajo para reducir los
desperdicios de la empresa CORINCO, S.A y ahorrar energia dentro de la

misma.

Se propone implementar la actividad del muestreo al personal operativo
para una supervision constante del proceso de extrusion. Se realizardn 3 a 4
inspecciones por cada bobina que se elabore. Las muestras tomadas se
rotularén y se entregaran como constancia de revision de bobinas al gerente de
aseguramiento de calidad. De igual manera, el gerente supervisara
constantemente a los operarios para observar que la informacién que le brindan

sea veridica.

Esta propuesta fue elaborada para obtener la solucion menos costosa
para obtener un mejor control de la produccion en el area de extrusién, cuando
la empresa se encuentre en condiciones para contratar un supervisor especifico
para la toma de muestreos ya no sera util esta propuesta. Sin embargo por las
necesidades actuales que tiene la empresa esta propuesta ayudara bastante
debido a que no se necesita de una inversion para encontrar mejores

resultados.

Se propone la contratacion de una persona que se encargue de verificar
gue el personal operativo encargado de realizar la limpieza en la maquinaria y
en la planta lo realice con el procedimiento correcto, utensilios y productos
indicados, etc. y capacite constantemente a las personas que se encuentran

dentro de la empresa y a las que ingresen a la misma en algun futuro.
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3.5. Costo de la propuesta

Los costos para realizar la propuesta de reduccioén de energia en el area
de extrusion de la empresa CORINCO, S.A, se dividen de la siguiente forma:

e Costos fijos

Se necesita una persona encargada de la supervision de los operarios
para la limpieza correcta de la planta y de las maquinas, esto ayudara a mejorar
la inocuidad en el proceso de transformacion de materia prima a bolsas
plasticas, engrapadora y perforador de agujeros para almacenar de manera

ordenada los documentos.

Tabla VIl.  Costos fijos

COSTOS FIJOS

COSTOS COSTOS COSTOS
TIPO | DESCRIPCION | CANTIDAD FIJOS FIJOS FIJOS
UNITARIOS | MENSUALES | ANUALES
Humano | Supervisor de 1 Q4 000,00 Q4 000,00 | Q48 000,00
limpieza
TOTAL COSTOS FIJOS | Q48,000.00

Fuente: elaboracion propia.

e Costos variables

Se necesitaran hojas y tinta para la obtencion de los formatos elaborados
en fisico, lapiceros, marcadores para el personal operativo y archivadores para

el almacenamiento de documentos.
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Tabla VIII.

Costos variables

COSTOS VARIABLES

COSTOS COSTOS
.| CANTIDAD | COSTOS | VARIABLES | VARIABLES
TIPO | DESCRIPCION | 5op MES | UNITARIOS | MENSUALES ANUALES
(ESTIMADOS) | (ESTIMADOS)
Resma  de 10 Q30 Q3 000,00 Q36 000,00
Hojas
. Lapiceros 9 Q2 Q18,00 Q216,00
Material 1= vadores 4 Q40,00 01600,00 019 000,00
Tinta 8 050,00 Q320,00 Q400,00
Marcador 5 Q7,00 035,00 Q420,00
TOTAL COSTOS VARIABLES | Q56 036,00

e Costo total

Fuente: elaboracion propia.

El costo total para la propuesta de reduccion de energia en la empresa

CORINCO, S.A. se muestra a continuacion:

Tabla IX. Costo total
COSTO TOTAL
TOTAL COSTOS FIJOS Q48 000,00
TOTAL COSTOS VARIABLES Q55 036,00
COSTO TOTAL Q103 036,00

Fuente: elaboracion propia,
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4. FASE DE DOCENCIA. PROPUESTA DE PLAN DE
CAPACITACION

La capacitacion constante es de suma importancia para la empresa
CORINCO, S.A. Esto se debe a que cuando se realiza un proceso se toman
consideraciones para que la elaboracion de bolsas plasticas de polietileno no
tenga consecuencias negativas en la inocuidad y en la salud ocupacional del

personal .

4.1. Diagndstico de necesidades de capacitacion actual

En las &reas, especificamente de la planta, existen riesgos que pueden
perjudicar la salud ocupacional de los trabajadores al transformar la materia
prima en producto terminado, sin que ellos sean conscientes del dafio que
estan provocando a su integridad. Ademas, debido a que el producto terminado,
en ocasiones, entrard en contacto con producto alimenticio se deben tomar las

precauciones para mantener la inocuidad vy evitar la contaminacion cruzada .

En la empresa, actualmente, se han incrementado las quejas por pérdida
de inocuidad del producto terminado y accidentes constantes de su personal
operativo. En consecuencia la imagen de la empresa tiende a deteriorarse por

el incumplimiento de una capacitacion constante a su personal.

4.1.1. Necesidad de capacitacion actual del &éarea de

producciéon

Para conocer las necesidades de capacitacion en el area de produccion
de la empresa CORINCO, S.A., se realiz0 una encuesta al personal operativo
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(Ver Figura 58), se observaron los procesos de produccion actual para elaborar

un andlisis de riesgo y, posteriormente, un diagrama de Ishikawa.

41.1.1. Andlisis de riesgos

Para realizar el analisis de riesgos inicialmente se recopilaron datos por

medio de las siguientes maneras.
41.1.1.1. Encuesta
Se realizé una encuesta al personal operativo para determinar si tienen el
conocimiento de los temas de Seguridad industrial, inocuidad en la produccion,

prevencion de incendios y evacuacion.

A continuacion se muestra la encuesta que se realizé a 20 personas del

personal operativo.
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Figura 58. Encuesta en

el area de produccién

ENCUESTA EN EL AREA DE PRODUCCION

Empresa:

Fecha:

1. ¢Conoce qué son las Buenas practicas de manufactura (BPM’s)?
Si No

¢Qué son?

7. ¢Sabe qué significa Salud ocupacional?
Si No

{Qué es?

2. ¢Sabe qué significa la palabra inocuidad?
Si No

¢Qué es?

8. ¢Conoce el equipo de seguridad qué se debe utilizar?
Si No

¢Cudles conoce?

3. ¢Conoce cudl es laforma correcta de lavarse las manos para entrar ala planta?

§ [ v

¢Cudl?

9. ¢Sabe como se debe actuar al momento de un incendio?

5 [ Ino

{Cémo?

4. ¢Conoce cudl es lalimpieza personal adecuada que debe tener para entrar a la planta?
Si No

¢Cudl?

10. ¢Sabe como utilizar un extintor?

5 [ Ino

{Como?

5. ¢Sabe qué significa Seguridad Industrial?
Si No

¢Qué es?

11. ¢Sabe como se debe actuar al momento de una evacuacion?

5 [ Ino

¢Cémo?

6. ¢Conoce los peligros que existen en el drea de produccion?
Si No

¢Cudlesson?

12. ¢Conoce qué es un punto de reunion?
Si No

{Qué es?

Fuente: elaboracion propia.
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A continuacion, los resultados de la encuesta elaborada para evaluar el

conocimiento del personal operativo.

Figura 59. Resultados encuesta
Pregunta |Respuesta|Frecuencia |Porcentaje
Si 4
1 20%
No 16 80%
Si 2 10%
2 No 18 90%
Si 11 55%
3 No 9 45%
Si 17 85%
4 No 3 15%
. Si 7 35%
No 13 65%
Si 12 60%
6 No 8 40%
; Si 3 15%
No 17 85%
Si 10 50%
8 No 10 50%
Si 2 10%
9 No 18 90%
Si 10 50%
10 No 10 50%
Si 3 15%
11 No 17 85%
12 Si 9 45%
No 11 55%
) Si 37,5%
Promedio
No 62,5%

Fuente: elaboracion propia.
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La encuesta refleja la necesidad de capacitacion en los temas de
seguridad industrial, inocuidad, prevencion de incendios y evacuacion, los
cuales se habian identificado anteriormente mediante la observacion.

411.1.2. Observacién

Se observaron las siguientes necesidades para el area de producciéon de
la empresa CORINCO, S.A.

Tabla X. Necesidades observadas en la empresa

No. Causas Efecto
- No hay aplicacién de BPM's.
- No hay equipo de proteccion.
- No se limpia la magquinaria | Pérdida de inocuidad del
1 adecuadamente. producto terminado

- No existe limpieza

- Alturas

- Maquinas cortadoras
- Peso de bobinas

- Quimicos Frecuencia de accidentes
- Falta de uso de equipo de protecciéon
2 personal (Arnés, botas, casco ,cinchos de
proteccién ,guantes anticortauras, lentes,
tapones para los oidos).

- No hay estudios actuales para la
3 optimizacion. Procesos de produccién
ineficientes.

- No hay estandarizacion de procesos.

- Personal no capacitado para una

4 emergencia (Evacuacion y prevencion de | Incapacidad de reaccién
incendios). en situaciones de
emergencia.

Fuente: elaboracion propia.
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41.1.1.3. Quejas de clientes

A continuacién, se presenta el formato realizado para anotar las causas

por las cuales el cliente rechazoé las bobinas o bolsas plasticas.

Figura 60. Registro de quejas de clientes
FORMATO
REGISTRO DE QUEJAS DE CLIENTES CALIDAD
CODIGO: FO-PR-019
Fecha de Emision No. De Edicion Fecha de Edicion L
06/10/2017 1 06/10/2017 Pagnalde]

No.| No. de Cliente Fecha Motivo de rechazo

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14
OBSERVACIONES:

voo(f)
Gerente de Calidad

Fuente: elaboracion propia.
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En el siguiente formato se presentan las causas de las quejas de los
clientes durante los meses mayo a octubre del 2017.

Figura 61. Quejas en los meses de mayo a Octubre del 2017
FORMATO
REGISTRO DE QUEJAS DE CLIENTES CALIDAD
CODIGO: FO-PR-019
Fecha de Emision No. De Edicidn Fecha de Edicion pégina Lde
06/10/2017 1 06/10/2017

No.| No. de Cliente Fecha Motivo de rechazo

1 127 091052017 | Polvo encontrado en los fardos No. 5, 7y 11

2 63 18/05/2017 | Se encontraron 2 moscas en los fardos no. 6y 13

3 25 04/06/2017  |Polvo encontrado en los fardos no. 7y8

4 28 16/06/2017 | Se encontraron marcas de dedos sucios en bolsas del fardo no. 8

5 61 22062017 |Presencia de 3 cabellos enlos fardos no. 2,9y 14

6 47 16/07/2017 Palvo encontrado enlos fardos no. 2, 4,5y 6

7 39 05/08/2017 | Se encontraron marcas de dedos sucios en bolsas de los fardos no. 10,11y 12
8 34 12/08/2017 | Polvo encontrado en los fardos no. 4y 12

9 87 221092017 |Polvo encontrado en el fardo no. 5

10 91 09/10/2017 | Se encontraron marcas de dedos sucios en bolsas del fardos no. 3

11 17 16102017 | Polvo encontrado en los fardos no. 1y 4

12

13

14
OBSERVACIONES:

Vo
Gerente de Calidad

Fuente: elaboracion propia.
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A continuacién se muestran los posibles riesgos dentro del &area de

produccion de la empresa CORINCO, S.A.

Tabla XI.

Andlisis de riesgos

Andlisis de riesgos
Operacion Tipo de Justificacion del riesgo Factores de riesgo
riesgo
Almacenamiento Biolégico Presencia de insectos Limpieza inadecuada
de la planta
Fisico Presencia de cabellos Inadecuados hébitos
Recepcion e de higiene personal
inspeccion de Biolégico Contaminacion cruzada Limpieza inadecuada
materia prima de la planta
Fisico Presencia de cabellos Inadecuados hébitos
de higiene personal
Mezcla Biolégico Contaminacion cruzada Limpieza inadecuada
de maquinaria
Fisico Altura de 5 metros y peso de | Falta de uso de
Extrusion bobinas equipo de proteccién
personal (epp)
Biolégico Contaminacion cruzada y | Limpieza inadecuada
presencia de insectos de magquinaria
Quimico Consecuencias en salud de los | Tratado
empleados
Fisico Falta de uso de epp
Peso de bobinas
Biolégico Contaminacion cruzada y | Limpieza inadecuada
Impresion presencia de insectos de la maquinaria
Quimico Consecuencias en salud de los | Tintas
empleados
Fisico Cortaduras graves y peso de | Falta de uso de epp
Cortadora bobinas
Biolégico Contaminacion cruzada y | Limpieza inadecuada
presencia de insectos de maquinaria
Empaque Fisico Peso de empaque Falta de uso de epp
Biolégico Presencia de insectos Limpieza inadecuada
de la planta
Fuente: elaboracion propia.
4.1.2. Diagrama de Ishikawa

Se realiz6 el diagrama de Ishikawa enfocado en el efecto Accidentes

frecuentes del personal y pérdida de inocuidad del producto, en este diagrama
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se encuentran las causas que hacen que suceda este problema, tomando en
cuenta las necesidades que se observaron en la empresa (Ver Tabla X) Y el

analisis de riesgos (Ver Tabla Xl) realizados anteriormente.

Figura 62. Diagrama de Ishikawa. Fase docencia.

Mano de Obra

No utilizan equipo de proteccion

| Manejo Administrativo |

Costos

No hay equipo Sacos abiertos
de proteccién adecuado ]
No hay registros Peligros en la

Importancia en otras . "
ejecucion del proceso

actividades Incorrecto cuidado de
No hay control resinay sacos
en la inocuidad Negligencia

No existe un Peso de sacos

Falta de documentacion Malos habitos de higiene

plan de capacitacion

. Contaminacion en el producto
Falta de Capacitaciones

Uso de accesorios

innecesarios en el proceso Accidentes
No existe departamento frecuentes del
de seguridad industrial
personal
No existen registros diarios y per(_jld ade
de impieza Cortaduras o Amputaciones inocuidad del
o producto
Limpieza Muerte
inadecuada
Contaminacién cruzada Riesgos inapropiados
Falta de manuales pf)r_ejecutar con
Quejas de los clientes de impieza rapidez el proceso
Polvo
! Alturas hasta de 5 metros. Dolores de espalda
Riesgos de uso J—b
Equipo de proteccion /
inadecuado
Medio Ambiente Maquinaria Métodos
Fuente: elaboracion propia.
4.1.2.1. Descripcion diagrama de Ishikawa

A continuacién, se muestra el problema, causa raiz y efecto del area de

extrusion de la empresa enfocado en la seguridad industrial de la empresa.
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e Problema

Se ha identificado que la empresa carece de un plan de seguridad industrial
dentro de la empresa. Esto tiene como efecto la obtencion de accidentes

frecuente y pérdida de inocuidad del producto.

e Efecto

Los accidentes frecuentes del personal de produccion y pérdida de
inocuidad del producto han sido provocados por diversas causas como se

puede ver en el diagrama anterior.

e Causaraiz

La causa raiz de los accidentes frecuentes en el area de produccion y
pérdida de inocuidad se debe a la falta de capacitacion del personal operativo.
El plan de capacitacién dara a conocer como planificar de forma adecuada las
capacitaciones y los temas que se deben reforzar para ampliar el conocimiento

de dicho personal.
4.2. Plan de capacitacion
Se propone un plan de capacitacion de la empresa CORINCO, S.A. para

la traduccion de las expectativas y necesidades para determinado periodo de

tiempo.
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4.2.1. Deteccidn de necesidades de capacitacion

Para la deteccion de necesidades de capacitacion dentro de la empresa

se propone el siguiente proceso.

4.2.1.1. Proceso

Para identificar las necesidades de la empresa se realizara el siguiente

procedimiento.

1. El gerente general de la empresa convocard semestralmente a los
gerentes de todas las areas; especificamente, en junio y diciembre, cuando se
daréa a conocer la metodologia con la que se detectaran las necesidades de la

empresa.

2. Se enviara el formato llamado Deteccion de necesidades empresa
CORINCO, S.A. por medio del portal de la empresa y se indicara la fecha de
devolucion, entrega (aproximadamente 15 dias habiles).

3. Los gerentes llenaran el formato de acuerdo con las necesidades de su

departamento, alrededor de los 6 meses correspondientes.

4. El gerente general dara seguimiento a los gerentes en los 15 dias de
espera.
5. El gerente general solicitara a cada gerente que justifique sus

necesidades y las clasifique de acuerdo con la inmediatez con la que deben

subsanarse.
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6. El gerente general convocara a todos los gerentes para comunicar las
necesidades de capacitacién en la empresa y la persona que las realizara, dada
Su experiencia y conocimiento del tema o se contratard a una persona externa

para realizar las capacitaciones.

7. El gerente general llenara el formato llamado Capacitacion y especificara
los objetivos y resultados esperados de la capacitacion. De esta forma, el
gerente encargado de la capacitacion sabra con mas precision la finalidad de

esta actividad.

8. La persona encargada de realizar la capacitacion debe llenar el formato
Resumen capacitacion” (Ver Figura 65). Este formato ayudara a identificar las
actividades que se realizaron, los objetivos que se cumplieron y los resultados

que generaron para la empresa.
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Figura 63. Deteccion de necesidades empresa CORINCO, S.A.

Deteccion de necesidades de la empresa CORINCO S, A.

Fecha: Departamento:
Problema ¢ Capacitar Nivel de importancia
a resolver: | Causas | Efectos | solucionaria el | ¢Cémo? | (Leve/Mediano/
problema? Critico)
(si/no)
f. f.
Nombre del gerente Revisor

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 64. Capacitacion

CAPCTACON
Tema. Horaro
Encargado: Lugar
Fecha de capacitacion breasapartipar,
Duracion No de persongs
No, Objeivos Resultados esperados Limitaciones {Equipoautiliar
f f
Encargad de capactacon Gerente general

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 65.

Resumen capacitacion

RSB CAATACON
Tom Hoao
byl g,
Fde o e pm o,
D o g persn
)} Sl Aciddesteauals | Onebosamtts e Itadosip i ot
| |
bcagado e e Cuere e

Fuente: elaboracion propia.
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4.2.2. Elaboracion del programa de capacitacion

El programa de capacitacion es una herramienta que le sirve a la empresa
para iniciar una capacitacion basada en un documento, donde se mencionan los

temas importantes que se deben exponer.

4.2.2.1. Actividad de la empresa

CORINCO, S.A. es una empresa dedicada a la produccion de bolsas

plasticas de polietileno.

422.2. Justificacion

El buen rendimiento del personal operativo se basa em una capacitacion
adecuada y constante. Ello, coadyuva en la resolucion de problemas,
antecedentes negativos y exigencias de los clientes en la elaboracién del

producto terminado.

Actualmente, la empresa carece de un programa de capacitacion, ya que,
aunque se realizan algunas, se improvisan cuando la produccién de bolsas es
escasa.

4.2.2.3. Alcance

El siguiente programa de capacitacion unicamente incluird al personal

operativo del area de produccion.
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4.2.2.4. Fin del programa

Mejorar el rendimiento del personal operativo eficientando sus procesos,
conservando la inocuidad en los procesos de transformacion de materia prima
al producto terminado y velando por la salud ocupacional en el area.
Posteriormente se muestran los programas realizados en las paginas 168-171.

4.2.2.5. Estrategia

Las estrategias que se realizardn para la ejecucion del programa de

capacitacion son: planificacion y participacion.

e Planificacion

En el programa de capacitacion se deben tener en cuenta todas las
actividades que se realizaran durante la capacitacion y las personas
involucradas. También se debe plantear las siguientes preguntas:équién
realizard la capacitacion?,¢;,qué temas se abarcaran?, ¢ qué dia se realizara la

capacitacion?,¢,qué recursos se utilizaran?
e Participacion
Para realizar el programa de capacitaiéon de la mejor manera, todos los
gerentes de la empresa se deben involucrar, para aportar su conocimiento a los

empleados en capacitaciones y asisitir para su desarrollo propio. Deben conferir

la importancia pertinenete a la actividad para el crecimiento de la empresa.
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4.2.2.6. Modalidades de capacitacion

Las modalidades que se utilizaran en la elaboracion del plan de
capacitacion de la empresa CORINCO, S.A. dependeran de las necesidades

que actualmente tenga la empresa.
Las modalidades para la elaboracién del plan de capacitacién son:
e Induccidn
Se dirige a los empleados que ingresan recientemente a la empresa. El
objetivo de esta capacitaciobn es mostrar a los nuevos integrantes a qué se
dedica la empresa, valores, prestigio, mision, vision, etc. que se deben seguir y
respetar al incorporarse. También les indican qué espera la empresa de ellos,
cual seré su lugar de trabajo, obligaciones, horarios, etc.
e Puesto de trabajo
El jefe inmediato del area brindara la capacitacion para el puesto de
trabajo. Mostrara a los empleados las actividades que deben realizar, resolvera
sus dudas en torno a la actividad.
e Cursos especificos
Con esta capacitacion se aportan conocimientos que los empleados

desconocen dentro de la empresa. Mejora los procesos, evita peligros dentro

de la empresa y satisface las exigencias del cliente.
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4.2.2.7. Esquema de contenidos

Para la elaboracién de las capacitaciones se necesita realizar formatos

para presentar de una manera correcta y mas sencilla el contenido.

Los formatos elaborados para las distintas modalidades de capacitacion

son:
e Induccién
Debido a que la capacitacién de induccién abarca de una forma general
los lineamientos de la empresa, se utlizara el mismo formato en cada

capacitacion de este tipo que se realice, sin importar los puestos a los que se

dirija el nuevo personal.
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Figura 66. Programa de capacitacion. Induccion

PROGRAMA DE CAPACITACION. INDUCCION

Objetivo

Establecerlos lineamientos generales de la empresa a los nuevos empleados para proporcionarles un mejor

adiestramiento en el area de trabajo correspondiente.

No.

Contenido

Actividad a realizar

Duracion

1

Generalidades de la empresa CORINCO, S.A.
¢ Qué es?
¢A qué se dedica?
Mision
Vision
Valores
Objetivos
Departamentos
Organigrama

Presentacion de generalidades

45min.

Reglamento
Derechos y obligaciones del personal
Normas de la empresa

Presentacion de Reglamento

30 min.

Instalaciones
Area de oficinas
Distribucion de planta
Area de comida
Bafios
Otros

Presentacion de Distribucion
de la empresa

10 min.

Presentacion de personal
Gerentes y Asesores
Contador y auditores
Vendedores
Operarios
Qtros

Presentacion de personal

15min.

Horarios
Entrada
Desayuno
Refaccion
Almuerzo
Cena
Salida

Presentacion de horarios

10 min.

Fuente: elaboracion propia.
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e Puesto de trabajo
En el formato Programa de capacitacion. Puesto de trabajo, que se
muestra a continuacion, se indican las actividades que debe realizar el jefe

inmediato al nuevo personal.

Figura 67. Programa de capacitacion. Puesto de trabajo

PROGRAMA DE CAPACITACION. PUESTO DE TRABAJO

Asignar las actividades a realizar al nuevo personal mostrando la forma actual de trabajo en el area
correspondiente.
No. Contenido Actividad a realizar Duracion
1 |Areade trabajo
Lugar de trabajo
Material
Equipo
Herramientas
Presentacion al personal del area
Otros
2 [Asignacion de trabajo
Tareas a realizar
Formatos
Registros
Documentos
Resitados esperados
Otros
3 [Horario

Entrada

Desayuno
Almuerzo

Cena

Salida

Objetivo

Mostrar el &rea de trabajo y brindar las

. : : 30 min,
heramientas de rabajo necesarias.

Mostrar la forma de trabajo en el drea

. 25horas
correspondiente.

Asignacion de horarios 10 min.

Fuente: elaboracion propia.
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e Cursos especificos

PROGRAWA DE CAPACITACION. CURSOS ESPECIFICOS

Brindar conocimiento al personal para la obtencion de mejores resultados enlos diferentes
procesos de la empresa CORNCO, SA.

Objetivo

Tema:
No. Contenido Actividad a realizar Duracion
1 {Deteccion de necesidades de capacitacion

Estudios realizados

Antecedentes

Resultados

Consecuencias

2 |Capacitacion

Introduccin

Objetivos

General
Especficos Capacitacion 2 horas

Desarrolo

Resttados esperaos

Conclusiones

Recomendaciones

3 [Resultados de capacitacion

Evaluacion Supenvisar durante la evaluacion | 30 min

Resttados de evaluacion

Determinar  importancia de [a

o 30 min,
capacitacion

Fuente: elaboracion propia.

En el formato Programa de capacitacion. Cursos especificos que se
muestra a continuacion, se realizaran las capacitaciones necesarias para

mejorar los procesos dentro de la empresa continuamente.
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Figura 68. Programa de capacitacion. Cursos especificos

PLAN DE CAPACITACION. CURSOS ESPECIFICOS

Brindar conocimiento al personal para la obtencion de mejores resultados enlos diferentes
procesos de la empresa CORINCO, S.A.

Objetivo

Tema;
No. Contenido Actividad a realizar Duracion
1 [Deteccion de necesidades de capacitacion
Estudios realizados
Antecedentes
Resuttados
Consecuiencias
2 |Capacitacion
Introduccion
Objetivos
General
Especficos Capacitacion 2 horas
Desarrollo
Resuitados esperados
Conclusiones
Recomendaciones
3 [Resultados de capacitacion
Evaluacion Supenisar durante fa evaluacion |30 min.
Resultados de evaluacion

Determinar la importancia de la

S 30 min.
capacitacion

Fuente: elaboracion propia.

e Esquema utilizado
El esquema que se utiliz6 para la capacitacion fue el Programa de

capacitacion. Cursos especificos, debido a la necesidad actual de capacitacion

en la empresa.
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4.2.3. Administracion del plan de capacitacion

Para ejecutar el plan de capacitacion se debe contar con un grupo de

personas que coordinen todas las actividades.
4.2.3.1. Cbomite
El comite coordina el plan de capacitacion para llevarlo a cabo con éxito.
4.2.3.1.1. Integrantes del cOmite

Debido a que, actualmente, existe poco personal en puestos de
gerencias, todos integraran el comite, conjuntamente con el Asesor ISO quien
presenta certificacion del INTECAP para capacitar personal.

Se recomienda la contratacién de, al menos, un gerente de Seguridad
industrial para que las actividades diarias de los demés gerentes se interrumpan
el menor tiempo posible. .

El comite se divide en dos grupos.

e Directores
Los directores coordinaran el plan de capacitacion, entre ellos, el gerente

general, gerente de produccion y gerente de aseguramiento de calidad.

e Capacitores
Los capacitores de la empresa llevaran a cabo esa actividad para
multiplicar su conocimiento en cada uno de los temas. Los capacitores seran el

Asesor ISO y si se contrata a un gerente de seguridad industrial quien también
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capacitara personal, por lo que se debe contratar a una persona con

experiencia y conocimiento en capacitaciones.

4.3. Resultados de la capacitacion

Los resultados de la capacitacién se mediran por medio de los resultados

de la evaluacién de la capacitacion.

4.3.1. Evaluacién

Para verificar los resultados positivos de la capacitacion, inicialmente, se
comprueba, mediante una encuesta, el conocimiento del personal antes de la
capacitacion. Después de la capacitacibn se pasa la misma encuesta, para

conocer si existe un cambio significativo en los resultados.

Dias antes de la capacitacion se realizé la misma encuesta al personal
operativo (Figura 69). El resultado fue negativo, ya que el promedio fue de
37,5% de conocimiento en la prueba. Se realiz6 la misma prueba al personal

después de la capacitacion impartida por el Asesor ISO de la empresa.

Los resultados de la encuesta después de la capacitacion fueron:
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Figura 69. Resultados de capacitacion

Pregunta |Respuesta |Frecuencia |Porcentaje
1 Si 19 95%
No 1 5%

2 Si 18 90%
No 2 10%

3 Si 19 95%
No 1 5%

4 Si 20 100%
No o 0%

5 Si 17 85%
No 3 15%

6 Si 19 95%
No 1 5%

7 Si 18 90%
No 2 10%

8 Si 20 100%
No o 0%

o Si 17 85%
No 3 15%

10 Si 20 100%
No o 0%

11 Si 20 100%
No o 0%

12 Si 20 100%
No 0 0%

Promedio S| 24.6%

No 5.4%

Fuente: elaboracion propia.

Los resultados de la capacitacion fueron positivos debido a que hubo un

94.6% de conocimiento en la evaluacion realizada.
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4.4. Costos de la propuesta

Los costos para realizar la propuesta de reduccion de un plan de

capacitacion en la empresa CORINCO, S.A. Se dividen de la siguiente forma.

e Costos fijos

Se necesita una persona para capacitar al personal cada cierto tiempo.
También se solicita una persona que supervise la correccion de la
implementacion de seguridad industrial en la empresa y que se conserve la
inocuidad en el proceso de transformacion de materia prima al producto
terminado. Se requiere de un area adecuada y el equipo correcto para realizar
las capacitaciones, es decir, necesitaran sillas, cafionera, pizarrébn vy

marcadores para este.

Tabla XIl.  Costos fijos
COSTOS FIJOS
DESCRIP- CANTI- COSTOS COSTO FIJO COSTO
TiPO CION DAD FIJOS MENSUAL FIJO
UNITARIOS ANUAL
Instructor 2 Q225,00 Q450,00 Q5 400,00
Huma | Supervisor 1 Q5 000,00 Q5 000,00 Q60 000,00
no de Seguridad
Industrial.
Sefalizacién 20 Q30,00 Q600,00
Salébn  para 1 Q0,00 Q0,00
Materi | capacitacion
al/Fisi | Sillas 40 Q40,00 Q1 600,00
co Cafionera 1 Q4 500,00 Q4
500,00
Pizarron 1 Q400,00 Q400,00
TOTAL COSTOS FIJOS | Q72 500,00

Fuente: elaboracion propia.
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Costos variables

Se necesita comprar el equipo de seguridad industrial adecuado para

reducir el riesgo de accidentes dentro de la planta, por lo que se compraran en

el primer afio arnés, guantes y cinchos.

Tabla Xlll. Costos variables
COSTOS VARIABLES
COSTO COSTO
TIPO DESCRIP- CANTIDAD SISI?I';(;IS— VARIABLE VARIABLE
CION POR MES oS MENSUAL ANUAL
(ESTIMADO) | (ESTIMADO)
Arnés 1 (cada 3 Q1 500,00 Q1 500,00 Q6 000,00
meses)
Materi Guantes 10 100 Q1 000,00 Q12 000,00
ala €M "Cincho 5 0200,00 | Q1000,00 | Q12000,00
Marcadores 10 Q7,00 Q70,00 Q840,00
para
pizarron
TOTAL COSTOS VARIABLES | Q30,840,00
Fuente: elaboracion propia.
e Costo total

El costo total para la propuesta de un plan de capacitacién en la empresa

CORINCO, S.A. se muestra a continuacion:

Tabla XIVV. Coto total

COSTO TOTAL

TOTAL COSTOS FIJOS Q72 500,00
TOTAL COSTOS VARIABLES Q30 840,00
COSTO TOTAL Q103 340,00

Fuente: elaboracion propia.
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CONCLUSIONES

1. Se realiz6 la mejora en el area de producciébn de la empresa,
identificando los procesos de produccion actuales y realizando las
respectivas mejoras a través de diagramas. Se redujo el desperdicio en
un 3.54% (Ver Tabla I) del mes de mayo a octubre del 2017 por medio
de un control adecuado de la produccion, la implementacién de nuevos

formatos y gréficos.

2. Se aumento la produccion diaria de cada una de las maquinas en las
areas de mezcla, extrusion, corte y sello de la empresa, con ello,
mejoraron los procesos por medio de diagramas de flujo y diagramas
hombre-méaquina. También se agilizd el proceso de empaque a través

de diagramas bimanuales.

3. Se redujo el 2,68% de desperdicio en el area de extrusion comparando
el mes de mayo y noviembre de 2017 (Tabla V). Ademas, el 19,6%
(Ver Tabla VI) de desperdicio de bobinas se reducira
considerablemente debido a la mejora en el control de bobinas por
medio de un muestreo constante durante la fabricacion de bolsas
plasticas. Estas mejoras ayudaran a reducir la energia mas de un 5%

en la planta de produccion de la empresa.

4. El estudio actual del diagrama hombre-maquina en el area de extrusion
indico que la eficiencia de los operarios era de 53,99% (Ver Figura 54).

Se realiz6 la mejora del diagrama aumentando la eficiencia de los
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trabajadores a un 77,03%, mostrando un aumento de eficiencia de
23,04% (Ver Figura 55).

. Se implementd un plan de capacitacibn para responder a las
expectativas, identificacion de necesidades y solucién de las mismas
para determinado periodo de tiempo, desarrollando al personal por

medio de capacitaciones planificadas.

. Se realiz6 una prueba al personal antes de capacitarlo y se obtuvo un
resultado de 37,5% (Ver Figura 59) de conocimiento sobre BPM's y
Seguridad Industrial. Posteriormente de la capacitacion se realizo la

misma prueba obteniendo un resultado de 94,6% (Ver Figura 69).
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RECOMENDACIONES

Mantener a los operarios del area de produccion de la empresa el
mayor tiempo posible, capacitdndolos constantemente, para obtener un
mejor desarrollo en los procesos de produccion.

Abrir nuevas areas y contratar mas personal del area de produccion
para un crecimiento exponencial de la empresa, cumpliendo con las

exigencias requeridas por el mercado actual.

Mantener los formatos y la forma de trabajo actual, sin importar que el

personal administrativo cambie.

Contratacion de profesionales con experiencia para mandos altos y
toma de decisiones para el departamento de produccion vy
aseguramiento de calidad.

Considerar las propuestas establecidas en este informe.

Se recomienda verificar el cumplimiento de la norma ISO 9001 en

procesos implementados para llegar a la certificacion a un mediano

plazo.
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APENDICES

En la siguiente figura se observa un operario que, ademas de carecer de
equipo de proteccidon personal, esta subido en la baranda desde donde puede
caer si pierde el equilibrio, esto incrementa las probabilidades de sufrir un
accidente mortal.

Apéndice 1. Operario en peligro

Fuente: elaboracion propia.
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Se muestra una capacitacion en la empresa. Como se puede ver, no se
cuenta con el equipo necesario para realizarla correctamente. Los operarios se
encuentran recostados en la pared debido a la incomodidad de recibir la
capacitacion de 1.5 horas de pie.

Apéndice 2. Falta de equipo en capacitacion

Fuente: elaboracion propia.

Los operarios se encuentran en el suelo por la falta de equipo adecuado
para realizar la capacitacion. Algunos se quedaron dormidos por la falta de
iluminacion.

Apéndice 3. Falta de equipo

Fuente: elaboracion propia.
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Los operarios dificilmente pueden ver la presentacién que se encuentra en
la computadora porque la proyeccién es pequefia. Estas condiciones disuaden
la atencion del participante.

Apéndice 4. Falta de equipo para presentaciones

Fuente: elaboracion propia.
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ANEXOS

Anexol. Elementos de inspeccidn

ELEMENTOS DE INSPECCION Fecha:
I Bueno | Regular | Deﬁ:iemel I Bueno | Regular Deﬁcientel
1) Extrusion 6) Impresion
a) Pacios despejados a)  Paciosdespejados
b) Trampas de Roedores libres b)  Trampasde Roedoreslibres
) Extintores libres €)  Extintoreslibres
d) MP despegada de pared d) Areade tintaslimpias
e) Panel principal limpio e) Areade tintas ordenada
f Estructura Maquina Limpia f)  Anilox ordenados
g Embobinadores limpios 8)  Anilox limpios
h) Rodillos Limpios h)  Rodillos limpios
i) Herramientas ordenadas i) Bandejaslimpias
) Area de Bobinas Limpia j) Areade quimicoslimpio
) Areade Bobina Ordenada k) Areade quimicos Ordenado
1) Equipo de trabajo ordenado
m) Areade tubos limpio 7) Mezcladora
n) Areade tubos Ordenado a)  Estructura maquinalimpia
b)  Paciosdespejados
2) Corte c) MP despegadade lapared
a) Pacios despejados d) Materiaprimaordenada
b) Trampas de Roedores libres
) Extintores libres 8) Aglomeradora
d) Producto despegada de pared a)  Estructurade limpia
e) Panel principal limpio b)  Pacios despejados
f Estructura Maquina Limpia €) Materia Prima Ordenada
Mesa de Empaque limpioy
8 ordenado d Trampas de Roedores libres
h) Rodillos Limpios e) Extintoreslibres
i) Herramientas ordenadas f)  Areade aglomerado limpia
il Area de bobinas limpia g) Areade aglomerado ordenado
k) Area de bobinas ordenadas
1) Equipo de trabajo ordenado 9) Bodega MPy PT
a)  Paciosdespejados
3) Sanitarios Planta Extrusion b) Trampas de Roedores libres
a) Limpieza de lataza c) Extintoreslibres
b) Limpieza de Piso d) Bodegalimpia
d) Limpieza de piso e) Bodegaordenada
10) Vestidores
4) Sanitarios Planta Corte a) Casilleros limpios
a) Limpiezade lataza b) casilleros ordenados
b) Limpieza de Piso c) Areadespejada
d) Limpieza de piso
11) Comedor
5) Rampa a) Mesaslimpias
a) Pacio cespejado b) Refrigeradora
b) Rampa limpia b sillaslimpias
5] Rampa ordenada c) Dispensador de agualimpia
d)  Microondas limpio
e) _Piso limpio
REVISION BPM'S
ntorme | neaeciia | Umptes | siore | **2€7%%| s
No. Nombre si no | si |no| si [no] si [no| si [no] sif no
Vo.Bo. (f)
Gerente de Calidad

OBSERVACIONES/ACCIONES CORRECTIVAS:

Fuente: elaboracion propia.
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Anexo 2. Evaluacién de contenedor

\-

Nombre del Piloto: Proveedor:

Placas: Fecha de inspeccion:

EVALUACION DE PANEL, PICK UP, CAMION O CONTENEDOR:

v | X

1) EXTERIOR 4) PISOS, PAREDES

a) Limpieza a) Sin olor extrafio

b) Sin humedad b) Sin humedad

c) Sinroturas c¢) Sinroturas

d) Estado general d) Sinldminas o tablas rotas

e) Sin clavos o puntas sobresalientes

2) PUERTAS f) Limpios de tierray basura

a) Cierre adecuado g) Sin Presencia de Plagas

b) Limpia de basura

5) PERSONAL

3) TECHOS a) Con uniforme
a) Sinentrada de luz b) Uso de redecilla
b) Sin goteras c¢) Calzado adecuado

¢) Sin humedad

Evaluacion final: Aceptado:
Rechazado:

TIPO DE VEHICULO INSPECCIONADO:

OPORTUNIDADES DE MEJORA ENCONTRADAS EN LA INSPECCION:

V: ACEPTADO, X: RECHAZADO, N/A: No aplica

Vo.Bo. (f)

Gerencia de Calidad

Fuente: elaboracion propia.
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