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RESUMEN
La empresa en la cual se desarrolla este trabajo es PROCARSA, una empresa dedicada a la
fabricacion de cajas de cartdn corrugado, tiene dos lineas de productos bien definidas de acuerdo
al mercado hacia el que va destinado: Bananero y Doméstico (o mercado local). Para la
realizacion de este trabajo de investigacion se efectud un estudio de la problematica que tiene la
empresa en sus procesos productivos; durante este periodo de tiempo se llego6 a la determinacion
de los principales problemas mediante el uso de varias técnicas, entre ellas el Diagrama de Causa
y Efecto (Ishikawa) los cuales son: Ineficiencia en la Produccion debido a la falta de
capacitacion del personal, exceso de tiempo en cambio de corrida o setup, pérdida de tiempo
debido a las constantes averias de las maquinas; el objetivo principal es mejorar la organizacion,
provocando un mayor sentido de la clasificacion y la economia, menos cansancio fisico y mayor
facilidad de operacion con la implementacién de las 57s, asi como el uso adecuado de otras
técnicas de Ingenieria Industrial o de Filosofias de Trabajo. La metodologia utilizada en esta
investigacion fueron los métodos Investigativo, Descriptivo y Deductivo-Inductivo; éstos
permitieron resaltar los problemas antes mencionados. Los costos que han generado los
problemas debido a la falta de capacitacion en el area de Produccion, da como consecuencia
desperdicio de tiempo demostrando ese ser la causa que representa la mayor pérdida econémica
en los procesos que desarrolla la empresa. Los problemas ocasionan una pérdida de $ 48.265,56
anuales, los cuales se debe de evitar; para esto la propuesta se basa en el problema que ocasiona
mayores pérdidas. El resultado que se logra obtener, con la implementacion de la propuesta de
capacitacion es evitar la pérdida de horas hombre y horas maquina, y de esta manera maximizar

los recursos existentes, mejorando la productividad del area de produccién de la empresa.

Palabras claves: Tecnologias de informacion y comunicacion; ensefianza; docentes la escuela

de tecnologia médica; estudio metodoldgico de la aceptacion y aplicacion de los TICS.
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ABSTRACT

The company in which this work is developed is PROCARSA, a company dedicated to the
manufacture of corrugated cardboard boxes, has two well defined product lines according to the
market for which it is destined: Banana and Domestic (or local market). For the accomplishment
of this research work a study of the problematic that the company has been carried out in its
productive processes; during this period of time the main problems were determined through the
use of several techniques, including the Cause and Effect Diagram (Ishikawa), which are:
Inefficiency in Production due to lack of training of personnel, excess of time in change of run or
setup, loss of time due to the constant failures of the machines; the main objective is to improve
the organization, provoking a greater sense of classification and economy, less physical fatigue
and greater ease of operation with the implementation of the 5's, as well as the proper use of
other techniques of Industrial Engineering or Philosophies of work. The methodology used in
this research were the Investigative, Descriptive and Deductive-Inductive methods; these
allowed to highlight the problems mentioned above. The costs that have generated the problems
due to the lack of training in the production area, results in wastage of time proving that this is
the cause that represents the greatest economic loss in the processes that the company develops.
The problems cause a loss of $ 48,265.56 per year, which must be avoided; for this the proposal
is based on the problem that causes greater losses. The result obtained, with the implementation
of the training proposal is to avoid the loss of man hours and machine hours, and in this way
maximize the existing resources, improving the productivity of the production area of the

company.

Keywords: Information and Communication Technologies; teaching; Teachers medical

technology school; Methodological study of the acceptance and application of ICTs.
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Introduccion.

El 19 de marzo de 1965 un grupo de inversionistas alemanes constituye la empresa
PROCARSA con el objeto de producir cajas de carton corrugado para su exportacion exclusiva
de banano. En mayo de ese mismo afio, la compafiia UBESA recibe las primeras cajas de carton
para exportacion bajo el nombre de Bajella. (Acevedo Lizarazo, Carrillo Barrios, Paternina

Arboleda, & Raish Castilla, 2003)

Para finales de 1980 PROCARSA pasa a formar parte de la Compafiia Exportadora de
Banano Standard Fruit y se comienza a producir cajas para exportar banano con denominacion

DOLE. (Zuinaga de Mazzei, 2014)

En 1981 se integra un grupo de inversionistas ecuatorianos que dan inicio a una nueva
etapa y caracteristica en PROCARSA. Se amplia la Produccidon para cubrir tanto el mercado de

exportacién como a nivel nacional. (Marshak, 2007)

En agosto de 1994 la Corporacion DOLE adquiere el total de las acciones de

PROCARSA, integrandose a su red mundial de negocios. (Lozano Correa, 2007)

PROCARSA en el afio 2004 alcanza su mayor produccion historica. EI consumo total de
papel fue de 117.000 TM, y una produccion de 131 MM de m2 de carton, un 18% mayor a la

registrada en el afio 2003. (Chiavenato, 2007)

En términos generales su capacidad de produccion puede superar los 2°000.000 de cajas

para banano por semana y asi mismo produce actualmente 1°000.000 de cajas de uso doméstico
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pero su capacidad de produccion es de 1°500.000 cajas de uso doméstico por semana, las cuales

pueden llevar impresas cualquier arte y diferentes colores. De su produccion el 60% son cajas de

banano y el 40% restante es domestico. (Gomez Nifio, 2011)

PROCARSA se caracteriza por proveer productos de excelente calidad, respaldada por su
equipo humano calificado y maquinarias con innovacion tecnoldgica, lo cual hace que sea una de
las plantas de cartén corrugado mas grandes y modernas de Sur América, y que goza del

liderazgo en la rama de la industria el carton corrugado.

Con fecha enero 7 de 1997, PROCARSA certifico su Sistema de Calidad a la Norma ISO
9001:94, la misma que fue recomendada por la SGS International Certification Services, Inc. de

New Jersey - USA.

El sector productivo, correspondiente a las empresas fabricantes de carton corrugado,
actualmente es muy competitivo. De acuerdo a las investigaciones realizadas por los principales

directivos de PROCARSA, ésta se encontraria liderando el mercado del producto.

Para que la organizacion alcance esta meta, ha sido necesaria la obtencién de la
recertificacion de la norma ISO 9002 en 1998; y actualmente se ha recertificado para las normas
ISO 9000 (conocida como 9001:2000) en el afio 2004, con el proposito de lograr una mejora
continua de los procesos; todos a traves de SGS International Certification Services, Inc. de New

Jersey - USA.
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El método utilizado para este cometido, fue la implementacion del Sistema de Calidad

Total, con el cual ha podido reducirse el volumen de no conformidades, incrementando la

eficiencia productiva de las imprentas.

Actualmente, las imprentas han experimentado fallas mecanicas, técnicas y operativas,
motivo por el cual la alta Direccién, a través de los Ejecutivos responsables de la Produccién y
de la Calidad del producto y de los procesos, ha fijado metas en ese sentido, con el propdsito de

mejorar dicha problematica.

La Ingenieria Industrial brinda métodos para poder alcanzar estos fines, entre ellos la
filosofia de la implementacion de las 5 “s” , las mismas que manifiestan que es indispensable

mantener el lugar y las maquinas en buen estado, ordenado y limpieza total.
Desarrollo de las propuestas de solucion

Analizando la situacién actual de la empresa manifestd que los principales problemas de
la empresa se deben a los altos indices de tiempos improductivos y tiempos en setup,
ocasionados por fallas en los equipos de la produccion y por inconvenientes de &mbito operativo,

como la falta de capacitacion.

Los tiempos improductivos ocasionados por las fallas de los equipos de la produccion han

obtenido el 69,42% de los costos de las perdidas producto de la recurrencia de los problemas.

Los tiempos improductivos por cambio de corrida o setup, se deben a la falta de
capacitacion del personal, ya que no trabajan de la manera adecuada cada vez que se realizan los

cambios.
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Las fallas que se han presentado en las imprentas y en los mecanismos que la conforman,

se deben principalmente a deficiencias en el mantenimiento de dichos activos, asi como por la

falta de limpieza y orden del area.

La aparicion de fallos y averias en los componentes de una instalaciéon industrial trae
consigo la disminucion de los beneficios que pudieran derivarse del proceso productivo en
cuestion. Se produce un incremento en los costes de produccion debido a que dichas averias dan
lugar a la indisponibilidad del equipo, interrumpiendo el proceso, y provocando una merma de

ingresos, ya que se tendra que reparar o sustituir el equipo averiado.

La propuesta planteada para la empresa es la aplicacion de técnicas de Ingenieria,

relacionadas con las 5S y Herramientas de T.P.M. (Mantenimiento Productivo Total).
Planteamiento y analisis de la propuesta.

Analizando la situacién actual de la empresa manifestd que los principales problemas de
la empresa se deben a los altos indices de tiempos improductivos y tiempos en setup,
ocasionados por fallas en los equipos de la produccion y por inconvenientes de ambito operativo,

como la falta de capacitacion.

Los tiempos improductivos ocasionados por las fallas de los equipos de la produccion han

obtenido el 69,42% de los costos de las perdidas producto de la recurrencia de los problemas.

Los tiempos improductivos por cambio de corrida o setup, se deben a la falta de
capacitacion del personal, ya que no trabajan de la manera adecuada cada vez que se realizan los

cambios.
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Las fallas que se han presentado en las imprentas y en los mecanismos que la conforman,

se deben principalmente a deficiencias en el mantenimiento de dichos activos, asi como por la

falta de limpieza y orden del area.

La aparicion de fallos y averias en los componentes de una instalaciéon industrial trae
consigo la disminucion de los beneficios que pudieran derivarse del proceso productivo en
cuestion. Se produce un incremento en los costes de produccion debido a que dichas averias dan
lugar a la indisponibilidad del equipo, interrumpiendo el proceso, y provocando una merma de

ingresos, ya que se tendra que reparar o sustituir el equipo averiado.

La propuesta planteada para la empresa es la aplicacion de técnicas de Ingenieria,

relacionadas con las 5S y Herramientas de T.P.M. (Mantenimiento Productivo Total).
Alternativa solucion “a”.

Implementacion del método de las 5S. — El objetivo de las 5S no es s6lo mantener
limpio el lugar de trabajo, sino hacer un buen lugar de trabajo, es buscar los inconvenientes,

eliminarlos y mejorar su condicion.

Las 5S corresponden a las siglas de los siguientes métodos para el orden y limpieza de las

areas de trabajo:

1) Seiri: Clasificacion y Descarte.

2) Seiton: Organizacion.

3) Seiso: Limpieza.

4) Seiketsu: Higiene y visualizacion.

5) Shitsuke: Disciplina y compromiso.
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Primera S: Seiri: Clasificacion y Descarte: “Ten solo lo necesario, en la cantidad correcta™.
— La clasificacion y descarte significan separar las cosas que son necesarias para nuestro trabajo
de aquellas que no lo son, y mantener solamente esas cosas necesarias en el lugar conveniente y

en su namero adecuado. Cada persona debe saber diferenciar lo Gtil de lo intil.

Sélo debe estar disponible aquello que tiene una utilidad clara. Descartando lo indtil,

podemos concentrarnos en lo dtil.
Las ventajas de la clasificacion y descarte son:
e Reducir las necesidades de espacio, stock, almacenamiento, transporte y

Seguros.

e Facilitar el transporte interno, la disposicion fisica de los elementos, el
control del proceso y la ejecucion del trabajo en el tiempo previsto.

e Evitar la compra de materiales y componentes por duplicado y también los
dafos a los materiales o productos almacenados.

e Aumentar el retorno del capital invertido.
e Aumentar la productividad de las maquinas y personas implicadas.

e Provocar un mayor sentido de la clasificacion y la economia, menor
cansancio fisico y mayor facilidad de operacion.
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Para realizar este primer paso, se puede apoyar en este esquema:

sl
VENDER NO sI —
$F§AARLAR T — ROTULAR
NO
VENDER EXEDENTE | CONSERVARLO
REGALAR «— | NECESARIO
TRANSFERIR

Para analizar este esquema se deben hacer las siguientes preguntas:

¢Qué se puede tirar?

¢Qué debe ser guardado?

¢Qué puede ser til para otra persona u otro departamento?
¢Qué se debe reparar?

¢Qué puede vender?

A continuacion se presenta en cuadros la aplicacion del método de las 5S en las diversas

areas de trabajo.

CLASIFICAR (SEIRI)
Imagen total de las 5S Método de implantacion
Clasificar lo necesario y lo|  Tirar de manera decisiva.
innecesario, desalojando lo Las situaciones para tirar alguna cosa son
innecesario. cuando:
1. Esta descompuesto y no se puede usar
2. No exista la posibilidad de usarlo.
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Por ejemplo en el casillero del operador se aplico la técnica de la primera S: clasificar,
como se observa en la Foto #1 hay tarros de pinturas, cafetera dafiada, tarrinas vacias, etc. Se

procedio con el operador a eliminar las cosas que no deberian estar en su casillero (Foto #2)

Foto #1: Casillero de Operador
con materiales que no deberia

tener

Foto # 2: Casillero de Operador
donde se elimin6 materiales que

no deberia tener
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Cuando se analiza las demas areas de la maquina se puede observar que existen cosas en

lugares inapropiados, como por ejemplo un vaso pléstico en el apilador de bultos (Foto # 3)

gy ¥y ' Vaso encima del
KOOPER 5 ; apilador de bultos

Foto # 3: Vaso
colocado en lugar
incorrecto

La informacion proveniente de la aplicacion el método de las 5S en las instalaciones de la
empresa, debe ser registrada en los formatos de control, disefiados para evaluar la situacion de la

empresa con respecto a la politica y los objetivos estratégicos de la organizacion.

Los formatos para la implementacion de la Primera S: Organizacion se presentan a

continuacion:
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Tarjeta Roja
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Formato de recopilacién de informacion

% IMPLEMENTACION DE 5'S: EQUIPOS A REUBICAR g

,Rrocansa

Seccion KOOPER -5 Fecha 17/08/05
Nombre del Lider J.ZUNIGA

# | Cantidad | Nombre de Objetos Persona hasta como | adonde Firma de OBS.
responsable | cuando autorizacion
1 1 CAFETERA DANADA | OPERADOR | 17/08/05 BASURA
MINI
2 2 GALONES DE PINTURAS | OPERADOR | 17/08/05 BODEGA
MINI
3 1 TUBERIA PARA AIRE | OPERADOR | 17/08/05 BODEGA
uso
4 1 FUNDA CON AZUCAR| OPERADOR | 17/08/05 PERSONAL
5 1 TARRINA VACIA OPERADOR | 17/08/05 BASURA
MINI
6 2 AEROSOLES OPERADOR | 17/08/05 BODEGA

SEITON (Organizacion): La 22 S: ""Un sitio para cada cosa, y cada cosa en su lugar"'

La organizacion es el estudio continuo de la eficacia. Es una cuestion de cuan rapido uno

puede conseguir lo que necesita, y cuan rapido puede devolverla a su sitio de nuevo.

Decidir arbitrariamente donde colocar las cosas no nos hace funcionar mas rapidos. Es
necesario pensar y estudiar detenidamente antes de decidir. Hay que pensar en todas las personas
que pueden utilizar una determinada cosa. En quién la utiliza de vez en cuando y quién la usa

constantemente.
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Para ello cada cosa debe tener un tnico y exclusivo lugar, donde debe encontrarse antes de

su uso, y después de utilizarlo debe volver a él, claro. Todo debe estar disponible y proximo en el

lugar de uso.

Para tener claros los criterios de colocacion de cada cosa en su lugar adecuado, debemos

respondernos las siguientes preguntas:

o (Es posible reducir el stock de las herramientas en la Mini bodega?
o (Esto es necesario que esté a mano?
e ¢(Todos llaman a esas herramientas con el mismo nombre?

e ¢Cual es el mejor lugar para cada cosa?

ORDENAR (SEITON)
Imagen total de las 5S Método de implantacion
Crear un lugar organizado Para Seguridad.
funcionalmente, en donde se|1. Las cosas se encuentran en el lugar debido,

pueda tomar enseguida lo que preferiblemente cerca del lugar donde se lo
se necesite, al momento que necesita para el proceso. Un lugar para cada cosa
se requiera. y cada cosa en su lugar.

2. Se sabe a simple vista donde se encuentran las
cosas, debido a que estan ordenadas por codigo y
en secciones en la Bodega, en el sitio de trabajo,
sefializdndolas con adhesivos de colores, de
acuerdo al codigo.

3. Se puede sacar las cosas al instante y usarlas.

4. Esta claro donde se guardan las cosas.

Se aplica la Segunda S en la Mini bodega de la Kooper 5, en la Foto # 4 se podra observar
las condiciones en las que se encontraba antes de la practica de la 5°S, en la Foto # 5, se observa
una parte de la Mini bodega con sus respectivos rétulos o etiquetas indicando el nombre la pieza
o0 herramienta, el cdigo con que esta registrado en la Bodega de Repuestos, y el Stock Minimo

que debe haber en la Mini bodega.
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El tener lo que es necesario, en su justa cantidad, con la calidad requerida, y en el
momento y lugar adecuados nos puede comportar estas ventajas, al momento de un dafio en la

méaquina o al momento de realizar un cambio de orden de produccion (setup) (Foto # 6)

Foto #4: En la Mini bodega
de la Kooper 5, esta colocada
las herramientas de acuerdo a
su tipo, pero sin rotulacion

Foto # 5: En Mini bodega de la
Imprenta 5, las herramientas
clasificadas de acuerdo al tipo de

e J piezas o herramientas, con su
DOBLE PUNTA PUNTA 7/16*

farooxs, | ' respectiva etiqueta

" CODIGO 070904-122 CODIGO 070904-118
STOCK 6 UNID b STOCK 6 UNID.
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Foto # 6 Un lugar para cada cosa
y cada cosa en su lugar. Mini
bodega de la imprenta 2

SEISO (Limpieza): La 3?2 S: "'Los trabajadores se merecen el mejor ambiente y entorno™

La limpieza deben realizar todas las personas que integran la empresa, desde el gerente

hasta los operadores y operarios, pasando por el supervisor y el técnico.

Asignacion de responsabilidades.-

Es importante, que cada trabajador tenga asignada una pequefia zona de su lugar de trabajo
que debera tener siempre limpia bajo su responsabilidad. No debe haber ninguna parte de la

empresa sin asignar. Si todas las personas no asumen este compromiso, la limpieza nunca sera

real.

Para ello en la Imprenta 5, se ha realizado un Diagrama o Layout de la Maquina, con su
respectiva asignacion de responsabilidades en lo referente a la limpieza: aqui se puede observar

la foto del personal responsable y el &rea asignada.
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LIMPIAR (SEISOU)
Imagen total de las 5S Método de implantacion
Hacer limpieza| Con ingenio y ayuda de todos.
continuamente, que se vea|l. Erradicar causas, por las que se ensucian, se
y se sienta. Verificar los desordenan y se forzan las cosas, aplicando el
inconvenientes. analisis de causas.
“Filosofia de|[2. No gastar el dinero, usar ingenio y mejora.
Mejoramiento” 3. Realizarlo con sus propios recursos.

Asi mismo se debe indicar que es lo que se va a limpiar, como hacerlo y con que
realizarlo. Para ello se elabora un Padron Provisorio en donde se coloca toda la informacion; y

un cronograma para el respectivo seguimiento de la limpieza.
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Dole PADRON PROVISORIO DE ORDEN Y ASEO J

VAQUINA NOVBRE LIDER
AQREA |IMPRENTA5 EQUIPO |PREAUMENTADOR |GRUPO |OPERADOR FECHA ELABORACION | 1 JULIO 2005 R;E;;;Nl
LUGAR DE NORMA DE METODO UTENSILIOS TIEMPO
N LIMPIEZA LIMPIEZA LIMPIEZAE LIMPIEZA NECESARIO 2| 2| responsase
INSPECCION o 2| 3
HIEE
ol ol 5
Puente {J? [} )
1 ([Transportador (pare| ~ Sinpoivo 4 -5 2.00 Minutos v
lateral)
Puente W ® .
2 | Transportador (parte| ~ Sin polvo 4-5 2.50 Minutos v
superior)
Mesa de W
3 | Prealimentador m;‘:,\';u,:‘:);;sa @ 4-5 2.00 Minutos v
(parte inferor)
4 Piso del Area sin polvo W @ 1-2 1.50 Minutos v
5 |Sistema Hidraulico mj:h'f::"ggsa 9 Y 4-5 2.50 Minutos v
Linea de Cableado|  sin palvo, ni {W @ .
6 | (sist Hidraulco) | mancrade rasa 4-5 2.00 Minutos Y
TIEMPO TOTAL 1250 Minutos

SIMBOLOGIA DE UTENSILIOS SIMBOLOGIA DE
e LIMPIEZA E INSPECCION

o 1.- Detergente E
% Tacto
y: :4 = 5-Aspiradora Q
. 2.-Escobas Vista

3.-Balde [57 or

4.-Liencillo

En el cronograma de Orden y Aseo quedan registrados las fechas, y el tiempo que se

tomo para realizar cada de las respectivas actividades
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[l CRONOGRAMA DE ORDEN Y ASEO 7_]

PROCARSA

AREA | IMPRENTAS | | EQUIPO | PreALENTADOR | | Responsable | |
ANO 2005
Which| What Where Who How Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre | Diciembre
Cual | Qué Donde Quién como SEMANA | 23| 24| 25| 26| 27|28 | 29| 30|31 32|33 |3|35|36|37|38[30]|40[4r|ac|asfaa]as|ae|ar|asfag]s0]st|s2
e DIA 10|17 2 815|225 |1219)26]2|9|16]23|30]7|1a|an|2s|4]u|8|es|2]9]16]23]30
) Viemes
1 Aseo | Prealimentador
2.00 Minutos \
) Viemes \
2 Aseo | Prealimentador
2.50 Minutos
) Viemes
3 Aseo | Prealimentador
2.00 Minutos
Viermes COMIENZO DEL
4 Aseo | Prealimentador PADRON
1.50 Minutos
) Viernes
5 Aseo | Prealimentador
2.50 Minutos
) Viemes
6 Aseo | Prealimentador
2.00 Minutos

TIEMPO TOTAL

Realizando una limpieza a fondo y a conciencia es factible detectar problemas en la
maquina que puede llegar a suceder, asi como también problemas de seguridad, como por
ejemplo los tubos en el suelo (Foto # 7), pero mucho mas critico es encontrar canaletes eléctricos

sin su debida proteccion. (Foto # 8)
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KOOPER 5

KOOPER 5

Canalete eléctrico sin
proteccion

' ____-4

Foto # 7 Tubo
galvanizado de los
transportadores  de
bultos en el suelo
(Imprenta 5)

Foto # 8 Canalete
eléctrico sin
protector
(Imprenta 5)
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SEIKETSU (Higiene y visualizacién): La 42 S: "Todos queremos calidad de vida en el

trabajo™

Esta S envuelve ambos significados: higiene y visualizacion. La higiene es el
mantenimiento de la limpieza, del orden. Quien exige y hace calidad cuida mucho la apariencia.
En un ambiente limpio siempre habra mayor seguridad. Quien no cuida bien de si mismo no
puede hacer o vender productos o servicios de calidad. Tener la empresa limpia y aseada requiere
gastos de sistema y utensilios de limpieza, requiere mantenimiento del orden, de la limpieza y de

la disciplina.

Una técnica muy utilizada es el "visual management", o gestion visual. Esta técnica se ha
mostrado como sumamente Util en el proceso de mejora continua. Se usa en produccidn, calidad,
seguridad y servicio al cliente. Consiste en que un grupo de responsables (no necesariamente
jefes) realiza periédicamente una serie de visitas por toda la empresa y detecta aquellos puntos
que necesitan de mejora. Lo comunican a la persona encargada de aplicar las 5S en esa zona y

éste se pone manos a la obra.

Para establecer un sistema que asegure la 4% S en la empresa son Utiles algunos recursos

visuales, como por ejemplo:

e Avisos que ayuden a las personas a evitar errores en las operaciones de sus
lugares de trabajo.
e Auvisos de peligro, advertencias, limitaciones de velocidad, etc.

e Informaciones o instrucciones sobre equipamiento y maquinas.
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e Avisos de mantenimiento preventivo.
e Recordatorios sobre requisitos de limpieza.

e Instrucciones y procedimientos de trabajo.

Pero hay que recordar que todos estos avisos Yy recordatorios:

e Deben ser visibles a cierta distancia.
e Deben colocarse en los sitios adecuados.
e Deben ser claros, objetivos y de rapido entendimiento.

e Deben contribuir a la creacion de un local de trabajo motivador y confortable.
Se debe analizar el lugar de trabajo:
e ;Qué tipo de carteles, avisos, advertencias, procedimientos cree que le faltan?
e ;Los que ya existen son adecuados? ¢Proporcionan seguridad e higiene?
e En general, ;calificaria su entorno de trabajo como motivador y confortable?

e En caso negativo, ¢cdmo podria colaborar para que si lo fuera?

MANTENER (SEIKETSU)

Imagen total de las 5S Método de implantacion
Mantener el ambiente|1. Tener limpio el lugar, es importante limpiar
confortable para el trabajo, todas las partes que sirven para el
logrando, clasificar, ordenar mejoramiento, a través de la lubricacion,
y limpiar. limpieza, cambio de partes y piezas obsoletas,
“Estandarizar” etc.

2. Cualquiera puede darse cuenta de la limpieza

del lugar inmediatamente.
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SHITSUKE (Compromiso y disciplina): La 52 S: "Orden, rutina y perfeccionamiento

constantes". —

Disciplina no significa que habra una persona pendiente, preparado para castigar cuando
lo consideren oportuno. Disciplina quiere decir voluntad de hacer las cosas como se supone que

se deben de hacer.

Es el deseo de crear un entorno de trabajo en base a buenos habitos. Mediante el
entrenamiento y la formacidn para todos (;qué se quiere hacer?), y la puesta en practica de estos
conceptos (jvamos a hacerlo!), es como se consigue romper con los malos hébitos pasados y

poner en practica los buenos.

En suma, se trata de que la mejora alcanzada con las 4 S anteriores se convierta en una
rutina, en una parte mas de nuestros quehaceres. Ademas, ello revierte en un crecimiento a nivel

humano y personal a nivel de autodisciplina y autosatisfaccion.

Esta 52 S es el mejor ejemplo de compromiso con la Mejora Continua. Todos debemos

asumirlo, porque todos saldremos beneficiados.

DISCIPLINA (SHITSUKE)
Imagen total de las 5S Método de implantacion
Acostumbrarse a obedecer lo|1l. Observar lo que se decidid hacer.
decidido  (regla) 'y cumplir{2. Continuar hasta que la disciplina

correctamente con el trabajo por si forme parte de la cultura y costumbre
mismo de manera disciplinada. de la empresa, con base en la
“Formacion de habitos” capacitacion, entrenamiento y

aplicacion continua del método.
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Mo hirmipiar mls, 146o Svlase
b B ETRRARC

In lugar para cada cosa v cada cown
o s luggs

Distsngguir entre lo gue es eecesarin v o
guie mee Do s

Politica Empresarial:

La aplicacion de 5°S en las Divisiones de Empaques de pertenecientes al Grupo Dole
PROCARSA-ECUADOR), obedece a la nueva gestion de la empresa, en relacion con los
procesos que desarrolla para asegurar al cliente el cumplimiento de sus requisitos y la maxima

satisfaccion de sus necesidades.

La alta Direccion adquiere el compromiso de sostener esta metodologia, con la
participacion conjunta del recurso humano de la organizacion que se encuentra altamente
capacitado para la consecucion de las metas empresariales, realizando un trabajo conjunto con
los proveedores, personal administrativo, mandos medios y operativos, para alcanzar la

reduccion de los defectos y la Mejora Continua.

Cuando el Coordinador de 5°S declare iniciada la aplicacién del TPM, debe dar inicio
también, al pilar principal que es la capacitacion, para ello se tiene el programa de capacitacion

para el personal el cual incluye los siguientes items:
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Factores de la capacitacion

Factor Descripcion
Determinacion del lugar Area de capacitacion de PROCARSA
Cronograma de capacitacion Dia de Mantenimiento de Mg — Mes — Afio
Duracion (horas) 40 horas/mes
Recurso humano 30 obreros
Contratacion de facilitadores Proveedores y Expositores (internos)

Establecimiento de metas. — Las metas que se aspira alcanzar con el TPM, se refieren a
la reduccion del tiempo improductivo y el desperdicio, cuyos objetivos deben ser a largo plazo,

para el efecto se ha elaborado el siguiente cuadro:

Metas de 5°s
Afo 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Met 50 60 70 80 90 100 100 100 100 100
a % % % % % % % % % %

Aplicacion de Auditoria de 5”S

Para poder realizar un seguimiento, y detectar las areas en los cuales no se esta avanzando
a las diferentes etapas de las 5°S, se emplea un formato para auditar. En el formato se toma en

cuenta las tres primeras S

La calificacion va de 4 a 1, donde 4 es Excelente: 3 Bueno; 2 Regular y 1 es considerado

como malo.

Se suma los valores obtenidos por cada “S”, y se saca un promedio entre las tres.

A continuacion se detalla cada una de las “S” para su respectivo andlisis
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En la primera S se audita:

REQUISITO: QUE REVISAR:
1 |Presencia cosas innecesarios Materiales, documentos, articulos personales
2 |Presencia de materiales deteriorados .ROtOS’. descompuestos, desgastados, dafiados o
inservibles
3 [Presencia Excedentes Cantidad de acuerdo a frecuencia de uso
4 [Nada de basura en pisos Checar papeles, cajas, objetos inutiles
5 |No espacios vacios sin uso Cada cosa en su lugar
6 |Todo claramente identificado Cada cosa con su tarjeta de identificacion
7 |Bien ubicado Ubicado en el espacio definido
8 |Accesos libres y seguros Nada bloqueado, checar accesos, salidas
9 |Estética Todo limpio, ordenado y bien ubicado
10 [Equipos sin objetos encima Equipos libres sin objetos innecesarios
11 |Ausencia de articulos personales Evitar colecciones personales innecesarias
12 |Articulos decorativos Solo los esenciales
13 |Articulos en transito Bien identificados, checar su antigiiedad y uso
En segunda S se audita:
REQUISITO: QUE REVISAR:

Lo que mas se usa al alcance de la mano, lo que es

1 [|Ubicacion por frecuencia de uso o
menos frecuente mas lejos

Asignacion de un lugar para cada

2 | iculn Que todo lugar tenga un material definido
. . Revisar que se cumpla en los documentos
3 |Etiquetas para control visual .
establecidos

Identificacion de material y que todos lo - . o
4 . Utilizar un mismo nombre en rotulos y procedimientos

conozcan con el mismo nombre
5 |Areas de trabajo identificadas Revisar esquema de distribucion (Layout)
6 [Control de existencias Sefiales de maximos y minimos
7 |Cada material en su lugar asignado Revisar esquema de distribucion

PR Material o documento facil de encontrar (estandar 1

8 |Localizacion rapida min.)

Documentos acomodados de acuerdo a L - - .,
9 o o Criterio definido de clasificacion
criterio definido

Cables electricos sin enredar, fuera de

area de transito

10 Conexiones electricas seguras, evitar las extensiones

Ver que las diferentes tuberias aire- agua- electrica,
etc tengan el color adecuado

Ausencia de material ajeno al area de Ningun material extrafio (alimentos, basura,

trabajo herramientas,etc)

13 |Diagrama o croquis de ubicacion Verificar Vs croquis o diagrama de ubicacion

11 |[Tuberias con el color respectivo

12
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En la tercera S se audita

REQUISITO: QUE REVISAR:

1 |Corredores y Pisos limpios No humedad, Manchados, Sin basura
2 |Rieles del transportador de almacenamiento|Sin manchas, Sin Telarafias, sin objetos extrafios
3 |Frente de los cuerpos impresores Sin manchas, Sin Telarafias, sin objetos extrafios
4 [Cuerpos Slotador y troquelador Sin manchas, Sin Telarafas, sin objetos extrafios
5 [Puente doblador Sin polvo, Sin Basura, u otro contaminante
6 |Seccion del Cuadrador de cajas Sin polvo, Sin Humedad, Sin basura en area ni piso
7 |seccion de la coradora ﬁilr;izzlvo, Sin Basura, u otro contaminante, Sin basura en area
8 |Herramientas de trabajo y Equipo Sin polvo, Libre de machas
9 |Botes de basura No desbordados
10 |Uniformes e indumentaria Sin Manchas
11 Superficie escritorio y dentro escritorio de Sin manchas, Sin Telarafias, y sin objetos extrafios

operadores
12 |Apariencia Personal, y objetos personales |Adecuada higiene personal

A continuacion se adjunta un formato con la calificacion obtenida por la Imprenta 5
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% IMPLEMENTACION DE 5 'S g
MAQUINA: IMPRENTA 5 LEYENDA
AREA AUDITADA:  TODA LA MAQUINA 43 2%‘3‘2’;?2‘9
LIDER DE GRUPO: C. PAREDES AUDITOR : JORGE ROMERO i iRI\jﬁ?lzlar
FECHA: 4 DE MAYO 2005 SEMANA: 18
PUNTUACION
SEIRI - ORGANIZACION (SEPARAR Y ELIMINAR)
REQUISITO: QUE REVISAR: 4 3 2 1
1 [Presencia cosas innecesarios Materiales, documentos, articulos personales 1
2 |Presencia de materiales deteriorados Eztec;iibt:::compuestos, desgastados, dafiados o 1
3 |Presencia Excedentes Cantidad de acuerdo a frecuencia de uso 2
4 |Nada de basura en pisos Checar papeles, cajas, objetos inttiles 1
5 [No espacios vacios sin uso Cada cosa en su lugar 2
6 |Todo claramente identificado Cada cosa con su tarjeta de identificacion 2
7 |Bien ubicado Ubicado en el espacio definido 2
8 |Accesos libres y seguros Nada bloqueado, checar accesos, salidas 1
9 |Estética Todo limpio, ordenado y bien ubicado 1
10 |Equipos sin objetos encima Equipos libres sin objetos innecesarios 1
11 |Ausencia de articulos personales Evitar colecciones personales innecesarias 2
12 |Articulos decorativos Solo los esenciales 1
13 |Articulos en transito Bien identificados, checar su antigiiedad y uso 2
A ACIO 0 0 12 7
FIRMA AUDITOR: CALIFICACION FINAL 19
NOMBRE AUDITADO: PUNTAJE MAXIMO 52
TOTAL DE PUNTOS 19
Observaciones: (escribir en esta parte o reverso todos las no conformidades) PORCENTAJE 36.54%

Si se analiza la auditoria se tiene que en la Primera S se tiene un valor de 19 puntos, de un

méaximo de 52, lo cual corresponde al 36,54%.
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Para la empresa considerar que ya estd implementado una de las “S” el valor de la

Auditoria, debe ser mayor o igual al 70%, pero como se puede observar que en la Primera S no

cumple con el requerimiento

Por ello la empresa prefiere afianzar, detenerse y retomar, los errores en los cuales se ha

incurrido y corregiros, antes de avanzar la siguiente etapa.
Analisis de Alternativa “B”: Disminuir tiempo improductivo por Setup

Analizando los diversos problemas que tiene la empresa, se asemejan a picos que impiden
el recorrido normal de la lancha (Fig# 1), por esto la segunda propuesta para la empresa es
disminuir el tiempo improductivo de los cambio de corridas o setup, debido a la mala operacion

del personal, por la falta de conocimiento y/o no actualizacion de las instrucciones de trabajo.

LIDA
INGRESO KOOPER 5 ) B SALI
R BPES T N BTN AT =

Puente doblador

o
o o
0 (@)
8 q 0
: .
= o
((i—; (]
g (@
o Atoramiento en Falta fje Velocidad =
e Alimentadora, Material: Mala O
_(8 Cortadora, Programacion i=
}_
18}
, T
=

Para ello se fija la meta de reducir el tiempo improductivo debido al setup, dicha meta es

de 23%, el mismo que analizando el promedio del afio 2004, cuyo valor fue de 39 Min, se lo
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toma como referencial, significa que si se disminuye el 23% propuesto, el promedio para el afio

2005 seria de 30 Minutos por cambio de corrida

DISMINUIR 23% DEL SETUP

%
—
O ....................................................
70 | ——
I
39 Min.
40 Min.
30 Min.
REF. SEM 1 SEM 52
2004 ANO 2006
SEMANAS

Para llegar a obtener los resultados esperados por la Gerencia se deberia aplicar las
Técnicas de Ingenieria como SMED, Kaisen y Diagrama de Spaghetti, en conjunto con recurso

humano de la organizacion, que es el principal pilar

Para aplicar SMED en la Imprenta 5, se debe

Eliminar el tiempo externo (50%)

Gran parte del tiempo se pierde pensando en lo que hay que hacer después o esperando a

que la maquina se detenga.
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Planificar las tareas reduce el tiempo (el orden de las partes, cuando los cambios tienen
lugar, que herramientas y equipamiento es necesario, qué personas que intervienen y los

materiales de inspeccion necesarios).
Por ello es importante haber implementado las primeras S antes de aplicar SMED
Estudiar los métodos y practicar (25%)

El estudio de tiempos y métodos permitird encontrar el camino mas rapido y mejor para

encontrar el tiempo interno remanente.

Las tuercas y tornillos son unos de los mayores causantes de demoras. La unificacion de
medidas y de herramientas permite reducir el tiempo. Duplicar piezas comunes para el montaje

permitira hacer operaciones de forma externa ganando este tiempo de operaciones internas.
Para ello es necesario capacitar al personal
Eliminar los ajustes (15%)

Implica que los mejores ajustes son los que no se necesitan, por eso se recurre a fijar las

posiciones.
Se busca recrear las mismas circunstancias que la de la Gltima vez.
Como muchos ajustes pueden ser hechos como trabajo externo se requiere fijar las herramientas.

Los ajustes precisan espacio para acomodar los diferentes tipos de matrices, trogueles, punzones

o utillajes por lo que requiere espacios estandar.

Revista Cientifica Mundo de la Investigacion y el Conocimiento. 1(4). pp. 60-103




Desarrollo de las propuestas de solucion para el mantenimiento y operacion

de una imprenta KOPPERS 5
Vol. 1, num. 4., (2017)
Mary Liz Vergara Apolinario, Galo Enrique Estupifidn Vera, Luis Giovanny Cafiizares Vasquez.

Fases paralareduccion del cambio de modelo

Separar

= preparacion
e . intemay
8 I externa Integrar
E - preparacion
& [ interna y
E = . externa
= + |Preparacion Mejorar los
T | exterma procesos de
2 [ ka
sl preparacion
E, L Preparacion Optimizacion
E - externa dela
T aj preparacion
ET Preparacion
é - ntema Eliminar ajustes
g: B Preparaciin . ) Preparacion
1 P Mejprar sistemas €N N paso
= [ Sujecion
Ll

Etapa preliminar Fase 1 Fase 2 Fase 3

Fases para la reduccion del cambio de modelo

Diagrama Espagueti (Estudio de macro-movimiento)

Cuando se quiere mejorar cualquier proceso, es importante primero entender el proceso
en si. Una herramienta que puede ayudar es el Estudio de Macro-Movimiento o quiza sea mejor

conocido como Diagrama Espagueti.

Esta es una herramienta especialmente Gtil cuando se quiere mejorar los procedimientos

de configuracién de equipo.

Un Diagrama Espagueti es una herramienta usada para estudiar el movimiento hecho de
una tarea a la otra. Rastrea la secuencia de las actividades tomadas como el viaje de un punto a

otro.
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Para aplicar el Diagrama Espagueti en la Imprenta 5 se realiza un diagrama de las
actividades se tendran varias lineas corriendo en todas direcciones que se veran como el

espagueti en un plato — de ahi su nombre.
Secuencia de las actividades

e (El orden en el que se realizan las actividades puede ser diferente para mejorar el

proceso?
e ;Los individuos se interrumpen unos a otros al realizar las actividades?

e ;Las actividades se pueden combinar para eliminar pasos innecesarios entre ellas?
Al grabar:
a) Se debe grabar todos los movimientos de manera que sean claramente visibles
b) Colocar la cdmara de manera que no se pierda de vista al personal que prepara la maquina
c) Comienzar a grabar desde que corre el ultimo articulo de la orden

Después de la grabacidon se tuvo la siguiente informacion: en la que se corrobora que uno de
los mayores inconvenientes se debe a la falta de capacitacién al personal de la maquina, asi como

el desconocimiento de las instrucciones de trabajo.
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DISTRIBUCION
CUERPO ACTUAL - SEMANA 43 | PROPUESTA - SEMANA 44 COMENTARIOS
PERSONAL TIEMPO PERSONAL
ACCIONES
PREVIAS Hugo Angulo Hugo Angulo
BRE Hugo Angulo 12'a 15' 12'a 15 Hugo Angulo
ALIMENTADOR go Ang g0 Ang
ALIMENTADORA Hugo Angulo Hugo Angulo
ltalo Torres {talo Torres Instrucciones de Trabajo. Utilizar
CUERPO . A , , ! , . Sistema de Lavado Automatico de
Daniel Jaime 25'a 35 18'a 22 Manuel Pineda .
IMPRESOR . . Cuerpos Impresores mas 10 min. de
Manuel Pineda Stalin Torres
lavado manual.
RAYADOR Cesar Hernandez 15'a 18' 15'a 18
ESLOTADOR Fabricio Meza 30'a 35' 15'a18' Fabricio Meza _ Puntos de Referencia para
Luis Cambisaca ubicacion de cuchillas. Llave en T.
PISADOR José Moreira 22'a 26' 18'a 20 . José Moreira Calibrador de ldmina (Gage).
Rubén Bermeo (Troquel)
TROQUELADOR Stalin Reyes 10'a 15' 10'a 15' Hugo Angulo
PUENTE . . , . . .
DOBLADOR Luis Cambisaca 2 2 Daniel Jaime
CUADRADOR Luis Cambisaca Daniel Jaime
IPLIEIE Luis Cambisaca 15'a17' 15'a 17" Daniel Jaime CAPACITACION
SECADO
CORTADORA Luis Cambisaca Daniel Jaime
POS-CIERRE , . 3 .
DE MAQUINA 5'a 10 5 a 10
TIEMPO TOTAL 45' 32

Si no se tiene una cémara, se debe usar un reloj con crondémetro y hojas de
documentacién para identificar qué actividad se mide y el tiempo que toma completarla. De

manera ideal, debe haber alguien observando mientras documenta las actividades.
Las hojas de documentacion deben usarse, aun si se utiliza la camara.

Primero se debe hacer un dibujo del area de estudio. Esto se puede hacer en papel o en un

pizarron. Probablemente se le haran modificaciones al ir avanzando.
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At |

Fig# 3:
Diagrama de
la Imprenta 5

Usando un sistema de numeracion se debe colocar en el dibujo el lugar donde se
realizaron las actividades y dibujar una linea de cada actividad hacia la siguiente actividad como
conectando puntos. Lo mas probable es que se identifique a mas de una persona realizando

actividades de este diagrama.
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D0E 8 ] 10
co T cw
CUERPO ACCIONES ACTIVIDAD % : EE < %
T a0 | U
e -
PREVAS Abrir cuepo 4 cuerpo 23
Lirnpiar Pre-Alimentador 24
PRE Yerficar medidas de lamia con Hoja de Ruta. 25
ALIMENTADOR Biajar mesa de Pre-Alimentador b
Graduar Wesa y Extendo de Pre-Alimentador 27
Verificar medidas de [3mina con Hoja de Ruta. A
Aflojar pemos de Caja Alimentadara deslizamisnto hacia atrds. 28
Aflojar pernas de Plancha Almentadora, deslizamiento hacia atrds. 28
Calibrar Rodillo de Alimentaciin 210
ALIMENTADORA Introducir laminas en las guias centrales para calibracidn de aftura. 211
Ubicar l3mina para calibracion de Plancha Alimentadora (+ 1 e M0
Ubicar guias laterales (escuadra) con el largo de la lamina, 213
Activar Camara de Succion de Alimentadora, AL
Comar |3 Caja de la alimentadora con la calda de 3 Bmings. 215
Alustar pemos de Caja Almentadora, 216
Werificacian de Tinta con Hoja de Ruta 10,1 X
Bustar tinta 102 X
Abastecimiento de Tinta 10,3 %
Sacar tinta de sistema de tinta. 5385104 X b i
Lawar sistema de tinta 5486105 X X X
Retirar clise de orden anterior 5181 X X X
Colocar clise de nueva orden con respecto al centra del tambor porta-tlise 5242 X X X
Pedir cinta a Supenisor 3]
Sujetar clise con cinta adhesia. 74 ¥ X ¥
CUERPO ‘ - ‘ ‘
IMPRESOR Reqular aIIU(a qe\ rudw”u aplaglammmu supeny cuntrg tambar puﬁa-clwse. X
Infroducir tinta, dejando circular 3 misma por el sistema (5 min.), 5536105 Y ¥ y
para medicion de viscocidad e
Verficar pelicula de tinta en rocillo anilox. 217461 X X X X X
Funcionar manualmente cuemo impresar para regulamisnto ¥
de Rodilo Aniloy; contra clie.
Verficar wiscocidad de tinta, Al ¥ ¥ X
Ubicar clise de coida anteriar para limpieza. 587 b L %
Calibrar medida de pisador. 7] b
Calibrar presion de pisador. 5,10 X X

Para distinguir entre los individuos, se dibuja diferentes tipos de lineas entre las
actividades realizadas, por ejemplo una linea solida para el individuo A y una linea no continua

para el individuo B.
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ARUARQPERADOR  COWPUTADGR HESACHEQUEQCAS

(RELES TROGUELES LAVADo (s THTAS IEORTHO HERRRIENTAS HNBOOEGA

B [

El diagrama espagueti tiene muchas actividades. Muestra cuantas veces se cruzan los
caminos para realizar las actividades. Esto presenta oportunidades. Al combinar tareas y eliminar

saltos entre actividades, se vera mas limpio el diagrama espagueti, con menos lineas cruzadas.

Revista Cientifica Mundo de la Investigacion y el Conocimiento. 1(4). pp. 60-103



Desarrollo de las propuestas de solucion para el mantenimiento y operacion

de una imprenta KOPPERS 5
Vol. 1, num. 4., (2017)
Mary Liz Vergara Apolinario, Galo Enrique Estupifidn Vera, Luis Giovanny Cafiizares Vasquez.

Recursos fisicos y accesorios requeridos (Cuadro # 1)

COSTO COSTOS

DESCRIPCION CANTIDAD UNITARIOS TOTALES
1 equipo de computacion 1 $ 950.00( $ 950.00
Microsoft Office 1 $ 205.00( $ 205.00
Muebles de Oficina 1 $ 350.00( $ 350.00
Juego de Herramientas 1 $ 1,050.00( $ 1,050.00
SUBTOTAL $ 2,555.00
IVA $ 306.60
TOTAL $ 2,861.60

A continuacion se detalla las herramientas que necesita el personal de la maquina, asi

como la cantidad, de acuerdo a las actividades que realizan
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Listado de herramientas

HERRAMIENTAS CANTIDAD
LLAVE BOCA CORONA 11/2 2
LLAVE BOCA CORONA 15/16 2
LLAVE BOCA CORONA 7/8 2
LLAVE BOCA CORONA 13/16 1
LLAVE BOCA CORONA 11/16 1
LLAVE BOCA CORONA 3/4 4
LLAVE BOCA CORONA 9/16 3
LLAVE BOCA CORONA 14mm 3
LLAVE BOCA CORONA 1/2 5
LLAVE BOCA CORONA 11 mm 1
LLAVE BOCA CORONA 7116 1
LLAVE ALLEN 5/32 2
LLAVE ALLEN 5/16 7
LLAVE ALLEN 1/4 3
LLAVE ALLEN 1/2 3
LLAVE ALLEN 3/16 1
LLAVE ALLEN 3/8 3
LLAVE ALLEN "T" 5/16 1
LLAVE ALLEN "T" 1/4 1
LLAVE TUBO (GRANDE) 18 pulg 1
LLAVE TUBO (CHICA) 12 pulg 1
ALICATE 1
ARCO PARA SIERRA 1
CEPILLOS PARA ANILOX 2
CEPILLO ESPECIAL PARA ANILOX 1
COPA SAN 3
CRONOMETROS 3
DESARMADOR ESTRELLA PEQ. 2
DESARMADOR PLANO GRANDE 3
DESARMADOR PLANO PEQ. 4

ESPATULAS

LLAVE FRANCESA
MARTILLO DE CUERO
MARTILLOS DE FIERRO
PLAYO

PLAYO DE PRESION
RACHE CON DADO 1/2
SOPORTE PAR TROQUEL
TUBOS PARA ALLEN

—
N

[ood I~ IECN EEN IEE o)) B V) @M
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Recursos para limpieza de la maquina (cuadro # 2)

COSTO COSTOS

DESCRIPCION CANTIDAD UNITARIOS TOTALES
Brochas para pintar 50 $ 2.75| $ 137.50
Espatulas 50 $ 0.85| $ 42.50
Liencillos para limpiar 1000 $ 0.05| $ 50.00
Pintura (galones) 60 $ 5.00| $ 300.00
SUBTOTAL $ 530.00
IVA $ 63.60
TOTAL $ 593.60

Recursos para mantenimiento realizado por personal de planta (cuadro # 3)

COSTO COSTOS

DESCRIPCION CANTIDAD UNITARIOS TOTALES
Spray para pernos 50 $ 3.50( $ 175.00
Grasas y Lubricantes 650 $ 155| $ 1,007.50

(galones)

Liencillos para limpiar 1000 $ 0.05| $ 50.00
SUBTOTAL [ $ 1,232.50
IVA $ 147.90
TOTAL $ 1,380.40

Capacitacion para el recurso humano

Las actividades de 5’S requieren que se proporcione la capacitacion al recurso humano,
tanto a los operadores como a los operarios. La Alta Direccion debe alcanzar acuerdos con los
proveedores de los equipos para que lleven a cabo la tarea de capacitacion para el personal de la

empresa. Las actividades que deben cumplirse son las siguientes

a. Fijacion de las fechas para el inicio de la capacitacion
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b. Determinacion del lapso de duracién de las capacitaciones
c. Fijacion de horarios para la capacitacion
d. Seleccion del cupo de participante
e. Seleccidny contratacién de instructores
f. Arreglos del local para la capacitacion
Los pasos descritos son previos a la capacitacion

El cupo para desarrollar la capacitacion sera de 30 operadores, la cantidad del curso sera

de 10 horas dividido en 3 ciclos anuales, es decir 30 horas

Los temas de la capacitacion estan relacionados con las actividades en la Imprenta 5, para

cada uno de los cursos serén los siguientes:

Mantenimiento mecanico de las flexos

e Procedimientos para el aseguramiento del optimo estado de los equipos y puesto de

trabajo

e Manejo de Registros para las Actividades de Produccion

e Parametro de manufacturacion del carton
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Las dos primeras charlas, se orientaran hacia el trabajo que el operador realiza cuando

opera y controla la maquina.
Los costos de la solucion que se implementara, sera los que se detalla a continuacion:

Recursos fisicos para la capacitacion (Cuadro #4)

COSTO
CONCEPTO UNIDAD CANTIDAD UNITARIOS COSTOS TOTALES
Materiales didacticos

Hojas Resma 2 $ 250 $ 5.00

Plumas Docena 2 $ 9.50| $ 19.00

Carpetas Docena 2 $ 5.00] $ 10.00

Copias Unidades 400 $ 0.05( $ 20.00

Material Guia Unidades 30 $ 2.00] $ 60.00

Invitaciones Unidades 30 $ 0.10] $ 3.00
Instructor 1 Horas
Instructor 2 Horas
Instructor 3 Horas

SUBTOTAL $ 117.00

IVA $ 14.04

TOTAL $ 131.04

El sueldo promedio del personal de la Imprenta es de: $230 periodal (28 dias), se trabaja

promedio de 5 dias a la semana, por ello el Costo Hora Hombre es de $1,03

e Costo por hora= No. de operadores x Horas de capacitacion x Costo H/H

e Costo de H/H por capacitacion = 30 operadores x 30 horas x $ 1,03

e Costo de H/H por capacitacion = $927

Luego el costo total del programa de capacitacion serd de $131.04. Cabe anotar que no se
consideran los costos de los instructores debido a que son representantes de los proveedores, que

brindan su servicio de manera gratuita para la empresa.
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