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Maquina que forma el pelet por compresion y vapor.

Condiciones y actividades basicas que son
necesarias para mantener a lo largo de toda la
cadena alimentaria un ambiente higiénico apropiado
para la produccién, manipulacién y provision de
productos finales inocuos y alimentos inocuos para

el consumo humano
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RESUMEN

Debido a la necesidad de productos de plastico en las distintas areas e
industrias en Guatemala en los afios 70°'s, asi como también la poca cantidad
de empresas que se dedicaran a la fabricacién de los mismos; la empresa
Inyectores de Plastico S.A. surgié como una alternativa para muchas empresas
gue necesitaban productos de plastico para sus propios productos o que se

dedicaban a la comercializacion de los mismos.

Por todo lo anterior mencionado, Inyectores de Plastico S.A. fue fundada
en 1974 y se inici6 con una planta dedicada a la fabricacion de cajillas
industriales, tapas, cubetas, entre otros productos, los cuales continda

produciendo hasta ahora con demanda de los mismos en toda Centroamérica.

Segun las leyes de Guatemala, sobre temas fiscales y registrales la
empresa Inyectores de Plastico S.A, estd establecida como una sociedad
anonima, especificamente bajo el cdédigo de comercio en sus articulos 86-139.
La empresa Inyectores de Plastico S.A, se rige por el cédigo de trabajo,
especificamente en los articulos de las regulaciones en salario, jornadas de
trabajo, horas extras, suspensiones, contratos, descansos 0 asuetos regulados
por la ley, despidos y todo lo concerniente a hormas y lineamientos laborales de
patrono y trabajador. Los colaboradores de la empresa laboran en turnos
rotativos de jornada diurno, nocturno y mixta, realizando sus operaciones con

alrededor de 300 personas.

En la actualidad la empresa Inyectores de Plastico S.A. es parte del

grupo de empresas dedicadas a la fabricacion de empaques, cajas y embalaje
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comercialmente llamado INGRUP; ademas cabe mencionar que la empresa
Inyectores de Plastico S.A, es de las pocas empresas que promueve el uso de
las 4R’s, la cuales son: Reducir, Reusar, Reciclar y Reforestar. Es importante
mencionar que es la Unica empresa que tiene dos plantas de reciclado de
plastico que producen una cantidad considerable de materia prima para utilizar

en nuevos productos.

XVI



OBJETIVOS

General

Parametrizar y redisefiar las condiciones Yy practicas operativas
inadecuadas que reducen la eficiencia de produccién en una empresa que se
dedica a la manufactura de preformas, envases, tapas y utensilios de plastico

Especificos

1. Mejorar la eficiencia operativa de los procesos de produccion de la

empresa que fabrica preformas, envases, tapas y utensilios de plastico.

2. Establecer estdndares éptimos de condiciones laborales necesarios para

el aumento de la eficiencia operativa.

3. Eliminar o disminuir los procedimientos operativos inadecuados e

innecesarios que reducen la eficiencia de produccién.

4. Optimizar los recursos fisicos y energéticos involucrados en los procesos

de produccién para la disminucién de costos operativos

5. Eliminar o minimizar las probabilidades de que sucedan accidentes o

enfermedades ocupacionales.
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Establecer un plan bésico de salud ocupacional que determine
deficiencias visuales, fisicas y ergondmicas que tengan un impacto

directo en la eficiencia operativa.

Alcanzar las metas de produccién mensuales por medio de las mejoras

en las condiciones y practicas operativas.
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INTRODUCCION

Actualmente la empresa Inyectores de Plastico S. A. se dedica a la
fabricacion y reciclado de diferentes tipos de productos de una variedad amplia
de polimeros, tales como policarbonato, PET, polipropileno de alta y baja
densidad entre otros tipos de polimeros para bebidas, quimicos de limpieza,
productos agricolas entre otros. La empresa también fabrica productos
secundarios en la rama de comida rapida y accesorios para el hogar, como lo

son: pajillas, tapas para vasos, hieleras, pilas plasticas, depésitos de cisterna.

Debido a las caracteristicas de los procesos de inyeccion, soplado,
extrusion, roto moldeo, termo formado y reciclado de polimeros, para la
fabricacion de los distintos productos, es de suma importancia que las
condiciones y practicas operativas sean las adecuadas y correctas; ya que de
esta manera los procedimientos se realizaran de forma eficiente y por ende
poder optimizar el uso de los recursos fisicos y energéticos involucrados. Cabe
mencionar que las condiciones y practicas operativas, ademas de influir en la
eficiencia de produccion, deben cumplir un estandar éptimo de trabajo, el cual
esta normado por el acuerdo gubernativo de salud y seguridad ocupacional
229-2014 y sus reformas 33-2016, el cual regula las condiciones generales en
las cuales deben ejecutar sus labores de los trabajadores de entidades y
patronos privados, del Estado, de las municipalidades y de las instituciones
autonomas, semiautbnomas y descentralizadas con el fin de proteger la vida, la

salud y su integridad, en la prestacion de sus servicios.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1 Inicios de la empresa en Guatemala

Debido a la necesidad de productos de plastico en las distintas areas e
industrias en Guatemala en los afios 70's, asi como también la poca cantidad
de empresas que se dedicaran a la fabricacion de los mismos; la empresa
Inyectores de Plastico S.A. surgié como una alternativa para muchas empresas
que necesitaban productos de plastico para sus propios productos o que se

dedicaban a la comercializacion de los mismos.

Por todo lo anterior mencionado Inyectores de Plastico S.A. fue fundada
en 1974 y se inici6 con una planta dedicada a la fabricacién de cajillas
industriales, tapas, cubetas, entre otros productos, los cuales continla

produciendo hasta ahora con demanda de los mismos en toda Centroamérica.

1.1.1. Laempresa

Segun las leyes de Guatemala, sobre temas fiscales y registrales la
empresa Inyectores de Plastico S.A, estd establecida como una sociedad
anonima, especificamente bajo el cdédigo de comercio en sus articulos 86-139.
La empresa Inyectores de Plastico S.A, se rige por el codigo de trabajo,
especificamente en los articulos de las regulaciones en salario, jornadas de
trabajo, horas extras, suspensiones, contratos, descansos o asuetos regulados
por la ley, despidos y todo lo concerniente a normas y lineamientos laborales de

patrono y trabajador. Los colaboradores de la empresa laboran en turnos



rotativos de jornada diurno, nocturno y mixta, realizando sus operaciones con

alrededor de 300 personas.

En la actualidad la empresa Inyectores de Plastico S.A. es parte del
grupo de empresas dedicadas a la fabricacion de empaques, cajas y embalaje
comercialmente llamado INGRUP; ademas cabe mencionar que la empresa
Inyectores de Plastico S.A, es de las pocas empresas que promueve el uso de
las 4R’s, la cuales son: reducir, reusar, reciclar y reforestar. Es importante
mencionar que es la Unica empresa que tiene dos plantas de reciclado de
plastico que producen una cantidad considerable de materia prima para utilizar

en nuevos productos.

1.1.2. Historia de la empresa

Inyectores de Plastico S.A, fue fundada en 1974 y se inicid con una
planta dedicada a la fabricacion de cajillas industriales, tapas, cubetas, entre
otros productos, los cuales continGia produciendo hasta ahora con demanda de
los mismos en toda Centroamérica, México y el Caribe.

En 1990, incursion6 en el mercado de los envases para jugos Yy
refrescos, montando una planta dedicada a la produccion de envases de
polietileno y policarbonato, por el proceso de extrusion y soplo.

En 1995, se forma la empresa hermana Reciclados de Centroamérica,
S. A, el cual proveeria de materia prima para los procesos de inyeccion y

extrusion-soplo, como también la comercializacion de la misma.



En 2016 la empresa Inyectores de Plastico S.A, absorbié las empresas
hermanas: Reciclados de Centroamérica S.A, y Plastico Industrial

Centroamericano S.A.

Actualmente, la empresa opera en el complejo industrial anteriormente
llamando grupo industrial EEC y que actualmente tiene como nombre comercial
INGRUP vy fabrica productos a través de los procesos de moldeo por inyeccion,

extrusion, extrusion y soplo, roto moldeo y termo formado.

1.1.3. Ubicacion

Geograficamente la empresa Inyectores de Plastico S.A. se encuentra
ubicada estratégicamente en la ciudad de Guatemala, en la zona 12, colindando
al sur y oeste con el municipio de villa nueva, al norte y este con el municipio de

Santa Catarina Pinula.
1.1.4. Mision
Proveemos soluciones de empaque a nivel regional, mediante tecnologia
de punta y un equipo humano competente y comprometido, generando
beneficios para nuestros clientes, inversionistas y colaboradores.

1.15. Vision

Ser el proveedor mas confiable e innovador de empaques.



1.1.6. Maquinacion de la empresa

Agregar valor a las marcas de nuestros clientes con soluciones de

empaque confiables, innovadores y amigables con el ambiente.

1.1.7. Valores éticos

Compromiso, confianza e integridad.

1.1.8. Politica de gestion de mejora

Debemos buscar continuamente la excelencia en el negocio de
empagues. Utilizando sistemas de gestion eficaces de calidad, inocuidad, salud
y seguridad ocupacional, medio ambiente y responsabilidad social, con recurso
humano altamente competente y comunicacion efectiva, para obtener la
confianza y la satisfaccion de nuestros clientes y de las partes interesadas,

respetando el marco legal y cumpliendo los compromisos acordados.

1.2. Tipo de organizacion

La empresa Inyectores de Plastico, S. A. posee una organizaciéon en la
que existen dos niveles de mandos administrativos o de direccion, los cuales
son: medios y altos. La estructura organizacional que posee es funcional debido
gue define las funciones, atribuciones y cargos de cada uno de los
departamentos y areas necesarias para que la empresa funcione de manera

correcta.

Entre los mandos medios se encuentran los supervisores de produccion

en sus diferentes niveles, en los mandos altos se encuentran jefes y los



gerentes de cada uno de los departamentos que posee la empresa; los cuales
son: planificacion, produccién, bodega, taller, aseguramiento de la calidad y
mantenimiento. Con todo lo anterior mencionado podemos definir una
estructura vertical con toma de decisiones segun la jerarquia organizacional

para la gestion de sus deberes del trabajo.

1.2.1. Organigrama

El organigrama anterior muestra la distribucion de puestos en la empresa
Inyectores de Plastico S.A, el cual se enfoco al area de operaciones, ya que es
el area de interés. Por esto es importante conocer a grandes rasgos la
descripcion de cada puesto de trabajo, ya que mediante ello se puede identificar
la funcion de cada uno de ellos en la empresa. A continuacion, se describe cada
uno de los puestos de trabajo:



Figura 1. Organigrama
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1.2.2. Descripcion de puestos

o Vicepresidente

Es el representante legal ante la junta directiva y presidente de la
corporacion. Esta persona debe asegurarse de que la empresa cumpla con los
requisitos legales, comerciales y tributarios para que puedan realizar sus
operaciones sin problema. Las responsabilidades atribuidas a este puesto son:
administrar, dirigir, controlar, evaluar y mejorar todos los aspectos de negocios
de la empresa, ademas de resolver y estar atento a las diferentes



oportunidades de mejora a nivel general. Cabe mencionar que debe velar en
conjunto con los gerentes de operaciones, recursos humanos, comercializacion

y finanzas el alcance las metas propuestas.

o Gerente de operaciones

Es la persona responsable de todo el departamento de operaciones y
debe velar en conjunto con el gerente de produccién, mantenimiento,
aseguramiento de la calidad y logistica, que las labores se realicen de manera
eficiente, cumpliendo con las politicas de calidad y alcance los objetivos
planteados por el vicepresidente. El debe estar atento a la mejora continua de
cada una de las areas a su cargo y de dar seguimiento a cada uno de los

trabajos que se estén ejecutando en todas las areas operativas.

o Gerente de Aseguramiento de la calidad

Es el encargado de gestionar y presentar los resultados en temas de
cumplimiento de las necesidades de los clientes de los diferentes productos
producidos en las plantas, al gerente de operaciones. Ademas debe estar
atento a los cambios que existen en los diferentes productos para realizar las

mejoras necesarias en las directrices de produccién y calidad.

o Coordinador de aseguramiento de la calidad

Persona encargada directamente de los laboratorios, de liberar y
rechazar materias primas y productos finales. Ademas presenta resultados al
gerente de calidad en conjunto con oportunidades de mejora, No conformidades

de clientes y resultados de auditorias.



. Gerente de mantenimiento

Es el encargado de gestionar y presentar los resultados del buen
funcionamiento de las maquinas, equipos e infraestructura que tienen relacion
con la produccion de las plantas al gerente de operaciones. Ademas, debe estar
atento a los cambios tecnoldgicos y requerimientos de las demas areas, para
realizar las mejoras necesarias en términos de mantenimiento preventivo,

correctivo y predictivo.

° Jefe de mantenimiento

Persona encargada directamente de los talleres, personal, equipos y
calendarizacion de actividades tales como: mantenimientos, revisiones,
capacitaciones, entre otros. Ademas presenta resultados al gerente de
mantenimiento en conjunto con oportunidades de mejora, inconvenientes en

maquinaria, necesidades y resultados de auditorias.

o Gerente de logistica

Es la persona encargada de gestionar y presentar los resultados de
indices, datos y compras de las necesidades de las plantas al gerente de
operaciones. Ademas debe estar atento a los cambios que existen en el
mercado en términos de materias prima e insumos para realizar los ajustes
necesarios en las directrices de abastecimiento, lo cual es de suma importancia

para la produccion de los productos.



o Jefe de logistica

Encargado directamente de las bodegas de materia prima y producto
terminado, personal, equipos, actividades y abastecimiento. Ademas presenta
resultados al gerente de logistica en conjunto con oportunidades de mejora,

cambios en el mercado, necesidades y resultados de auditorias.

o Gerente de produccion

Es el encargado de gestionar y presentar los resultados de
produccioén de las plantas al gerente de operaciones. Ademas debe estar atento
a los cambios que existen en el mercado para realizar las mejoras necesarias

en las directrices de produccion.

o Jefe de produccién

Es la persona encargado de las plantas de produccion, en términos de
productos y personas. Ademas debe presentar resultados al gerente de
produccion y debe mantener un control eficiente de las plantas de produccion
apoyandose en los supervisores. Debe estar atento a los trabajos realizados en
planta y el estado en el que se encuentran para que no exista pérdida de tiempo

y comunicacioén en el proceso productivo.

o Jefe de planificacion

Es el encargado de planificar y controlar la realizacion de las 6rdenes de
produccion en la planta, ademas de solicitar al area de logistica el
abastecimiento de todos los insumos necesarios para que el plan de

produccion se pueda cumplir en el lapso de tiempo establecido. Debe presentar
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resultados del cumplimiento de planes de produccién al gerente de produccion,

asi mismo, oportunidades de mejora.

o Supervisor de produccién

Es la persona responsable de la supervision del personal, instalaciones y
equipos de planta, realizando los controles necesarios para garantizar la
eficiencia y eficacia de las actividades operativas diarias. Debe implementar
planes, debe estar atento a peligros y puntos de control criticos, asi como
mantener buenas practicas de manufactura que puedan garantizar la calidad

obtenida con cada producto.

o Operativa

Personal encargado de realizar las actividades diarias de planta para la
fabricacion de los diferentes productos. Tienen a cargo la operacion de
maquinaria, equipos, herramientas y todo lo necesario para la produccion.

Deben presentar informes de produccién a los supervisores.

. Gerente de recursos humanos

Persona que se encarga de gestionar con su equipo de trabajo los temas
de: reclutamiento, capacitacion, beneficios, planilla, responsabilidad social
empresarial, sistemas de gestién y seguridad industrial elaborando estrategias,
planes y directrices enfocados al factor humano de la empresa, buscando la
mejora continua.. Debe entregar informes, mejoras, necesidades vy

requerimientos necesarios al vicepresidente.
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. Gerente de comercializacion

Es la persona que se encarga de elaborar las estrategias, planes y
directrices comerciales de la empresa, buscando la mejora continua de los
productos existentes e innovando de acuerdo a los cambios y necesidades del
mercado con el lanzamiento de nuevos productos. Ademas, debe estar a la
vanguardia de la tecnologia, investigando constantemente el mercado y la

competencia. Debe entregar informes y mejoras necesarias al vicepresidente.

. Gerente de finanzas

Persona encargada de todo lo concerniente al tema financiero de la
empresa, es decir, contabilidad y manejo de efectivo realizando la
administracion monetaria adecuada y controlando que la situacion financiera de
la empresa se encuentre segun los lineamientos requeridos. Entre sus
principales funciones esta verificar constantemente las labores del equipo de
contabilidad y manejo de efectivo, como también saber controlar todas las
cuentas de la empresa para evitar problemas financieros. Esta persona entrega

informe de situacién financiera actual al vicepresidente.

1.3. Parametrizar

Parametrizar los procesos ya sea de produccion, calidad o de cualquier
otra indole operativa, significa establecer los lineamientos actuales y con esto
realizar una reestructuraciéon del proceso operativo de cualquier area, cabe
mencionar que incluye ademas del area en la cual se realiza, otros factores
como: abastecimiento, almacenamiento, optimizacion de recursos, factor
humano, infraestructura, equipos y herramientas que tengan relacién directa

con el proceso en cuestiéon. En resumen, la parametrizacion de los procesos
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tiene como objetivo determinar los puntos de mejora de los procedimientos
anteriores de operacidén y con esto realizar las mejoras necesarias para que
dichos procesos sean mas eficientes y sencillos sin perder de vista el factor de

calidad deseada.

1.4. Caracteristicas

Al momento de implementar la parametrizacion de los procesos nos
podremos dar cuenta que dicha implementacién tiene aunados ciertas
caracteristicas importantes tales como: identificacion de malas practicas
operativas, eliminacibn o control de riesgos laborales, eficiencia operativa,
optimizacién de recursos, disminucion de ausencia operativa, cumplimiento de
metas, eficiencia energética, manejo adecuado de maquinaria y equipos,

disminucién de accidentes y mermas de diferentes indoles.

1.5. Redisefio

Conjunto de actividades, elementos y estrategias que se implementan
con el fin de reducir costos, elevar la calidad, aumentar la eficiencia y favorecer
la competitividad. En esencia es un replanteo y cambio de la estructura actual

en basqueda de la mejora continua.

15.1. Caracteristicas

El redisefio de procesos es una metodologia que tiene caracteristicas
bien definidas, los cuales podemos tomar como pasos para la implementacion
de la misma. Las caracteristicas mas comunes son: identificacion de
caracteristicas del proceso actual, desarrollo de la vision o mejora de los

procesos actuales, reingenieria de los mismos, disefio y prueba piloto de
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nuevos procesos y mejora continua. Es importante mencionar que los controles

e indicadores se deben de implementar y mantener para la constante mejora.

1.6. Condiciones operativas

Conjunto de elementos bajo las cuales una o varias personas realizan
sus labores operacionales. Este conjunto de elementos lo componen
generalmente la infraestructura, medio ambiente, herramientas, maquinas,
ruido, calor, equipo de proteccién personal, espacio de locomocién, cantidad de
personas entre otros que pueden variar segun el area donde laboren.

1.6.1. Caracteristicas, infraestructura

Acumulado de elementos, instalaciones y servicios que deben ser
necesarios para el desarrollo de las diferentes tareas en un determinado rubro,
y por tanto, deben ser considerados importantes para que una empresa,

organizacion o ente pueda funcionar de manera correcta.

1.6.2. Caracteristicas, ruido

El ruido generalmente se considera como todo sonido que viaja a
trabajes del aire y que puede producir dependiendo la intensidad y tiempo de
exposicion, problemas en el aparato auditivo, los cuales pueden darse

instantdneamente o en un tiempo indefinido.

1.6.3. Caracteristica, estrés térmico

Uno de los trastornos que hoy en dia genera enfermedades laborales, es

el estrés por calor en el area de trabajo, y esto es consecuencia de las altas

13



temperaturas, alta humedad y/o exposiciones constantes a los rayos del sol.
Todo esto genera problemas fisicos temporales hasta lo que se conoce como

golpe de calor, el cual es un problema de estrés por calor mas severo.

1.6.4. Caracteristica, particulas en el ambiente

Las particulas en el ambiente o particulas en suspension como también
se les conoce, son todas aquellas particulas de diferentes tamafios que se
encuentran en el aire o ambiente y que en su mayoria se localizan en estado
sélido, pero en algunas ocasiones también se les puede encontrar en estado
liquido. Dichas particulas en su mayoria representan un peligro a la salud al
momento de ser respiradas, ya que la exposicién prolongada de las mismas
afecta de manera permanente los pulmones y disminuye la calidad de vida.
Entre las particulas mas comunes estan: el polvo, el humo, pequefias gotas,

hollin, entre otros.

1.6.5. Caracteristica, iluminacion

En términos de condiciones laborales, podemos definir la iluminacion
como las radiaciones de tipo electromagnéticas que son apreciadas por medio
del sentido de la vista como luz visible y las cuales deben ser adecuadas para
gue una persona pueda realizar sus labores de manera correcta.

Tener una iluminacion deficiente en un area en especifico y fuera los
rangos adecuados, puede causar dafios temporales o permanentes del sentido

de la vista y sobre todo aumenta el riesgo de accidentes.
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1.6.6. Caracteristica, atmoésferas contaminadas

Cuando en un éarea laboral o de cualquier otra indole, se manipulan
quimicos de cualquier tipo y existe transformacion de materias primas para
obtener un producto determinado por medio de un proceso industrial, debemos
tomar en cuenta que estos generan vapores que pueden ser o0 no visibles y los
cuales dependiendo su densidad, quedan suspendidas en el ambiente en forma

de gas; todo esto se conoce como atmaosfera contaminada.

1.6.7. Distribucion de planta

La distribucion de planta se puede definir como la disposiciéon fisica y
previamente planteada de la maquinaria, equipos e incluso herramientas dentro
de un espacio o instalacion industrial. Es importante tomar en cuenta aspectos
tales como: espacios para movimiento, almacenamiento y maquinaria de

movilizacion como montacargas, polipastos, mulitas, grdas, entre otros.

En pocas palabras la distribucion de planta tiene como objetivo la
eficiencia de procesos y operaciones, reduccion de accidentes y un ambiente

ergondémico positivo.

1.7. Practicas operativas

Las practicas operativas son basicamente el conjunto de actividades ya
establecidas que una persona realiza en su area de trabajo. Dichas actividades
pueden ser por su forma de ejecucion: manuales, operacionales o combinadas,
las cuales deben poseer una metodologia de trabajo adecuada a la labor que se

realiza.
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1.7.1. Caracteristicas

Anteriormente se mencionaba que las practicas operativas tienen una
forma de ejecucion y una metodologia, ya que sin estos dos aspectos no se
podria catalogar una actividad como una practica operativa, sino mas bien
como una practica empirica. Mencionado esto, podemos considerar que las
caracteristicas mas importantes que se deben de tomar en cuenta al momento
de analizar dichas préacticas y que forman parte de la ejecucion y metodologia
son: movimientos fisicos, herramientas, equipos, tiempos de ejecucion,
manuales, instructivos, capacitaciones y conocimientos generales del area.
Todo esto es informacion importante al momento de analizar las préacticas

operativas en un puesto de trabajo.

1.8. Eficiencia

Existe una variedad de conceptos acerca del término de eficiencia,
muchos de los cuales mencionan aspectos importantes del mismo y que lo
definen de manera sencilla y correcta, ya que dependiendo el area de

aplicacién es como varian su definicién y aplicacion.

Definiremos el término de eficiencia como: la administracién éptima de
los diferentes tipos de recursos disponibles para el alcance de metas

previamente establecidas.

1.8.1. Caracteristicas

Independientemente el ambito o area de aplicacién, la eficiencia tendra
siempre caracteristicas que no cambiaran sin importar en donde lo apliquemos.

Dentro de las caracteristicas mencionadas estan: el tiempo que se utiliza para
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realizar una determinada tarea, los recursos fisicos o de cualquier otro tipo que

se utilizan para la realizacion de la misma y una meta u objetivo que alcanzar.

Cabe mencionar que la palabra eficiencia por lo general va de la mano
con la disminucién de tiempos, recursos, costos y gastos, por lo que es un

elemento de mejora muy utilizado en muchos rubros de la sociedad.

1.8.2. Beneficios

Anteriormente se mencionaron algunas ventajas o0 beneficios de la
aplicacion de la eficiencia en cualquier rubro, pero existen algunos otros
beneficios enfocados al &mbito industrial que son de gran importancia, por lo

gue es primordial tomarlos en cuenta; dentro de estos podemos mencionar:

o Brinda mejor posicionamiento ante la competencia.
o Disminucion de un impacto ambiente
o Mejora en gran medida la comunicacion interna y externa.
o Permite una mejor relacion de ingresos y egresos.
o Optimiza materias primas, insSumos y servicios.
o Fomenta la mejora continua.
o Permite establecer mejores criterios econémicos.
1.8.3. Eficiencia operacional

En términos sencillos, la eficiencia operacional no es mas que la
reduccion de costos brindando una calidad igual o superior a la que
actualmente se estaba ofreciendo. De esta manera se obtiene una ventaja
competitiva con respecto a otras empresas que trabajan bajo el mismo rubro o

sector.
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Afiadiendo acerca del tema, hoy en dia la eficiencia operacional es una
meta u objetivo que toda empresa quiere alcanzar pero que no todas lo pueden
lograr, ya que conlleva muchos elementos dificiles de lograr de manera
correcta, tales como: personas, procesos, tecnologia, ingenieria y metodologias

de trabajo.

1.8.4. Eficiencia energética

Cuando se habla de energia se refiere a todo aquello que tiene la
capacidad de producir un trabajo en forma movimiento, calor, luz, entre otros.
Con esto mencionado, se puede describir a la eficiencia energética, como la
reduccion u optimizacion del consumo energético para la puesta en marcha de
un proceso productivo para la obtencion de un determinado producto. Dicha
reduccion de consumo se puede lograr por medio de la implementacion de

habitos correctos de utilizacion de energia o nuevas tecnologias de la industria.

1.8.5. Eficiencia ambiental

La eficiencia ambiental o eco eficiencia como también se le conoce, es
un conjunto de practicas, normas y elementos que permiten la optimizacion de
los recursos naturales utilizados en la industria, enfocados en una sostenibilidad

aplicada en el cuidado del medio ambiente.

Al verlo de una manera mas sencilla, podriamos decir que la eficiencia
ambiental es: “mayor o igual produccion contaminando menos”, recordando o
tomando en cuenta que contaminar no solo significa expulsar al medio ambiente

sino también la utilizacién exagerada de recursos naturales.
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1.8.6. Eficiencia tecnoldgica

En términos de eficiencia, existe una relacion estrecha entre la tecnologia
y el medio ambiente, ya que al tocar el tema de eficiencia eco ambiental es casi
imposible tomar en cuenta los avances tecnolégicos, los cuales en su mayoria

permiten disminuir en gran medida del uso de dichos recursos.

Se puede decir que la eficiencia tecnoldgica es en otro rubro igual a la
eficiencia ambiental, ya que por ejemplo: la utilizacion de un bombillo led,
consumo menos energia y por ende contamina menos que un bombillo
incandescente. A través de este ejemplo se observa ver que los avances

tecnoldgicos van de la mano con el medio ambiente.

1.9. Produccién

Para la elaboracion de cualquier producto que conlleve un proceso
determinado, es necesario establecer el tipo de produccién que se apegue o

sea el mas adecuado para su elaboracion.

Conjunto de elementos y actividades necesarios para la transformacion
de materia prima en un producto con caracteristicas deseadas, a través de un
proceso de manufactura ya establecido. Dentro de los elementos mencionados
estdn: insumos, recursos de diferentes tipos, maquinaria, equipos,

herramientas, metodologia, controles, entre otros.

1.9.1. Caracteristicas

Toda produccién lleva consigo varios elementos adicionales a los

recursos, insumos, magquinaria, equipos, herramientas, entre otros. Ya que la
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elaboracion de un producto tiene otros factores necesarios y que son igual de
importantes, tales como la tecnologia, niveles econdomicos, normas de
exportacion e importacion, competencia, globalizacion, entre otros. Todo esto
en conjunto con lo anterior mencionado son elementos que deben ser

considerados en toda produccion.

1.9.2. Por proyecto

El tipo de produccion por proyecto generalmente se realiza por medio de
una serie de pasos o fases donde no existe un flujo constante de productos,
pero si una secuencia de operaciones o tareas para el alcance de una meta.
Normalmente la produccién por proyecto es a mediano o largo plazo y a
diferencia de otros tipos de produccién, este va dirigido a un solo cliente. Dentro
de las caracteristicas principales se pueden mencionar: un bajo volumen,

escasa repeticion de pedidos y variacion de recursos.

Algunas ventajas importantes son: funciones especificas, se delegan
tareas de manera mas sencilla, capacidad de cubrir necesidades y sobre todo

mayor control de los diferentes factores.

Dentro de las desventajas de este tipo de produccién estan:
inconsistencia en el proceso, dificultad de cumplimiento del cronograma, riesgo

de no alcanzar objetivos.

1.9.3. Por lotes

La produccién por lotes, es el sistema productivo que se utiliza
generalmente en empresas que manejan una gran variedad de productos o

producen una cantidad limitada del mismo producto cada cierto tiempo. A la
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cantidad limitada de productos antes mencionados se le conoce como lote de
productos el cual estd determinado por un pedido o volumen de venta ya

establecido o previsto.

Para diferenciar que una produccion se realiza por medio del sistema por
lotes, debe tener caracteristicas tales como: cierta cantidad de productos tiene
un cédigo unico y que es irrepetible, al terminar una cantidad de productos se
procede a elaborar otra cantidad ya sea igual o mayor inmediatamente, cada
lote tiene un plan diferente de produccién y la produccion se realiza de manera

anticipada.

Un ejemplo rapido de mencionar es una empresa automovilistica, la cual
fabrica modelos diferentes de autos en una cantidad establecida de manera

anticipada.

1.94. Artesanal

Cuando se habla de produccién artesanal, generalmente se refiere la
fabricacion de uno o varios productos de manera manual, es decir, sin ayuda de
maquinaria, equipos o0 herramientas especiales. Usualmente se utilizan
materias primas locales y el proceso de transformacion utilizado es de igual
manera propia del lugar o de quien lo fabrica. Dentro de las caracteristicas
principales de la produccién artesanal podemos mencionar que es de volumen
reducido, maneja una organizacion descentralizada, es decir, que cada
artesano se especializa en un producto o en una parte complementaria del
producto, el artesano fabrica en su totalidad o casi en su totalidad el producto

con sus propias manos.
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1.9.5. Por volumen alto

La produccion por volumen alto o produccion en serie como también se
le conoce, es un sistema que consiste en fabricar grandes cantidades de un
producto basandose en el prondstico que la empresa realiza de acuerdo a la
demanda futura, sin necesidad de que existan pedidos o que los clientes lo

soliciten con anticipacion.

Es importante mencionar que en la produccion por volumen alto
normalmente se utilizan tecnologias de manera estandarizada para la
fabricacion de los productos que se venderan o que son de consumo masivo.
Ademas, también de debe de tomar en cuenta que al utilizar este tipo de
produccion se debe contar con bodegas o almacenes lo suficientemente
amplios para salvaguardar la gran cantidad de productos producidos en espera

de ser vendidos.

La produccion por volumen alto, tiene caracteristicas bien marcadas y

dentro de las cuales podemos mencionar las siguientes:

o Tiene una disociacion fuerte entre idea y ejecucion.

o Existen puestos de trabajo especificos

o Tecnificacion de funciones

o Se rige bajo un sistema de motivacibn puramente econémico en su

mayoria de ocasiones.
o Tiempos de produccion cortos
o El producto es barato

o Alta productividad
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Asi como se tienen caracteristicas y ventajas, la produccion por alto
volumen también posee desventajas, tales como: pérdida de identidad
individual o particular de los productos, altos costos por cambios en el mercado,
costos de almacenaje, constante capital disponible, resistencia al cambio,

monotonia, riesgos de pérdida al tener baja demanda.

1.9.6. Continua

La produccion continua es el sistema bajo el cual se producen mayores
cantidades de producto a comparacion de la produccion de alto volumen.
Ademas, su produccion se realiza sin pausa 0 sin una notable transferencia

entre estaciones de trabajo para la fabricacién de un producto ya estandarizado.

Ejemplos de produccion continua son las empresas que su giro industrial
son algunos productos quimicos, papel, automoviles, energia eléctrica, entre

otros.
De manera general las empresas que trabajan bajo este sistema,
planifican de forma anual, pero manejando indicadores de produccién de menor

tiempo, ya sea semestral, trimestral 0 mensual.

Algunas de las caracteristicas de este sistema son las siguientes:

o Los productos se fabrican bajo el mismo proceso de manufactura.

o Generalmente la maquinaria esta dispuesta en linea.

o Produce grandes voliumenes de productos.

o El enfoque se hace en base al producto que se fabricara.

o El plan de mantenimiento debe ser adecuado para evitar inconvenientes.
o Existe un alto grado de automatizacion.
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o Debe existir un inventario amplio de materia prima.
o Se maneja un extenso inventario de producto terminado, mas no uno de

producto en proceso.

Hoy en dia y debido a la demanda de los diferentes productos, la
producciéon continua es la mas utlizada por la mayoria de empresas
industriales, ya que es un sistema que tiene ventajas tales como: la reduccién
de mano de obra, simplifica el control y reduce el manejo de materiales, entre

otros.

1.9.7. Flexible

El sistema de produccion flexible es un sistema de fabricacién que
permite cambiar aspectos o todo el plan de produccidon previamente
establecido, con la premisa que no tendrd un impacto importante o elevado de

los costos asociados a la produccién.

Algo importante sobre este tipo de sistema es que proporciona niveles
superiores de calidad y en algunos casos de productividad. Ademas bajo este
sistema se pueden mantener altos volumenes totales de produccién teniendo

una variedad de productos y no uno solo como en la produccién continua.

Otra diferencia importante con respecto a la produccién continua es que
a pesar de que producen un volumen alto, no es necesario que tengan un
amplio inventario de materia prima, ya que este genera costos de almacenaje,
sino mas bien, crean tratos con los proveedores para obtener la materia prima

en los momentos que sean necesarios para la produccion.
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1.10. Empresa manufacturera

Una empresa manufacturera, es el tipo de empresa que se dedica a la
transformacién de materia prima en un producto por medio de un proceso de
fabricacion. Dichos productos pueden ser para el consumo final o también como

parte complementaria de otros.

Las empresas manufactureras se dividen en dos grandes clases, siendo
una de estas las empresas que fabrican sus productos por medio de la
automatizacion del proceso en conjunto con la mano de obra y la otra siendo las
empresas que trabajan bajo el régimen total de mano de obra o artesanal como

también se le conoce.

1.10.1. Particularidades

Las empresas manufactureras hoy en dia se pueden manejar dentro de 4

tipos de niveles o rubros bajo las cuales se les cataloga de la siguiente manera:

o Manufactura tradicional: basicamente transforman la materia prima en

productos de cualquier tipo que estan preparados para su consumo.

o Manufactura intermedia: fabrican productos o bienes semielaborados
para abastecer otros tipos de manufactura o bien como complemento de

otro producto destinado al consumo.

o Manufactura mecanica: este tipo de manufactura tiene como obijetivo la
elaboracion tanto de herramientas, piezas 0 maquinarias que son
utilizadas en un determinado proceso de produccién para la fabricacion

de cualquier producto de consumo.
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o Manufactura residual: tipo de manufactura que utiliza sobrantes

industriales como materia prima para la elaboracion de productos.
1.10.2.  Clasificacién
Las empresas manufactureras normalmente se clasifican segun el

producto que fabrican, por esto a continuacion se puede observar una lista

general del tipo de productos que normalmente se manejan en el mercado:

o Productos textiles

o Energia eléctrica

o Productos derivados del petréleo
° Azucares

o Cemento

o Productos quimicos

o Celulosa y papel

o Productos alimenticios
o Productos de bebidas
o Madera

o Productos de vidrio

o Tabacaleras

1.11. Productos de pléastico
Los productos de plastico hoy en dia tienen un auge bastante importante,

ya que por los avances tecnoldgicos permiten la fabricacion de los mismos casi

para todo tipo de tareas.
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Cuando se habla de plasticos o productos de plastico, se refiere a
materiales y productos que se extraen del petréleo y que son compuestos por
varios elementos tales como resinas, proteinas y otras sustancias. Ademas, al
ser utilizado como materia prima tienen la caracteristica que son faciles de
moldear segun los requerimientos deseados, por medio de algin proceso
determinado de manufactura de los plésticos.

1.11.1. Caracteristicas

Por lo general las caracteristicas de los productos de plastico, varian de
acuerdo al tipo de materia prima (resina) que se utilice, ya que dependiendo el
uso que tendra dicho producto, asi serd su composicion. A pesar de lo
mencionado, hay caracteristicas que son generales para todo producto hecho
de plastico, por lo que podemos decir que este material es: flexible, ligero,
reusable, seguro, fuerte, versétil y durable; por estas particularidades, es que el
plastico hoy en dia es una de las materias primas mas utilizadas en la industrial

para diferentes tipos usos.

1.11.2. Polietileno tereftalato

El polietileno tereftalato o PET como mejor se le conoce, es un plastico
que forma parte de la familia de los termoplasticos y que es facilmente
moldeable a ciertas temperaturas, por lo que es muy utilizado en diferentes

tipos de procesos para la fabricacion de productos de plastico.
En la actualidad es una de las materias primas mas utilizadas para la

fabricacion de envases para bebidas, aceites, alimentos y también en algunos

productos de farmacia, cosméticos y limpieza.
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Las caracteristicas resaltables del PET (polietileno tereftalato) son:
trasparencia, ligereza, permeabilidad, resistencia al impacto y es un material
reciclable. Estas propiedades han permitido que el PET sea uno de los plasticos

con mayor mutabilidad del mercado.

1.11.3. Polietileno de alta densidad

Otra materia prima del tipo plastico y que también es bastante utilizado
en diferentes tipos de productos; es el polietiieno de alta densidad (HDPE), el
cual es un polimero incoloro, inodoro, que no es téxico y se puede trabajar con
€l a bajas presiones. Este polimero tiene la caracteristica que es de cadena
lineal en su estructura y que a pesar de ser menos docil que el polietileno de
baja densidad, es més fuerte, lo cual representa una cualidad que permite

muchos usos del mismo.

El polietileno de alta densidad normalmente se puede encontrar en
utensilios domésticos, juguetes, algunas botellas para quimicos, laminas,

cascos, rodilleras y otros equipos de proteccion.

Ademas de ser duro, este polimero tiene las caracteristicas de ser ligero,
tener alta capacidad al impacto, alta resistencia a una variedad amplia de
quimicos, resiste temperaturas del agua hasta de 100 °C y es anticorrosivo.

1.11.4. Cloruro de polivinilo

El Cloruro de polivinilo o PVC como comercialmente se le conoce, es un
polimero que tiene una estructura bastante parecida al polietileno con la
diferencia que contiene tres atomos diferentes al polietileno, siendo estos dos

de carbono y uno de cloro. También pertenece a la familia de los
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termoplasticos, ya que para darle una forma deseada tiene que ser calentado a

cierta temperatura.

Actualmente se manejan dos tipos de cloruro de polivinilo (PVC) el rigido
y el flexible, ambas con resistencia amplia a la abrasién y a una variedad alta de

quimicos.

Dentro de los productos que estan hechos con PVC podemos mencionar:
productos con cuerpos huecos, envases para cosmeéticos y quimicos, bandejas
y tapas, laminas, entre otros.

1.11.5. Polietileno de baja densidad

Otro polimero que pertenece a la familia de los termoplésticos y también
es parte de la gran variedad de materias primas del tipo plastico que se utilizan
hoy en dia, es el polietileno de baja densidad (LDPE), el cual también pertenece
en otro tipo de rama, a la familia de los polimeros olefinicos y que a
comparacion del polietileno de alta densidad es mas ductil pero siendo este

menos rigido.

Las caracteristicas resaltables del polietileno de baja densidad son:
resistencia quimica y térmica, es mas flexible que el polietiieno de alta
densidad, es opaco segun espesor, no permite impresion en su superficie,
resistencia al impacto aunque en menor cantidad que el polietiieno de alta

densidad.

Este tipo de plastico tiene aplicacion para la fabricacién de bolsas de
plastico, juguetes, productos agricolas, botellas, recubrimientos de cables,

sacos plasticos, peliculas para embalajes y utensilios de desechables.
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1.11.6. Poliestireno

El poliestireno es una materia prima del tipo plastico que a comparacion
del polietileno es mas econdmico aunque menos comun en su uso. Se le
cataloga como un polimero vinilico y el cual también es parte de la familia de
los termoplasticos, siendo el método de extrusion en el mas comun para su

utilizacion.

El poli estireno es amplio en cuanto a caracteristicas, dentro de las
cuales se encuentra: buen brillo, es un material liviano, tiene elevada fuerza de
tensidn, resistente a quimicos y agua, tiene cierta elongacion, es transparente,

tiene baja resistencia al impacto.

Usualmente el poli estireno sirve como materia prima en los métodos de
inyeccion, extrusion y termo formado de plastico; y por medio de los cuales se
obtienen productos como: juguetes, utensilios médicos, tapas, laminas,

equipajes, platos, entre otros.

1.12. Manufactura de productos de plastico

Anteriormente se defini6 el término de manufactura como la
transformacién de la materia prima en un producto final; aunado a esto también
se definié que un producto de plastico es aquel que estd conformado por un
determinado polimero. Mencionado esto, se puede definir que la manufactura
de productos plasticos es la transformacion por medio de moldeo de un

determinado polimero para obtencion de un producto de plastico.
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Cuando se habla de moldeo, se refiere a los diferentes tipos de procesos
que se utilizan para dar una forma determinada al producto y que varia segun el

tipo de polimero que se utiliza, como también el tipo de producto que se fabrica.

1.13. Tipos de manufactura de plastico, inyeccion

El tipo de manufactura de productos de plastico por medio del proceso de
inyeccion, es un proceso que consiste en inyectar un polimero fundido
previamente, a un molde cerrado a presion por medio de una o varias
cavidades el cual tiene en su interior la forma deseada del producto en cuestion.
Estando el polimero fundido dentro del molde, procede a enfriarse y por tanto

se solidifica, quedando al abrirse el molde, la pieza segun lo deseado.

Este método es muy utilizado, por la variedad de productos que se
pueden obtener por medio de este proceso, ademas que es muy dinamico y
permite la fabricacion de grandes cantidades de unidades. Algo importante del
proceso de inyeccion de plastico, es que se utiliza para fabricar productos

totalmente sélidos en su estructura.

El soplado de termoplasticos, tiene un principio de funcionamiento
parecido al de inyeccién, ya que también necesita moldes para dar forma a los
diferentes productos. La diferencia radica en que el proceso de soplado utiliza
aire para dar forma al polimero fundido que se encuentra dentro del molde. Por
esto es que por medio del proceso de soplado se fabrican productos huecos
como envases Yy botellas, ya que no son productos totalmente solidos como los

gue se fabrican por medio del proceso de inyeccion de plastico.
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Figura 2. Sistema de inyeccion

a) Cierre del molde

) e |

b) 1-2. Fases de llenado y mantenimiento

L S |

c) Plastificacion o dosificacion y enfriado de la pieza

Fuente: CUELLAR, Mariano. http://tecnologiadelosplasticos.blogspot.com. Consulta: septiembre
de 2018.

1.14. Tipos de manufactura de plastico, soplado

Pasos del proceso de soplado de plastico:

o Fundido de polimero

o Ingreso de polimero fundido al molde abierto
o Cierre de molde

o Soplado de polimero fundido

o Enfriado de polimero

o Desmolde de pieza
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Figura 3. Sistema de soplado

Fuente: CUELLAR, Mariano. http://tecnologiadelosplasticos.blogspot.com. Consulta: septiembre
de 2018.

1.15. Tipos de manufactura de plastico, extrusion

Otro proceso que se utiliza para la fabricacion de productos de plastico
es la extrusion de polimeros, el cual es un proceso que consiste en un sistema
de piezas por el cual se hace pasar el polimero termoplastico hasta llevarlo a

una temperatura de fusion por medio de la presion ejercido por un husillo.

Cabe mencionar que la extrusion de plastico es parte de los procesos de
soplado e inyeccion de plastico, ya que a través de este proceso es como llegan
los polimeros en forma de liquido a los moldes, ya sea e inyeccién o soplado.
Este tipo de proceso se utiliza para la fabricacion de bolsas, peliculas, tuberias,
mangueras, hojas plasticas, canales plasticos, pajillas, alfombras, cintas, entre

otros.

A continuacion se puede observar un sistema mecanico para la extrusion

de termoplasticos:
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Figura 4. Sistema de extrusion

Calentadores  Termocuplas Fo’r;b::;(ln
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Fuente: CUELLAR, Mariano. http://tecnologiadelosplasticos.blogspot.com. Consulta: septiembre
de 2018.

1.16. Tipos de manufactura de plastico, roto moldeo

El proceso de moldeo de plastico rotacional o roto moldeo, es un proceso
gue esta tomando auge por las cualidades flexibles de disefio, ya que permite
fabricar una considerable cantidad de productos que serian imposibles de
fabricar por medio de algun otro proceso de produccion. Normalmente los
productos que se fabrican por medio de roto moldeo, son huecos y pueden
tener una o varias capas de polimeros en su superficie, todo esto dependiendo

del destino de uso o segun especificaciones del cliente.

Ademas de la flexibilidad de disefio, este proceso posee ventajas tales
como: adaptabilidad tanto a pequefios como grandes cantidades de produccion,
bajo costo en moldes, la pieza puede tener partes metalicas o injertos

metalicos, la pieza es una sola.

Depédsitos de almacenamiento de liquidos, contenedores de basura,
piezas de juguetes, conos, balones, cascos, sillas, toboganes. Estos son
algunos de los productos que se pueden obtener por medio del proceso de roto
moldeo.
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Figura 5. Sistema de roto moldeo

@ 2 © @

1. Se vierte el polimero en el molde

2. Se hace girar el molde en ejes X, Y mientras se calienta. Durante esto el
polimero se funde y se adhiere en toda la superficie del molde.
Se enfria el molde.

Se extrae la pieza.

Fuente: CUELLAR, Mariano. http://tecnologiadelosplasticos.blogspot.com. Consulta: septiembre
de 2018.

1.17. Tipos de manufactura de plastico, termoformado

El termo formado de plastico es un proceso que tiene como principio de
funcionamiento, elevar a una temperatura deseada una lamina de termoplastico
para poder ser moldeable a presion segun las especificaciones deseadas de un
producto final. Una de las diferencias de este proceso con otros como soplado o
roto moldeo, es que en este caso el termoplastico no llega a un punto de fusion,
sino mas bien solo se calienta para llevarlo a un punto de flexibilidad suficiente

para poder ser moldeable.

Dos aspectos importantes de este proceso son la temperatura y la
presion, los cuales deben estar dentro de pardmetros regulados para obtener
productos con especificaciones deseadas, ya que una desviacién de una de

estas puede representar pérdidas.
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Este proceso tiene entre sus ventajas, la rentabilidad a pesar de tener
algo o bajo volumen de produccion, los moldes tienen un costo bajo, puede
sustituir el proceso de inyeccion para la fabricacién de ciertas piezas, el costo
general es bajo, se pueden utilizar una gran variedad de polimeros, los tiempos

de produccioén son cortos.

El termo formado de termoplasticos se puede utilizar para la fabricacion
de envases para bebidas, empaques para otros productos, piezas automotrices,

letreros, tinas, tapas para vasos, entre otros.
Basicamente el termo formado segun lo escrito anteriormente, calienta lo
suficiente una lamina de plastico para que un molde le dé la forma deseada, tal

como lo podemos observar en la figura siguiente:

Figura 6. Sistema de termoformado

Fuente: GAVILANEZ, Nix. http://elblogdelplastico.blogs.upv.es. Consulta: octubre de 2018.

1.18. Tipos de manufactura de plastico, compresion

El proceso de compresion para la fabricacion de productos de plastico,
se basa en el moldeo de una pieza determinada previamente, por medio de alta

presidon y temperatura. En este proceso se pueden utilizar tanto termoplasticos
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como termoestables, ya que se fabrican piezas que pueden servir como

reemplazo de piezas metdlicas o también en el sector automotriz.

Algo que caracteriza al proceso de moldeo por compresion es que el
material es previamente calentado Yy cuantificado, esto con el fin de evitar
excesos durante el proceso o grandes cantidades de rebabas en el producto

final, ya que esto representaria pérdidas en cuanto a materia prima y tiempo.

Las piezas que normalmente se fabrican por medio de este proceso son:
piezas de sector automotriz, tapas de envases de bebidas, botones, perillas,
engranajes, carcasas, contenedores, entre otros. Ademas, tiene las ventajas de:
disefio sencillo de moldes a comparacién de los moldes de inyeccion, bajo
mantenimiento, buen acabado final, baja merma de material. Los pasos de este

proceso son sencillos, los cuales se detalla en la figura 7.

1.19. Tipos de manufactura de plastico, calandrado

El calandrado de plasticos, es un proceso que utiliza una serie de rodillos
a ciertas temperaturas para dar forma a un polimero, generalmente la forma
gue se obtiene es una ldmina o una pelicula la cual se maneja en bobinas para

poder ser transportado.

Lo distintivo de este proceso, es que pueden utilizarse termoplasticos y
elastomeros, siendo estos Ultimos no utilizados en los procesos descritos
anteriormente. En este proceso se pueden utilizar rodillos con algun tipo de
textura o grabado en especifico, esto para fabricar productos como alfombras,
impermeables y cortinas de bafo. Este proceso cuenta con 4 etapas, los cuales
son necesarios para la correcta obtenciébn de productos, dichas etapas se

detallan en la figura 8.
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Figura 7. Sistema de compresion

Caontramolde Compresion
del mclde

b o

( Aportacion

de calor

Pieza moldeada

Se introduce material en el molde
Se calienta el material
El contra molde presiona el material calentado

A w DN P

Se abre el contra molde y la pieza es expulsada

Fuente: CUELLAR, Mariano. http://tecnologiadelosplasticos.blogspot.com. Consulta: septiembre
de 2018.

Figura 8. Sistema de calandrado

Alimentacion

Calandria  Control de espesor Tren de enfriamiento Acumulador  Bobinado

Alimentacién.
Paso por cilindros de calandria.
Paso por cilindros de calibracion y enfriamiento

0w DN PE

Corte y embobinado.

Fuente: CUELLAR, Mariano. http://tecnologiadelosplasticos.blogspot.com. Consulta: septiembre
de 2018.
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2.  SITUACION ACTUAL

2.1. Descripcién de las condiciones operativas

Las condiciones bajo las cuales se operan en las tres areas de estudio se

describen en los siguientes subtitulos.

2.1.1. Area de soplado

° Infraestructura

Actualmente en el area de soplado en términos de infraestructura, cuenta

con lo siguiente:

o Tipo de estructura: la estructura es de tipo nave con techo dos
aguas, el cual estd fabricado con laminada troquelada. Los

laterales de la nave estan fabricados de concreto sélido.

o Medidas del lugar: 40,5 metros de ancho por 120 metros de largo.
o Tipo de piso: se tiene piso de cemento ligeramente poroso.

o Cantidad de bafios: hay un total de 10 sanitarios y 12 mingitorios.
o Cantidad de maquinas: el area de soplado cuenta con 23

magquinas sopladoras de plastico.

o Ventilacion: la nave de soplado no cuenta con espacios abiertos
para ventilacién natural por el tipo de proceso. Pero cuenta con un
total de 4 extractores de aire, dos en cada lado de la nave.

o Puntos de hidratacion: el personal tiene un total de 2 puntos de
hidratacion.
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. Ruido

En el &rea de soplado actualmente no se tiene un dato técnico de ruido
de los diferentes puntos de la planta, a pesar de esto se utiliza protector de

oidos tipo tapdn, el cual disminuye el ruido en 25 decibeles.

. Estrés térmico

Actualmente en esta area solamente se tiene el dato de temperatura
dentro de la nave, el cual oscila entre las medidas de 30°C a 37°C dependiendo
la temperatura exterior. Este dato de temperatura no es suficiente para
determinar si existe o no estrés térmico, ya que este depende de otras variables

mas.

. Particulas en el ambiente

En la planta de soplado se manejan materias primas recicladas del tipo
hojuela, como también pequefios molinos que se encargan de triturar productos
defectuosos. Todo esto genera particulas de material sélido que se quedan
suspendidas en el ambiente, pero dicha cantidad no se encuentra cuantificada

para poder determinar si es o no dafina.
o lluminacion

Como se menciond anteriormente, la nave no cuenta con iluminacion
natural, por lo que es necesaria la iluminacién artificial, la misma cuenta con un

total de 30 lamparas. Actualmente no se tiene el dato de luxes generados en las
diferentes areas de trabajo, pero visualmente se puede observar que hay
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necesidad de mayor iluminacion para trabajar en condiciones visuales

adecuadas.
o Atmosferas contaminadas

En el area de soplado, para diferentes tareas durante el proceso de
produccién entre otras, se utilizan varios quimicos, los cuales generan vapores

que se quedan suspendidos en el ambiente. Los quimicos mas utilizados son:

o Thinner

o Diluyente Z

o Solvente
o Alcohol etilico
o Cloro

Al igual que con temas anteriores, en el &rea de soplado no se tienen

datos técnicos acerca de la contaminacion de atmosferas.

2.1.2. Area de inyeccion

. Infraestructura

En el area de inyeccion se cuenta con los siguientes datos de
infraestructura:
o Tipo de estructura: tipo nave con techo dos aguas, el cual esta
fabricado con laminada troquelada. Los laterales de la nave estan
fabricados de concreto solido.

o Medidas del lugar: 62 metros de largo por 48 metros de ancho
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o Tipo de piso: Se tiene piso de cemento ligeramente poroso y en
algunas partes cemento liso.

o Cantidad de bafios: hay un total de 10 sanitarios y 12 mingitorios.

o Cantidad de maquinas: el area de soplado cuenta con 15
maquinas sopladoras de plastico.

o Ventilacion: El &rea de inyeccidn no cuenta con espacios abiertos
para ventilacion natural por normas de inocuidad. Pero cuenta con
un total de 3 extractores de aire, dos en cada lado de la nave.

o Puntos de hidratacién: el personal tiene un total de 3 puntos de
hidratacion.

° Ruido

La planta de inyeccién actualmente no posee datos técnicos de ruido
generados por las diferentes maquinas y herramientas, a pesar de esto se
utiliza protector de oidos tipo tapén, el cual disminuye el ruido en 25 decibeles.

° Estrés térmico

Actualmente en esta area solamente se tiene el dato de temperatura
dentro de la nave, el cual oscila entre las medidas de 28 a 33°C dependiendo de
la temperatura exterior. Este dato de temperatura no es suficiente para
determinar si existe o no estrés térmico, ya que este depende de otras variables

mas.

° Particulas en el ambiente

En la planta de inyeccion se utilizan pigmentos para la resina el cual

genera particulas de material sélido que se quedan suspendidas en el
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ambiente, pero dicha cantidad no se encuentra cuantificada para poder

determinar si es 0 no dafina.

° [luminacién

La nave de inyeccion no cuenta con iluminacion del tipo natural, por lo
que es necesaria la iluminacion artificial, la misma cuenta con un total de 25
lamparas. No se tiene un dato técnico sobre la cantidad de luxes o alguna otra
medida de iluminacién en el area de inyeccion; por lo que no se puede saber
con certeza si las condiciones luminicas al menos son las minimas para realizar

labores de una manera sana.

° Atmosferas contaminadas

En inyeccion se utilizan varios quimicos para diferentes tareas, como

limpieza, el proceso de produccion, entre otras; las cuales generan vapores que

se quedan suspendidos en el ambiente. Los quimicos mas utilizados son:

o Thinner

o Alcohol Isopropilico
o Solvente

o Alcohol etilico

o Aceite hidraulico

No se cuenta actualmente con el dato técnico de la contaminacion de la

atmosfera en dicha area.
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2.1.3. Area de roto moldeo

. Estrés térmico

En el area de roto moldeo al igual que en las otras areas, solamente se
cuenta con el dato de temperatura ambiente en el area de trabajo, el cual oscila
entre las medidas de 30°C a 33°C dependiendo condiciones externas de la

nave.

° [luminacién

Roto moldeo cuenta con iluminacion natural, la cual durante el dia es
suficiente para realizar las diferentes labores. En cuanto a la iluminacion
nocturna es necesaria la iluminacién artificial. El area de roto moldeo cuenta
con un total de 10 lamparas; las cuales segun observacion general una
iluminacion suficiente para realizar labores, pero que técnicamente no se sabe
con certeza si la cantidad de luxes son los necesarios segun la tareas que se

realizan en el area.

° Infraestructura

El area de roto moldeo cuenta con los siguientes datos de infraestructura:

o Tipo de estructura: el area de roto moldeo es de tipo nave,
teniendo las caracteristicas de techo dos aguas, el cual esta
fabricado con laminada troquelada. Los laterales de la nave estan
fabricados de concreto solido.

o Medidas del lugar: 30 metros de ancho por 22 metros de largo

o Tipo de piso: el piso es de cemento sin pulir (poroso) y sin pintura

de ningun tipo.
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o Cantidad de bafos: 4 sanitarios, 3 mingitorios, 3 lavamanos.

o Cantidad de maquinas: el area de roto moldeo cuenta con
maquinas.
o Ventilacion: roto moldeo no cuenta con espacios abiertos para

ventilacion natural. Solamente tiene 1 extractor de aire.
o Puntos de hidratacion: el personal tiene un total de 1 punto de

hidratacion.

. Ruido

Roto moldeo no posee datos técnicos de ruido en su area de trabajo
generados por la diferente maquinaria o equipos, aun sin estos datos se estima
gue no sobrepase los 90 decibeles, por lo que se utiliza tapones auditivos del

tipo anatémicos.

. Atmosferas contaminadas

En el area de trabajo roto moldeo, al igual que las otras areas de
produccion, también utilizan quimicos para diferentes tareas los cuales generan
vapores propios de cada uno de ellos. Ademas, cabe mencionar que a simple
vista se puede notar que dichos vapores se quedan suspendidos en el
ambiente, ya que esta area cuenta con solo un extractor de aire. De igual
manera no se tiene un dato sobre la cantidad de contaminacion que existe en la

atmaosfera de trabajo de esta area.

Los quimicos mas utilizados son:

o Desmoldante AR69

o) Thinner
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o Solvente

o Alcohol etilico
o Grasa grado alimenticio
. Particulas en el ambiente.

En esta area se generan particulas en el ambiente en su mayor parte en
el area de mezclas de materia prima y sus distintos pigmentos para los
diferentes productos, lo cual genera molestias al estar una cantidad de tiempo
considerado. De igual manera no hay dato técnico numérico que ratifique lo

antes mencionado.

2.2. Descripcidn de préacticas operativas

Las practicas operativas de las areas de estudio se describen en los

siguientes subtitulos.

2.2.1. Sector de produccion, area de soplado

Descripcién de la operacion:

o Se inicia con el transporte del molde de aluminio, el cual se debe de
traer del area de CNC.

o Se instala el molde utilizando un polipasto en las base de la maquina
sopladora de plastico asignada.

o Instalado el molde, se procede a llenar la tolva (deposito) con materia
prima. Esto se realiza subiendo aproximadamente de 5 a 9 gradas y

utilizando un recipiente, el cual lleno tiene un peso estimado de 30 kg.
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Se procede a realizar purga de sistema y prueba de inicio, para eliminar
material del proceso anterior y verificar que no existan fugas o algun otro
problema.

Si el sistema no presenta problemas, se procede a ingresar datos a la
magquina para iniciar la fabricacion del producto asignado.

La maquina sopladora expulsa cada una de las unidades, las cuales el
operador lleva a la mesa de verificacion.

En la mesa de verificacion se procede a revisar rapidamente el producto
y se realiza la rebaba de exceso de material, utilizando una navaja hecha
a mano.

Se apila el producto en su defecto se deposita en algun otro recipiente al
ser estos de tamafio mas pequerio.

Al momento de tener saturado de producto en el area de trabajo del
operador, este debe rapidamente movilizar el mismo a otra area que se
encuentra 100 metros de distancia y regresar rapidamente para seguir

con el proceso.

2.2.2. Sector de produccion, area de inyeccion

Descripcion de la operacion:

El proceso se inicia con el transporte de molde de inyeccién, el cual se
encuentra en el area de preparacion de moldes.

Se instala el molde utilizando un polipasto en la base de la maquina
inyectora asignada.

Colocan las mangueras de enfriamiento y conectores electrénicos en el

molde.
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Instalado el molde, se procede a llenar la tolva (deposito) con materia
prima. Esto se realiza subiendo aproximadamente 10 gradas y utilizando
una cubeta el cual sube llevandolo en el hombro.

se procede a realizar purga de sistema y prueba de inicio, para eliminar
material del proceso anterior y verificar que no existan fugas o algun otro
problema.

Si el sistema no presenta problemas, se procede a ingresar datos a la
maéquina para iniciar la fabricacion del producto asignado.

Durante la fabricacion de cada unidad, se debe sacar del molde
manualmente, abriendo y cerrando la puerta de la maquina hacia la mesa
de verificacion.

En la mesa de verificacion se procede a revisar rapidamente el producto
y se realiza la rebaba de exceso de material, utilizando una navaja hecha
a mano.

Se apila el producto en su defecto se deposita en algun otro recipiente al
ser estos de tamafio mas pequefio.

Al momento de tener saturado de producto en el area de trabajo del
operador, este debe rapidamente movilizar el mismo a otra area que se
encuentra 100 metros de distancia y regresar rapidamente para seguir

con el proceso.

2.2.3. Sector de produccion, area de roto moldeo

Descripcion de la operacion:

El proceso de roto moldeo inicia con el calentamiento del horno de la
magquina; el operador realiza esta labor ingresando datos en la misma.
Se transporta el molde del area de soldadura y preparacion de los

mismos.
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o Se instala el molde utilizando un polipasto en la base de la maquina.

o Se llena el molde con materia prima de acuerdo al producto que se
fabricara. Para esto se deben de subir a una arafia (estructura metalica)
gue esta a una altura de 5 metros con respecto al suelo, en la cual no se

asegura de ninguna manera para evitar caidas.

o Después de llenado el molde se sella con pernos, utilizando una pistola
de impacto.
o Se ingresa el molde al horno giratorio, por cierto tiempo. Al salir se debe

dejar enfriar 10 minutos y se procede a abrir el molde utilizando la pistola
de impacto.

o Al abrir el molde, se saca la pieza de plastico, para poder realizar la
rebaba de material excedente.

o El producto terminado se empaca y se etiqueta, en su defecto se

deposita en algun otro recipiente al ser estos de tamafio mas pequefio.

2.3. Mano de obra

La descripcion de los puestos claves de las areas en estudio se describe

en los siguientes subtitulos

2.3.1. Unidad de produccién, area de soplado

o Operadores: son las personas encargadas de manipular, ingresar datos y
todo lo que concierne a la operacion de la maquina. Debe verificar
constantemente cada uno de los estandares y datos que la maquina
arroja en el panel de control, esto para evitar que el producto terminado
tenga defectos. Ademas verifica aleatoriamente unidades terminadas

para determinar visualmente si el producto no tiene algun defecto.
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Ayudantes: son los trabajadores encargados de asistir al operador en
todas las tareas necesarias del proceso; dentro de las cuales estan:
instalacién de moldes, llenado de la tolva con la materia prima, rebaba de
exceso de material de las unidades salidas de maquina, limpieza y orden
en el lugar de trabajo y suplir al operador cuando este se encuentre en el

sanitario o almuerzo.

Supervisores: son las personas encargadas del control general de planta
y personal, estan en constante monitoreo de los diferentes procesos,
como también de los inconvenientes que surjan en planta o con
productos ya entregados a los clientes. Deben verificar diariamente el
estatus de tiempos de entrega y las diferentes actividades de planta.
Actualmente se cuenta con 2 supervisores en el area de soplado, los

cuales solo laboran en turno diurno normal.

2.3.2. Unidad de produccién, area de inyeccion

Operantes: son las personas encargadas de manipular, ingresar datos y
todo lo que concierne a la operacion de la maquina. Debe verificar
constantemente cada uno de los estandares y datos que la maquina
arroja en el panel de control, esto para evitar que el producto terminado
tenga defectos. Ademés verifica aleatoriamente unidades terminadas

para determinar visualmente si el producto no tiene algun defecto.

Auxiliares: son los trabajadores encargados de asistir al operador en
todas las tareas necesarias del proceso; dentro de las cuales estan:
instalacion de moldes, llenado de la tolva con la materia prima, rebaba de

exceso de material de las unidades salidas de maquina, limpieza y orden
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en el lugar de trabajo y suplir al operador cuando este se encuentre en el

sanitario o almuerzo.

Inspectores: son las personas encargadas del control general de planta y
personal, estan en constante monitoreo de los diferentes procesos, como
también de los inconvenientes que surjan en planta o con productos ya
entregados a los clientes. Deben verificar diariamente el estatus de
tiempos de entrega y las diferentes actividades de planta. Actualmente
se cuenta con 3 supervisores en el area de inyeccion, los cuales solo

laboran en turno diurno normal.

2.3.3. Unidad de produccién, area de roto moldeo

Técnico operario: son las personas encargadas de manipular, ingresar
datos y todo lo que concierne a la operacion de la maquina. Debe
verificar constantemente cada uno de los estandares y datos que la
maguina arroja en el panel de control, esto para evitar que el producto
terminado tenga defectos. Ademas verificar las unidades terminadas

para determinar visualmente si el producto no tiene algun defecto.

Aprendiz de operario: son los trabajadores encargados de asistir al
operador en todas las tareas necesarias del proceso; dentro de las
cuales estan: instalacion de moldes, llenado de molde con materia prima,
rebaba de exceso de material de las unidades salidas de maquina,
limpieza y orden en el lugar de trabajo y suplir al operador cuando este

se encuentre en el sanitario o almuerzo.
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o Supervisor: es la persona encargada del control general de planta y
personal, estan en constante monitoreo del proceso, como también de
los inconvenientes que surjan en planta o con productos ya entregados a
los clientes. Deben verificar diariamente el estatus de tiempos de entrega
y las diferentes actividades de planta. Actualmente se cuenta con 1
supervisor en el area de roto moldeo, el cual solo labora en turno diurno

normal.

2.4. Descripcién del equipo

Los equipos de las areas de estudio se describiran en los siguientes

subtitulos.
2.4.1. Seccion de produccién, area de soplado
. Maquina sopladora

La maquina sopladora marca Bekum, es la marca predominante en el
area de soplado utilizado en la empresa Inyectores de Plastico S.A; el cual es
alimentada por electricidad, mandos electrénicos, y es manejado digitalmente

por el operador por medio de un panel central.

Esta maquina es la principal pieza en el proceso de fabricacién de los
diferentes productos del area de soplado, ya que es la encargada de
transformar la materia prima (resina) en productos como botellas, envases,
preformas, entre otras. Por esto es importante que el operador se encuentre en
constante revision del panel principal para garantizar el buen funcionamiento del

mismo y mantener los parametros correctos durante el proceso de fabricacién.

52



Figura 9. Maqguina sopladora de plastico

Fuente: BEKUM. http://bekumamerica.com/h-series. Consulta: octubre de 2018.

Tabla l. Especificaciones técnicas

MAQUINAS DE SOPLADO DE UNA ESTACION

MAQUINA H-1118 H-1218
Fuerza de Cierre U.S. Tons / kN 34/31 7.85/70
Ciclo en Vacio Seg. 1.8 1.7
CAPACIDAD MAXIMA DE ARTICULOS
1 Cavidad | Litros | 3 | 5 |

DISTANCIA ENTRE CENTROS [mm)

2 Cavidades 100 125 /140

3 Cavidades [ I T ] 60 85/ 100

4 Covidades (111 o

vvvvv

5 Cavidades *** IT I] 60

6 Cavidades *** 50

Fuente: BEKUM. http://bekumamerica.com/h-series. Consulta: octubre de 2018.
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. Herramientas

o Polipasto

El polipasto es una herramienta necesaria y muy utilizada para el
montaje y desmontaje seguro de los diferentes moldes para el area de soplado.
Tiene un motor eléctrico el cual cumple la funcion de levantar y bajar segun sea
requerido por el operador. Actualmente se cuenta con 2 polipastos en el area de

soplado para poder suplir las necesidades ya mencionadas con respecto a los

moldes.

Figura 10. Polipasto

6
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~
Fuente: ABUS. http://www.abusgruas.es. Consulta: octubre de 2018.
Estructura

. Capacidad de carga hasta 2000 kg
. Altura total hasta 8 metros

" Ancho total en funcién de la capacidad de carga
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Tabla I1. Capacidad de carga

Capacidad de Ancho total max.
carga

250 kg 79 m

500 kg 7,0m

800 kg 6,5m

1000 kg 6,3m

1250 kg 56m

1600 kg 50m

2000 kg 4,0m

Fuente: elaboracion propia.

Motor Eléctrico

" Capacidad hasta 1 500 kg
" Recorrido de gancho hasta 50 m
. Opcional: interruptor de fin de carrera con hasta 4

posiciones de desconexion

¢ Eslinga

La eslinga es una herramienta de suma importancia ya que es el medio

gue se utiliza para sujetar al molde con el polipasto, y de esta manera levantar o

bajar los diferentes moldes en las bases de las diferentes maquinas sopladoras.
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Figura 11. Eslinga

Fuente: Inyectores de Plastico S. A.

" Material: poliéster de cinta plana “0jo-0jo”

" 3 pulgadas, 3 capas.

. Capacidad en toneladas: 1.8 en carga axial.
o Cuchilla

Para eliminar el exceso de material en el producto terminado, el cual se
llama rebaba, se utiliza una cuchilla hecha a mano, la cual a pesar de cumplir

su funcion, no es la indicada para ese tipo trabajo.

Figura 12. Cuchilla

Fuente: Inyectores de Plastico S. A.
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o Pallet truck

Para el movimiento de las tarimas de producto terminado y materia prima
es necesaria una pallet truck, la cual permite un movimiento seguro bajo
estandares de trabajo adecuados. Actualmente en el area, de soplado se
utilizan 3 pallet truck para el movimiento en todas las maquinas, las cuales en
ocasiones no se dan abasto para el movimiento ya sea de materia prima o

producto terminado.

Figura 13. Pallet truck

Fuente: Inyectores de Plastico S. A.

o Implementos de proteccion individual

Se hace necesaria la utilizacion de equipo de proteccion personal, los

cuales se describen a continuacion
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o Guantes anti corte

Para poder realizar el rebabeo de una manera segura, se utilizan
guantes anti corte de kevlar, los cuales ofrecen la proteccion necesaria
para evitar cortes al momento de utilizar la cuchilla en la eliminacion de
exceso de material en los productos terminados. A pesar de que cumple
su funcién, se desgastan rapidamente por el rozamiento y temperatura

del producto terminado.
. Material: Kevlar
. Norma: ANSI / ISEA EN (CE) EN 388 (Proteccion
mecanica)

. Color: amarrillo.

Figura 14. Guantes

\ |

Fuente: ANSELL. https://industrialcatalogue.ansell.eu. Consulta: octubre de 2018.
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o Tapones auditivos

El area de soplado genera picos de ruido que a pesar de no tener el dato
técnico, se puede notar al momento de la expulsion del producto terminado,
dicho pico de ruido. Por este motivo y porque los colaboradores de planta
laboran 12 horas diarias, se utilizan tapones anatémicos, los cuales reducen
entre 25 a 30 decibeles de ruido. Estos tapones se realizan a medida de cada
colaborador y se cambian cada afio. A pesar de esto no se evalla su eficiencia

en disminucién de ruido como tampoco la comodidad de los mismos.

Figura 15. Tapones auditivos

@

Fuente: TECHNIK. http://www.technikltda.net/ Consulta: octubre de 2018.

o Botas industriales

Para proteccion de pies durante las diferentes labores de planta, se
utiliza botas con punta de acero, las cuales brindan la seguridad necesaria para
poder desempefar las diferentes labores durante el proceso de produccion del

area de soplado. Especificaciones técnicas:
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. Calzado de proteccion dieléctrico con puntera de

proteccion.
" Micropiel eco performance leather hidrofugada importada.
" Policarbonato extraligero y bidensidad de resistencia al

impacto y compresion de 15 kn (1.5 tons).

. Preformada  disminucion de sudoraciéon y calor;
amortiguacion transpirable y fresco para inhibir mal olor y
formacion de bacterias.

" Airflow textil con ventilaciébn entre capas tridimensionales
libera la humedad y se mantiene seco y fresco;

antibacteriano.

. Strobel; pegado vulcanizado con costura lateral lockstitcher
Figura 16. Botas industriales
G3

EVOLUTION

Fuente: RIVERLINE. http://www.ergonomic.com.mx/new. Consulta: octubre de 2018.
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2.4.2. Seccion de produccidn, &rea de inyeccidn
o Maquinaria de produccion
La inyectora marca Husky, es la marca de maquinaria utilizada en el area
de inyeccion el cual es alimentada por electricidad, agua de chiller, mandos
electronicos, y es manejado digitalmente por el operador por medio de un panel

central.

Figura 17. Inyectora

p:

‘1

Fuente: HUSKY. http://www.husky.co/ES-ES. Consulta: noviembre de 2018.

Esta maquina es la principal pieza en el proceso de fabricacion de los
diferentes productos del area de inyeccion, ya que es la encargada de
transformar la materia prima (resina) en productos como cajillas, utensilios,
cubetas, entre otros. Por esto es importante que el operador se encuentre en
constante revision del panel principal para garantizar el buen funcionamiento del

mismo y mantener los parametros correctos durante el proceso de fabricacion.

Caracteristicas técnicas:
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Mayor flexibilidad en el equilibrio de la dosis de inyeccién y del
rendimiento

El Control polaris proporciona una perfecta integracion de los
equipos de otros fabricantes

Las boquillas de canal caliente Ultra Packaging ofrecen un
equilibrio térmico y de presion un 10 % mejor que la tecnologia
tradicional.

El cierre con obturador reduce las fugas en un 90 % frente a las
boquillas convencionales y tiene un tercio del tiempo de
accionamiento, lo que permite un mayor margen para la
plastificacion

La mayor velocidad periférica de husillo del sector

Velocidad de aceleracion de inyeccion lider en el sector
Capacidad de producir con presiones de inyeccibn mas bajas, lo

gue reduce la fuerza de cierre y prolonga la vida util del molde.

Instrumentos de operacion

Polipasto
Eslinga:
Cuchilla:
Pallet truck

Dispositivos de proteccion personal

Guantes anti corte
Tapones auditivos

Botas industriales
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2.4.3. Seccion de produccion, area de roto moldeo

o Maquinaria roto moldeadora de polimeros

Figura 18. Roto moldeadora

Fuente: HUSKY. http://www.ferryindustries.com/RotoSpeed. Consulta: noviembre de 2018.

Para los productos que se fabrican por roto moldeo, se utiliza la maquina
marca Ferry de dos estaciones, dicha maquina es la Unica que se encuentra en
el area de produccion de roto moldeo, por lo que es la maquina principal de

dicha area.

La maquina Ferry, fabrica una variedad de productos, tales como
cisternas, pilas plasticas, sefializacion vial, tmulos, entre otros. Por esto es
necesario el control adecuado de los parametros para evitar inconvenientes, ya
gue cada unidad de producto conlleva entre 3 a 10 minutos de elaboracién

dependiendo sus caracteristicas.
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Caracteristicas técnicas

° NUmero de armas: Del-4

o Los rangos de oscilacion: 55" - 239" (1 400 — 6 000 mm)

o Capacidades Peso: 750 — 10,000 Ib (340 — 4 536 kg) por braz
o Instrumentos de operacién
o Polipasto
o) Eslinga:
o Cuchilla:
o Pallet truck
o Dispositivos de proteccion personal
o Guantes anticorte
o Tapones auditivos
o Botas industriales
2.5. Distribucion internay manejo de materiales

Esta se describe en los siguientes subtitulos.

2.5.1. Eficiencia de produccion en area de soplado

En el 4rea de soplado de se maneja de manera sencilla el tema de
productividad, ya que se toma como base la cantidad de materia prima que se

utilizara, buscando que las toneladas de producto terminado se acerque lo
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mayor posible a la cantidad de materia prima. Por l6gica se sabe que no se
lograra al 100 % ya que hay desperdicios que no se pueden reciclar, pero se
han notado altibajos durante los meses, por lo que se evaluaran las condiciones

buscando sean la solucion para que la productividad aumente de acuerdo a lo

esperado.
Tabla lll. Soplado
Octubre Noviembre Diciembre
Meta 400 toneladas 400 toneladas 400 toneladas
Producido 390 toneladas 375 toneladas 380 toneladas
% sobre la 97.5 93.75 95 toneladas
meta
Merma 10 toneladas 25 toneladas 20 toneladas
Fuente: elaboracion propia.
2.5.2. Eficiencia de produccidn en area de inyeccion

Al igual que el area de soplado, inyeccion se maneja en términos de
productividad de la misma manera, ya que la cantidad de material utilizado en
toneladas debe ser muy parecido a las toneladas en producto terminado, ya que
la justificacion es que todo exceso debe ser reciclado. A pesar de esto sucede
lo mismo que en el area de soplado y aun siendo mayor en el area de
inyeccion, ya que los productos son soélidos y de mayor peso que los productos
de soplado de plastico. De igual manera se hara el andlisis para determinar las

condiciones adecuadas y lograr los resultados esperados.
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Tabla IV. Inyeccion
Octubre Noviembre Diciembre
Meta 500 toneladas 450 toneladas 500 toneladas
Producido 450 toneladas 385 toneladas 480 toneladas
% sobre la 90 86.6 96 toneladas
meta
Merma 50 toneladas 65 toneladas 20 toneladas
Fuente: elaboracion propia.
2.5.3. Eficiencia de produccidon en area de roto moldeo

El area de roto moldeo, es una seccion de Inyectores de Plastico S.A.
gue maneja una cantidad moderada de material y producto terminado. A pesar
de esto, se puede notar que es muy baja la productividad de esta area, por lo
que se deben de realizar ajustes en varios aspectos de dicha area para poder
lograr dicha meta. Cabe mencionar que uno de las limitantes es la variabilidad

en los tiempos en el horno, lo cual atrasa el programa de produccién.

Tabla V. Roto moldeo
Octubre Noviembre Diciembre
Meta 20 toneladas 30 toneladas 30 toneladas
Producido 15 toneladas 22 toneladas 21 toneladas
% sobre la meta 75 73 70
Merma 5 toneladas 8 toneladas 9 toneladas

Fuente: elaboracion propia.
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254. Historial de accidentes laborales

El registro de los accidentes laborales no se posee de forma detalla,

Gnicamente se posee regitro por area y por turno por afio, estos se describen en

las tablas
Tabla VI. Sector de soplado
2015 2016 2017
Accidentes turno 1 0 2
de diurno
Accidentes turno 3 3 3
nocturno
Incidentes turno 3 2 2
diurno
Incidentes turno 2 2 4
nocturno
Accidentes + 9 7 11
Incidentes
Fuente: elaboracion propia.
Tabla VII. Sector de Inyeccion
2015 2016 2017
Accidentes turno 2 1 2
de diurno
Accidentes turno 2 4 3
nocturno
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Continuacion de la tabla VII.

Incidentes turno 4 3 1
diurno
Incidentes turno 3 5 3
nocturno
Accidentes + 11 13 9
Incidentes
Fuente: elaboracion propia.
Tabla VIII. Sector de roto moldeo
2015 2016 2017
Accidentes turno 0 0 0
de diurno
Accidentes turno 1 0 0
nocturno
Incidentes turno 1 0 0
diurno
Incidentes turno 1 1 0
nocturno
Accidentes + 3 1 0
Incidentes

Fuente: elaboracion propia.

68




Mapa de procesos

2.5.5.

En las figura 19, 20 y 21 se detallan los mapas de procesos.

de soplado

on area

7

Proceso de producci

Figura 19.
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Fuente: Inyectores de Plastico S. A.
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Figura 20.

Proceso de produccién area de inyeccion
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Fuente: Inyectores de Plastico S. A.
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2.6. Distribucion de planta

La distribucion de planta aplicada es acuerdo al proceso como se explica

en el siguiente subtitulo.

2.6.1. Distribucion de acuerdo al proceso

Inyectores de plastico S.A. Es una empresa cuyo giro de negocio se
basa en la fabricacion de productos de diferentes clases de polimeros, dandoles
la forma deseada a dichos productos por medio de los procesos de soplado,
inyeccion y roto moldeo de plastico.

El area de soplado e inyeccion de plastico, su objetivo es fabricar la
mayor cantidad de productos y para esto es necesario tener varias maquinas
fabricando incluso en ocasiones el mismo producto. De esta manera estan

distribuidos en 3 areas especificas para cada proceso:

Soplado de plastico es el area donde se fabricaran todo producto que
servira como recipiente para jabones, bebidas, quimicos, entre otros. Al ser el
area con mayor cantidad de productos y tener bandas transportadoras se
encuentra mas cerca de bodega de producto terminado, para poder movilizar

rapidamente el producto que esta listo para entregar a bodega.

El area de inyeccion, es el proceso donde se fabrican los productos
sélidos ya sea grande como cubetas de 5 galones o utensilios como tenedores,
tapaderas, cajillas entre otros. Este proceso por lo general fabrica productos a
un ritmo menor que el area de soplado, por lo que se encuentra a una distancia

mayor de bodega de producto terminado. A diferencia del area de soplado
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utiliza mas materia prima con pigmentacion, por lo que se encuentra mas cerca

del area de mezclas.

Roto moldeo por su parte, se encuentra en area retirada de soplado e
inyeccién, ya que por el tamafio de productos (cisternas, pilas, separadores
viales, entre otros) necesita de mas espacio para rebabeo, empaque,

etiquetado y almacenaje de los mismos.

2.7. Descripcidn del proceso

La descripcién del proceso se realiza por cada unidad de produccién en

los subtitulos siguientes.

2.7.1. Unidad de produccién de soplado

La fabricacibn de productos en el area de soplado inicia con la
programacion de produccién, la cual la realizan en conjunto comercializacién y
el &rea de produccién, asi mismo se verifica disponibilidad de maquina; si se
cuenta con maquinas disponibles, comercializacion procede a realizar una
orden de trabajo. Con dicha orden de trabajo, el area de produccién procede a

ingresar la orden al sistema.

Teniendo la orden de trabajo se solicita la materia prima necesaria, y
seguidamente se procede a la fabricacion en maquina del o los productos
segun la orden de trabajo. Si el producto necesitara de otro proceso (serigrafia,

etiquetado, empaque) se procede al traslado del producto a dichas areas.
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Como parte final del proceso se realiza un reporte de produccion, donde
se podra observar todo lo ocurrido durante la fabricacion del lote de produccion,

para una evaluacion posterior por parte de supervisores o jefe de produccion.

2.7.2. Unidad de produccién de inyeccion

El proceso en el area de inyeccion inicia con la programacion de
produccion, la cual la realizan en conjunto comercializacion y el area de
produccion, asi mismo se verifica disponibilidad de maquina; si se cuenta con
magquinas disponibles, comercializacion procede a realizar una orden de trabajo.
Con dicha orden de trabajo, el area de produccion procede a ingresar la orden

al sistema.

Teniendo la orden de trabajo se solicita la materia prima necesaria, y
seguidamente se procede a la fabricacion en maquina del o los productos
segun la orden de trabajo. Si el producto necesitara de otro proceso (serigrafia,

etiquetado, empaque) se procede al traslado del producto a dichas areas.

Como parte final del proceso se realiza un reporte de produccién, donde
se podra observar todo lo ocurrido durante la fabricacion del lote de produccion,

para una evaluacion posterior por parte de supervisores o jefe de produccion.

2.7.3. Unidad de produccién de roto moldeo

En roto moldeo el proceso inicia con la planificacién de produccién, las
cuales la realizan en conjunto las areas de comercializacién y produccién,
quienes realizan un programa de produccion semanal y mensual segun los
requerimientos de los clientes. Con el programa ya elaborado se realiza la

solicitud de materia prima y materiales para fabricar el pedido.
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El &rea de mezclas realiza su labor de acuerdo a las especificaciones de
color del producto, dicha mezcla (materia prima), procede a llevarse y verterse
en el molde de hierro, el cual se instalé con anterioridad. Al tener el molde con
la cantidad de materia prima necesario se procede a poner en marcha la
maquina. Seguidamente se saca la unidad de producto terminado para su

rebabeo y revision final para su empaque y etiquetado.

Por dltimo se realiza un reporte de produccion, el cual servird para
alimentar el sistema de produccion y verificacion de datos del programa de

produccién.

2.8. Andlisis del desempefio

El analisis de desempefio considera varios factores los cuales se definen

en los siguientes subtitulos.

2.8.1. Estandares

Los estandares con los que se trabaja dentro de la empresa y
especificamente en las areas de soplado, inyeccion y rotomoldeo son analisis
de desempefio por metas de produccion y cumplimiento de las ordenes de
trabajo, las cuales se miden semanal y mensualmente por medio de indicadores
de eficiencia y productividad. Estos indicadores son de suma importancia ya
que permiten tener un control general de todos los aspectos involucrados de

cada uno de los procesos de produccién ya mencionados.

2.8.2. Factores que afectan la produccion

o Soplado:
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En el area de soplado se identificaron varios aspectos que hoy en dia
afectan la eficiencia de produccion del &rea, las cuales son: herramientas
inadecuadas, EPP inadecuado, iluminacion y ventilacion deficiente, pocos

puntos de hidratacion.

Las herramientas y equipo de proteccion personal (EPP) inadecuadas,
inciden de gran manera, ya que estan en primer plano con respecto a la
maquina y producto terminado. Por lo que es necesaria una evaluacion de

dichos elementos para la busqueda de la mejora en términos de eficiencia.

En términos de condiciones externas de trabajo, la iluminacion,
ventilacion y puntos de hidratacidn, son inadecuadas con respecto al tiempo, es
decir; que con forme pasa mas tiempo el personal de planta genera estrés y su
eficiencia se ve limitada por dichos factores. Teniendo esto en cuenta al tener

datos de monitoreos se podran tomar acciones correctivas.

o Inyeccién

En el proceso de produccion de inyeccion de plastico se identificaron
varios aspectos que hoy en dia afectan la eficiencia de produccion del area, las
cuales son: herramientas inadecuadas, EPP inadecuado, iluminacion vy

ventilacion deficiente, pocos puntos de hidratacion.

Las herramientas y equipo de proteccion personal (EPP) inadecuadas,
inciden de gran manera, ya que estan en primer plano con respecto a la
maquina y producto terminado. Por lo que es necesaria una evaluacion de

dichos elementos para la busqueda de la mejora en términos de eficiencia.
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En términos de condiciones externas de trabajo, la iluminacién,
ventilacion y puntos de hidratacion, son inadecuadas con respecto al tiempo, es
decir; que con forme pasa mas tiempo el personal de planta genera estrés y su
eficiencia se ve limitada por dichos factores. Teniendo esto en cuenta al tener

datos de monitoreos se podran tomar acciones correctivas.

. Roto moldeo

En roto moldeo se identificaron varios aspectos que hoy en dia afectan la
eficiencia de produccion del area, las cuales son: herramientas inadecuadas y

falta de EPP para maniobras seguras.

Las herramientas inadecuadas o hechas a mano al no ser las indicadas
entorpecen en términos de tiempo realizar las diferentes tareas lo mas rapido
posible, por lo que es necesaria una evaluacion de dichos elementos para

reemplazarlos.

El equipo de proteccion personal, debe estar completo para evitar
accidentes, en este caso el operador y ayudante de operador no cuenta con un
arnés de seguridad al momento de manipular el molde en el brazo de la
maquina roto moldeadora, esto no permite que dichas labores se puedan

realizar con la confianza adecuada y por ende se realiza con cierta lentitud.

2.8.3. Desperdicios producidos

Los diferentes procesos (soplado, inyeccion y roto moldeo) son
actividades que generan una cantidad moderada de desperdicios durante el
proceso de fabricacion, siendo el de mayor cantidad los excesos de plastico en

cada uno de los productos. Lo positivo de esto, es que dichos excesos de
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plastico, se reutilizan para la fabricacion de otros productos, esto con el fin de

disminuir la contaminacion del ambiente y promover la produccién mas limpia.

Con respecto a los implementos que se utilizan durante los diferentes
procesos, se manejan de manera responsable con empresas certificadas para
la destruccion o reciclaje de los mismos. Los desperdicios con mayor incidencia
son el wipe y los quimicos que se utilizan para la limpieza de piezas o los
productos terminados; estos cuentan con depositos especificos para

almacenaje y evitar confusiones o desorden en el lugar de trabajo.
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3. PROPUESTA PARA LA PARAMETRIZACION Y EL
REDISENO

3.1. Disefio del entorno

Este consiste en realizar mejoras en el entorno laboral y distribucion de
los equipos y maquinarias, que permitiran un incremento en la productividad,
asi como areas adecuadas para la realizacidn de las actividades.

3.1.1. Areas de aplicacion

Las areas de aplicacion de mejoras en el entorno son las areas de

estudio: soplado, inyeccién y roto moldeo.

3.1.1.1. Soplado

En la tabla 1X se detallan las condiciones para el area de soplado segun

el factor a monitorear las condiciones que deben ser aplicadas para cada factor
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Tabla IX. Monitoreos area de Soplado
Factor a Pardmetros Frecuencia Necesita Mitigacion
monitorear establecidos | del monitoreo | utilizar equipo
para cada de los de proteccion
factor pardmetros personal
Ruido 80 decibeles | Constante Orejeras Utilizacion de
equipo
personal
Estrés térmico 22° Constante Fuentes de
extraccion de
calor, puntos
de hidratacion
lluminacion 500 a 1000 Constante Mejorar el
luxes sistema de
iluminacion
Particulas <5% Constante Lentesy Utilizacion de
mascarilla equipo
personal
Atmosferas 500 ppm Constante Lentesy Utilizacion de
1210 mg*m3 mascarilla equipo
personal

En la tabla X se detallan las condiciones para el area de inyeccion segun

el factor a monitorear las condiciones que deben ser aplicadas en cada uno de

estos.

Fuente: elaboracion propia.

3.1.1.2.

Inyeccion
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Tabla X. Monitoreos area de Inyeccidén
Factor a Pardmetros Frecuencia Necesita Mitigacion
monitorear establecidos | del monitoreo | utilizar equipo
para cada de los de proteccion
factor prametros personal
Ruido 80 decibeles | Constante Orejeras Utilizacion de
equipo
personal
Estrés térmico 22° Constante Fuentes de
extraccion de
calor, puntos
de hidratacion
lluminacion 500 a 1000 Constante Mejorar el
luxes sistema de
iluminacion
Particulas <5% Constante Lentesy Utilizacion de
mascarilla equipo
personal
Atmosferas 500 ppm Constante Lentes y Utilizacion de
1210 mg*m3 mascarilla equipo
personal

Adicionalmente a estos factores se debe realizar una evaluacion de las
herramientas que estan utilizando los operarios para evitar incidentes y
accidentes, a la vez al utilizar las herramientas adecuadas y seguras implicara

gue el operario trabaje con confianza, seguridad y rapidez, incrementando su

eficiencia.

Fuente: elaboracion propia.
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3.1.1.3. Roto moldeo

En la tabla XI se detallan las condiciones para el area de roto moldeo
segun el factor a monitorear las condiciones que deben ser aplicadas en cada

uno de estos.

Tabla XI. Monitoreos Area de Roto moldeo
Factor a Pardmetros Frecuencia del | Necesita utilizar | Mitigacion
monitorear establecidos | monitoreo de equipo de
para cada los prdmetros | proteccién
factor personal
Ruido 80 decibeles | Constante Orejeras Utilizacion de
equipo
personal
Estrés térmico | 22 ° Constante Fuentes de

extraccion de
calor, puntos

de hidratacién

lluminacion 500 a 1000 Constante Mejorar el
luxes sistema de
iluminacion
Particulas <5% Constante Lentesy Utilizacion de
mascarilla equipo
personal
Atmosferas 500 ppm Constante Lentesy Utilizacion de
1210 mg*m3 mascarilla equipo
personal

Fuente: elaboracion propia.
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Adicionalmente a estos factores se debe realizar una evaluacién de las
herramientas que estan utilizando los operarios para evitar incidentes y
accidentes, a la vez al utilizar las herramientas adecuadas y seguras implicara
qgue el operario trabaje con confianza, seguridad y rapidez, incrementando su
eficiencia. De la misma forma el equipo de proteccion personal para actividades
especificas debe ser entregado a los operadores y obligado el uso del mismo.

3.2. Planeacion de practicas operacionales

La planeacién de las practicas operacionales de andlisis inmediato se

describen en la tabla XIlI.

Tabla XII. Précticas operacionales
Factor Area a aplicar Situacién Accion
Analisis Soplado La ergonomia se | La realizacion de
ergondémico factor | Roto moldeo ve afectada | una evaluacion al
iluminacién Inyeccién debido a la falta | sistema de
de iluminacion | iluminacion y el

para lo que sera | costeo parala
necesaria implementacion

de las mejoras

necesarias.
Equipo de Soplado La proteccion | se debe realizar
proteccion Roto moldeo personal no es | un normativo para
personal Inyeccién aplicada por los | la utilizacion de

colaboradores, se | EPP para todo el
observa que | personal que se

algunos utilizan encuentre
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Continuacion de la tabla XII.

equipos de
proteccion y otros
colaboradores  no

los utilizan

laborando en el
area, que en
oportunidades es
incomodo pero
deben
acostumbrarse al
uso del mismo
para resguardar

su seguridad

Accesorios y
dispositivos

Soplado
Roto moldeo

Inyeccién

Se observo la
utilizacion de
herramientas no
adecuadas para las
actividades que se
desempefian
generan situaciones

de riesgo laboral

Se dotarda al
personal de las
herramientas
adecuadas para
la realizacion de
sus actividades,
asi como el
cambio de las
herramientas en
el momento que
ya no sean de

utilidad.

Fuente: elaboracion propia.
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3.3. Optimizacion de costos

Con la finalidad de obtener un mejor control es necesario identificar y
comprender los factores de costo de la organizacién, lo cual permitird
incrementar el valor del negocio po rmedio de la reduccion de costos
operativos y el aumento de la eficiencia en el trabajo, es una actividad compleja.

Realizarlo tomara 4 pasos fundamentales:

o Incrementar capacidad (reducir costos): esta se obtiene por medio de
generar eficiencia operativa, minimizar errores, disminuir el reproceso por

la aplicacion de procesos sencillos.

o Crear un cambio cultural de largo plazo: para crear este cambio es
necesario establecer medidas, estandares y métodos de trabajo para
cumplir con los objetivos plasmados.

o Incrementar la solidez del control del negocio: esta se realiza por medio
de la implementacién controles e indicadores, y la realizacién de la

planeacioén estratégica.

o Incrementar habilidades y capacidades dentro de la organizacion: para
que estas sean incrementadas es necesario disefar perfiles y puestos de
trabajo adecuados para las necesidades actuales de la organizacion y

disefiar planes de capacitacion.
Luego de analizar los costos los resultados generados son de utilidad

para la toma de decisiones y Los resultados obtenidos luego de analizar los

costos pueden resultar de gran utilidad para:
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. Estructurar los costos y dimensionar la rentabilidad de los productos
. Tomar decisiones estratégicas en tiempo y forma.
. Decidir si ciertas actividades se realizaran internamente o se optara por

externalizarlas.

. Comparar a la organizacion con las mejores practicas.
. Medir el rendimiento de la inversion realizada en la empresa.
. Estar mejor preparado para afrontar cambios en el mercado.

Por lo que se debera centrar en las areas necesarias para obtener los
resultados deseados, considerando las necesidades especificas de la

organizacion.

3.3.1. Planilla

Un rubro importante dentro de los costos de una empresa se produce
con la nébmina, la que debe poseer un adecuado presupuesto para que los
costos sean los idéneos. Debido a que se debe tener un adecuado control de

gastos relacionados con el recurso humano.

También debe considerarse dentro de estos costos los porcentajes
correspondientes a: el monto de las cuotas que se deben pagar al Seguro
Social e INTECAP, la tasa de los impuestos estatales sobre nomina, y el
Impuesto Sobre la Renta. Estos elementos deben ser analizados y reevaluados
cuando se generen modificaciones en los salarios o las prestaciones de los

trabajadores.

El andlisis matricial debe incluir los cuatro factores que influyen en la

nomina (ISR, Seguro Social, INTECAP e impuestos estatales) para asi
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identificar qué impacto tiene cada uno y buscar la formula que permita optimizar

mejor los beneficios y exenciones, y reducir los costos de némina.

3.3.2. Materia prima

La adquisicion de la materia prima depende directamente de la cantidad
de producto demandado por los clientes. El costo comprendera el precio de
compra, los aranceles de importacion y otros impuestos (aquellos que no sean
recuperables posteriormente aplicaran como créditos fiscales), los transportes,
el almacenamiento y otros costos directamente atribuibles a la adquisicion de

las mercaderias, los materiales o los servicios.

o Para controlar los costos se pueden realizar negociaciones a periodos de
6 meses o0 hasta un afio y esto permitira controlar el impacto por las
variaciones.

o El manejo de los inventarios es importante, ya que deben considerarse
con base en las proyecciones en ventas y permitird organizar los créditos
por compra de materia prima e insumos. Y a la vez estos permitiran
tener buenos margenes de rentabilidad sobre capital empleado y otros
indices financieros.

o La generacion de guias para el control de residuos tanto para el reuso
como para el desecho final ayuda a disminuir el impacto en el costo. Y

también contribuye en la conservaciéon del medio ambiente.

3.3.3. Insumos

Estos pueden ser de uso genérico en la produccion debido a que se

pueden utilizar en diversos procesos productivos, por 1o que son son productos
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de costos no elevados. Pero se habla de una produccion especializada,

definitivamente el valor aumenta.

3.3.4. Costo de produccion

Con base en las proyecciones en ventas, se debe considerar la cantidad
de productos a producir, esto también tiene relacion con el precio del producto y
la capacidad de produccién. Considerando que la empresa persigue maximizar
los beneficios con base en la colocacion de la mayor cantidad de producto en el
mercado. EI maximizar los beneficios es la diferencia entre los ingresos totales
y los costos totales. Por lo que deben considerarse los factores necesarios para
la realizacion de la produccién como lo son: la mano de obra, la materia prima,

la maquinaria, el capital.

3.4. Mejora en eficiencia de los recursos

La mejora en la eficiencia tiene que ver directamente con la adecuada
utilizacion de los recursos. Considerando que en todo proceso existen pérdidas

estas deben ser clasificadas y se les debe de agregar

o Pérdidas por Disponibilidad: estas siempre se generan cuando se
produce una parada de la maquinaria.

o Pérdidas por rendimiento: estas se producen cuando el equipo no esta
trabajando de forma eficiente, y produce a una velocidad inferior a la
tedrica. Aqui se incluyen las microparadas que son aquellas que son
frecuentes pero de poca duracion.

o Pérdidas por calidad: se generan cuando se fabrican productos a los que
se les categoriza como no conforme, debido a que no cumplen con las

condiciones definidas en los estandares de calidad.
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3.4.1. Utilizacion de materia prima

La correcta utilizacion de la materia prima depende en gran parte de las
condiciones de la operacion, la definicibn correcta del método de trabajo y
también de los estandares que la materia prima tiene que cumplir. Si la materia
prima posee estas caracteristicas el proceso debera ser realizado sin
inconvenientes, de no ser asi, hay otros factores que deberan ser analizados

para que de esta forma la materia prima no sea desperdiciada.

3.4.2. Consumo de recursos energéticos

El adecuado uso de la energia es el primer paso para la obtencion de la
eficiencia energética. Lo cual implica la minimizacion de la pérdida de energia
que se utiliza en los procesos productivos. Lo cual genera beneficios
econdémicos, lo que se traduce a ahorros en la factura por el servicio
proporcionado y genera beneficios a todo el planeta, minimizando la explotacién
de la naturaleza. Por esto se puede resumir que la eficiencia energética es el
uso responsable de los recursos en funciéon de la aplicacion de tecnologias

modernas. Algunos factores a considerar son los siguientes:

o Mejorar el aislamiento térmico: contribuye a minimizar las pérdidas
potenciales de energia, que se producen los llamados puentes térmicos.
Entre estos puntos térmicos estan las ventanas, los espacios cercanos a
ellas o los resquicios por los que la energia en forma de calor puede
escapar. Estos cambios pueden generar porcentajes considerables de

energia.
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o Instalacion de sistemas térmicos eficientes: la aplicacion de calderas de
condensacion de bajo consumo contribuiria a implementar la eficiencia
energética de una forma superior a una fuente de calor eléctrica.

o Instalacidon de iluminacion eficiente: sustituir nuestras viejas bombillas por
sistemas de iluminacién mas eficientes es algo fundamental. Aunque es
una inversion inicial a corto plazo esa inversion es recuperable por lo que

vale la pena para ahorrar minimo un 60 % en la factura.

3.5. Avance tecnoldgico

De esta forma se denomina a los cambios que han adquirido los equipos
industriales. Por medio de la aplicaciébn de nuevas tecnologias el entorno es
modificado con la finalidad de hacer mas eficiente el trabajo y facilitar la vida del

ser humano.

Con base en esto se han logrado avances como por ejemplo: la
microtecnologiay la nanotecnologia que han permitido dar lugar a la
actualizacion y evolucién en la industria y facilitan la accesibilidad a nuevos

recursos productivos.

3.5.1. Sistema de alimentacion automatica de materia prima

El sistema de alimentacién automética permitira generar un incremento
en la eficiencia el proceso, pero implica la realizacion de una inversion la cual
debe ser analizada por la gerencia, existen diversos modelos pero se presenta
en la figura 21 un sistema que segun las cualidades que posee se puede

adaptar al proceso.
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Figura 22. Sistema de alimentacion automatica

Descripcion general

Detalles rapidos

Condicién: Nuevo Usa: Material plastico carga
Lugar del origen:  Guangdong, China (Mainland) Marca: TongSheng

Numero de Modelo: HAL-800G Voltaje: 380V

Energia (W): 1-5HP Dimensicn (L*W#H): 800*720*1020mm
Peso: 46KG Certificacion: CE/1S09001

Mombre: Vacio cargador de tolva Tipo Industrial

Presion del viento... 1800 Tamafio del Motor:  1.5HP
Transportecapa: ~ 400kg/h Cargador automati... Material pldstico tolva
Control: Facil de operar Configuracion de s... Proteccidn de sobrecarga
Méquina: Maquina de alimentacion automatica Volumen del depds..7.5

Servicio postventa... Ingenieros disponibles para la puesta en marcha en el extran... Garantia: 1afio

Capacidad de la fuente

Capacidad de la fu... 200 Set/Sets per Month Vacuum Hopper Loader

Fuente: TECHNIK. http://www.technikltda.net/ Consulta: octubre de 2018.

3.5.2. Costo de la implementacién

El costo de la implementacion del equipo de alimentacién automatica es
de $2 500,00, el cual incluye: el valor del equipo, instalacién y transporte.
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3.6. Mantenimiento

Son un conjunto de actividades que son ejecutados de forma periddica
gue tienen con objetivo incrementar el rendimiento de maquinaria e
instalaciones. Si el mantenimiento no se realiza la produccion tendra
deficiencias, existirdn cortos y largos paros debido a que los equipos no estén

bien calibrados e incluso la calidad de los productos se vera afectada.

3.6.1. Maquinaria

Las fallas en la maquinaria generara: generacion de defectos en los
productos, incapacidad de cumplir con los plazos de entregas previstos,
tiempos ociosos y altos gastos en conceptos de reparaciones. Impactando
financieramente debido a que la satisfaccion del cliente disminuye. Por lo que
se hace importante que a la maquinaria se le den los mantenimientos
adecuados con los insumos y herramientas disefiadas para los mismos, lo cual
permitird una disminucion en los costos de tiempos de ocio y tiempos en

reparacion.

3.6.1.1. Segmento de soplado e inyeccidn

Existe la necesidad de minimizar paros no programados en la
maquinaria durante el proceso de produccion, por lo que las actividades de
mantenimiento preventivo para toda la maquinaria y moldes de Inyectores de
Plastico S.A. deben ser programadas en el MP-2. Las tareas de
mantenimiento que se programan son tomadas de los manuales del
fabricante de la maquinaria listados en el registro tabla de control de
documentos generales (entrega y recepcién maquinas propiedad del cliente),

0 en caso de no contar con instrucciones de fabricante o propietario, las
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mismas se ingresan de acuerdo a la experiencia del personal a cargo. Un
resumen de las tareas asignadas a cada equipo puede encontrarse en los
registros Resumen de tareas mantenimiento preventivo inyeccion, Resumen

de tareas mantenimiento preventivo soplado,

Los registros resumen de tareas mantenimiento preventivo inyeccion,
resumen de tareas mantenimiento preventivo soplado, deberan de
actualizarse por el jefe de seccion mantenimiento o los supervisores de
mantenimiento, cada vez que ingrese un equipo nuevo a Inyectores de
Plastico S.A., los métodos para que el departamento de Mantenimiento se dé

por enterado del ingreso de un equipo nuevo son los siguientes:

o Al ser recibida una maquina por el departamento de mantenimiento
automaticamente se esta validando su ingreso a Inyectores de
Plastico, S.A.

o Se hara una revision semestral para verificar que todos los equipos
nuevos estén incluidos en los resimenes de tareas de mantenimiento
preventivo, para tal efecto se programara una reuniéon por medio del
Outlook con los supervisores encargados de actualizar los registros de

resumenes de tareas de mantenimiento preventivos.

o El departamento de mantenimiento enviard en intervalos de 6 meses
la programacién del mantenimiento preventivo de los equipos de las
plantas de inyeccion y soplado, al jefe de departamento, esta
informacion es de uso publico en el servidor de produccién para que
pueda ser consultada por las partes interesadas. Si el mantenimiento
preventivo es cancelado por cualquier causa, deberd de enviarse la
fecha de la reprogramacion y actualizarse en el servidor de

produccion.
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Se procede a imprimir la orden de trabajo para mantenimiento
preventivo con las tareas pendientes de realizar segun lo programado
en el MP-2. La prioridad de las actividades a realizar se deduce del
funcionamiento de la maquinaria observado y reportado por los
departamentos de produccion mediante correos electrénicos o
mediante Ordenes de trabajo solicitadas de mantenimiento correctivo
mediante registro solicitud de intervencién a mantenimiento. el registro
orden de trabajo para mantenimiento preventivo sera entregado al

personal operativo asignado para dicha tarea.

El personal antes de iniciar la tarea asignada debera de contar con su
respectivo equipo de proteccion personal de acuerdo al documento
especial listado de equipo de proteccion personal y llenar la parte
correspondiente de seguridad industrial en el registro orden de trabajo

para mantenimiento preventivo.

Los trabajos realizados por el personal de mantenimiento deberan de
ser identificados con rotulos y colocar conos de precaucion alrededor
del area a trabajar, al terminar la actividad deberan de colocar las
guardas que pudieron haber removido para realizar el trabajo y
entregar el area en las mismas condiciones de limpieza que fue

recibida.

Durante el mantenimiento de maquinas, las partes que necesiten
lubricacion y pudieran estar en contacto con el producto seran
lubricadas con grasas grado alimenticio, en los moldes o maquinas

gue generen productos de uso alimenticio

94



El personal operativo realiza las tareas previstas y procede a hacer un
reporte de las tareas realizadas utilizando el registro tareas realizadas
durante el mantenimiento preventivo en el cual detalla los
mantenimientos realizados y de igual manera detalla las piezas que es
necesario cambiar previo al proximo mantenimiento o durante la
siguiente sesidbn de mantenimiento. Las tareas realizadas son
ingresadas al MP-2 para que el mismo programe automaticamente la
siguiente fecha de realizacion de la tarea. Dicho registro debe
contener el sello DIGITADO, DEPTO. DE MANTENIMIENTO para

tomarse como ingresado en el sistema.

Para solicitar la programacion de una nueva fecha, se hara via correo

electronico al jefe de produccion.

Al finalizar el mes, se procede a enviar el registro cumplimiento
sesiones de mantenimiento preventivo a los departamentos de
produccion (inyeccion, y soplado) en donde se detalla las maquinas a
las cuales se les realiz6 mantenimiento preventivo durante el mes

recién finalizado.
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Proceso para mantenimiento preventivo

Figura 23.
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Fuente: elaboracion propia.
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3.6.1.2. Segmento de roto moldeo, mantenimiento

correctivo

Los pasos a seguir son los siguientes:

El supervisor de producciéon emite el documento solicitud de trabajo

mantenimiento y es entregado al técnico asignado.
El técnico recibe el documento, verifica la falla de la maquina e interviene

Si el problema se puede arreglar con el equipo y herramientas
disponible, se hace la reparacion, se prueba la maquina y se entrega al
jefe de seccidn productiva con el registro solicitud de trabajo

mantenimiento este lo analiza y lo archiva.

Si la falla no se puede reparar con el equipo y herramientas
disponibles, o por falta de repuesto, el técnico solicita al jefe de la

seccion productiva efectué la gestion de compra o fabricacion.

Si el problema es critico y esta fuera del alcance del personal de
mantenimiento, se informa al jefe de la seccion productiva quién
solicita asistencia técnica a fabricante de la maquina o proveedor

especializado.

Reparado el fallo el técnico verifica el funcionamiento de la maquina en
conjunto con el operador de la misma.

El técnico procede a completar la informacion del registro solicitud de
trabajo mantenimiento y lo entrega al jefe de seccién productiva, este

lo analiza y lo archiva.
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Figura 24.

Diagrama de flujo del mantenimiento correctivo

1 Envia documento de Intervencién por
el personal de mantenimiento

mantenimiento

2. Verifica la falla de la maquina

3. Reparacion de la maquinay lo entrega]

<>

Jefe de
Mantenimiento seccién Técnico
Correctivo
Solicitud de -
. L envia el
intervencion por el :
reqistro al
personal de

Si
no
Entrega ﬁepara Registro
< de equipo
reparad

4. Solicitud de compra de repuestos

5. Asistencia técnica del fabricante de la
maquina

6. Reparacion de la maquina y lo entregal

) Si Solicitud de
Ref”ll_lza la compra para
solicitud

; ) Si —
Asistencia Solicitud
técnica del < asistencia
fabricante

Si
Registro
Entrega < Repara de equipo
reparad

Fuente: elaboracion propia.
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4. IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA

4.1. Plan de accion

Posterior a la evaluacion de las areas de inyeccion, soplado y roto
moldeo, en lo referente a accidentes laborales se defini6 como primera accion
la de realizar charlas de seguridad diarias en las que se dieron a conocer los
principales riesgos que se pueden presentar en estas areas y se definio como
minimizarlos o eliminarlos para lo cual fue necesaria la interaccién entre los
operarios y supervisores los cuales aportaron ideas de cdémo prevenir los
accidentes e incidentes. En estas charlas también se hace el reconocimiento a
las aplicacién de buenas practicas en: manejo de las herramientas, elementos
de proteccion personal y por ultimo se dio a conocer los accidentes o acciones
inseguras que se generaron en estas areas con la finalidad de que sirvan de

utilidad en toda la planta.

Se programaron charlas de seguridad en las que se incluyeron temas

como:
o Equipo de proteccion personal, uso y cuidado.

o Forma adecuada de realizar el levantamiento de cargas.

o Orden y aseo.

o Como evitar accidentes de trabajo.

o Registro de accidentes ocurridos durante la semana y disefio de

estrategias para evitarlos.
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Se crearon formatos de inspeccion diaria para llevar un control continuo

de las actividades.

Se generaron puntos de control debido a la existencia de riesgo de
peligrosidad que generaban el entorpecimiento de la operacién, haciendo que
esta fuera vulnerable por lo que fue importante la redistribucion de los equipos y
herramientas para tener un acceso seguro y rapido a estos. El seguimiento
conlleva a la disminucion de los accidentes y riesgos, y permite la creacion de
hébitos en los colaboradores, situacion en la que la participacion de las lineas
de mando medio fue de gran importancia, teniendo presente que la seguridad

es responsabilidad de todos.

Para la implementacion de este plan no fue necesaria la realizacion de
alguna inversion, y esto debido a que los recursos necesarios ya se

encontraban en la empresay no se encontraban en uso.

El hacer notar que la seguridad es responsabilidad de todos permitié
obtener una actitud diferente de los colaboradores al cambio y a las
modificaciones en cuanto a la distribucién de las areas, ya que era necesario
contar con los espacios adecuados para transitar libremente en las areas de
trabajo lo cual facilito que se generaran espacios adecuados para colocar el
producto terminado.

Para unificar las estrategias de las areas en estudio y socializar las
acciones se coordinaron reuniones semanales con las lineas de mando para asi
tomar las decisiones de las acciones a realizar para eliminar los riesgos y los

actos inseguros.
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4.1.1. Aplicacién de la propuesta de mejoras

Los pasos realizados para la elaboracion del plan de mejoras fueron los

siguientes:
o Identificar el area de mejora
o Detectar las principales causas del problema
o Formular el objetivo
o Seleccionar las acciones de mejora
o Realizar una planificacion
o Seguimiento del plan de mejoras
Tabla XIII. Entidades responsables
Responsable Accion
Gerencia de produccion Velar porque en cada dependencia se cumpla
con las normas establecidas
Departamento de produccién Todos los colaboradores deben poner en
practica las normas y condiciones laborales
establecidas
Departamento de salud y Velar porque las condiciones de trabajo para los
seguridad ocupacional colaboradores sean las adecuadas a las

actividades que realizan

Departamento de mantenimiento | Todos los colaboradores deben poner en
préactica las normas y condiciones laborales

establecidas

Departamento de procesos de Todos los colaboradores deben poner en
produccion practica las normas y condiciones laborales

establecidas

Fuente: elaboracion propia.
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4.2. Redisefio de las condiciones operativas

Las condiciones operativas fueron revisadas y analizadas para que de
esta forma al ser modificadas contribuyeran a que los operadores

incrementaran la eficiencia al realizar sus actividades

4.2.1. Andlisis de riesgos

Cuando los riesgos se han identificado y se les asigna un valor se deben
establecer controles para que estos factores de riesgo se eliminen o minimizen,

pero se deben considerar los siguientes criterios:

o Funcionarios expuestos: es necesario conocer el numero de funcionarios

expuestos para asi identificar el alcance del control a implementar.

o Peor consecuencia: se debe considerar que el control a implementar

debe evitar la peor consecuencia del riesgo que se evalua.

o Existencia requisito legal asociado: para definir los pardmetros de
priorizacibn se debe establecer si existe o no un requisito legal

especifico.

Cuando se completa la valoracion se debe estar en la capacidad de
determinar si los controles existentes son suficientes o necesitan mejorarse o si
se requieren nuevos controles, considerando la reduccién de los riesgos de

acuerdo a la siguiente jerarquizacion:

° Eliminacion
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Sustitucion
Controles de ingenieria
Controles administrativos, sefializacion y advertencias

Equipos y elementos de proteccion personal

La evaluacion del comportamiento de la ejecucion del programa

necesita una serie de medidas como:

Un equipo de supervision encargado de definir el control de las
actividades a ejecutar.

Eficacia en la disminucion de accidentes de trabajo

Una persona encargada de desarrollar y aplicar las medidas
correctivas, al programa permitiendo su funcionamiento permanente
Eficacia del rendimiento

Calidad del trabajo

Bienestar individual y colectivo

Riesgos de enfermedades

Riesgos de accidentes

Aplicacion de las medidas correctivas: luego de tener los resultados de

la evaluacidon de la ejecucién del programa, se debe estudiar cuales medidas

requieren aplicaciones correctivas y generarlas.

Priorizacion de riesgos: la priorizacion de los factores de riesgo, se

realiza de acuerdo a la valoracién obtenida en el grado de peligrosidad, siendo:

Alto: la calificacion mas alta otorgada a un riesgo y que nos indica que

este, se debe atender a corto plazo.
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o Medio: esta calificacion nos indica que el riesgo debe ser atendido en un
periodo de tiempo a mediano plazo.

o Bajo: es la calificacion mas baja que se le da a un riesgo, no significando
esto que sea menos importante; pero si que se pueden ejecutar acciones
correctivas a largo plazo.

4.2.72. Plan de accién correctivo

El plan de accién se resume en la tabla XIV:

Tabla XIV. Plan de accién

Factor Accion Resultado esperado

Ruido

Utilizacion de tapones en
los oidos

Estrés térmico

Disminucién de calor por
medio de generacién de

ventilas

Que en el operador se disminuya el
nivel de estrés por exposicion a ruido y

alto nivel de temperatura

[luminacion

Cambios en el tipo de

Incremento en la eficiencia debido a la

luminarias calidad luminica
Particulas en el | Utilizacién de mascarillas | Disminucion de enfermedades
ambiente segun el area respiratorias  provocadas por la
exposicion al particulado
Atmosferas Utilizacion de mascarillas | Disminucion de enfermedades
segun el area respiratorias  provocadas por la

exposicién al particulado

Fuente: elaboracion propia.
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4.2.3. Distribucion de la planta

La finalidad de realizar una evaluacion de la distribucion de la planta es
determinar un orden de las areas de trabajo, del equipo y maquinaria, con el

objetivo de hacer los costos mas eficientes y el espacio sea seguro.

Las condiciones necesarias para realizar una nueva distribucion son: la

llegada de nueva maquinaria, mejoras en los métodos de trabajo

4.2.4. Ventajas del nuevo disefio

Las ventajas del nuevo disefio son las siguientes:

o Reduccion de riesgos de enfermedades profesionales y accidentes de
trabajo: para que se obtenga esta reduccion debe considerarse desde el
disefio de las areas de trabajo.

o Mejora la satisfaccion del trabajador: las condiciones que generan
bienestar dentro de las éareas de trabajo son importantes para
incrementar la moral del colaborador.

o Incremento de la productividad: esta se ve afectada de forma directa por
la adecuada distribucién y disefio de las areas de trabajo, contribuyendo
en la minimizacion delos movimientos y el aumento dela productividad.

o Disminuyen los retrasos: estos retrasos disminuyen cuando existe el
balance de las operaciones, y las condiciones de los equipos Yy
maquinaria son las adecuadas.

o Optimizacion del espacio: aprovechar los espacios aéreos es importante
para generar un ahorro en la utilizacion de las superficies. También, la

adecuada distribucién de las areas permite minimizar las distancias de
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recorrido y distribuir los pasillos, almacenes, equipo y colaboradores, se
aprovecha mejor el espacio.

Reduccién del material en proceso: al disminuir las distancias y al
generar secuencias logicas de produccion a través de la distribucion, el
material permanece menos tiempo en el proceso.

Vigilancia: en el disefio se planifica el campo de vision que se tendra con

fines de supervision.

En resumen:

4.3.

Disminucion de las distancias a recorrer por los materiales, herramientas
y trabajadores.

Circulacion adecuada para el personal, equipos moviles, materiales y
productos en elaboracion, entre otros.

Utilizacion efectiva del espacio disponible segun la necesidad.

Seguridad del personal y disminucion de accidentes.

Localizacién de sitios para inspecciéon, que permitan mejorar la calidad
del producto.

Disminucion del tiempo de fabricacion

Mejoramiento de las condiciones de trabajo.

Incremento de la productividad y disminucién de los costos.

Practicas operativas

Se consideraron dos factores importantes en lo relacionado a las

practicas operativas, como lo son la ergonomia y la aplicacion adecuada de

herramientas y equipos.
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4.3.1. Puesta en marcha ergonomia

Tiene como objetivo minimizar las cargas: fisicas, mentales y psiquicas
del individuo y de adecuar los productos, sistemas, puestos de trabajo y
entornos a las caracteristicas, limitaciones y necesidades de sus usuarios; y
busca mejorar su eficacia, seguridad, confort y el rendimiento global del

sistema.

Los estudios especificos que realizamos son los siguientes:

. Manipulacion de cargas
o Tiro y arrastre
o Posturas forzadas
o Movimientos repetitivos
o Disconfort en oficinas (térmico acustico)
o Cargas de trabajo
4.3.2. Aplicacion de herramientas y equipos adecuados

Para la correcta utilizacion o aplicaciéon de herramientas y equipos es
necesario que el personal sea capacitado en la utilizacién de estos y disefiar
manuales o trifoliares que incluyan los factores primordiales a considerar en la

utilizaciéon de estos.

4.4, Logistica en el proceso
Satisfacer la demanda de los consumidores en funcién de la localizacion

y tiempo es primordial para la organizacion, por lo que se consideran los

siguientes factores:
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Almacenamiento. Las empresas deben almacenar sus productos
mientras son vendidos, pues los ciclos de producciéon y consumo casi
nunca coinciden. La funcién del almacenamiento es garantizar que los
productos estén disponibles cuando los clientes los necesiten, o bien que

la materia prima esté dispuesta para producir los productos.

Procesamiento de pedidos: este se realiza por medio de los vendedores,
pueden utilizar medios de comunicacion o contacto diversos como son
las visitas, correo electronico, teléfono e internet, los cuales son medios
que facilitan al vendedor la realizacién de sus actividades de una forma

eficaz.

Control de inventarios. Poseer en la bodega de producto terminado la
cantidad de producto listo para despacho es indispensable para

fortalecer el area de ventas y cumplir con la demanda.

Transporte. La entrega en tiempo y condiciones ideales del producto es
vital para generar satisfaccion de los clientes.

44.1. Seflalizacion de areas

Una estrategia para contribuir con el desempefio relacionado con la

seguridad e higiene de la organizacion es la existencia de planes de seguridad

en los cuales deben incluirse los disefios y aplicacion de la adecuada

sefalizacion. Para esto las sefiales deben cumplir con lo siguiente:

Deben ser llamativas a la vista de todos a los que esta destinado el
mensaje especifico.
Poseer una unica interpretacion.
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o Ser claros.
o Si la accion es especifica, explicar paso a paso.

o Cumplirse en la préctica.

El orden de actuacion en cuanto a medidas a aplicar implica la utilizacion

de distintas técnicas, las cuales deben ser aplicadas en el siguiente orden:

o Técnica directa: o eliminar el riesgo en su origen, actuando sobre el
agente material que lo produce.

o Técnica indirecta: reduce el riesgo mediante la adopcién de medidas
auxiliares, no elimina de forma definitiva.

o Técnica orientativa: indica la situacion o clase de riesgo a considerar
mediante la sefalizacion, en este caso tampoco elimina ni reduce los

riesgos.
4.4.2. Transporte de materia prima
El transporte de materia prima queda en mano de nuestros proveedores,
pero se posee el compromiso de verificar las condiciones de recepcion de las
materias por los encargados de recepcidén de materia prima, esto debido a que
la calidad de la produccién depende directamente de que la materia prima
cumpla con los requisitos establecidos segun las necesidades productivas.

4.4.3. Manejo de desperdicios

El residuo material es todo el resultado de los procesos que ya no es de

utilidad dentro de la produccion.
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Los inertes y peligrosos son los principales residuos industriales. Los
residuos inertes son usualmente materiales sencillos de reciclar, por ejemplo, el
escombro puede utilizarse para nuevas construcciones, no se diga mas del
plastico, papel y cartdn, pero el reciclaje tiene un costo y muchas empresas aun

no tienen los recursos o el interés de llevarlo a cabo.!

Muchas empresas han hecho negocio de la recoleccién de residuos de
las industrias, con lo que se ha dado inicio a un ciclo de reciclaje que permitira
minimizar el impacto ambiental. El tratamiento que se le da a un material
peligroso para su reutilizacion, si bien no lleva al producto a cumplir la misma
funcién una y otra vez como el plastico y el papel, al menos le da otra funcién

en un ambito industrial diferente®. Existen 4 tipos de tratamientos:

) Mecéanicos
) Quimicos
o Biolégicos
) Térmicos

El manejo de residuos implica un costo dentro del proceso de
produccion, pero el adecuado manejo de un material que ha sido desechado y
puede ser reutilizado tiene un impacto positivo para todos, para el medio
ambiente y para el bolsillo también. El manejo adecuado de los residuos es una

cuestion de cultura y educacion.

! Residuos inertes y peligrosos.
, https://alcacompany.com/manejo-de-residuos-industriales. Consulta: enero de 2019.
Ibid.
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4.5

Técnicas de gestidn

Las técnicas consideradas par la adecuada gestion empresarial son:

Andlisis estratégico: utilizada para analizar los agentes empresariales
exdgenos a la empresa y el escenario identificar los escenarios politico,
econdmico y social internacionales y nacionales méas probables.

Gestidn organizacional o proceso administrativo: planificar la anticipacion
del quehacer futuro de la empresa y definir la estrategia, metas u
objetivos a cumplir; organizar, determinar las funciones y estructura
necesarias para lograr el objetivo estableciendo la autoridad y asignado
responsabilidad a las personas que tendran a su cargo estas funciones.
Gestion de la tecnologia de Informacién: contribuir en la toma de
decisiones por medio de la aplicacion de sistemas de informacion y
herramientas tecnolégicas

Gestion financiera: identificar las mejores oportunidades financieras para
obtener dinero y crédito al menos costo posible.

Gestion de recursos humanos: administrar el recurso humano de forma
eficiente.

Gestion de operaciones y logistica de abastecimiento y distribucion:
satisfacer los necesidades de los consumidores por medio del adecuado
manejo de los recursos productivos.

Gestion ambiental: generar responsabilidad sobre la necesidad de
aplicar, en la empresa, politicas de defensa del medio ambiente.

Existen ciertas pautas fundamentales que los empresarios, operadores

de servicio o administradores deben de tomar en cuenta para gestionar

adecuadamente, la organizacion.

Querer y cuidar a los clientes compradores
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o Encuentre a los compradores que usted quiera

o Descubra qué quieren sus clientes compradores
o Oriente a su cliente comprador a obtener lo que quiera
o Entregue siempre un valor entregado

Cuando se genera un modelo de gestion se deben considerar los

siguientes cuatro factores:

. Planeacion
o Organizacion
. Direccion
° Control
45.1. Funcionamiento de 9’s

El funcionamiento de esta herramienta es muy sencillo pero requiere del

compromiso de la organizacién como un todo. El procedimiento es el siguiente:

o Identificar problemas relacionados con las 9’s.

o Priorizar los problemas.

o Determinar las causas que originan los problemas.
o Definir indicadores.

o Listar las acciones de mejoras acordadas.

o Asignar responsables de las acciones de mejora.
o Establecer plazos de ejecucion de las mejoras.

Implantacion de las 9 "S" en la empresa
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La dedicacion y el compromiso de los actores es fundamental para
obtener éxito de la aplicacion de la herramienta, y se deben seguir dos reglas

basicas: empezar por uno mismoy educar con el ejemplo

Se debe elaborar un plan de trabajo para establecer en donde se aplicara
la metodologia mencionadas, por lo que el lider del proyecto debera asignar a
su grupo de trabajo, las actividades tomando en cuenta que a lo largo del

desarrollo del proyecto debe asumir un papel para:

. Liderar el programa 9°s

. Mantener un compromiso activo

. Promover la participacion de todos los implicados
. Dar seguimiento al programa

Es muy importante que se conserve el clima ya creado con los nuevos
habitos aprendidos. Esto se logra mediante la practica de auditorias; en un
principio puede llevarse a cabo por el mismo departamento o érea,
posteriormente se realizan evaluaciones cruzadas a efecto de tener resultados

mas reales.

451.1. Clasificacion

No se refiere a acomodar, sino a saber ordenar por clases, tamafnos,
tipos, categorias e inclusive frecuencia de uso, es decir a ajustar el espacio
disponible (fisico o de procesos). Los beneficios de esta accion son muchos y
muy variados ya que quedan areas disponibles (cajones, espacios, entre
otros.), se deshace la persona de articulos y papeleria obsoleta para hacer mas
comodo el espacio vital, se eliminan despilfarros y pérdidas de tiempo por no

saber donde se encuentra lo que se busca.
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Para clasificar es necesario emprender las siguientes acciones:

o Identificar aquello que es 0 no necesario de acuerdo al el que (articulo u
objetos) y a su frecuencia de uso.

o Separar lo que es innecesario, excesivo, adicional de lo que es dtil,
adecuado y simple, y decidir lo que se puede almacenar, desplazar,
vender, reciclar, regalar, o enviar a la basura.

o Reducir los objetos utensilios y materiales de poca rotacion y uso por
medio de la reubicacién en almacenes especificos, dejando libertad de
movimiento (despejando pasillos, cajones, escritorios, alacenas, entre
otros). Este punto nos invita a quedarnos solo con lo minimo

indispensable.
45.1.2. Organizacion
Significa eliminar todo aquello que esta de mas y que no tiene
importancia para el trabajo que desempefiamos y organizarlo racionalmente,

tener una ubicacién para cada objeto.

Arreglar las cosas eficientemente de forma que se pueda obtener lo que

se necesita en el menor tiempo posible.

Identificar las diferentes clases de objetos.

Designar lugares definitivos de almacenaje cuando el orden logico y

tratando de disminuir el tiempo de busqueda.
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45.1.3. Limpieza

Significa desarrollar el habito de observar y estar siempre pensando en el

orden y la limpieza en el area de trabajo, de la maquinaria y herramientas que

utilizamos.

o Es mas que barrer y trapear

o Limpiando se encuentran situaciones anormales

o Usar uniformes blancos, pintar de colores claros

o Mantener los manuales de operacion o programas de trabajo en buen
estado

o Mantener limpios y en buen estado los equipos y las instalaciones

o Idear formas que permitan recuperar los deshechos de los equipos y
mobiliarios.

45.1.4. Bienestar Personal

El emprender sistematicamente las primeras TRES S, brinda la
posibilidad de pensar que éstas no se pueden aislar, sino que los esfuerzos
deben darse en forma conjunta, pero para lograr esto en el trabajo es
importante también que la persona esté en un estado ordenado, lo que significa

que hay una simbiosis entre lo que se hace y el cobmo se siente la persona.
45.1.5. Disciplina
Esta accion es la que quiza represente mayor esfuerzo, ya que es
puntual del cambio de habitos, la disciplina implica el apego de procedimientos

establecidos, a lo que se considera como bueno, noble y honesto; cuando una

persona se apega al orden y al control de sus actos esta acudiendo a la
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prudencia, y la inteligencia en su comportamiento se transforma en un

generador de calidad y confianza.

o Continuidad y seguimiento hasta generar un habito.

o Conocimiento que no se aplica, no sirve.

o Las 9 S”s deben ser practicas y practicadas.
45.1.6. Constancia

Preservar en los buenos habitos es aspirar a la justicia, en este sentido
practicar constantemente los buenos habitos es justo con uno mismo y lo que
provoca que otras personas tiendan a ser justos con uno, la constancia es
voluntad en accion y no sucumbir ante las tentaciones de lo habitual y lo
mediocre. Hoy se requieren de personas que no claudiquen en su hacer bien

(eficiencia), y en su propdésito (eficacia).

45.1.7. Compromiso

Esta accion significa ir hasta el final de las tareas, es cumplir
responsablemente con la obligacion contraida, sin voltear para atras, el
compromiso es el ultimo elemento de la trilogia que conduce a la armonia
(disciplina, constancia y compromiso), y es quien se alimenta del espiritu para

ejecutar las labores diarias con un entusiasmo y animo fulgurantes.

45.1.8. Coordinacion

Como seres sociales que somos, las metas se alcanzan con y para un fin
determinado, el cual debe ser (til para nuestros semejantes, por eso los

humanos somos seres interdependientes, nos necesitamos los unos y los otros
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y también no participamos en el ambiente de trabajo, asi al actuar con calidad
no acabamos con la calidad, sino la expandemos y la hacemos mas intensa.
Para lograr un ambiente de trabajo de calidad se requiere unidad de proposito,

armonia en el ritmo y en los tiempos.

45.1.9. Estandarizacion

Para no perderse es necesario poner sefiales, ello significa en el
lenguaje empresarial un final por medio de normas y procedimientos con la

finalidad de no dispersar los esfuerzos individuales y de generar calidad.

Para implementar estos nueve principios, es necesario planear siempre
considerando a la gente, desarrollar las acciones pertinentes, checar paso a
paso las actividades comprendidas y comprometerse con el mejoramiento

continuo.

Sabemos que implementar estas acciones representa un camino arduo y
largo, pero también comprendemos que aquellos con los cuales competimos
dia a dia y lo consideran como algo normal, como una mera forma de

sobrevivencia y aceptacion de lo que esta por venir.

Evita la localizacion y busqueda mental de modo que nos lleve solo unos

cuantos segundos.

o La idea de disminuir a cero el tiempo de localizaciéon y busqueda de cada
objeto.

o Clasificar todos los recursos que necesito.

o Asignar un lugar para cada objeto de acuerdo a un orden légico y de facil
acceso.

o Pintar la silueta en el lugar donde se almacena.
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o Control visual en inventarios y almacenes para lograr la cultura del

supermercado.
o Control visual para puntos de reorden.
o Tiempo en ver que hay dentro de un gabinete es tiempo perdido, utiliza

control visual.
o Etiquetar los objetos y el lugar en que se almacenan (letra grande, pocas
palabras, colores).

4.5.2. Registro de buenas préacticas de manufactura

Se debe poseer un registro para:

o Definir las especificaciones y procedimientos para todos los materiales y
métodos de produccion y control.

o Garantizar que todo el personal relacionado con la produccion sepa lo
gue tiene que hacer y cuando tiene que hacerlo.

o Garantizar que las personas autorizadas tengan suficiente informacion
para la toma de decisiones.

o Garantizar la existencia de evidencia documentada, trazabilidad y
registros que permita a llevar a cabo una inspeccién y concluir si
estamos cumpliendo o no con las BPM.

o Garantizar la disponibilidad de datos necesarios para la validacién,

revision y analisis estadistico de la produccién y los ensayos.
Los registros son hojas que poseen datos que posterioremente seran la

informacion necesaria que permita tomar las decisiones dentro de las areas de

estudio. Datos que permitiran evidenciar las actividades realizadas.
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4.5.3. Beneficios para el proceso

Los beneficios de implementar la metodologia 9'S son:

o Es una herramienta eficaz porque involucra a todos los empleados.

. Permite la eliminacion de desperdicios.

o Disminuye los riesgos de accidentes.

o Minimiza el estrés de los empleados al no tener que hacer tareas
frustrantes.

o Contribuye en la mejora de los procesos de comunicacion interna.

o Reducir el tiempo de busqueda de los elementos que se necesitan.

o Suavizar el flujo de trabajo.

o Mejorar la disposicion ante el trabajo.

o Proveer un proceso sistematico para la mejora continua.

o Menos movimientos y traslados inutiles.

o Aumentar la fiabilidad de las entregas debido a los retrasos.

o Mejora la imagen ante los clientes.

o Menor nivel de existencias almacenadas.

o Se identifican facilmente los problemas.

o Contribuye a desarrollar buenos habitos.

Con la finalidad de reducir tiempos en la ejecucion de las actividades, asi

como aumentar la productividad.
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5.  MEJORA CONTINUA

5.1. Resultados obtenidos

Los resultados se obtendran a corto plazo, debido a que habrd mayor
eficiencia de los colaboradores al realizar sus actividades cotidianas. Se
reduciran los paros debido a la disminucion de accidentes y se incrementara el

bienestar de los trabajadores.

5.2. Plan de salud fisica

La Organizacion Mundial de la Salud (OMS) presentd el nuevo plan de
accion mundial sobre actividad fisica. La falta de actividad fisica es un factor de
riesgo de mortalidad a nivel mundial. A nivel mundial, 1 de cada 5 adultos no

obtiene un nivel suficiente de actividad fisica.®

La inactividad fisica también representa uno de los principales factores
de riesgo para el desarrollo de enfermedades no transmisibles (ENT), como
diabetes, enfermedades cardiovasculares y cancer.

Las ENT causan el 71 % de todas las muertes a nivel mundial,
particularmente, la de 15 millones de personas entre los 30 y los 70 afios de

edad, anualmente.*

® Organizacion mundial de la salud.
https://sumedico.com/plan-de-accion-mundial-sobre-actividad-fisica-oms/. Consulta: enero de
20109.

* Ibid.
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La OMS define a la actividad fisica como cualquier movimiento corporal
que se produzca por los musculos esqueléticos y que genere gasto de energia;
actividades como jugar, trabajar, viajar, tareas domesticas, recreativas, entre

otras.® Son incluidas como ejemplos de esta definicion.

La salud fisica puede verse afectada por varios factores como son el
medio ambiente, el lugar de vivienda, estilo de vida, genética y las costumbres

meédicas que poseas.

Algunas recomendaciones importantes que se deben seguir para

mantener en buen estado su salud fisica son:

o Descansar y dormir lo suficiente, ya que tu cuerpo necesita reposo para
recuperar las energias perdidas, sobre todo en el dia.

o Mantenerte saludable cuidando tu alimentacion y lo que comes,
procurando que todo aporte valores nutricionales a tu cuerpo.

o Hacer ejercicio para quemar las calorias adicionales y ejercitar tus
musculos para mantenerlos en actividad.

o Cuidar tu higiene personal y lo que haces dia con dia, esta es una de las
claves principales para evitar enfermedades

o Visitar regularmente a tu médico, realizarte chequeos constantes con el
fin de mantenerte saludable o detectar enfermedades que puedan
curarse a tiempo.

o Mantener armonia emocional. Estd demostrado que la salud emocional

puede afectar tu salud fisica en gran medida, por lo tanto trata de llevar

® Organizacion mundial de la salud.
https://sumedico.com/plan-de-accion-mundial-sobre-actividad-fisica-oms/. Consulta: enero de
20109.
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una vida alejada de problemas y preocupaciones, trata de buscar

armonia emocional en cada aspecto de tu vida.®

5.2.1. Audiometrias

La audiometria es una prueba que permite conocer la capacidad que
tiene una persona de escuchar los sonidos’. Evalia asi el correcto
funcionamiento del sistema auditivo humano. Una correcta audicion es un

proceso que sigue estos pasos:

o Recepcion de los sonidos en el pabellén auricular u oreja, que nos ayuda
a diferenciar desde donde se emite un sonido.

o Paso del sonido a través del conducto auditivo.

o Choque del sonido en el timpano, que le hace vibrar como si fuese un
tambor.

o Transmision de la vibracion por la cadena de huesecillos, que conectan

el timpano con la céclea.

o Conversion de las vibraciones a impulsos eléctricos nerviosos en la
cOclea.
o Interpretacion de las sefiales neuronales en el cerebro.?

Una audiometria no indica exactamente qué fase del proceso de la
audicién no funciona correctamente, pero si indica si la audicion esta alterada
en la parte de la transmision del sonido o vibraciones o en la parte mas
relacionada con el sistema nervioso, lo que ayuda mucho a decidir el

tratamiento mas efectivo.

® Organizacion mundial de la salud.
https://sumedico.com/plan-de-accion-mundial-sobre-actividad-fisica-oms/. Consulta: enero de
20109.

’ Ibid.

® Ibid
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Para realizar la prueba se utilizan sonidos modificados en su intensidad y
tono. La intensidad es el volumen que tiene un sonido y se mide en decibelios; y
el tono hace referencia a lo agudo o grave que se escucha un sonido y se mide
en hertzios. Los sonidos que puede escuchar el ser humano tienen 20-150 dB
(a partir de 85 dB se pueden dafiar los oidos) y 20-20000 Hz.

Se recomienda realizar una audiometria a todas las personas en las que
se sospeche una pérdida de audicion, I6gicamente. También hay etapas de la
vida en las que, aunque no haya una sospecha clara de hipoacusia, se
recomienda someterse a una audiometria para detectar una pérdida de audicién

a tiempo. Es conveniente realizar una audiometria en los siguientes casos:

o Recién nacidos: a dia de hoy entre las pruebas médicas a los recién
nacidos se incluye un tipo especial de audiometria basada en los
“potenciales evocados”; esto son reflejos que nos indican si un bebé oye
0 no sin necesidad de que tenga que decirnoslo él. Gracias a esta
prueba ha disminuido notablemente el niamero de sordomudos de
nacimiento en nuestra sociedad, porque se les puede implantar a tiempo
una coclea artificial.

o Mayores de 65 afios: aun sin sospecha de sordera, se recomienda
realizar esta prueba a todos los mayores de 65 afios para detectar a
tiempo déficits de la audicion. Si la prueba es normal, se recomienda
repetirla cada 3-5 afnos.

o Sospecha de sordera: cualquier persona a cualquier edad puede sufrir
sordera temporal o permanente por diferentes motivos. La audiometria
ayuda al diagnostico de la hipoacusia y orienta hacia la causa de la
misma.

o Tras enfermedades de riesgo: la meningitis, sobre todo en nifios, los

traumas craneoencefalicos y las otitis extensas son las causas mas
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habituales de sordera que se producen como secuela de enfermedades
0 accidentes. Se recomienda vigilar la audicién en todos estos casos.

o Otros: la toma de medicamentos que dafian el oido (gentamicina, por
ejemplo), o la ruptura del timpano (por usar bastoncillos de limpieza o
tras un ruido muy fuerte), son también frecuentes causas de hipoacusia,

y el paciente se puede beneficiar de una audiometria®.
5.2.2. Espirometrias

La espirometria “es una prueba no invasiva que permite conocer la
funcién pulmonar de una persona. Consiste en respirar por la boca a través de
un pequefio tubo, y forzar la respiracién para medir el flujo aéreo que permite
conocer el estado de los pulmones de una persona midiendo el aire que es

capaz de inspirar y espirar.”°

Hay dos tipos de espirometrias basicas:

o “Espirometria simple: consiste en que la persona respire lentamente
primero con normalidad. Luego tendra que coger y soltar todo el aire que
pueda. Asi se mide el volumen de aire que entra y sale de los pulmones,

y el maximo que podria entrar y salir.

o Espirometria forzada: consiste en que la persona coja todo el aire que
pueda y después lo suelte bruscamente hasta que no pueda expulsar

mas. Es la mas util para el estudio de broncopatias. Asi se mide el flujo,

® Salud, salud. https://chsalud.es/blog/otorrinolaringologia. Consulta: febrero de 2019.
Salud ideal. https://salud.ideal.es/component/tags/tag/757-capacidad-pulmonar.html. Consulta:
febrero de 2019.
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es decir, la cantidad de aire por segundo que puede expulsar una

persona.”!

Una espirometria no dira directamente cual es el problema pulmonar al
gue nos enfrentamos, pero si nos indica si la funcion pulmonar esta alterada
con un patrén obstructivo (el aire no puede salir facilmente) o restrictivo (el aire
no puede entrar). Esto ayuda mucho a decidir un tratamiento util, y permite

enfocar el diagndéstico con la clinica u otras pruebas.

“Otros tipos de espirometrias son aquellas que se realizan después de un
test de broncodilatacibn o de provocacion. Los test de broncodilatacién se
realizan a las personas con patrén obstructivo en las que se quiere comprobar
si se puede revertir con la toma de aerosoles. Los test de provocacion se
realizan cuando la espirometria forzada es normal pero se sospecha que tiene

episodios aislados de obstruccion.

Se recomienda realizar una espirometria a todas las personas en las que
se sospeche una enfermedad pulmonar, tanto para diagnosticarla como para
controlar su evolucién. Las enfermedades que mas se benefician de una

espirometria son:

o EPOC: la enfermedad pulmonar obstructiva crénica aparece en
fumadores de largo tiempo de evolucién. Hay dos variantes: enfisema y
bronquitis cronica, aunque se solapan en ocasiones. La espirometria
puede detectar el patron obstructivo, comprobar que no revierte con

broncodilatadores, y vigilar la evolucion de la enfermedad.

' salud ideal. https:/salud.ideal.es/component/tags/tag/757-capacidad-pulmonar.html.

Consulta: febrero de 2019.
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o Asma: el asma es otra enfermedad obstructiva del sistema respiratorio,
pero esta vez si es reversible con aerosoles broncodilatadores. Puede
ser persistente y durar toda la vida, o relacionarse con alergias y ser mas
temporal.

o Alergias: hay sustancias alérgicas que tienen un efecto directo en los
bronquios pulmonares, haciendo que se obstruyan temporalmente. Una
de las mas comunes seria la alergia estacional al polen o gramineas.

o Fibrosis pulmonar: se trata de una enfermedad con un fuerte
componente genético y cuyo origen no estad aclarado. Aparece en la
edad media de la vida, cuando de repente el pulmén comienza a
fibrosarse. La espirometria detecta un patron restrictivo.

o Sarcoidosis: es una enfermedad autoinmune que afecta tanto a los
pulmones como a otros 6rganos del cuerpo. Se forman granulomas
internos que obstruyen los bronquios. La espirometria sirve para definir el
grado de afectacion.

o Bronquiectasias: son lesiones puntuales del pulmén que producen una
dilatacion (a veces enorme) de los bronquios. La espirometria no suele
ser la prueba diagnéstica definitiva, pero se pueden encontrar

alteraciones poco concluyentes que animen a realizar mas pruebas”*?

5.3. Capacitacién anual

La capacitacion y el entrenamiento aseguran la ejecucion satisfactoria del
trabajo y constituyen una herramienta para adaptarse a los cambios originados
por nuevas tecnologias, también permite al personal de la empresa

desempeiniar sus actividades con el nivel de eficiencia requerido por sus puestos

2 salud ideal. https://salud.ideal.es/component/tags/tag/757-capacidad-pulmonar.html.
Consulta: febrero de 2019.

127


https://salud.ideal.es/component/tags/tag/757-capacidad-pulmonar.html

de trabajo, lo que consecuentemente contribuye al logro de los objetivos
organizacionales y a la autorrealizacién personal del trabajador.

Sus objetivos generales y fundamentales son:

o Preparar personal para la ejecucion inmediata y eficiente de las diversas
tareas propias del cargo y de la organizacion.

o Proporcionar conocimientos al personal para el continuo desarrollo en
sus cargos actuales o prepararlos para otras funciones.

o Cambiar las actitudes de las personas para crear un clima de trabajo mas
satisfactorio, aumentar la motivacion y hacerlos mas receptivos a la

supervision de sus tareas.

Los objetivos especificos que busca con la capacitacion y entrenamiento

son los siguientes:

o Mejorar los sistemas, métodos y procedimientos de trabajo.

o Mejorar la comunicacion y la motivacion del personal de la empresa.

o Reducir los rechazos y los desperdicios en la produccién y servicios.

o Disminuir las quejas de los clientes por mala atencion o errores en los
tramites.

o Reducir las ausencias y rotacién de personal por falta de conocimientos.

o Incrementar la productividad y la rentabilidad por lo tanto de la
competitividad.

o Reducir costos por mantenimiento de las maquinarias, equipos, entre
otros.

o Reducir el tiempo de adaptacidbn a nuevas tecnologias o procesos
productivos.

o Aminorar la carga de trabajo de supervision y de control.
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o Reducir los costos para trabajos extraordinarios.

o Reducir los accidentes de trabajo y pedida de horas hombre.

5.3.1. Induccidon a nuevos trabajadores

Es importante saber que una vez que se ha reclutado y seleccionado al
colaborador deseado, es necesario orientarlo y capacitarlo, proporcionandole la
informacion y los conocimientos necesarios para que tenga éxito en su nueva

posicion, aun cuando ya cuente con experiencia en el puesto.

Por definicion la socializacion laboral es un proceso mediante el cual el
individuo alcanza a apreciar los valores, las competencias, los comportamientos
esperables, los conocimientos sociales que son esenciales para asumir un
determinado rol laboral, y las actitudes precisas para participar como miembro

en las actividades de una organizacion.

A través de este proceso el empleado comprende y acepta los valores y
las normas que se postulan en una organizacion. Tiene que haber una

coincidencia de los valores de la compafiia y del individuo.

La persona busca aceptacion, intenta adoptar las pautas de conducta
que rigen en la empresa y trata de tener actitudes favorables hacia las politicas
y los niveles de relacion entre los jefes y sus equipos de trabajo.

Hablemos de los beneficios que obtenemos al implementar un proceso

de induccion:

Cuanta mas informacién previa tengan los nuevos colaboradores en

relacion con la organizacion, tanto mas facil sera el proceso de socializacién.
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Cuanto mas se involucre a los nuevos colaboradores en las actividades
que van a realizar en la organizacion, mas facil sera su integracion y mayores

seran su compromiso y su rendimiento.

Construir un sentimiento de pertenencia y permanencia en la

organizacion.

Reforzar el contrato psicolégico permitiendo que el empleado forme y

tenga parte tanto de la tarea como del logro de resultados.

o Reducir la rotacion.
o Ahorrar tiempo a los jefes y comparieros.
o Mejorar el compromiso del colaborador.
o Costos mas bajos de reclutamiento y capacitacion.
o Facilitar el aprendizaje.
o Reducir el estrés y la ansiedad en los nuevos empleados.
o Reducir los costos de la puesta en marcha.
5.3.2. Cambios de area o puestos

Es una nueva modalidad de capacitacion, la cual se denomina cruzada,
porque es la capacitacién de los empleados realizando intercambio de puestos
de trabajo que tienen poca o nula relacion con el suyo. Esto con el objetivo de
capacitar al personal en diferentes areas de la organizacion, pensado asi poder
realizar cambios en un futuro (cambio de area del personal) o simplemente para
gue el personal conozca todos los procesos productivos de la empresa. Sirve
también para realizar sustituciones de empleados que han sido dados de baja,

suspendidos o ausentes por enfermedad.
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La capacitacién cruzada favorece el trabajo en equipo, brindando a los
empleados las herramientas para solucionar problemas que se han presentado
con el paso del tiempo debido a la ceguera de taller o colaborar con
comparfieros de otras areas. Otra de las ventajas de la capacitacion “cruzada”
es que le permite al empleado aprender nuevas habilidades, los hace mas
valiosos para la organizacién y sobre todo permite luchar contra el aburrimiento
del trabajador. Este tipo de capacitacion no esta disefiada solamente para los
puestos operativos, en realidad puede ser de mucha utilidad para los puestos

directivos, ya que proporciona una vision global de la empresa.

La practica organizacional de los traslados horizontales permite a los
empleados trabajar en varios departamentos, oficinas o fabricas, de forma que
hay muy pocas posibilidades, sobre todo, en las grandes empresas en que los
empleados trabajen juntos en el mismo sitio durante mucho tiempo. A medida

gue se van moviendo, la presion del grupo cambia.

Para lograr el éxito en la capacitaciébn cruzada se debe seleccionar
cuidadosamente a los empleados que van a participar, esto debido a que habra
algunos empleados que se sientan mas coOmodos en compartir sus
conocimientos, y otros que no. Para la seleccion de estos empleados la mejor
forma de realizarla es preguntandoles si desean participar.

5.3.3. Refuerzo de temas criticos

El programa de capacitacion debera incluir:

o Capacitacion para personal nuevo que nunca ha realizado este tipo de

tareas anteriormente.
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o Capacitacion para personal nuevo que podria tener experiencia en las
tareas requeridas por su puesto, pero no en el método o estilo en
particular que usa su organizacion.

o Actualizacion del personal: capacitacion continua para todo el personal.

o Actualizacion profesional: si bien este término se usa indistintamente
para referirse a la actualizacion del personal, hemos decidido definirlo
como aquel que propende, ya sea a la adquisicibn de nuevos
conocimientos especificos, o a mayores niveles de pericia. La
actualizacion profesional puede contemplar varias posibilidades:

o Asistencia a conferencias.

o Circulos de estudio: grupos de profesionales que se relnen regularmente
para discutir lecturas y escritos de los miembros e investigar sobre temas
de interés comun. Un circulo de estudio puede tener un orientador que
ayude a guiar la lectura y los debates o los integrantes pueden turnarse
para actuar como orientadores.

o Cursos o talleres generados por el area de incumbencia: cursos o
talleres que surgieron de las necesidades de los colaboradores, quienes
encuentran personas que los capaciten.

o Cursos implementados por instituciones no académicas, que a menudo
abarcan no solo las disertaciones, discusiones y lectura sino ademas la

observacién y la puesta en practica.

Finalmente, el programa de capacitacion debe aplicarse a todos los
miembros de la organizacion, desde los administradores hasta los empleados y
el personal de apoyo. Todos necesitan, y deben tener la oportunidad de
mejorar continuamente en lo que realizan, aumentando la efectividad propia y la

de la organizacion.
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5.4. Disminucion de rotacién de personal operativo

La rotacion de puestos supone que los trabajadores pasan de unas
tareas a otras, es decir, se intercambian sus puestos de trabajo periédicamente.
En algunos casos, se trata de tareas similares, aunque dentro de puestos de
trabajo ubicados en contextos, secciones o departamentos diferentes. Por
ejemplo, el paso de un operario de un sector a otro dentro de una cadena de
montaje o el intercambio de una mecandgrafa del departamento de
administracion al de ventas, son ejemplos de rotacion de puestos de un lugar a

otro, sin que por ello cambie el tipo de tareas y actividades que realizan.

El intervalo de tiempo que se permanece en un mismo puesto o tarea
puede oscilar desde menos de una jornada de trabajo hasta varios meses. De
cualquier forma, conviene que los propios interesados participen en esta

iniciativa de cambio y aporten su parecer respecto al intervalo de rotacion.
En principio, el objetivo mas inmediato que suele perseguirse con la
rotacion de puestos es favorecer una cierta diversidad de tareas, actividades y

entornos, para salir de la rutina cotidiana.

Los motivos que pueden dar lugar a una rotaciébn de puestos son muy

variados:

o Imposibilidad momentanea de suprimir o modificar cierta tarea tediosa o
pesada.

o Seguridad de equipos y personas.

o Repartir la fatiga que puede producir el desempefio de las tareas de un
puesto.

o Mayor motivacion del personal.
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La rotacion de puestos y la ampliacion de tareas son dos modificaciones
de tipo organizativo que se adoptan como forma de prevencion de algunas
patologias relacionadas con movimientos repetitivos como tenosinovitis,
epicondilitis, sindrome del tunel carpiano, entre otros, siempre y cuando
impliquen un cambio real de los movimientos que se realizan y no se someta a
las personas a otros factores de riesgo (vibraciones) que puedan ocasionar

patologias similares.

Puede que algun puesto de trabajo tenga unas exigencias que lo hacen
especialmente repetivo y pesado mientras no sea modificado
convenientemente, se recurre a la rotacion de puestos entre varias personas.
Ello puede estar esencialmente indicado por motivos de seguridad, cuando uno
de los puestos es fatigante o peligroso y los posibles errores pueden llegar a
tener graves consecuencias. En estos casos, la rotacion de puestos seria una
solucion de caracter urgente y transitorio, en tanto se encuentra una alternativa

mejor para solucionar el problema.

Cuando los puestos rotan se difuminan las fronteras entre los puestos de
trabajo involucrados y las personas que los realizan, y se obtiene un personal
polivalente e intercambiable. Esto contribuye a la capacidad de adaptacion de la
empresa y de los trabajadores, gracias a la movilidad funcional y al incremento
de conocimientos que ello puede suponer. Aunque la rotacién de puestos no
conlleva necesariamente una mejora cualitativa del trabajo para las personas
implicadas, puede ser de interés por lo que supone de variedad y cambio, en
cuanto a las habilidades y conocimientos que se requieren para el desempefio
de los diferentes puestos y puede ser una forma de alejar la monotonia y
descansar de una tarea. Al adoptar un sistema de rotacibn de puestos,

conviene evitar el posible deterioro de las relaciones sociales entre
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trabajadores, debido a la interrupcion de las interacciones personales por el
cambio periddico de puesto de trabajo.

No obstante, siempre debemos estar pendientes de las personas
afectadas por esa rotacion de puestos de trabajo y su forma de percibir este
sistema. Puede haber resistencia de los trabajadores mas antiguos a aprender
nuevos trabajos, puede haber una percepcion de propiedad de las tareas de
trabajo por el trabajador, problemas fisicos para pasar de un puesto a otro,
dificultad en la seleccién de los puestos a rotar o el miedo a los errores de los
trabajadores o, incluso, puede ser contraproducente en aquellos puestos de
trabajo en los que una sola exposicidbn al riesgo (pensemos en algunas

radiaciones) puede tener consecuencias negativas.

La rotacion de tareas debemos utilizarla para humanizar el trabajo. En la

medida de lo posible, no podemos permitirnos el lujo de deshumanizarla.

54.1. Reduccion de costo de aprendizaje e induccion

operativa
Cuando el personal posee una induccion adecuada tanto a la instituciéon
como al puesto de trabajo, los costos en el aprendizaje disminuyen y aun mas
si el personal ya posee experiencia en la actividad operativa que realizara.
5.5. Mengua de suspensiones por el seguro social
Cuando el personal es capacitado adecuadamente, posee induccion al

puesto de trabajo, conoce los equipos y herramientas que utilizara para la

realizacién de sus actividades disminuird la frecuencia de las suspensiones al
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seguro social, y de esta forma se elimina el costo de contratacion de personal
temporal.

5.5.1. Descenso de costos por subcontratacion de personal

La subcontratacion de personal se hace necesaria por las siguientes
causas: suspension por el servicio social, incremento de temporada productiva.
Pero cuando se realiza por suspensiones por enfermedad o accidente, se
incurre en gastos debido a que las personas son contratadas de forma
temporal, deben ser capacitadas de forma inmediata y hay que realizar el pago

de los pasivos laborales que genere su permanencia dentro de la organizacion.

5.6. Ventajas y beneficios

Aungque para algunos solo sea una pérdida de tiempo, esfuerzo y
recursos, capacitar al talento humano significa ofrecerles nuevos conocimientos
que elevaran las habilidades de los colaboradores, permitiendo impulsar su
desarrollo profesional. La capacitacion siempre es una inversion rentable, ya
gue entre mayor sea el grado de formacion, mas alto sera el nivel de

productividad.

Si bien es cierto que la capacitacién estd orientada a satisfacer las
necesidades de la industria 0o comercio al que pertenece el trabajador, la
cuestiéon humana también es de vital importancia. No se debe pretender que el
individuo se transforme en una maquina, al contrario, habra que dotarlo de
herramientas para entrelazar objetivos personales y corporativos, e ir por una

meta en comun.
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En este sentido podemos determinar que la empresa que brinda
capacitacion a su personal es una compafiia que constantemente evalla a los
suyos, los motiva para lograr lo mejor en sus diferentes areas de trabajo y
niveles jerarquicos vy, por si fuera poco, eficienta los costos de la organizacion
debido a que los colaboradores capacitados realizan sus actividades con menos

errores.

Ventajas de la capacitacion de personal

o Especializacién. Parece que no todas las empresas lo saben, pero te
puedes ahorrar mas dinero contratando a un trabajador por cada
actividad a realizar que un multiusos. Y es que este Ultimo, por el exceso
de trabajo, terminara enfermandose y ausentdndose de la oficina.
Contrario a mantener a un grupo de individuos que se concentren en un
solo proyecto y aseguren resultados satisfactorios.

o Actitud. Modificar las actitudes de los empleados incidird directamente en
el clima laboral, y que la mejor manera de trabajar es rodearse de un
ambiente receptivo, adaptativo y motivado.

o Crecimiento. Siempre es mejor apostar por desarrollar las habilidades de
los empleados y que sean ellos, que ya conocen la forma de trabajar de
la empresa, los que se conviertan en los lideres de la compafia,
permitiendo continuar con las metas a alcanzar.

o Sin supervision. El lider puede dedicarse 100 % a sus actividades,
debido a que los monitoreos se habran reducido. Todos los empleados
saben lo que deben hacer y lo realizan de la mejor manera posible. No
hay necesidad de que alguien esté detras de ellos todo el tiempo.

o Identificacion. Nadie se pone la camiseta de una empresa donde en vez

de tratarlos como seres humanos, se apuesta por maquinas de trabajo.
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Ofrece oportunidades de crecimiento y desarrollo, y fomentaras la lealtad
en el equipo.

o Rendimiento. Conocer en qué consiste un puesto y las actividades a
desarrollar en este, no solo hace mas sencillo el objetivo a alcanzar, sino
que elevan el rendimiento de trabajo.

o Superacion de crisis. Ninguna empresa capacitada y preparada se hunde
ante una crisis. Los colaboradores sabran perfectamente como actuar

ante una situacién de emergencia.

Es importante recordar que capacitar a un trabajador no solo consiste en
pagarle a un experto para que le transmita sus conocimientos. De hecho, la
compafia tiene que comprometerse a disefiar programas que repliquen los
contenidos adquiridos en el curso o taller y generar actividades para que los
colaboradores pongan en préactica lo aprendido.

Los beneficios generados son:

o Mejora el conocimiento del puesto a todos los niveles

o Conduce a rentabilidad més alta y a actitudes mas positivas
o Crea mejor imagen

o Mejora la relacién jefes y subordinados

o Se promueve la comunicacion a toda organizacion

o Reduce la tension y permite el manejo de areas de conflictos
o Se agiliza la toma de decisiones y la solucién de problemas
o Promueve el desarrollo con vistas a la promocién

o Contribuye a la formacion de lideres

o ¢, Como beneficia la capacitacion al personal?

o Contribuye a la toma de decisiones y solucién de problemas
o Alimenta la confianza, la posicion asertiva y el desarrollo
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o Contribuye positivamente en el manejo de conflictos y tensiones

o Forja lideres y mejora las aptitudes comunicativas

o Sube el nivel de satisfaccion con el puesto

o Permite el logro de metas individuales

o Desarrolla un sentido de progreso en muchos campos

o Elimina los temores a la incompetencia o la ignorancia individual

5.6.1. Competitividad

La capacitacion continua de los empleados de cualquier organizacion
tiene muchos beneficios para todos los involucrados, que derivan finalmente en
mayor competitividad, entendida esta como la capacidad de seguir creciendo y
generando ganancias, aun en mercados altamente complejos y con muchos

competidores buscando los mismos objetivos.

En la medida en que el personal de una organizacibn se mantenga
actualizado y adquiera progresivamente nuevos conocimientos, competencias y
habilidades, mas facilmente podra adaptarse a los cambios y responder a los
desafios externos. Si las personas se capacitan, mejoran la calidad del trabajo
que realizan, y cuando la empresa se expande pueden ayudar a hacer crecer el
negocio, optimizando sus condiciones de empleabilidad.

Pero también, la actualizacion formativa constante permite obtener las
herramientas necesarias para gestionar una dinamica productiva y laboral
cambiante y dinamica, en un marco de consolidacion de la Cuarta Revolucion
Industrial, impulsada por el crecimiento de la inteligencia artificial en todos los

sectores.
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Ademads, la capacitacion permite la construccion y el desarrollo de
equipos altamente motivados y leales a la empresa, y profesionales listos y
preparados para reemplazar a quienes eventualmente se desvinculen de la
organizacién. Aunque mas importante aun, es que un grupo de empleados bien
entrenados y actualizados siempre impresionan bien a los clientes, a través de

la alta calidad en el servicio que presta una compafiia.

5.6.2. Imagen corporativa positiva

Resulta sumamente importante que las empresas se preocupen de la
percepcion que los diferentes publicos tienen sobre sus organizaciones. Los
publicos se encuentran constituidos por todos aquellos individuos o instituciones
que tienen algun contacto con la organizacién en cualquier momento especifico
de su desarrollo. Bien sean los publicos internos (empleados, directivos o
accionistas), los publicos externos (el consumidor real o potencial, los
competidores y las demas organizaciones que operan en el entorno) o bien
sean los publicos mixtos (proveedores y distribuidores en su caso), es

importante que todos posean una imagen adecuada de nuestra organizacion.

Ahora bien, para generar imagen no basta desarrollar un logotipo bonito,
utilizar colores electrizantes e inundar los medios de comunicacién de slogans y
jingles pegajosos. La mejor imagen es aquella que comulga integramente con
los valores y las creencias de nuestra organizacion, es decir, es aquella que
refleja fielmente las caracteristicas de nuestra filosofia y cultura
organizacionales. Ademas, aquella que se apega fielmente a las caracteristicas
de nuestra mision como empresa y logra empatar lo que hacemos con lo que
decimos. En otras palabras, la imagen debe emanar directamente de nuestra
identidad.
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Una empresa con buena imagen es aquella en donde los mejores
profesionales quieren trabajar, con quien los proveedores quieren tener tratos
comerciales, donde los clientes quieren comprar sus productos pues estas
instituciones gozan de buena fama, sus valores son reconocidos y sus

empleados mismos los reflejan.

No es suficiente una buena campafa publicitaria de imagen que diga

quiénes somos y qué hacemos.

El publico quiere ver en vez de oir nuestros valores corporativos. La
imagen institucional debe ser proyectada, planeada de la misma forma y con el
mismo interés e importancia con que se planifican las ventas, los objetivos de
mercadeo y el crecimiento econdmico. Una imagen corporativa positiva es

condicién indispensable para la continuidad y el éxito estratégico.

Una imagen corporativa sélida es un incentivo para la venta de productos
y servicios. Ayuda a la empresa a contratar a los mejores empleados, atrae

inversionistas, genera confianza entre los publicos internos y externos.

Una imagen corporativa firme crea un valor agregado a una empresa y

asegura que esté un paso adelante de sus competidores.
Una buena imagen ayuda a la empresa a atraer a la gente necesaria

para su éxito: clientes, socios y empleados. La gestion de una identidad sélida

asegura esa buena imagen.
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5.7. Acciones correctivas

Estas son acciones que se emprenden segun las politicas y normativos,
asi como procedimientos de las areas de trabajo, para realizar cambios en las
actividades que se encuentren deficientes, o que pueden ser mejorados, todo

ello dirigido a fin continuar con la mejora dentro de la organizacion

5.8. Auditoria

Es aconsejable que los auditores externos e internos de la organizacién
tengan reuniones periodicas, evidentemente existen muchas tareas rutinarias
gue son realizadas por ambos y una coordinacion entre ambos puede evitar
redundancia y duplicidad de esfuerzos en la medida que se puedan permitir un
trabajo conjunto.

5.8.1. Interna

Estas permiten comprobar que se esta llevando a cabo las funciones de
cada uno de los departamentos de manera efectiva, analizdndolas de manera
objetiva y tomando medidas cuando sea preciso. Estas llevan a cabo un
seguimiento actualizado de todas las gestiones, siendo realizadas por personal
con conocimiento técnico suficiente, de manera imparcial, objetiva e

independiente bajo un rigor profesional.
Los auditores internos pueden tener una opinion sesgada dirigida por

intereses de sus empleadores pero estan orientados a optimizar los procesos y

tareas para lograr una mayor eficiencia.
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La auditorias internas seran realizadas por los encargados de area que
utilizardn un instrumento disefiado para llevar un registro de las actividades que
se realizan, procedimientos, cumplimientos y deficiencias que puedan ser

detectadas en los procesos.

5.8.2. Externa

Una perspectiva externa objetiva sobre los elementos de interés de una
empresa 0 compafila son proporcionados por un auditor externo, pueden
examinar todo con mucho detalle pero no se preocupan por el funcionamiento in

situ de la empresa

Las auditorios externas deberan ser objetivas, con los instrumentos
disefiados para la aplicacion de las mismas y el informe del resultado de la
aplicacion de estas debera ser detallado para que se aplique efectivamente y

sean corregidas las deficiencias encontradas.
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CONCLUSIONES

La eficiencia operativa de procesos de produccion de la empresa que

fabrica preformas, envases, tapas y utensilios de plastico fue mejorada.

Se establecieron estandares 6ptimos de condiciones laborales que

permitiran el aumento de la eficiencia operativa.

Se eliminaron los procedimientos operativos inadecuados e innecesarios

gue reducen la eficiencia de produccion.
Se realiz6 una evaluacion de los recursos los recursos fisicos y
energéticos involucrados en los procesos de produccién para la

disminucién de costos operativos

Con las medidas propuestas se minimizaron las probabilidades de que

sucedan accidentes o enfermedades ocupacionales.

Se disefid un plan basico de salud ocupacional que determine

deficiencias visuales, fisicas y ergonémicas.

Por medio de las mejoras en las condiciones y practicas operativas, es

espera alcanzar las meta de produccién mensuales.
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RECOMENDACIONES

Dar seguimiento a la utilizacion del método de utilizacién de proteccion

personal.
Programar capacitaciones frecuentes en cultura de salud y seguridad
ocupacional para fortalecer el conocimiento de los colaboradores de la

empresa.

Elaborar un andlisis periédico de los costos en los que se estan

incurriendo en proteccion para mantener un control de estos.
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