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INTRUDUCCION s

El’ hecho de -haber elegido éste- tema de tes;s, fue con el fin
de  mejorer ' la productlv;dad 165  la- empresa.' 351' como “las

cond1c1nnes ‘actuales de- producclon de’ u' con

n. productos.
“'de

que ten;endo suna calxdad y un’ cusco

tendran un meJor' acaptac10n _en

: adqu;rldo

actualldad la industrié‘mexl

‘esco,ksera la UtlllZaC1Dn de 1a ingenieria

”def1c1enclas notables“en'
Vreflere' E1 recorrldo de




para laograr los objeéivus;pianpeado;~al‘priqcibio'de esta tesis.

‘se ékpdnén?en el capltulo 4, y
rnblema que ha afectado desde
_o se le ha dado 1a  debida
3 umero de: rechazos por -parte
,ementar ‘el volumen de

produccidn,

adecuada

‘prevencidn,
trabaJa,

i»CapltUlO R presentamos la

l.gerencia.




CAPITULO 1

LA EMPRESA



1.1.- BREVE RESENA DE LA HISTORIA ANTIGUA DEL PAPEL '~

Bl »dgs;géi{hieﬁéd
prubabil‘déﬂés

'1en mayor escala. a part;r del bambs.

_’fabr1cac16n, que: ha llegado hasta nﬁes ras
'sepulcros chinas es por demds 1nterasante
el mismo -que’ se emplea ectualment
papeles hechos. a3 mano, pur lo: que ‘respect
mecénicas ‘del formado de la hOJa

Los

; tallos -de’ bambu se‘cort ban

‘en s pequenos~>
atados . : bamhu, megurf
,resultaha’

Los atados’
se arrnjéb; .
_emanas' estu,

agua’

lado ‘de



forma plana

quitando: el‘papel'en
sobre el harno 8l cuals

se. hab1a

finos' de 2

) ‘btener pulpéia partir dev'médepa,' se
lemania. Este se conoce. -camo proceso- de
,d‘“haigfa; Un éieméh. Keller, observé .que
'staban’ compuestos por pequehas ‘Fibras
¥ ',formabaﬁ un cuerpo burdo de papel.
un Eahrlcante de . .papel y maquinista
construyu una mdquina e invento ‘un
allenda la madera en pulpa, mlsma que

d Keller,
Voelter,

Yy
proceso. A

_Manayuk,

pulpa.




fabrlcantes sostuvieron
ulpa 'de- . madera
podris »ser 16Ea “buena,
'Gradualmente tac )

1ncruscante

producto’’ Ao

"que £
" modernas. -
Qmﬁéques‘;
ellas  se'’
‘Méxicoll

encuentra E

: Eéie o
razdn‘ soci l Celu




1.3.- QUE HACE

gsﬁe proc so;
.adecuvadas para‘w
Seguidamente

0casxones wj
~1dentlflcan

la’ sec
- metdlica

: ﬁgro_'espa::~
g‘ihgéhieria
1ndustr1a1 ya a ‘
de aprox1madamen
capac;dad instalada del 60%




1.5.- COMD ESTA;DISTRIBUIDA'.
La -distribucidn

1la.: dltima
_‘expansidn 'a-.que o

: ”_Bndega‘
el
»Embarques' T

[ Lo B o Corrugadora |




Las abreviaturas que se muestran.en el diagrama anterior  son
las siguientes: & .

C= Corrugadora:

L= Laminqqﬁri
I= Impresora: _
D= De;ﬁuhtadﬁra»~ e
" = Grapadora "
A=z Almépéﬁ> 3
0= .0ficina’ %
‘R=- Rollos:
:T= Taller mecdnico




< CAPITULD 2~

SITUACION ACTUAL

10



2.1.- MAQUINARIA Y EQUIPOD

A continuacién se da una descripcién de. cada. una de 1las
m&quinas utilizadas en la elaboracidn del .producto.

CORRUGADORA

: La corrugadnra es la maqu;na mas Jmpnrtante en: la fabrxcac1an
de las cajas:de- cartun corrugado. Se puede dec:r que esta .maquina
_hace mds del 70%.de’ lo que ‘es 8l producto termlnado. mas adelante
se dara una: descripcidn’ més amplla de lnfque es el proceso en la
méqu;na cnrrugadora. S ‘

Partes prinéipales:d§~1a;éo:rogado¥a

=57 precalentadares
:‘-é;rodlllos ra ur
e - ﬂizlmonca- 011 :
CABEZOTE -} ;2}Juego§ de. gu1as
Bvc S

uperlor e 1nfer10r
rodlllos de hule para pegar el pegamento

: “charola para el pegamento-
f—2¢rodlllos engumadares'

f}i"motor de 50 HP (cabezote c)
7-1,mqtork‘e BD'HP (cabezote B)

Nota:‘El‘cabézdié;A'np sirv

A = Motor ma&éé‘."Lous A111s Co" 75 HP_CA - 440V
: S ‘wp.cA"230v.
"HP CA- 440y

En la. siguiente péginé, se;muestra ei'recorrldo que hace el papel

en la maqulna corrugadora(Fig 2. 1)

11



- CORAUGADORA 'SWIFT DE'ALTO RENDIMIENTO PARA SER

VICIO PESADD

Rodillo" de -
presidn g

simple-faz

Rodillo™
intermedio

Entrada del’
‘papel superior
(Top=tLiner) ..




IMPRESORAS

Camp' - su” “nombre’ lo-dice impresprafo

funcidn ptiﬁci?a oda’clase
dificilés 'y compl a
cajas y . empa

13



~TAMBORES: En los 'ca‘n?b‘ore»s,\‘/ap grapado§~los »;1iches que imprimen.

-RODAJAS: Estdn:
- comparativ

o ;:tré'ns‘pb‘rtﬂavf ‘1s"hoja

s van
hendidos
s machos L

14



GRAPADORAS

La Euncidn de’-i»é ‘méquina’

ZCUCHILLA-
-TORNILLO'PA
REMACHADOR

- -ESCUADRAS'L
“-ESCUADRAS .TOPE

15



97

'REGULQDOR

S TSTEMA D E AIRE

CILINDRO

CILINDRD
PRESION DE
RODAJAS

GENERAL

SELENOIDE

»4;_;f1 Lo
REGULADOR

FILTRO

FILTRO ﬁi:::T

[ 'EnTRADA
" DE
AIRE

Fig 2.2




2.2.- MATERIALES UTILIZADOS

que-son -

cajas de

-E1 npiiegb de;
formada "~ por. i
almid‘dn, los papele
unidoS. da” la flbra
21 kg/cm‘r

elaboracidn’ de las

por ejemplo;

los
‘los




por ejemplo:’

RCC en bapél~de 150 grs éiﬁériqru

'RESISTENFIA/CMZ'

[ “medium

c. “medium

RR 8 kgs/em? -

R 7. kgs/em?

] .11 kgs/em? o
T ©14- kgs/emz -
T ) 14‘kgs/cm?

Q _'.19.5‘" : b

F ‘21 kg

segun 1la: calldad requerlda‘por el
‘un: calldad de 12 5 kgs/cm2 .que

Las comblnac1ones se hace»

cliente,v‘es dec1r, habl

la combinaclpn seri

R RS KT L
12.5°kgs/cm?. = ' C-130
' S-280:

18



o bien, una calided de 14 kgs/cn?, la combinacidn serd: -

o 7-280 4
14.0 kgs/cm? = C 130
ST 280

introducir’ .
“este’tipoid
acumulacicdn ®;

requerido,

cuando = hay

-Evitar: pérdidas,’
conociendo

pedidos. .~

19



2.3.- PRODUCCION'ACTUAL = -

La'. produccisn actusl que tiene ;a”émp;ésa; estd,  'basads' en

~i’produccidn

Por io“ !
(133 cajas/min
caja;/ﬁbrqi

cajas/turno:

20



IMPRESORAS

Velocldad actual de la maqu1na BO caJas/mln con. un tlempo . muerto

tiempo muerto

cajas/turno.

GRAPADORAS © . S

fs/turno)= 14400
caJas/tqrno.A S



Cuando .'se ,‘mane'_j’ali‘caja‘;de ‘dvo‘bl'é/c:brryga‘dq s/' ’ Qtilizan otras

velocidades 'y tenemos

Velocidad actuel de:l
de’1.5 hrs

Velacidad dpt
. de’ 1.5 hrs.

(17-cajas/s
cajas/turn

cajas/turne

22



2.4.- PERSONAL DE LA EMPRESA ..

En lo. . que respect;}élhb.
cuento al nimerc de trabsjadores:al
.empresa, confrESpéEtniaaaha
trabajadoréslgﬁrb;;i
‘trabajédoréé
empleadosb‘ :

‘|pepartamento

Corfugédoras

Impresoras

Plecadoras’

Divisidn .-

Limpieia.b

Varios

Rullos("i

Administrativ

Total ©

23



2.5.- PROCESGS PRDDUCTIVQS)

R

rocssas de fabricacidn en la
114 o la

Una detalladaHdescrippi&n'déglu
industria’ del .¢ .carr
impresién’ y

especificas

~ 'Arcontinuacid de cada ung de

los procesos

24



2.5.1.- LA FABRICACION

vLa “f;pfiéaél
es ila maq
corrugados

en la corrugadora, ‘gque
3 de— empaques

:donde - se
1nter1or,,

corfuéadb},‘\'
rodlllo tambzén tiene vapor en el 1nter10r
hasta el punto de gelatinizacidn y se efctua el pegadu

25




pr}’ papel
.‘corrugado
gque arte de.
- poder -LSi"
problema .

-Alta r
-Cal:.bre

poder _' curre
aparezcan :
altura, “que:;

se le llama' s

AL tener, )
consecuencia co
corrug'adora B sv':i.t
de guia,s’.’ e

problemas.
b).-EL.

corrugada’.
corrugador’
donde: se'>
rigiAdvuf. ‘La



se calibra la:cantidad-de goma qué’t'éne_qﬁe pasaf;

c).-Ei‘FﬁrrqﬁadB de

‘interior h
rigido..
-adhiere el”

Dé‘

interior de




W INGENIEHII\ INDUSTHII\L :
DII\GRI\HI\ UE PHUCESU'DE FABRICI\CION
0BJETO: Cajas de cartdn.corr
ACTIVIDAD: Fabricar . ca]aé' de’car gn
No| - - DESCRIPCION: '

0BSERVACIONES| '

medida. 2
14j Verificar medidas.

EVENTOS
OPERACIONES .
INSPECCIONES
TRANSPORTES
ALMACENAMIENTOS
DEMORAS 2

“80.metros

28




Una buena presentacxun de la caJa depende de la llmpleza del
: : ulas; extrafas’

papel por lo que

napilhd ”enfta

‘papel,

“Las unicnes
tirdn - dela maqu1na c

consume parcxalmente,

cual pertenece. T

que .

La 1mpreslon papel
pusterlormente’ ) l‘pllego reclbe ;
1a cantidad’ | ﬂ.un':

| . de ‘

rodilld;

.tibb§vyﬂ colares.

Las e acelte, las -tintas . a




- En: la - maqu:na 1mpresura por un

juego; de rcdlllos 0’ flecha ‘cuellos-
marcadureS. ‘que- oprime ongitudinal . al
‘sentido’ en’ ! osiligeros’

facilmente

aplastami@

y exactamente dondeT
Ademas se-le ‘marc

o que seré-el’ aletdn o pe
ente ‘se! apllcara la goma

para-dos clientes:




2.6.. AREA MINIMA DE/CARTON

.de..contenidos’.con’ la _minima
de’ recipientedado . es. ‘ademds

estilo’

acnmcdar mater1a
lscreta. o, ‘deben

yla maquxnarla paralialf

“inos

1rcunstanc1asvldiétén“'“

"cartonf':




En orden. para entender apropladamente Y usar rlasy fdrmulas
apropiadamente, -es -.necesario'el conocer como: fueron derlvadas
éstas fdrmulas. - Para 1lustrar, vsando un rec1plente{ ranurado
regular (RSC), llamemus L-longltud 'w=ancho "D rofundldad,n las

dimensiones de la caJa en pulgadas Ademas{
llsmemos - L=X, ‘W=aX (donde a={l/L,ila
que V=LxWxD, entonces’

31 érea, A.

Diferenciando
obtenghhéi{"f'

Resolviendo para L.v' e
X en ecuacidn (3) como siguef

2a2%35 2y

32



De l1a grafica 1 vemos que cuando ningunaotra
restringe‘ la elecclon, 13" E
Substlcuyendo 0. 5 por lfa‘ :
formula a: i

‘RésalViéﬁdu péra ‘-' B32)

sustxtuyendo ax’y por V en

de aqui,

Célgulofpéré;w,
ancho ,a{parti

‘el

Ses. |

(HSC)
cuando .

23"



780

“AREA DEL CARTON EN PLGZ

cidn. "a” ‘reqipiente
(V=1000- plg®). ' La
able es’ 0.5 déndo un
‘éjgr?éaﬁbidadpde,,ﬁfeé de

(Fig,2.3) .~ Are
“‘relacién
recipiente

“cartdn.

" 34
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CAPITULO 3

TECNICAS -DE INGENIERIA INDUSTRIAL

36



3.1.~

INGENiEnIA /DE: METODOS: -

se’puede definir’bomn?el'coﬁjuntu de

- de: trabéjp
.vistas- a3 i

1 e dlagramas de pruceso, perd' para. los
objetivos:: estas’ son las que - més ~nos -
interesan:: : : :



DIAGRAMA DE PROCESO.DE OPERACION

a sec encla cronnloglca de - todas las

',margenes Sde .
: .
el :

prlhar hasta

'mostrando,
in o 1nspecc16n’

utilizan lineas-horizontales




Una ventaja del diégrama de operac16n, :eé que" indica

croncldgicamente toda la’ secuencia de eventns para llevar a cabo,

un - proceso,’ Por; 1o que tudas las operaclones e
enumeran, . cnnforme se van sucedlendo dentro
operaclones con una- ‘serie de numeros y ia

La numerac:.on com:.enza con El cunJunt

canforme:’ se van intercalando’ 1os subc nJunto

este tipo,_ se ‘rTealiza cuando se’ requ1er

en qpe:
gréfica,

1os elementos 1nnecesarlos

proceso . de

39



0y .

. CELULOSAS MAIRO S.A. DE C.V.
.. _DIAGRAMA -DE: PRUCESO DE OPERACION

0.37 min ,{)
T “'COLECTIVA:

CAJA COLECTIVA™ - ' CAJA INDIVIDUAL: DIVISION 7 x 28 enm

ARMAR® CAJA 0.661 min~ {1
INDIVIBUAL o

CORTAR  SEPARADORES
A LAHEDIDA

PEGAR SEPARADORES -~

ARMAR: CAJA

Fig 3.1

CORTE

" INSPECCION Y
‘EMPAQUE: MANUAL

CPIVISION EN . -
*CAJA: COLECTIVA,




DIAGRAMA® DE .FLUUOD .DE . PROCESD

las ‘eperaciones e
tos y ‘demoras. En
S-tres
‘agrega
‘pero iva -

vva

eru,

Para. la:
siguiente: -

(::) -7 Operacidn :
[::] : Inspecc1on (Se 1leva‘

cabo cuando el‘f1n pr1n01pal

-compara_gun'obgetu

estandar)

Transporte (Suceds cuand desplaza un aneto,vde ,bn
lugar éf‘atro. excepto,:' cuandu caleé,
muv1mxentns forman parte de la operac1on o
1nspecc1on)

41



[::) Demora  (Sucede cuando las-condiciones no permiten 1l
ejecuci6n.; inmediata " sobre ‘el ‘‘objeto en 1ls
“‘estacién’ de' trabaj guiente ¢

Ty

Este: ‘informaciones “que  se

consideren’ jempo necesario y las

En'vléf éiguiente ,segmues;ﬁa hnfdiagrama de flujo de

procesb, (Fig‘jlz)f._

42
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CELULOSAS MAIRO S.A. DE C.V:
DIAGRAMA® DE FLUJO' DE: PROCESO

. CAJA COLECTIVA

CAJA INDIVIDUAL -

ARMAR. CAJA
/~INDIVIDUAL

0.05 nin CORTAR” SEPARADORES
ji R

0.16 min PEGAR SEPARADORES

P A CAJA

ARMAR CAJA |

A LA MEDIDA . .

DIVISION 7 x 28 cn

COLECTIVA

0.05 min

Fig 3.2

0.036 min

<R

INSPECCION Y
ENPAQUE MANUAL

DIVISION EN - -
CAJA COLECTIVA

COLOCAR EN
TARIMAS

A ZONA DE PRO-
DUCTO TERMINADD

ALMACENAMIENTO
PARA EWPAQUE




cﬁa;‘ﬁtpﬁas
0. der. la.

3% 'estudiq v

utilizan
desarrollo de

{ se emplééﬁ'jdn;
: cuanda‘v§e‘§?§qe

€l estudioide losim
diversos. movimiento

‘44



anter:.or pudemns

De la defxm.c:.ﬁn :not’a‘r claramente trss"

movimientus.

45



2 analizar.  Pero

eq- tégﬁinos .generales debe incluir lg

‘siguiente:




hasta entendérla tot '1n‘1e,nte'.

-D1v1d:|.r la operac:.dn de elementos b1 en def:.n:.dos en su ‘inicio vy

-Hacer” los diagr

plantearon‘,
necesarios




convencer -al.. trabajador de que: el inéfeméhfd;!dif
“reduccicn, S

traera © :como consecuenciai un



componente’
herramientas
que’ moverse

©3.3.3)
planta
este.

_produccidn
: muchosJ\factor
distribucicn

espera,i'sevicios




 DISTRIBUCION DE PLANTA

50
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_Ref 3.1 a 1a73.4 -Niehel W

Ref 3.5

ierfa‘de:la produccién industrial
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CAPITULO 4

. TECNICAS DEL CORRUGADO

52



4.— TECNICAS DEL CORRUGADO

La: méqu;na mas 1mportante en una: empr'
de carton cotrugado, ‘es.la maqu:na corru a

a fabr;car la’ hOJE de carton‘

Esto 'es. uno-de‘los
ocasionar la, méqu1na
mencionan las: pos;bl s

53



4.1.- CARTON PANDO

Se refiere a cuando el cartdn no':perlﬁanece plavnob;

a). A
b):-Soltar




el -lade exterlor para este tlpa de papeles.

Cd). ~Reduc1r la velocid d.
e). ~BaJar un pnc‘
-jf) -Aumentar y

a;é el papel "

ﬁlanbhaéfg

§5



4.2.- CARTON.HUMEDO

Conjuﬁcq vtoﬁalfdé q@ftdn cofrugadolai'salir, canteniendo  un

exceso de himedad:

CAUSA: .~

b).-Viscosidad

a);-AQmenﬁér
b).-Ajustar
©).-Revisar presidn

56



iesﬁanfborflihgés'de goma
xterior del:doble engomador,
iformemente

locidades. .

la‘cara:interior.

57



SOLUCION:

Revisar::

a).-Bajar 1la veloczdad de 1a maqu1na<i el ajuste .del
rodille corrugador.- : BN
b).-Limpiar los rodxllos corrugadores

‘el precalentad

c).-Ajustar- reacondicionador.
Cambiar" y

d}.-Usar

Si) del Rérélelismo con
j). ::fodillos
k).

1). SR
m). *(Trampas de

ecesario)

: vapor y sifon

S8



4.4.- CORRUGACIONES INCLINADAS

Se refiere a corrugaciones no simétricas.

NN

CAusA:

a): -Rod:.llos corrugadores fuera de paralelismo.
b). -Estlramlento del corrugado de una cara durante el trayecto al

c).

d). 'éble‘éngomador) estd aplés:aﬁdo al

a).-Pone leL-,pefno

de aJust : f'f -
b). —Revxsarg 'icé:é“ para’
c):
d). -0u1tar
' detenldu con la mano.

. pueds -ser

pres;on

59



4.5.- coaaut_,‘Anu}A(;_B'IEf‘Ann;

eventado por = los

orrugadnres.v“'=

. f) -AJustar paralala de los rodlllos

60



4.6.~ RIGIDO. CORTADO POR'LAS GUIAS -

Se £
rigido’
tripiex.

CAUSA:

a).-Guias' suc:
b):-Guias'mu

c)l-Guiaé
d).-Guias

e).-Rodill

“d).-Cambiar-guias.’
e).-Limpiar rodilles.

61
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4-7;f ARRUGAS EN LAS CARAS

INTERIOR ﬁ EXTERIOR - -

CAUSA:

a).-Papel arrugado

b).-Orillas del rudlllo fluJas

c). -De51gualdad de hﬂmedad
d). :

SOLUCION

é).'_"
‘b);-hjdstar
E).-AJustar:‘
d).-AJustarV )

=n el rollo

rra- tensora para’ el rlgldo,

encuentrara la entrada de’ los rodlllos corrugadores

62
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4.8.- CORRUGACIONES SUELTAQEJ

Se refiere.:

torsionadas’ 6
sacadas ‘de - form ““'no - estan

pegadas.
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4.5.—,LINER‘Y RIGIDO NO:ALINEADOS (CARTON CON COSTILLA)

cj -Cambiar el rollo
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4.10.- LINEAS SECAS (FALTA DE GOMA):EN LA CARA EXTERIOR

exterior en direccidn

deja una pequeda drea del- pape;:' 3 3 ura. 13 cy; 'fﬁa
va a recibir goma al pasar.por f > SR
b).-Rodillo corrugader sucio, - :
c).-Rigido muy noJado : P
“al

SOLUCION:

a)'-Rebaja“'

by,

c).-BaJar la

' 'envnltura en’e prea ondlclonador

d) ~Reponer rudlllos corrug'dures.i
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4.11.- PLANCHAS IRBEGULARES DE GOMA .

CAUSA:

3 en’ las gu1as o en 1a bandeJa
uenc1a guma del rodzllo engomador

a}.-
de goma q

g . rigido- y

e).-Che;ar, el“clarorent : 2f B ntador 'y’ éhgbmaﬁor Yy
ajustar. R e
£).-Cambiar, guia.
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4.12.~ APLICACION DESIGUAL DE GOMA EN EL LADQ DE LA CARA EXTERIOR

CAUSA:

a)‘;Rodilib engomadar sucio.

b).-Variacidn del calibre de la goma ocasionado 'por - un ‘mal
calibre entre rodillo aplicador y rodillo engomador. . '

c) -Goma cuagada en la bandeJa - :

sochmn.

a).-Limpiar éste, rodlllo
b)lfAjﬁstérxel calxbre del

:‘méquiﬁé al callbre necesarlo
kc).-Limpiér bandeJa y gu1as

llo engomador en ambos ladas de la
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4.13.- AMPOLLADO (PEGADO INTERMITENTE Y‘SIN METO0D0)

S //f/, "5 |ana an-a . nlaiaiaa
,/ //// ; An an n::::
/./ A n n a9 a0l
Ce e s
M/{/ A oA A nal .
Ve /::’4/ ;&, Zlaa aa.aa.annaa

“ nn a a.n L]
Cf AN Sinadin A ”

CAUSA:

8).-Insuficiencia de goma en el rodillo engomador de corrugadora.
‘b).-Variacidn-en la viscosidad de ‘la goma.
c).-Demaéiada temperatura en las planchas.
d).-Demasiada velaocidad en la corrugadora.

SOLUCTON: ..

‘a).—Abmqht':a'r’,’ca"iibi"e;ge lgomva"er‘\j;r'e‘,rod'illos' aplicador.y . rodillo’
.. ‘engomador en:ls SN SR
Revisar 1os materiales con.que se‘hace’la goma.

Zcorrugadora.

b).
c)

-Reducir @ 1a ,fpr:qsiéri ’en_’.lh‘s/iplah'chas de tal ‘maneérs que por
consecuencia disminuya 1s temperatura. . :

d). -Disminuir. la‘velocidad ‘en las mLéqqina#
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4.14.- LINER DE LA CARA INTERIGH Y EXTERIOR DESPEGADA A LD LARGO
DE LA ORILLA. .

CAUSA:

’ “el.precalentador ya sea de ls

h)4—Af11an}cpch;llas

69



i).-Cambiar rodille de presidn.
h).-Limpiar planchas. Do
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CAPITULOD 5

SEGURIDAD INDUSTRIAL

71



5.1 .= LA SEGURIDAD INDUSTRIALIEN LA EMPRESA .

Todos sabemos el objetivo .-

de prbtgﬁerf@l‘ xpuesto .en’ su

persona durante

A 1z fect
. proteger 'la'persona:deliind

las famiiiééfqbé'dépendqn
a la economia de
de un pais. so

EL ACCIDENTE DE TRABAJQ

-La mayoria de lé'géntglbbahdo ha
estd refiriendo a 1és”1esibne§:ﬁ :
-E1 .accidente 'y la lesiéhj‘P o
lesién primero debe de oéufti
-No todos los accidentes produce
-si el accidente se’ pri
previniendo que haya 'les one

Podemos Eonsiqé}a ‘es el resultado de ‘la

participacidn:de los'

-TiempdT."

Cuando’:'o “un_ accidente uno:.o--varios--de "los .eslabones
mencionados -~ Tesultan afectados y como consecuencia’la . cadena  se

rompe.
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5.2.- COSTOS acuv.rov‘sﬁuE'insv AccipENTes

para

reduce'a,los gastus que directamente

medicinas. hospitélizécidh,

,evs

las.

aparentes -esto es;
también los C
representar hasta .’
costos aparentes.r:

Estos costos ocult
siguientes; o

-Tiempo perd1do por el
de que  1a lesio y
curacidn senc1;la. X
-Costo - del - tiempo
suspendieron su labor
curiosidad," en’,ﬂ‘
simileres.

deben rend;;sg
-Costo.del tiem
al trabajadot

-Costo: dal dana

-Costo debldo
cuando esta es: en serle




-Costo ~ de la dlsmlnuclon del rltmo

-Costo - de rentas, amurtlzacx L argarse
sobre . las. unldades C ! ; :
accidente, ¥ - que val
unidades, recargando

5.3.- EL ACCIDENTE

ccldente. Como e;emplos pode 0

Tun :
taper, etc.
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Cualquier * accién’ ‘’determinado

trabajoj ﬂﬁ;pgy imihér' las

condiciones’

accidn‘preventiv igrosos

5.4.-ACCIDENTES D
*'REGION®ANATOMIC

Lé,feviéidﬁ de’la es
en la  empresa, da a
reéistradas el 40.6%
grapadoras, en tanto

17.2%,
partes del organismo maydrment

15.6% y 12.5% respectivament

extremidades superiores, en el:34}5%

cabeza y la cara, que lo fueron. en;e
acordes con las actitudes ‘dellper
al. equipo de proteccidn regl

En--la  tabla siguiente .se muestr accidentes

ocuffidds—por‘départamento‘y
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. ACCIDENTES DE- TRABAJO OCURRIDOS. POR'AREA

_DEPARTAHENTOD

DEPARTAMENTO. |

‘lcRAPADORAS

IMPRESORAS

MANTENIMIENTO

VARIOS

PLECADORAS

CORRUGADOS

ALMACENES

EMBARQUES

DIVISION

TOTAL
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ACCIDENTES DE TRABAJD OCURRIDOS: POR. REGION. ANATOMICA

REGION ANATOMICA

CABEZA

0J0S .

TORAX

ESPALDA

ABDOMEN

BRAZOS

MANOS®

_|pEDOS?

- |PIERNAS
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5.5.- LA SEGURIDAD EN EL MANEJO DE MATEHiALES

El maneJo de materzales constlnuye uno .de ‘problemas mds

trabajo. De los accidentes. 1ndustr1 ie

son originades por la forma 1n”

Las . manos, los pies.y
por los ~accidentes. '
Frecuentemente i !

empaque,: ..
prec1samente' {
asegurandose de. qu

Por,,btra parte.

“cuero que esten:en.
es mds el-dafio- que

mandii: é! pechéra
manejé: és materia
llevar 'pfptector
antebréiq;:

Es
pueden
al 'i;ia

sufxc:e

s
‘seguridad.y

‘_ﬁesaf



'5.6.~  LESIONES EN"LA ESPALDA’ .

anatdmica, - la
. refiere

'qﬁé;i¢dntr
delgados

a menuda
‘dias.

Desafortunddaiente
acc}&éhtﬁs a
pddemogveJl
pesadnsvg'

e mnsff;ré céma debe de

@ﬁje;¢ pesado.

T OESTR YRS Moo pees
SAUR DE A BIBLATELA



El reédl;aﬂé”es‘ ng#hentémente

el transto y: a;petsoha que lo
maneja hace

e aribio cuando trata
de levantar LT

de levantarse
condiciones’d

continuamente :13..carga;pegada al.

cuerpa.’
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En caso de que se nec551te 1evantarla al n1ve1 de sus fhiombros

se efectda de la manera 51gu1ent

Se para antes de levantarla

Luego se lleve sobre una rodilla.
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Y flnalmente co

la ayuda“

trabéjus“bé§ad

cén frecuenc1a no se da or:
_e;palda causandose por gspo,qn
cuenta. que

~una 1e516n,peqde

Una ﬁujer :nupcé ,debe~‘
'dqmaéiado pesadas para el
hacer ‘- exactamente lo m1smo ‘qu

‘mésculos ~de las piernas’ y humbru
:cerca de su cuerpo con’ lo cual
1a espalda. :

Si " 1lleva félda pﬂééta'ha
‘movimientos  sean tarpes‘;

proteger su espalda :No: 1mport§ como
sus piernas y no con la aspalds.

- 82



‘Un hombre
demasiado pesado
firmeza de " sus::p

al Voltesi
ligera.’
voltear

'pracedieron para 1evantar un ) E 8 gr;o"y(
nunca doblarse por la espalda

5.7.-RESUMEN DE ~LOS
MATERIALES .

PUNTO " MANEJQ - DE

a).-Cuidar  que - ‘tomar” la

carga.
b).-Usar siempre

c).-Cualqﬁie_' 1 .htehcidh médica.

d).-No tomar

e).-Al tomar: ls’c



f).-Al qepbisiéla:l‘:":la‘parg 'sei’sélida Yy - que

Tesista:su,p




-dbtehér 15

13

~Obtener™

—Iﬁ;@ia;;,l defensa

.contra-acc
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. CAPITULD 6. =7

ALTERNATIVAS DE SOLUCION
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6.1.~ SEGURIDAD. INDUSTRIAL

LYLE cuando es evldente el 1nteres qu os'administradbres de

la . empresa.tienen en lograr: un amhzen

e trabaJa més seguro - y
épunen tanto» para

saludab;e para.los,recyr;ps hum

laboral,
condiciones peligrosas.y

que detecte las

enumeran posibles: solu e 1a
empresa. TR S

6.1.1.- La preseﬁ

mantenimiento, .
mdquinas  herra
presente.

sentido

conex:mn
'mangueras

sugiere qu

_sev"



n. practlca de esta
representa

el crxscal que los cubre, ‘ya ‘que: lé:pu‘

instruccidn "Rompase en caso; de ince d1o

‘un.’ rxesgo
para ‘el . eJecucor =
quedardn ‘enel a3
inutilizédébantes de’se

agmentos que

6.1, 3.-La metodolog;a
,materlales en proceso y para 1

Con el doble propos1to,_él”
riesgos de trabajo que son ca; fi

expedita esta labor. La practlca observada.‘
intervencidn de personal para vencer 1a 1nerc1

cuidar 1la estabilidad del material. aca'

6.1.4.-En razdn - de  la-
prima  del producto en: proceso
adquiere partlcular zmportanc
pars el combate del fuego

en condiciones conflab e

necesario.
de - drea-
:onfiabilidaq

.reconocid

personal
pruducnos
equxpos}
hacerle:



equipoportatilide extincidn, es.e
en'su fase inicial 'y evitar s
_con:laique se; acceda-a;él

la
limpieza, los'se
de’. comedor iy g
Compleﬁen:ariéﬁéﬁ

: higiene, ,eUtté
quelos manteng

‘,6.1;7:—Qué

- distribui

la “obligatoried
.cuenta.

viandante e

“adicionalmente

corresponda
extranjeros



al espanol y. se

es la 1eyenda

de lar maqu1narla. se formalxce med1ant
%:cuﬁdui;‘ embutida en el piso 'y 'se ab
emplear ‘cable de uso rudo paraﬂgic
presencia de estas lineas elébttic
'desplazamiento de los trabaJado'es

los equipos extintores de fuego mon
“8'la méquina corrugadora.

6.1.11.-Para evitar: el §£r§
cabellera del persohaifprodué
personal .de mantenimiento “la
fijecién . de las guardas qu

mecénics por ‘polea’y banda'e

ipus de cumpresxdn
_epartamentu, debe

,de~ alre, ‘se los prnvean. Eljresponsable
girar instrucciones a su persu‘ en-el sentido que,
el ‘retiro: .de- estos -accesorio kan s maqu;nar;a a

reVisidn y/o reparacldn f " 3 emporal, 1teducido el

6.1.12.-In§tryi§’a




‘contundencia de ‘las herramientas
téxica . de los - solventes,
ganos auditivas, 'a los: gue

de palvo.en la materis.pri

y ‘de .la! .maqu
tintes, etc..iy
puede &ar‘lugég,l‘
por lés{méQQinéé

vidos .generados
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6.2.- MANTENIMIENTO PROPUESTO EN LA MAGUINA CORRUGADORA

Debida gi?altp némerc:d allas éh‘la mdquina corrugadora por

mantenimient

se N \‘ propongo. el siguiente

CRevisar

mdquina '\ cort

de segufi&ad

-Girar una
superior. E
asegurar que

-Verificar
limpiador-de

-Revigar
reportar éualqui




PROGRAMA SEMANAL™- .~ " = %0

-Lubrica




PROGRAMA SEMESTRAL

-Revisar. 'y ajustar elip

~Limpiar. ‘&l >
reemplazar todas
motor-.que 1o .r

-Revisar ' el
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PLANTA"

6.3.- DISTRIBUCION:DE

corrugado -se ha

96



Sl ke o
(.. Embarques




En . esta alternativé»#:i][ﬁre§éntémos;la§ posibles ventajas y
ue:nos encontramos sl hacer la’ distri

desventajas:

bucidn:-

ALTERNATIVA' #

N$31,000.00
_N$18,000:00

~Mover méquinas’gra
_=Cerrar anden ‘de embarqu

N$ '7.,000:.00

. N$56;000.00,
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DISTRIBUCION. DE"PLANTA
ALTERNATIVA: 72

Bodega
. de . AP
.- Embarques: .. ...

Corrugada
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En ' esta alternativa # 2,fpreséntamos‘}és;posibles ventajas vy
! ! L hacer. la distribucién.

desventajas que.nos

ALTERNATIVA ¥
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El .costo aproximado para el cambio de distribuciévn seria el

siguiente:.

-Mover maquinas impresoras
. <Mover rgéguinas'gra'p'adofas '
—Sépaxjar | bode’gé’ de- réllos\:
-AmpliaT badana-de:enbar

‘podrdn ‘tener.
no se’podrén
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6.4.- DIAGRAMA DE PROCESO DE RECORAIDO:

En. general cuahdo?se'sdspech

e,tlene un _.ndmero bastante
grande de granipoite as ‘en-el " proceso,
es necesario realzz do con el
fln, de - v1suallzar

A continuacign se presA [ 1 este dxagrama
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INGENIERIA INDUSTRIAL
OIAGRAMA DE PROCESO DE RECORRIDO

0BJETO: Cajas'de cartdn .corrugado

ACTIVIDAD Fabrlcsr,

MET0DO:

imprimir y grapar cajas.REALIZ0: Roberto C.H.

Actual

ESCRIPCION

DISTANCIA

(mts)

SIMBOLO

o

=i

D

a

OBSERVACIONES

14
15
16
17
18

19

20

21

: En'élmacén'da rollos en es-

dora.‘”

. Mantar pllegu en: 1a rempa‘

pera de: requ;sxuzﬁn .
Transpnrtadas a la Sorruga-

Descargadus a: t1err

Colocar en doble edgomador.

Meter .3 1as plancha
Verificar la presxdq
Aumentar -1a velocidad:
Bajar velocidad.
Colocar las cuchlllas a
medida,

Verificar medldas
Sale de corruga
Verlflcar medlda
Se ap11an hoJas en tari
Transportadas al:ia
cemporal.'

Esperar ser transpartadas

méquina” 1mpreso a.
Transportadas a méqux a
impresora. G

60

1

1

v
L~

Con grua

'v_Cqﬁvgrua

Cbh;giua

Cargar méquina impresara.
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“iles Transportar a almacén

INGENIERIA INDUSTRIAL:
'DIAGRAMA-DE : PROCESQ ‘DE- neconnxuo
DBJETD CaJas de’. carton corrugada LR .;.METODO:. . Actual
AcrIVIuAD Fabr;car, xmpr;m;f y ‘grapar cajas:REALIZO: Roberto C.H.|
|DISTANCIA|'*-SIMBOLO |OBSERVACIONES|
=(nts). oo |olw T

23| Verificer mé id

24'Apllar hoJas an - Larimes.
: Con grua
temporall’ ; -
26| Esperar ser tradspprtada

L

mdquina grapadora:; :

27|Transportar a maqu;%a // Con .grua
grapadora.

28|Cargar maquina'gxépﬁ
29|Apilar cajas en tarim
30(Verificar 1la callda
31jTransportar a bodeg d
producto termlnado

KN
\/

Con grué~

EVENTO
OPERACIONES
“{INSPECCIONES
ACTIVIDADES
COMBINADAS e _
TRANSPORTES " - i (i 2 180 metros
ALMACENAMIENTOS ) : F R
DEMORAS ~ . | 2
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INGENIERIA: INDUSTRIA

OBJETO: CaJas de cartdn iCoTrU
ACTIVIDAD: Fabrxcar,

DIAGRAHA DE: PROCESO ‘BE’ HECORRIDO

1mpr1m1r

No

@ o NP

10

[

1

12|

13
14
1
16

o

17
18
19

LG

a mano
con-grua

a _mano
con ‘grua

8. mano
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INGENIERIA INDUSTRIAL
: DIAGRAMA DE PROCESD DE RECORRIDO :
DBJETO:. Cajas:de cartdn corrugado METODO::  Propuesto-i
ACTIVIDAD:Fabricar, imprimir y grapar cajas.REALIZO: Roberto:C:H.
No DESCRIPCION = DISTANCIA|{ SIHBOLO " |DBSERVACIONES
CeneT : sy [o[z]o]o]e]"
RESUMEN

EVENTO - TIEMPG:
OPERACTIONES® S
INSPECCIONES
ACTIVIDADES .
COMBINADAS '+ #
TRANSPORTES 140 ‘metros
ALMACENAMIENTOS R
DEMORAS
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RECOMENDACIONES

De acuerdo’a lo analizado
mencionando los riesgos’)




CONCLUSIONES |

materiale
ingenieria’

realizar ur
velocidad"



descuidas ~que - &n

Canvencer

compania: .y’
sobre todo-.
ingeniero - industrial

Por -Gltimo
tesi;,‘pfeée
un trabajo:

Esperdjque est
estudianfgs
més independient
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