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Calcomanias

Charola

Contenedores

Elemento

Esquinero

Furgén

Kit de accesorios

GLOSARIO

Distintivo o senal que el fabricante coloca a los

productos de su industria.

Pieza de cartén doble flauta que se coloca en la

parte superior del equipo para proteccion.

Vehiculo utilizado para el transporte, manejo y
embarque de los productos destinados para el

traslado en barcos.

Una divisidn del trabajo que puede ser medida con

cronometro.

Pieza que se coloca en los equipos para protegerlos.

Los furgones son utilizados para el manejo de los
equipos destinados para despachos locales y de

exportacion via terrestre.

Conjunto de elementos o complementos utilizados
para la colocacion y ubicacion de piezas como clips,

instructivos de manejo, bolsas, etc.



Manual

Marca

Pieza central

Calcomanias

Tarima

Libro en que se compendia lo mas sustancial de una
materia.
Distintivo o sefial que el fabricante coloca a los

productos de su industria.

Pieza de carton doble flauta que se coloca en el

centro de cada cara del equipo para protegerlo.

Distintivo o senal que el fabricante coloca a los
productos de su industria, y cuyo uso le pertenece
exclusivamente, éste es disefiado y producido por él

mismo.

Entablado que se coloca en la base del equipo para
protegerlo durante el almacenamiento, transporte y

distribucion de éste.



RESUMEN

Por la falta de documentacion del sistema de empaque, se llevo a cabo
una investigacion en la empresa Refrigeradores de Guatemala, S. A., la cual se
nombrara en adelante como REFRIGUA. En dicha empresa se posee empaque
para las vitrinas refrigeradoras y enfriadores horizontales, los cuales tienen

caracteristicas unicas tanto por los materiales utilizados, dimensiones y disefio.

Este trabajo contiene la informacioén de las generalidades de la empresa,
por medio del desarrollo de ingenieria de empaque, y se detallan aspectos

como: ubicacion, productos, organigrama, entre otros.

Ademas, se presenta la situacion actual en que se encuentran la empresa
indicando historia, productos, diagramas, etc. De acuerdo a la situacion actual,
se describen soluciones en el disefio y caracteristicas de los materiales

utilizados para el empaque.

Las propuestas a implementar se encuentran basadas en brindar una
mayor proteccion al producto, mejorar su presentacion y mantener la calidad de
los materiales utilizados en el proceso de empaque, las cuales estaran

establecidas en el manual de ingenieria de empaque.

El desperdicio provocado por las calcomanias utilizadas en el empaque de
los equipos se destina para reciclaje, lo cual contribuye a la mitigacion de

desechos de la empresa.






OBJETIVOS

GENERAL

Disefiar e implementar estandares de procedimientos y elementos de

empaque que permitan mejorar el proceso, los materiales y el manejo de

equipo.

ESPECIFICOS

1.

Elaborar un manual de procedimiento de empaque, que permita la
documentacion de informacién para un buen sistema de almacenamiento

de la informacion.

Elaborar diagramas de operaciones para el equipo, con la finalidad de

visualizar la duracion, ubicacion y secuencia de las operaciones.

. Disenar los formatos y establecimiento de instrumentos de apoyo para la

documentacion de la informacion en forma eficiente y eficaz.

Realizar un estudio de factibilidad de cambios en los materiales utilizados

para el empaque.

Inspeccionar las instalaciones desde el punto de vista del cumplimiento

del control ambiental existente o requerido.



6. Disefiar un modelo ambiental, que permita la reduccion de la

contaminacidén ambiental de la empresa.



INTRODUCCION

La empresa Refrigeradores de Guatemala situada en la ciudad de
Guatemala, se dedica a la fabricacibn y comercializacion de equipos de
refrigeracion comercial. Se permitié por parte de la empresa un acceso total a
las instalaciones e informacion, por ello, los datos recopilados permiten el

disefio de un empaque ajustable a los equipos que se producen en la misma.

Se ha observado en los equipos producidos en la empresa REFRIGUA,
que sufren golpes y / o rayones ocasionados durante el manejo del equipo
antes de llegar al consumidor final, es por ello que surge la necesidad de
disefiar un empaque que les brinde mayor proteccion, mantenga su

presentacion y sobre todo permita mantener la competitividad en el mercado.

Por tal razon se tiene como objetivo principal el disefio e implementacion
de un manual de empaque que contribuya tanto a la documentacién como al
adiestramiento del personal, conteniendo informacién relacionada con los
aspectos del sistema de empaque, materiales y procedimientos de modo que

los operarios realicen sus labores con confianza y seguridad.

La conservacion del medio ambiente es también importante, por lo que se
realizé un estudio para la reduccion de desperdicio de papel, al reducir su

impacto negativo al medio ambiente.



1. GENERALIDADES DE LA EMPRESA

La descripcidén de las generalidades de la empresa permite la ubicacién
en el tiempo, espacio y actividades realizadas, favoreciendo el entendimiento de
las propuestas presentadas en el presente documento. Las generalidades
comprenden una resefia historica, actividades, vision, mision y la estructura de

su organizacion.

1.1 Resena histoérica

Refrigeracién Fogel, nacié en Filadelfia, Estados Unidos en el afio 1899
cuando el padre del sefior William Fogel empez6 a fabricar cajones aislados
para preservar alimentos, con un sistema de enfriamiento que funcionaba por

medio de hielo colocado en la seccion trasera del cajon.

Estos artefactos de refrigeracion tenian la gran ventaja de ser muy
economicos en su precio, pero tenian la gran desventaja que enfriaban muy
poco, al ser de madera y ademas su aislamiento estaba hecho de papel o de

corcho.

Posteriormente con el desarrollo tecnolégico de los compresores, los
gases refrigerantes y los modernos sistemas de aislamiento Fogel, que desde
sus inicios fue una empresa familiar, en la que trabajan siete hermanos que

directamente se involucran en la fabricacion y ventas.



Refrigua se convirti6 rapidamente en uno de los lideres de la
refrigeracion comercial en los Estados Unidos de Norteamérica, con

innovaciones que en dia son estandares de toda la Industria de Refrigeracion.

Con la gran visién del sefior William Fogel y su capacidad para
establecer alianzas con empresarios de otros paises, Fogel, rapidamente
establecio alianzas estratégicas en lugares tan distantes como Israel, Francia e

Italia, pero con mayor energia y énfasis en Centro América y el Caribe.

Hoy en dia la globalizacion y el concepto de alianzas estratégicas,
empiezan a generarse; sin embargo el sefior Fogel con su vision futurista las
aplicé hace 40 anos, y hasta la fecha de su deceso en el afio 1998, el Sr. Fogel

se mantuvo abriendo brechas.

Fogel en Centro América dio sus primeros pasos en 1967 bajo el
liderazgo de don Jacobo Tefel Pasos al fundar Fogel de Nicaragua en sociedad
con el sefior William Fogel, con el propdsito de aprovechar la instauracion del
Mercado Comun Centroamericano y atender la incipiente, pero prometedora

demanda de refrigeracion comercial en el area.

En 1981 los problemas politicos en Nicaragua forzaron a la familia Tefel
a emigrar a Guatemala, en donde fundaron la nueva fabrica, refrigeradores de
Guatemala, S.A. la que gracias a su liderazgo en el mercado o a la preferencia
de las principales firmas de bebidas gaseosas, de cervezas, de jugos y
refrescos naturales, lacteos, avicolas, empacadoras de embutidos, hielo,
helados y otros productos alimenticios, se ha logrado impresionantes tasas de
crecimiento por refrigeradores de Guatemala, S.A., que se citara como

Refrigua.



Refrigua atiende en la actualidad a los paises de Guatemala, Belice, El
Salvador, Honduras, Nicaragua, Costa Rica, Panama, Estados Unidos, México,
Puerto Rico, Republica Dominicana, Cuba, Bahamas, Curacao, Jamaica,
Martinica, Saint Marteen Surinam, Trinidad y Tobago, Ecuador, Venezuela y

Peru (ver figuras 1y 2).

Siendo sus principales clientes las embotelladoras de bebidas
carbonatadas tales como Coca Cola y Pepsi Cola, industrias de bebidas no
carbonatadas tales como las industrias de bebidas isotonicas y embotelladoras
de agua purificada, industrias cerveceras, industrias lacteas y fabricantes de

helados.

Figura1. Actividades en Centro América
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Figura 2. Actividades en Sur América
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Su capacidad instalada es de 96,000 unidades anuales. Cuenta con mas

de 100 modelos y el area manufacturera abarca los 32,000 mts2.

Actualmente se producen mas de 105 modelos diferentes de equipos de
refrigeracion, con una variedad de mas de 250 versiones de estos modelos para

atender a los mercados y a los clientes mencionados en el parrafo anterior.




1.1.1 Reconocimientos

Entre las aprobaciones y reconocimientos recibidos se cuentan los de
Underwriters Laboratories de los Estados Unidos de Norteamérica (U.L.) quien
certifica la calidad eléctrica y estructural de los artefactos eléctricos, de acuerdo

a los estandares norteamericanos y canadienses.

A través de UL, Refrigua, también cuenta con la aprobacion del estandar
de salud, seguridad y proteccion ambiental N.S.F. (National Sanitation

Foundation), requerido por Estados Unidos.

En el afio 2000 The Coca Cola Co. y sus laboratorios en Atlanta, certifico
los laboratorios de Fogel, como calificados para evaluar equipos en su nombre

y bajo sus estandares.

En 1998 Refrigua, recibio el reconocimiento Carlos José Castillo, como el

mejor exportador de Guatemala y el mejor exportador de manufacturas.

En 1996 el Programa de Naciones Unidas Para el Desarrollo otorgo a
Fogel, el reconocimiento que lo distingue como la primera industria en América
Latina y la segunda a nivel mundial, en haber completado el programa de
reconversion industrial a la capa de ozono, eliminando el uso de CFC's
(clorofluorocarbonos) de la produccion de los equipos de refrigeracion comercial

Fogel.

En el 2001 COTECNA Certificadora de Servicios Ltda. (Sucursal Bogota

Colombia) concedieron diploma de reconocimiento a Fogel, por el trabajo en



sus procesos tecnoldgicos y el cumplimiento satisfactorio del sistema de calidad
conforme a los requisitos establecidos en sus procedimientos.

En el afo 2004 la divisiéon de Global Procurement de Pepsico, certifico
los laboratorios de Fogel, como calificados para evaluar equipos en su nombre

y bajo sus estandares.

1.2 Descripcion de la empresa

La empresa Refrigua S.A. se dedica a la fabricacion, empaque y
distribucion de productos de refrigeracion, cumple con requisitos establecidos

para cada equipo segun su destinatario final.

El empaque es una de las secuencias mas importantes en la produccion
de articulos, ya sean éstos destinados al mercado de consumo o industriales.
El empaque es considerado de primordial importancia para garantizar la

proteccion del producto durante el manejo y envio del mismo.

Existen varias fases que deben cumplirse para obtener un producto final
que pueda ser manejado, éstas deben cumplir con las especificaciones y

expectativas que se trazaron inicialmente con los clientes.

La planta de produccion de Refrigua S.A. se encuentra localizada en la

48 avenida y 32 calle zona 7, colonia El Rosario, Guatemala Centro América.

La bodega de producto terminado esta frente a la planta de produccion y
oficinas administrativas en la 48 avenida 2-85 zona 7 colonia El Rosario,

Guatemala, Centro América.



A continuacion se presenta la ubicacion de la empresa tomando como

referencia las calzadas Roosevelt y San Juan.



Figura 3. Ubicacién de la empresa
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Fuente: www.fogel-group.com

1.3 Vision y misién de la empresa

VISION

“Ser una empresa que provee equipos de refrigeracion comercial,
confiables, duraderos y adaptados a los requerimientos del cliente; para la

exhibicién, almacenamiento y venta de productos frios en el continente
americano.

Utilizar tecnologia de punta y materiales de calidad mundial y capacitar al
recurso humano para desempenarse profesional y éticamente con permanente
sentido de urgencia.



Brindar a los clientes entregas a tiempo, asistencia y capacitacién técnica

mediante un servicio personalizado.

Buscar la satisfaccion de los clientes, la rentabilidad de los accionistas y el

bienestar de los colaboradores y de la comunidad.” (8 — Fogel-Group)

MISION

“Ser el mejor proveedor de equipos de refrigeracion comercial adaptados
a los requerimientos del cliente para puntos de venta al detalle de productos

frios en América Latina.

Lograr los objetivos propuestos por medio de innovaciéon permanente,
calidad, bajo consumo energético de los productos, servicio personalizado,

soporte técnico y precios competitivos.” (8 — Fogel-Group)

1.4 Actividades de la empresa

Entre las actividades de Refrigua se encuentra la fabricacién y
comercializacion de equipos innovadores de refrigeracion comercial, adaptados
a los requerimientos del cliente utilizando tecnologia moderna, materiales de
calidad mundial y personal competente. Mantiene un proceso permanente de

mejora continua.

La fabricacion de equipos de refrigeracion comercial se encuentra

distribuida en:



o Linea de refrigeradores comerciales con acabado de acero inoxidable,
crea un ambiente de elegancia, ideal para hoteles, cocinas y lugares de
mucha distincion.

o Linea de enfriadores de dos y tres puertas que brindan frio,
presentacion y accesibilidad al consumidor.

o Linea de vitrinas refrigeradas con puertas corredizas que proporciona
un area mayor de exhibicion por pie cubico de capacidad, mediante la

utilizacion de puertas de vidrio de mayor tamafio.

1.5Productos que se producen

En la actualidad Refrigua es fabricante de una gran variedad de
productos, aproximadamente dos centenares de equipos de refrigeracién, los
cuales son exportados a diversos paises de entre ellos Panama, Nicaragua,
Honduras, Colombia, El Salvador, Honduras, y otros, asi mismo se realizan

despachos a clientes nacionales. (Ver figura 4)

Entre estos productos se mencionan a continuacion los mas importantes

- Congeladores verticales con placas, los cuales funcionan por medio de
serpentines de cobre adheridos internamente a las paredes y estantes
del congelador. Estos congeladores son fabricados con refrigerante
ecoldgico, que es un gas especial para temperaturas bajas.

Este gas circula a través de los serpentines de cobre, enfriando las
placas y paredes del equipo. EI frio que conducen se transmite a los

productos dentro del congelador por contacto y por gravedad.



- Congeladores verticales con puerta de vidrio, los cuales tienen como
funcién principal exhibir sus productos congelados, son utilizados tanto

en negocios como en supermercados Yy tiendas de conveniencia.

- Congeladores verticales con puerta soélida. Permiten que el calor
ambiental se filtre dentro del congelador. Cuando se reduce la entrada de
calor el compresor trabaja menos tiempo, y esto disminuye el consumo

eléctrico substancialmente.

- Enfriadores de botellas de aire forzado. Tienen como caracteristica el
rapido enfriamiento con eficiencia, su costo de operacién es menor al
reducir el tiempo de enfriamiento, ahorrando gastos de energia.
Proporciona enfriamiento uniforme en todos los productos, la vida util del
compresor se alarga al trabajar menos tiempo para ejercer su funcién de

enfriamiento.

o Enfriadores de dos y tres puertas. Estos equipos tienen estructura sélida

y robusta, fabricados con materiales resistentes a la oxidacion.

Su sistema de refrigeracion esta disefiado para enfriar eficientemente en
ambientes tropicales de 41.5° C y 75% de humedad relativa. Contiene
rapido pull-down para enfriar mas rapidamente la carga de productos y

aumentar la rotaciéon de su volumen de ventas frias.



- Vitrinas refrigeradas con puertas corredizas. Proporciona un area mayor
de exhibicion por pie cubico de capacidad, mediante la utilizacién de
puertas de vidrio de mayor tamano; ya que estan construidas para
funcionar confiablemente durante muchos anos a la gran variedad de
climas tropicales, ofreciendo insuperable exhibicion fria de bebidas,

productos farmacéuticos y alimentos en general.

Figura4. Productos que se producen
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Las caracteristicas destacadas de estos equipos son

Roétulo exterior iluminado que atrae la atencidn de sus clientes por su
presentacion.

Brillante iluminacidn interior que destaca los productos en exhibicion para
la venta.

Descarche automatico.

Ultra rapido y eficaz enfriamiento de aire forzado.

Congeladores horizontales disefnados para gran variedad de volumen de
bebidas frias.

Congeladores horizontales disefiados con cantidad de puertas Optimas
para evitar la pérdida de frio.

Congeladores horizontales disefiados con compartimiento exclusivo de

frio ultra rapido.

Las variantes en tamafo de los equipos se encuentra catalogada en

Vitrinas refrigeradoras verticales de una puerta de golpe.

Vitrinas refrigeradoras verticales de dos puertas de golpe.

Vitrinas refrigeradoras verticales de dos puertas corredizas.

Vitrinas refrigeradoras verticales de tres puertas de golpe.

Enfriadores horizontales de aire forzado y de placas con una tapadera
deslizable de acero inoxidable.

Enfriadores horizontales de aire forzado y de placas con dos tapaderas
deslizables de acero inoxidable.

Enfriadores horizontales de aire forzado y de placas con tres tapaderas

deslizables de acero inoxidable.



o Enfriadores horizontales de aire forzado y de placas con cuatro
tapaderas deslizables de acero inoxidable.

o Enfriadores horizontales de aire forzado y de placas con cinco tapaderas
deslizables de acero inoxidable.

o Hieleras.

1.6  Estructura organizacional

Refrigua se encuentra constituida por una asamblea general que tiene en

Su organizacion la escala de autoridad siguiente

La estructura organizacional de la empresa se encuentra fundamentada
con la asamblea general quien mantiene comunicacion y relacion con la
presidencia, quien debe dirigir y orientar a las vicepresidencias de operaciones
y ejecutiva. Estas dos vicepresidencias tienen interrelacién con la gerencia
general quien brinda retroalimentacion a las vicepresidencias y las gerencias de

la empresa.

La gerencia general tiene interrelacion directa con las gerencias de
produccion, calidad, materiales, logistica, recursos humanos, finanzas y de
mercadeo y ventas, quienes retroalimentan constantemente el sistema para
mantener una buena comunicacion y orientacion del proceso adecuado a

desarrollar dentro de la empresa.

A continuacion se muestra el organigrama de la empresa, permitiendo
tener una mejor vision de las lineas de comunicacion y retroalimentacion que

existen entre los puestos, asi como la jerarquia existente.



Figura5. Organigrama de la empresa
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2. MARCO TEORICO

El principal objetivo de este capitulo es ayudar al lector a entender los
conceptos y técnicas fundamentales necesarias para tener una instruccion de

los enfoques del desarrollo de ingenieria de empaque.

El marco tedrico esta organizado en torno a las etapas por las que
atraviesa el sistema utilizando para el estudio, analisis y mejoras del sistema de
empaque. Se inicia con estudio de tiempos por la necesidad de establecer una
estrategia que permita efectuar cambios en la empresa implicando el desarrollo
de algun proyecto. Continua con los medios graficos para el analisis de
métodos que trata la necesidad de examinar el disefio de materiales y opciones
de proceso. El capitulo concluye con una seccién que se centra en los
materiales presentando una vision general que permita establecer un sistema

para mejorar o cambiar materiales segun sus caracteristicas.

2.1 Estudio de tiempos

Debe darse cumplimiento a ciertos requisitos fundamentales antes de
emprender el estudio de tiempos. Si se requiere el estandar para una nueva
labor, o se necesita el estandar en un trabajo existente cuyo método se ha
cambiado en todo o en parte, es preciso que el operario domine perfectamente
la técnica de estudio de la operacién. También es importante que el método
que va a estudiarse se haya estandarizado en todos los puntos donde se va a

utilizar.



Los estandares de tiempos que careceran de valor seran fuente

constante de inconformidad, disgusto o conflicto interno, si no se estandarizan

todos los detalles del método y las condiciones de trabajo.

El analista no enfrenta dificultad alguna para medir el tiempo que un

trabajador emplea al ejecutar un trabajo. Mucho mas facil resulta la evaluacién

de todas las variables para determinar el tiempo que el operario promedio

requiere para ejecutar la misma tarea.

Es esencial que el supervisor, el obrero y el analista comprendan

perfectamente los principios y la practica de un estudio de tiempos, debido a

los numerosos intereses y reacciones humanas relacionadas con la técnica.

Las responsabilidades del analista de tiempos suelen ser las siguientes:

9

Colocar a prueba, cuestionar y examinar el método actual, para
asegurarse de que es correcto en todos los aspectos, antes de
establecer el estandar.

Analizar con el supervisor, el equipo, el método y la destreza del
operario antes de estudiar la operacion.

Contestar las preguntas relacionadas con la técnica del estudio de
tiempos o acerca de un estudio especifico de tiempos que pudieran
formular el supervisor o el operario.

Colaborar siempre con el trabajador para obtener la maxima ayuda.
Abstenerse de toda discusion con el operario que interviene en el
estudio o con otros operarios, y evitar malas interpretaciones de
critica o censura.

Mostrar informacion completa y exacta en cada estudio de tiempos

realizado.



- Anotar cuidadosamente las medidas de tiempos correspondientes a
los elementos de la operacion estudiada.

o Evaluar con toda honradez y justicia la actuacion del operario.

o Observar siempre una conducta irreprochable con todos vy
dondequiera, para conservar el respeto y confianza con la

empresa.

Los requisitos personales siguiente son esenciales para que todo buen

analista de tiempos pueda obtener y conservar relaciones humanas exitosas:

Honradez y honestidad
Tacto y comprensién
Gran caudal de recursos
Confianza en si mismo

Buen juicio y habilidad analitica

¢ 9 ¢ 9 ¢ 9

Personalidad agradable y persuasiva, complementada con un sano
optimismo

Paciencia y autodominio

Energia en cantidad generosa, moderada por actitudes de cooperacion

Presentacion y atuendo personal impecable

¢ 9 ¢ 9

Entusiasmo por su trabajo

211 Equipo utilizado para el estudio de tiempos

El equipo minimo que se requiere para llevar a cabo un programa de

estudio de tiempos comprende



Un cronémetro

Los crondmetros son instrumentos utilizados para realizar mediciones de
tiempos y son semejantes en funcionamiento a un reloj. Existen varios tipos de
cronémetros, y se utilizara el crondmetro que se adapte a los requerimientos

del analista, éstos se pueden clasificar en:

- Crondmetro decimal de minutos (de 0.01 min.)
- Cronoémetro decimal de minutos (de 0.001 min.)
- Crondmetro decimal de horas (0.0001 de hora)

ws Crondmetro electronico.

Un tablero o paleta para estudio de tiempos

Cuando se usa el crondbmetro es necesario disponer de un tablero
conveniente para fijar el formato utilizado para la documentacion de los datos,
estos formatos son impresiones especiales para estudios de tiempos y el
crondmetro, y son elaborados por el analista de tiempos segun sean sus
requerimientos o necesidades. Este tablero o paleta tiene que ser ligero, para
no cansar el brazo, y suficientemente rigido y resistente para servir de respaldo

adecuado a la forma de estudio de tiempos.

Formularios impresos para estudio de tiempos

Todos los detalles se anotaran en el formato impreso, no existe un

disefio especifico de las formas usadas, ya que varia segun la industria.



Es importante que una forma proporcione espacio para registrar o anotar

toda la informacion pertinente relativa al método que se estudia.

Es también necesario identificar claramente la operacién que se estudie
incluyendo informacién como: nombre del operario, descripciéon y numero de la
operacion, departamento en el que se lleva a cabo la operacion y condiciones
de trabajo presentes. Es recomendable tener informacion abundante del

trabajo que se realiza, que disponer sélo de datos escasos.

El formulario impreso para estudio de tiempos debe incluir un espacio

para la firma del supervisor, indicando la aprobacion del método que observo.

2.1.2 Procedimiento del estudio de tiempos

El primer paso para iniciar un estudio de tiempos se realiza a través del
jefe del departamento o del supervisor de linea. Después de revisar el trabajo
en operacion, tanto el jefe como el analista de tiempos deben estar de acuerdo
en que el trabajo esta listo para ser estudiado. Si mas de un operario esta
efectuando el trabajo para el cual se van a establecer sus estandares, varias
consideraciones deberan ser tomadas en cuenta en la seleccién del operario
que se usara. El operario debera estar bien entrenado en el método a utilizar,
tener gusto por un trabajo e interés en hacerlo bien. Debe estar familiarizado
con los procedimientos del estudio de tiempos y su practica, y tener confianza

en los métodos de referencia asi como en el propio analista.

Una vez que el analista ha realizado el acercamiento correcto con el
operario y registrado toda la informacion importante, esta listo para tomar el

tiempo en que transcurre cada elemento.



El observador de tiempos debe colocarse unos cuantos pasos detras del
operario, de manera que no distraiga ni interfiera en su trabajo. Es importante
que el analista permanezca de pie mientras hace el estudio. En el curso del
estudio, el tomador de tiempos debe evitar toda conversacién con el operario,

ya que podra trasformar la rutina de trabajo del analista y del operario.

2.1.3 Toma de tiempos

Existen dos técnicas para anotar los tiempos elementales durante un
estudio. En el método continuo se debe correr el cronémetro mientras dura el
estudio. En esta técnica, el crondmetro se lee en el punto terminal de cada
elemento, mientras las manecillas estdn en movimiento. En el método
continuo, se leen las manecillas detenidas cuando se usa un crondmetro de

doble accion.

En la técnica de regreso a cero, el crondmetro se lee en la terminacién
de cada elemento, y luego las manecillas de inmediato se regresan a cero. Al
iniciarse el siguiente elemento, las manecillas parten de cero. El tiempo
transcurrido se lee directamente en el crondmetro al finalizar este elemento y

las manecillas se regresan a cero otra vez.

Al anotar las lecturas del crondbmetro, el analista registra sélamente los
digitos o cifras necesarios y omite el punto decimal, teniendo asi el mayor

tiempo posible para observar la actuacion del operario.

Todas las lecturas cronométricas se anotan en orden consecutivo en la

columna correspondiente hasta completar el ciclo.



214 Calculo del estudio

Una vez que el analista ha registrado apropiadamente en el formulario
para el estudio de tiempos toda la informacion necesaria, que ha observado un
numero adecuado de ciclos y ha evaluado o calificado con propiedad la
actuacion del operario, debera agradecer su colaboracién al mismo y pasar a la

siguiente etapa, que es el calculo del estudio.

En el caso de un estudio tipico, con lecturas continuas y calificacién

global de la actuacion del operario los pasos seguidos son

- Para obtener los tiempos elementales transcurridos, restar las lecturas
consecutivas y anotarlas con lapiz rojo.

- Encerrar en un circulo y descartar todos los valores anormales o con
anomalias siempre que pueda atribuirseles una causa evidente.

Resumir los valores elementales restantes.
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Estimar el valor medio de los valores observados para cada elemento.

)/

Resumir los tiempos elementales asignados al reverso de la forma de

estudio con objeto de obtener el tiempo estandar.

2.2 Medios graficos para el analisis de métodos

Entre los métodos graficos para la descripcion de los procesos de

fabricacion se encuentran el diagrama de operaciones, de flujo y de recorrido.

Estos constituyen la base para el analisis de las operaciones con el fin
de tener un proceso productivo y lograr que el operario tenga una mayor

satisfaccion en el trabajo.



Cuando el analisis de métodos se emplea para disefiar un nuevo centro
de trabajo o para mejorar uno ya en operacion, es util presentar en forma clara
y logica la informacion actual relacionada con el proceso. El primer paso a este
respecto es reunir todos los hechos necesarios relacionados con la operacion o

el proceso.

Una vez que los hechos se presentan clara y exactamente, se examinan
de modo critico, a fin de que pueda implantarse el método mas practico,

econdmico y eficaz.

Todo operario debe utilizar las herramientas necesarias que le faciliten el

trabajo. Para el estudio, se tomaran tres tipos de diagramas del proceso.

- Diagrama de operaciones del proceso.
o Diagrama de flujo del proceso

o Diagrama de recorrido

2.2.1 Diagrama de operacién del proceso

El diagrama de operaciones muestra la secuencia cronoldgica de todas
las operaciones, inspecciones y materiales a utilizar en un proceso de
fabricacion, desde la llegada de la materia prima hasta el empaque del
producto terminado. Sefala la entrada de todos los componentes y

subconjuntos al conjunto principal.

El componente mas importante generalmente aparece en el extremo
derecho y a los demas componentes se les asigna un espacio a la izquierda de

este componente (Véase figura 6).



Figura 6. Principios para la elaboraciéon de diagramas de operaciones

Ingreso de materiales a proceso }

Material comprado Material comprado

Pieza en la
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operaciones [ orden cronologico
Material comprado’
v

Fuente: George Raymond. Maynard. Manual del ingeniero industrial. Vol. 1. Pag. 3-5

Cuando se elabora un diagrama de esta clase se utilizan dos simbolos:
un circulo, generalmente de 10 mm de diametro, para representar una
operacion, y un cuadrado, con la misma medida por lado, que representa una

inspeccion.

En la tabla |. se presenta la descripcion de los simbolos utilizados en el

diagrama de operaciones.



Tablal. Simbolos en el diagrama de operaciones

SiMBOLO DESCRIPCION

Operacion: sucede cuando se cambia alguna de las
O caracteristicas fisicas o quimicas de un objeto, cuando se
ensambla o se desmonta de otro objeto.

Inspeccién: sucede cuando se examina un objeto para

identificarlo, o para verificar la calidad o cantidad de

cualquiera de sus caracteristicas.

Fuente: George Raymond. Maynard. Manual del ingeniero industrial. Vol. 1. Pag. 3-4

Se utilizan lineas verticales para indicar el flujo o curso general del
proceso a medida que se realiza el trabajo, y se emplean lineas horizontales
que entroncan con las lineas de flujo vertical para indicar material, ya sea

proveniente de compras o de algun trabajo durante el proceso.

Los valores de tiempo deben ser asignados a cada operacion e
inspeccion. A menudo, estos valores no estan disponibles (en especial en el
caso de inspecciones), por lo que los analistas deben hacer estimaciones de

los tiempos necesarios para ejecutar diversas acciones.

2.2.2 Diagramas de flujo del proceso

Este diagrama contiene, en general, muchos mas detalles que el de

operaciones. Por lo tanto, no se adapta al caso de considerar en conjunto

ensambles complicados.




Se aplica sobre todo a un componente de un ensamble o sistema para

lograr la mayor economia en la fabricacion, o en los procedimientos aplicables

a un componente o una sucesion de trabajos en particular. Este diagrama es

especialmente util para poner en manifiesto costos ocultos como distancias

recorridas, retrasos y almacenamientos temporales. Una vez expuestos estos

periodos no productivos, el analista puede proceder a su mejoramiento.

Ademas de registrar las operaciones y las inspecciones, el diagrama de

flujo del proceso muestra todos los traslados y retrasos de almacenamiento con

los que tropieza un articulo en su recorrido por la planta.

Véase en la tabla Il. El significado de los simbolos utilizados.

Tablall. Simbolos en el diagrama de flujo del proceso

SiMBOLO

DESCRIPCION

Transporte: se presenta cuando se mueve un objeto de un
lugar a otro, excepto cuando el movimiento es parte de la
operacion o es provocado por el operador de la estacion de

trabajo durante la operacion o inspeccién.

D

Demora: sucede cuando las condiciones, con excepcion de
las que de manera intencional modifican las caracteristicas
fisicas o quimicas del mismo, no permiten o requieren que

se realice de inmediato el siguiente paso segun el plan.

V

Almacenaje: se da cuando un objeto se mantiene protegido

contra la movilizaciéon no autorizada.

Fuente: George Raymond. Maynard. Manual del ingeniero industrial. Vol. 1. Pag. 3-4




Al igual que el diagrama de operaciones, el diagrama de flujo de un
proceso debe ser identificado correctamente con su titulo. Es usual encabezar
la informacion con diagrama de flujo de proceso. La informacion mencionada
comprende, por lo general, numero de la pieza, numero del plano, descripcién
del proceso, método actual o propuesto, fecha y nombre de la persona que

elabora el diagrama.

2.2.3 Diagrama de recorrido

Este diagrama representa la distribucion de zonas y edificios, en la que se
indica la localizacién de todas las actividades registradas en el diagrama de
flujo de proceso. Al elaborar este diagrama de recorrido el analista debe
identificar cada actividad por simbolo y numero que correspondan a los que
aparecen en el diagrama de flujo de proceso. El sentido del flujo se indica
colocando peridédicamente pequefias flechas a lo largo de las lineas de
recorrido. Si se desea mostrar el recorrido de mas de una pieza se puede

utilizar un color diferente para cada una.

2.3 Materiales de empaque

Las mercancias que por sus caracteristicas tienen tendencia a
mantenerse en transito son sujetas a grandes esfuerzos y se ven afectadas por
diversos factores adversos: Vvibraciones, golpes, manejo y/o estibas
inadecuadas, etc. y al llegar a su destino pueden encontrarse sumamente
danadas. Por lo que es importante proteger y cuidar los productos que
embarcan a los mercados internacionales con un empaque que asegure que
los factores adversos no las afectaran y llegaran en buenas condiciones a su

destino.



2.31 Antecedentes del empaque

El empaque tienes antecedentes historicos, desde su improvisacion y
desarrollo. Durante el siglo XVIII la creacion del empaque fue esencialmente

un arte, existiendo en museos reliquias historicas por belleza y originalidad.

La revolucion industrial proporciona un gran avance en la invencion vy
fabricacion de la mayoria de formas de empaque existentes. A fines del siglo
XIX'y principios del siglo XX se traté de mecanizar la produccién y estandarizar
los empaques, desarrollandose simultaneamente la creacidn del linotipo,

fotograbado, impresiones a color y otras artes graficas.

La introduccion del papel kraft, el celofan, el laminado de aluminio, en los
anos 1900 y 1930 ayudd a la creacion de la era conocida como empaque

flexible.

Realizandose en 1940 la revolucion de mayor impacto con el polietileno,
polyester, polipropileno, papeles dilatables, ionomeros y laminados,

incorporandose segun el orden indicado anteriormente.

2.3.2 Organizacion del empaque

Una de las organizaciones del empaque mas utilizada se encuentra
establecida por las estaciones de trabajo, ya que éstas se pueden abastecer de
productos, cada uno de los cuales puede tener diferentes caracteristicas de
calidad y magnitud. Considerandose importante la incorporacién de la
flexibilidad al sistema en los métodos de empaque y materiales empleados, y
asi se logre la estandarizacion del producto permitiendo la reduccion del

numero de empaques diferentes.



Por los aspectos involucrados, la organizaciéon del empaque se ha

clasificado segun su orientacion en los sentidos siguientes:

2.3.21 Orientado hacia el mercado

Cuando se realiza el disefio de un empaque es indispensable tener
presente la orientacidon que se desea tener en el mercado, ya que este puede
determinar el éxito o fracaso del producto en el mismo. EIl acceso cercano a
buenas carreteras y/o vias de comunicacion para el traslado rapido al mercado
o la ciudad, es un factor clave a considerar antes que la distancia geografica.
Sin embargo, cuando las estaciones de empaque estan proximas a buenas
carreteras pero estan a varios cientos de kildbmetros del mercado, los costos
adicionales del transporte y las demoras, pueden afectar adversamente la
utilidad.

Considerandose el empaque un vinculo entre el productor y el
consumidor, la imagen proyectada es decisiva para un producto, ya que ésta
ayudara a la satisfaccién de las necesidades del mercado al que va dirigido.
Debiéndose tener presente que el empaque debe causar buena impresién y
que posea personalidad, para que permita aumentar su promocion.
Considerandose con respecto al consumidor: la edad, ingresos, localizacién
geografica, nivel socio-cultural. Tipos de empaque como: retornables,
multiples, novedosos, desechables, etc. Habitos de compra, cantidades de

distribucion, tamano, etc.



23.2.2 Orientado hacia el producto

El empaque también debe ser orientado hacia el producto que se desea
proteger, envasar 0 manejar, ya que existe una inmensa variedad de equipo
que por sus caracteristicas utilizan materiales especificos o especiales
debiéndose considerar por tal motivo la satisfaccion de las necesidades

especificas del producto.

Entre los aspectos que se deben considerar importantes para la
orientacion del empaque se pueden mencionar: analizar si es un producto
nuevo, existente o uno modificado; el nombre del producto, forma fisica, uso

final, calidad de productos similares y empaques utilizados por la competencia.

2.3.2.3 Orientado cientificamente a la investigacion

La preocupacion de quien produce materias primas utilizadas para la
conservacion de los productos esta basada en conquistar nuevos adeptos y
mantener los ya conquistados. En otras palabras, es importante promover el
consumo de sus productos para mantener en permanente actividad el negocio.
El logro de este objetivo depende de acertar a colocarse en el lugar
correspondiente en relacién con todos los otros productos que lo rodean. Nada
mejor para ello que utilizar el empaque como instrumento activo en los planes

de mantener la posicion que desea.

La idea de empaque lleva implicita la evolucién. Este es un instrumento
indispensable para el desarrollo y progreso de la industria en general en la

investigacion de nuevos materiales, métodos de proceso, produccién o manejo.



El estudio cientifico del empaque demuestra que existen beneficios que
se descubren a medida que se examinan y comparan los éxitos obtenidos por
aquellas empresas que permanentemente evolucionan hacia nuevas formas y
presentacion de sus productos. La necesidad de producir a velocidades mas
altas, y a menores costos, ha motivado la constante investigacion de métodos

mas eficientes para empacar.

La mayoria de las investigaciones se han destinado al revestimiento,
cambiando las propiedades basicas de los materiales, llamadas fiim. En
algunos casos el desarrollo del empaque debe darse al unisono con el

producto.

El desarrollo de nuevos empaques tiene el siguiente patrén
a) Describir el producto nuevo.
) Incluir los objetivos del mercado de la empresa.
) Detallar requerimientos de proteccion.
d) Fijar las metas de la empresa.
) Estimar costos de empaque.
f)  Establecer requerimientos estéticos.

g) Controlar cada paso del desarrollo.
23.24 Orientado hacia la ingenieria de la produccién
El empaque ha necesitado la ayuda de aspectos tecnoldgicos,

econdmicos y emotivos, en combinacion con ingenieria para la creacion de

empaques basandose en las distintas funciones que tendra segun el producto.



El proceso de creacion de nuevos empaques exige la consideracion de
varios factores relacionados con las formas de deterioro, los mercados vy
ambientes en los que seran comercializados, las formas de uso, asi como
aspectos de informacién y conveniencia. Sin olvidar la importancia que tiene la
reduccion de costos y optimizacion de la eficiencia en el empaque. Ya que es

importante considerar lo siguiente

2.3.2.41 Diseio

En el disefio del empaque de cualquier producto es necesario tener
presente que permita garantizar la proteccién del producto, conociendo su
finalidad. Si es para el consumo nacional o para la exportacion. Los medios de

transporte que se utilizaran y las condiciones del mismo.

Se deben conocer la susceptibilidad del producto a los distintos tipos de
esfuerzos mecanicos. Esto tiene mucho que ver porque servira para escoger
un empaque con mayor resistencia al impacto y al aplastamiento. También,
para escoger el material con la suavidad necesaria para evitar la abrasion.
Cualquier deterioro que sufra un producto, no sélo demerita su presentacion

sino que puede suspender las negociaciones.

La vibracion es un riesgo que produce golpes o rozamiento contra las
paredes del empaque y los productos entre si. Por eso, todo producto que sea
afectado por este riesgo debe empacarse de tal manera que queden lo mas fijo
posible dentro del empaque. Asi se evitara que cambien de posicidén y sufran

abrasion por contacto con ellos mismos o las paredes del empaque. El



empaque debe ser resistente a la humedad ya que los puertos son territorios
en donde es alta la humedad ambiental.

Como se aprecia, los requisitos de los empaques son multiples y
estrictos. Por eso se deben usar empaques adaptados a cada producto y a las

condiciones de manejo y transporte.

Dimensiones y caracteristicas para tener una buena velocidad de
empaque. Resistencia, manejo, almacenamiento y selecciéon. Espacio para

etiquetado y codificado.

2.3.24.2 Lineas de empaque

Las lineas de empaque difieren muchisimo de acuerdo al tipo y cantidad

del producto.

Una de las lineas de empaque es la que consiste de simples tablas
inclinadas en donde el articulo es recortado, limpiado, clasificado, separado por
tamano y finalmente envasado, este tipo de operacion es perfectamente
aceptable para pequefias cantidades. Para mayores cantidades de producto,

son mas usadas las lineas mecanicas especializadas de preparacion y manejo.

Las lineas de empaque pueden incluir las siguientes caracteristicas

Velocidad de las lineas.

Rendimiento.

Produccién continua o intermitente.
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Llenado manual, semiautomatico o automatico.



e Tipo de alimentacion.
©e Materiales y embalajes.
oo Maquinaria y equipo

Requerimiento en maquinaria
Modificacion o renovacion.
Modificacion en el empaque para usar las mismas

maquinas.

2.3.3 Funciones del material de empaque

Las funciones del empaque se encuentran clasificadas en: estructurales

y modernas.

Las estructurales son aquellas que tienen que ver con la parte fisica, es
decir todo lo relacionado a materiales utilizados, forma, tamario, etc. Mientras
que las modernas son aquellas relacionadas con los aspectos subjetivos,

basado en la presentacion, imagen, etc.

Asi mismo las funciones del empaque por sus caracteristicas se

encuentran clasificadas en:

2.3.31 Contener

Contener es la funcidbn mas antigua del empaque. El empaque debe

tener una capacidad especifica para que el producto se encuentre bien

distribuido. Ni muy flojo ni muy apretado. Esta funcion permite verificar que el



producto posea el peso o volumen requerido, por tal razén debe ser resistente

para proporcionar seguridad al producto.

2.3.3.2 Dispensar

El empaque que cumple esta funcion es aquel que resulta comodo para
su manejo por parte del comerciante y el transportista. Sin olvidar,
naturalmente, al consumidor. Un empaque practico permite abrirlo y disponer
del producto sin esfuerzo alguno, permitiendo la manipulacién en forma facil y

sin inconvenientes.

2.3.3.3 Preservar

La caracteristica de preservar significa que el empaque debe conservar

todos los atributos del producto.

La funcion de preservar y la de contener es precisamente el objetivo
principal de los empaques para aquellos productos que se exportan para la
venta en fresco. El preservar o retener un producto es mantener el producto

en condiciones 6ptimas mientras se encuentre almacenado.

2.3.34 Comunicar

La comunicacion es brindar informacidon necesaria acerca de su uso,

manejo y conservacion asi como todas las generalidades basicas del producto,

como nombre, peso, fecha de vencimiento, etc. Es por ello que se considera



importante que el empaque sea compatible con el producto para evitar que

afecte el producto, y que el producto no afecte al empaque.

2.3.3.5 Promocionar

La promocion se logra al fijar en la mente del consumidor ciertas
caracteristicas propias del producto, las cuales permiten identificarlo y
seleccionarlo. Entre las funciones modernas del empaque se destacan dos: la
presentacion y la exhibicion. Sin olvidar que el empaque es el primer contacto
que tiene el comprador. Por eso la imagen que se forma en el primer momento

es basica para llegar a una negociacion efectiva.

Eso significa que el producto debe venderse por si mismo, lo cual se
consigue con una esmerada presentacion y, en ocasiones, mediante la
exhibicion y respaldo de una marca.

2.3.4 Clasificacion del empaque

Los productos se clasifican en tres grupos, como lo son
Los productos de consumo masivo o productos comerciales

Estos son aquellos productos que se venden al detalle a un consumidor
que son adquiridos por impulso, por necesidad o influencia de la publicidad.

Los productos de consumo masivo se empacan en recipientes denominados

empaques de presentacion o empaques primarios. Los empaques comerciales



se destacan por la forma. Muchas veces es el argumento para diferenciar un

producto de la competencia.

Los productos institucionales

Los productos institucionales y los de consumo se venden al detalle. La
diferencia con los de consumo es que tienen un consumidor especifico, es
decir tienen un mercado especifico al que se encuentra dirigido por sus
caracteristicas. Los productos institucionales se empacan en empaques

denominados empaques institucionales.

Los productos industriales

Los productos industriales son materias primas utilizadas por un
convertidor en la fabricacion de productos de consumo masivo o institucional.
Los productos industriales se empacan en empaques denominados industriales

o embalajes.

Esta clasificacion es importante porque se comprende que cada
producto tiene su conjunto de empaque y éstos son diferentes. Ademas, se
observa que existen varias féormulas para diferenciar productos que compiten

entre si por conquistar los mercados.

Asi mismo existe la clasificacion de materiales de empaque segun el

material utilizado como lo son



2.3.41 Cajillas y etiquetas

Son materiales de empaque colocados exteriormente al producto, son
fabricados de cartoncillo y papel respectivamente.
Las etiquetas son componentes del empaque pequefios, pero cuya

funcion es proporcionar el toque final que necesita el producto.

234111 Clasificacion

Existe una gran gama de variedad de cajillas y etiquetas que son
utilizadas como publicidad o documentos de informacion para los
consumidores. A continuacion se presenta la clasificacion de etiquetas mas

utilizada

2.3.41.1.1 Etiquetas de cuerpo

Se colocan en el cuerpo del producto pudiendo ser en el frente, dorso, o
cubriendo los laterales del equipo. Las del frente son normalmente etiquetas
decorativas y en las cuales se trata de presentar el logotipo y nombre del

producto, contenido del mismo, ilustraciones de uno, dos o varios colores.

Estas etiquetas sirven para identificar productos que son diferentes pero

que poseen en envase comun O generico.

Las etiquetas de dorso normalmente contienen textos instructivos o

textos legales, siendo mas sencillas que las de frente.



Las etiquetas que cubren todo el producto le cambian la fisonomia al
producto que estan cubriendo, al ser producto genérico que puede ser utilizado
por competidores. Siendo su objetivo la decoracion, presentacion elegante y
contener los textos instructivos, histéricos y legales requeridos por el producto.

2.3.41.1.2 Etiquetas de fondo

Estas etiquetas se colocan en el fondo o base del envase y contienen,
cuando no se ha podido colocar en otra parte del envase, informacién
concerniente al texto legal, textos instructivos, descripcion de tonos o
fragancias del producto o alguna otra de indole similar. Estas etiquetas son

normalmente impresas a uno o dos colores.

2.3.41.1.3 Miscelaneas

Etiquetas tipo sello de garantia y etiquetas decorativas para tapas. Las
primeras son utilizadas como garantia del usuario que el producto no ha sido
abierto o utilizado y son generalmente etiquetas redondas o cuadradas que se
colocan en los talcos o en la union de la tapa y en los bordes de otros

productos.

Las etiquetas decorativas de tapa sirven especialmente para mejorar la
presentacion de productos que normalmente utilizan envases y tapas comunes,
por lo que la etiqueta le afiade al producto una mejor presentacion, elegancia y
principalmente, le proporciona el toque de distincion al producto en el cual es

utilizado.



2.3.4.1.2 Tipos de papeles

El papel es un material muy utilizado, el cual tiene caracteristicas en
espesor o calibre por las caracteristicas fisicas y quimicas de la fibra de
celulosa de la cual han sido extraidos.

Con base en esta cualidad se puede obtener cartdon corrugado, que
consiste en un medio corrugado colocado entre dos o mas laminas o pliegos de

carton liso y pegado por medio de un adhesivo.

Una de las variedades de papel permite obtener papeles autoadhesivos

O no.

2.3.41.21 Papel sin adhesivo

Este papel se utiliza para la fabricacidon de varias etiquetas de las cuales
las mas conocidas son las etiquetas de cuerpo de los talcos, existiendo en el
mercado dos opciones de papeles a utilizar y los cuales son conocidos
comunmente como papel couchee y papel kromekote, ambos son papeles
blanqueados y con recubrimiento de carbonatos de calcio para dar una
superficie limpia, blanca y brillante. Se obtiene una mejor resistencia con el
papel kromekote por ser mas denso aunque, por ende, es el papel mas caro de
los dos. Los grosores mas utilizados son los calibres 60 y 80, aunque

obviamente es el calibre 80 el que provee la mejor resistencia y funcionalidad.

2.3.41.2.2 Papel autoadhesivo



El papel mas utilizado es el papel autoadhesivo con recubrimiento de
carbonato de calcio, aunque dependiendo de la goma o el adhesivo utilizado,
existen dos variedades: el autoadhesivo permanente y el autoadhesivo no
permanente. La diferencia entre estos tipos de papeles es que el segundo
puede retirarse facilmente sin rasgar la superficie donde fue pegado o la propia,
mientras que el primero logra realizar un pegado bastante fuerte.

El autoadhesivo no permanente es utilizado principalmente en la
elaboracion de etiquetas para ropa pero no en materiales de empaque, salvo

aplicaciones muy especiales.

El autoadhesivo permanente puede ser trabajado para obtener etiquetas
en dos presentaciones: etiquetas en plantilla y etiquetas en rollo. Las etiquetas
en rollo son las mas practicas para su utilizacién pero requieren grandes tirajes

para tener un mejor costo con respecto a las etiquetas en plantilla o pliego.

Adicionalmente, en algunas etiquetas donde se desea tener una
presentacion muy lujosa, se utiliza papel autoadhesivo laminado de foil
aluminio, el cual existe en varios colores pero los mas utilizados son los colores
plata y oro. El papel foil tiene un costo mayor al papel autoadhesivo blanco por

lo que solo se justifica su utilizacion en empaques de productos muy lujosos.

2.3.4.2 Embalaje

Después de la Segunda Guerra Mundial las cajas de cartén eran los
embalajes mas utilizados para el transporte de mercaderias hacia los centros
de consumo. En nuestro pais a este tipo de embalaje se le llama caja de
carton. Con ese nombre sé es mas preciso cuando se trata de solicitar un

embalaje con caracteristica de rigidez y resistencia.



Se ha designado como embalaje a la actividad en donde un producto de
consumo estara constituido por un empaque de presentacion con todos sus

elementos, los cuales varian segun el proveedor o productor.

El énfasis del embalaje consiste en lograr que sea manejable y que el
contenido esté correctamente identificado; y consiste en la agrupacion de los
elementos para empaque requeridos para lograr en forma colectiva establecer

un almacenamiento, distribucion y/o transporte adecuado.

Segun sus caracteristicas se ha considerado embalaje a cajas de carton
corrugado, papel de relleno, cintas adhesivas, gomas, stretch films y otros. Ya
que éstos permiten el empaque de productos en presentaciones de varias
unidades, permitiendo la identificacion del producto, y la cantidad que la se

consume en cada compra.






3. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL

Tanto las fortalezas como las debilidades de una empresa pueden
incentivar la consecucidn de objetivos. La existencia de una fortaleza sugiere
la realizacidn de actividades para su aprovechamiento y el reconocimiento de

una debilidad puede ser el primer paso para su eliminacion.

Tablalll. Analisis FODA

FODA DIAGNOSTICO

o E| personal posee la experiencia y conocimiento
necesario para la ejecuciéon de sus actividades.

e La actitud de los trabajadores es positiva en el
proceso de transmitir y compartir sus experiencias y

Fortalezas . . .
nociones al personal de reciente ingreso.

o Existe la tecnologia y equipo necesario para la

realizar la documentaciéon de informacién.

o La empresa brinda el apoyo necesario para la

documentacion de la informacion.

Oportunidades . . . -
o El personal brinda apoyo e ideas para la ejecucion




en forma eficiente de la documentacion.
o Se tienen lluvias de ideas constantes que permiten
mejorar los sistemas de empaque y documentacion

propuestos.

o Se utiliza material de la empresa para la ejecuciéon
de prototipos y pruebas, ya que estos determinan la
funcionalidad y resistencia del empaque.

o Se restringe el avance del proceso de
documentacion de la informacion a ciertos horarios,

Debilidades para no detener el proceso de produccion de la
empresa.

o Se deben realizar procesos de validacion de los
modelos documentados para tener aprobacién por

parte de las gerencias.

o Resistencia al cambio en la validacion de los

empaques propuestos.

9

Fallas y contratiempos en los disefios propuestos.
Amenazas

¢

Tiempo requerido para la ejecucion de pruebas de

resistencia y funcionalidad.

3.1 Descripcion general del equipo

Las vitrinas refrigeradoras verticales poseen acabado de acero inoxidable vy

estan constituidas por las siguientes caracteristicas

o= Rotulo exterior iluminado que atrae la atencion de sus clientes por su

presentacion.



¢

Roétulo superior iluminado que permite una iluminacion interior brillante
que destaca los productos en exhibicidon para la venta.
Descarche automatico.

Ultra rapido y eficaz enfriamiento de aire forzado.
Marco plastico de PVC

Parrillas heavy duty

Vidrio triple sellado de vacio

Drenaje para facil limpieza

Unidad condensadora heavy duty

Sistema eléctrico con normas de seguridad UL
Evaporador de aire forzado para rapido pull down
Bisagra heavy duty de regreso automatico

Gabinete de lamina galvanizada

Aislante de polyuretano libre de CFC

¢ ¢ ¢ % ¢ % % ¢ % ¢ % % ¢

Condensador forzado de cobre y aluminio resistente a la oxidacion y
ambiente salino

Base reforzada con lamina calibre 18

¢

En la figura 7 se muestra una vitrina refrigeradora vertical.

Figura 7. Vitrina refrigeradora vertical




Fuente: www.fogel-group.com
Los enfriadores horizontales con placas funcionan con serpentines; estan

constituidos por las siguientes caracteristicas

Control de ajuste de temperatura.
Variedad en el disefio para el volumen de ubicacién de bebidas.

La cantidad de puertas Optimas evita la pérdida de frio.

¢ 9 ¢ 9

Compartimiento exclusivo de frio ultra rapido.

Figura 8. Enfriador horizontal

Fuente: www.fogel-group.com



La descripcidon general de las vitrinas refrigeradoras y enfriadores
horizontales se presenta para brindar una descripcion detallada de cada uno de

los productos que se fabrican en la empresa.

3.1.1 Dimensiones

Para el funcionamiento 6ptimo se considera la cubierta exterior del
equipo que permite una buena presentacion, la cual se constituye de varias
piezas de lamina buscando la estética y funcionalidad. Asi mismo el cableado,
refrigeracion y unidades apropiadas para el funcionamiento eficaz del equipo

en diversas temperaturas.

A continuacion se presentan figuras de las dimensiones externas de la

vitrina refrigeradora, y del enfriador horizontal respectivamente.

Figura9. Dimensiones de la vitrina refrigeradora vertical




— 0 | 2 —

E 5/Btuwte20 7/B-w o8
2 3/8—w! |- 7z o b2 3/8 /
L /.
f TP = 4 i =
Ly - % i / @ -of
N 4
VISTA SUPERIOR VISTA LATERAL

Fuente: www.fogel-group.com
Con las especificaciones anteriores se ha determinado que se tiene una

capacidad interior de 5.7 pies cubicos equivalentes a 162.6 litros.

Figura 10. Dimensiones del enfriador horizontal
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Los enfriadores horizontales tienen las siguientes medidas externas:
altura de 33 5/8 pulgadas, en el frente 56 Y2 pulgadas y en el fondo 27
pulgadas.

Con las especificaciones anteriores se ha determinado que se tiene una

capacidad interior de 23 pies cubicos equivalentes a 651 litros.

La especificacion de medidas de las vitrinas refrigeradoras y enfriadores
horizontales permitira tener una vision mas amplia, para establecer las
caracteristicas y dimensiones del empaque a utilizar en cada uno de los
modelos, permitiendo un analisis detallado de las posibles mejoras al empaque

segun el producto.



3.1.2 Elementos

Los elementos principales de las vitrinas refrigeradoras verticales son las

siguientes

¢ ¢ ¢ % ¢ % % %% G % %G Y G Y

Aislante de polyuretano libre de CFC

Base reforzada con lamina calibre 18

Bisagra heavy duty de regreso automatico
Condensador forzado de cobre y aluminio
Descarche automatico.

Drenaje para facil limpieza

Evaporador de aire forzado para rapido pull down
Gabinete de lamina galvanizada

Marco plastico de PVC

Parrillas heavy duty

Rétulo exterior iluminado

Rotulo superior iluminado

Sistema eléctrico con normas de seguridad UL
Ultra rapido y eficaz enfriamiento de aire forzado.
Unidad condensadora heavy duty

Vidrio triple sellado de vacié

En la figura 11 se observa la ubicacion de cada uno de los elementos de

la vitrina refrigeradora vertical, descritos anteriormente.

Figura 11. Elementos de la vitrina refrigeradora vertical
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A LA OXIDACION ¥ AL AMBIENTE
SALING

Fuente: www.fogel-group.com



Los elementos principales de los enfriadores horizontales son las siguientes

Aislante de polyuretano

Condensador de aire forzado

Destapador de botellas

Drenaje

Evaporador de aire forzado para rapido pull down
Gabinete de lamina galvanizada

Marco perimetral de aluminio

Sobre mostrador de acero inoxidable

Tapaderas de acero inoxidable

Tapaderas deslizables

¢ 9 ¢ % ¢ % % ¢ 9 ¢ 9

Unidad condensadora heavy duty

En la figura 12 se observa la ubicacion de cada uno de los elementos de

los enfriadores horizontales, descritos anteriormente.

Cada uno de los equipos tanto en vitrinas refrigeradoras como en
enfriadores horizontales contiene especificaciones propias es por ello que se
hace referencia para revelar las caracteristicas de presentacion que ayuden al
diseio de un empaque apropiado, que permita proteger sin dafar la

presentacion final del producto.



Figura12. Elementos del enfriador horizontal

EVAPORADOR DE AIRE FORZADO
PARA RAPIDOD “PULL DOV

REEISTENTE CUBIERTAY PUERTA
EN ACERC INOXIDABLE CALIBRE 24

RESISTENTE MARCO
DE ALUMINIO

GABINETE DE LAMIMNA GALVANIZADA
PREPINTADA CON PINTURA DE
POLYESTER AL HORNO

DESTAPADOR DE
BEBIDAS INCORPORADD

DRENAJE PARA
FACIL LIMPIEZA DEL
GABINETE INTERIOR

-\_\_\_‘_\_‘_‘_‘—\—\_

GABINETE INTERIOR
BAJO ESPECIFICA-
CIONES NSF

AISLANTE DE ——— =
FOLIURETAND LIBRE DE
CFC CON ESPESOR DE 27

-y

UNIDAD CONDENSADORA
BASE REFORZADA COMN HEAWY DUTY FARA R-1344
LAMIMA GALVAMLZADA DE FACIL ACCESD PARA

CALIBRE 18 EL SERVICHD

CONDEMNSADOR FORZADO DE
COBRE ¥ ALUMINIO RESISTENTE
A LA OXIDACION Y AL AMBIENTE
SALING

Fuente: www.fogel-group.com



3.1.3 Diagramas

Para la realizacion de los diagramas de operaciones y de flujo del
proceso de empaque, se utiliza un estudio de tiempos de las actividades
necesarias en el desarrollo del trabajo. Por ser variable los tiempos ya que
dependen del trabajo que se realiza, se han establecido las operaciones ha
estudiar para determinar el tiempo necesario para el empaque de un equipo
vertical y un horizontal. Este estudio de tiempos se elabor6 con la utilizacion de
un crondmetro de regreso a cero, un tablero y un formulario impreso para la

documentacion de la informacion.

Los diagramas de proceso y de flujo por su estructura grafica permiten la
descripcion de la secuencia de las actividades necesarias para la elaboracion

del proceso de un producto.

3.1.3.1 Diagrama de operacion del proceso

Este diagrama describe la secuencia de operaciones, inspecciones y
actividades combinadas, relacionadas al proceso de empaque de las vitrinas
refrigeradoras y de los enfriadores horizontales, respectivamente. (Ver figuras
13y 14)

El diagrama muestra el tiempo y describe los materiales a utilizar y el
instante en que éstos intervienen en el proceso. Permitira el analisis de las
operaciones que tienden a mejorar el método utilizado para la ejecucion del
proceso de empaque, lo que permite la reduccion de tiempos, costos y/o mayor

satisfaccion del trabajador en su puesto de trabajo.



Figura13. Diagrama de operaciones del proceso de la vitrina

refrigeradora vertical






DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Equipo Vitrina refrigeradora vertical Empresa Refrigeradores de Guatemala, S.A.
Método Actual Departamento  Empaque
Fecha 07/03/2004 Elaborado por Ingrid Lépez C.

Ingreso del equipo a la linea de empaque

125,00 Seg. Preparacion del kit de accesorios

Ingreso del kit de accesorios y la cinta

122,00 Seg. ( , ) Colocar el kit de accesorios

61,80 Seg. ¥ Sujetar con la cinta el kit de
accesorios
349,00 Seg. Fabricacién de la tarima de madera

Ingreso de las calcomanias laterales

136,00 Seg. ( 4 ) Instalacion de las calcomanias

laterales

N

Ingreso de la tarima

40,70 Seg. ( ¢ ) Colocar la tarima

(o)

11,10 Seg. ( 7 ) Ajustar la tarima

(O

Ingreso del tornillo busca rosca

27,60 Seg. ( g ) Colocar el tornillo

(o)

5,56 Seg. ( 9 ) Prueba del nedn

(o)

Ingreso de la etiqueta

17,30 Seg. (10) Pegar la etiqueta marca Fogel

Continuacion 2/ 3






DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Equipo Vitrina refrigeradora vertical Empresa Refrigeradores de Guatemala, S.A.
Método Actual Departamento  Empaque
Fecha 07/03/2004 Elaborado por  Ingrid Lopez C.

®

Ingreso de la etiqueta

21,00 Seg. 61 Pegar la etiqueta de
advertencia
Ingreso de la etiqueta

11,10 Seg. 69 Pegar la etiqueta en la
puerta
Ingreso de la etiqueta

16,90 Seg. Gg Pegar la etiqueta en el soporte
de la puerta
Ingreso de la etiqueta

21,30 Seg. 64 Pegar la etiqueta en la parrilla

Ingreso de la etiqueta

9,26 Seg. 69 Pegar la etiqueta de CD

Ingreso del wipe y el liquido limpiador

17,50 Seg. 69 Limpieza general

91,90 Seg. Inspeccion y control de calidad

Ingreso de la etiqueta

21,30 Seg. GD Pegar la etiqueta de calidad

Q
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Equipo Vitrina refrigeradora vertical Empresa
Método Actual Departamento
Fecha 07/03/2004 Elaborado por

Refrigeradores de Guatemala, S.A.
Empaque
Ingrid Lopez C.

Ingreso de los esquineros

®

Ingreso del stretch film

59,69 Seg. Q

Ingreso de la etiqueta

71 ,30 Seg. 19

g ) Colocar los esquineros de
cartém y pegarlos con cinta

film

49,50 Seg.

de serie

Cubrir el equipo con stretch

Pegar la etiqueta con el num.

RESUMEN
ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO DISTANCIA

operacion () 20 1,195,91 Seg.

Inspeccion |:| 1 91,90 Seg.

Total 21 1,087.81 Seg.




Figura 14. Diagrama de operaciones del proceso del enfriador horizontal






DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Equipo Enfriador horizontal Empresa Refrigeradores de Guatemala, S.A.
Método Actual Departamento  Empaque
Fecha 07/03/2004 Elaborado por Ingrid Lopez C.

Ingreso del equipo a la linea de empaque

122,00 Seg. Preparacion del kit de accesorios

Ingreso del kit de accesorios y la cinta

Ingreso de la calcomania frontal

58,90 Seg. <2 Instalacion de la calcomania
frontal
Ingreso de las calcomanias laterales

136,00 Seg. G Instalacion de las calcomanias
laterales
349,00 Seg. Fabricacién de la tarima de madera

Ingreso de la tarima

40,70 Seg. <5 Colocar la tarima

11,10 Seg. Cﬁ Ajustar la tarima

Ingreso del sujeta equipo

27,60 Seg. <7 Colocar el sujeta equipo con
clavos

17,30 Seg. (8 Pegar la etiqueta de marca

Ingreso de la etiqueta

21,00 Seg. <9 Pegar la etiqueta de advertencia

Ingreso de la etiqueta

11,10 Seg. ( 10 ) Pegar la etiqueta de la linea de
congelado
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Equipo Enfriador horizontal Empresa
Método Actual Departamento
Fecha 0//03/2004 Elaborado por

Refrigeradores de Guatemala, S.A.

Empaque
Ingrid Lopez C.

Ingreso de la etiqueta

®

16,90 Seg. 61 Pegar la etiqueta sélo para

Ingreso de la etiqueta

helado

21,30 Seg. 69 Pegar la etiqueta de la

Ingreso de la etiqueta

parrilla

9,26 Seg. Qg Pegar la etiqueta en las partes

Ingreso del wipe y el liquido limpiador

en movimiento

17,50 Seg. 64 Limpieza general

91,90 Seg.

Ingreso de la etiqueta

1 | Inspeccion y control de
calidad

17,50 Seg. 69 Pegar la etiqueta de dalidad

Ingreso de los esquineros doble flauta

179,00 Seg. 66 Colocar los esquineros doble

Ingreso de la cinta

flauta

47,50 Seg. 67 Pegar los esquineros con la

cinta

9
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Equipo Enfriador horizontal
Método Actual

Fecha

07/03/2004

Empresa
Departamento
Elaborado por

Refrigeradores de Guatemala, S.A.
Empaque
Ingrid Lopez C.

Ingreso del stretch film

®

Ingreso de la etiqueta

71,30 Seg. QS Cubrir el equipo con stretch

49,50 Seg. 19

film

Colocar la etiqueta con el num.

de serie

756,25 Seg. Colocar la java de madera

RESUMEN
ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO DISTANCIA

operacion () 20 1,080,71 Seg.

Inspeccion |:| 1 91,90 Seg.

Total 21 2.072.,61 Seg.




3.1.3.2 Diagrama de flujo de operacion del proceso

Este diagrama describe la secuencia de operaciones, inspecciones,
actividades combinadas, demoras, traslados y almacenajes que sufre el
producto antes de ser entregado al consumidor final, estas actividades se
encuentran relacionadas al proceso de empaque de las vitrinas refrigeradoras y

de los enfriadores horizontales.

Con este diagrama de flujo del proceso se puede observar en donde se
encuentran los cuellos de botella, ocasionados en su mayoria por las demoras
generadas al equipo cuando debe permanecer sin ejecutarsele ninguna

actividad por diversas razones.

Después de realizar el analisis de las actividades relacionadas con el
proceso de empaque se han identificado los tiempos ocultos y de esta manera
se tomaran medidas para su reduccion. En las figuras 15 y 16 se presentan los
diagramas de flujo de las vitrinas refrigeradoras verticales y de los enfriadores

horizontales respectivamente.



Figura 15. Diagrama de flujo de las operaciones de la vitrina

refrigeradora vertical






DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Ingreso del kit de accesorios y la cinta

Equipo Vitrina refrigeradora vertical Empresa Refrigeradores de Guatemala, S.A.
Método Actual Departamento  Empaque
Fecha 07/03/2004 Elaborado por Ingrid Lopez C.
Ingreso del equipo a la linea de empaque
125,00 Seg. Preparacion del kit de accesorios

349,00 Seg. @ Fabricacion de la tarima de madera

Ingreso de las calcomanias laterales

122,00 Seg.

61,80 Seg.

124,00 Seg.

Colocar el kit de accesorios
Sujetar con la cinta el kit de
accesorios

Demora en la preparacion de otro
equipo

Ingreso de la tarima

136,00 Seg.

402,00 Seg.

Instalacion de las calcomanias
laterales

(v

E Demora en la preparacion de otro
equipo

Ingreso del tornillo busca rosca

40,70 Seg.

209,00 Seg.

11,10 Seg.

68,00 Seg.

Colocar la tarima

Demora en la preparacion de otro
equipo

Demora en la preparacion de otro
equipo

27,60 Seg

. ° Colocar el tornillo

Continuacion 2/ 4







DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Equipo Vitrina refrigeradora vertical Empresa Refrigeradores de Guatemala, S.A.

Método Actual

Fecha

07/03/2004

Departamento  Empaque
Elaborado por  Ingrid Lopez C.

Ingreso de la etiqueta

49,80 Seg. Demora en la preparacion de otro
equipo

6,56 Seg. e Prueba del nedén

33,30 Seg. B Demora en la preparacion de otro
equipo

Ingreso de la etiqueta

17,30 Seg. e Pegar la etiqueta marca Fogel

172,00 Seg. Demora en la preparacion de otro
equipo

Ingreso de la etiqueta

21,00 Seg. Pegar la etiqueta de
advertencia

172,00 Seg. | ® ) Demora en la preparacion de otro
equipo

Ingreso de la etiqueta

11,10 Seg. Qa Pegar la etiqueta en la
puerta

185,00 Seg. E> Demora en la preparacion de otro
equipo

16,90 Seg. ( 13 ) Pegar la etiqueta en el soporte
de la puerta

164,00 Seg. Demora en la preparacion de otro
equipo

G
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Equipo Vitrina refrigeradora vertical Empresa Refrigeradores de Guatemala, S.A.
Método Actual Departamento  Empaque
Fecha 07/03/2004 Elaborado por  Ingrid Lépez C.

®)

Ingreso de la etiqueta

Ingreso de la etiqueta

21,30 Seg. @ Pegar la etiqueta en la parrilla

72,00 Seg. E1 Demora en la preparacion de otro

9,26 Seg. Q

equipo

9 Pegar la etiqueta de CD

84,20 Seg. Ez Demora en la preparacion de otro

Ingreso del wipe y el liquido limpiador

Ingreso de Ia etiqueta

17,50 Seg. G

91,90 Seg.

21,30 Seg. G

©

equipo

9 Limpieza general

Inspeccion y control de calidad

ﬁ Pegar la etiqueta de calidad
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Equipo Vitrina refrigeradora vertical

Método Actual

Fecha

07/03/2004

Empresa
Departamento
Elaborado por

Refrigeradores de Guatemala, S.A.
Empaque
Ingrid Lopez C.

Ingreso del stretch film

©

Ingreso de la etiqueta

71,30 Seg. Gg Cubrir el equipo con stretch

film

49,50 Seg. Eg Pegar la etiqueta con el num.

de serie

600,00 Seg. [ 1 ) Transporte a bodega de

producto terminado

1
;; Almacenaje en bodega de
producto terminado

RESUMEN
ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO DISTANCIA
operacion () 20 1,136,22 Seg.
Inspeccioén D 1 91,90 Seg.
Transporte :> 1 600,00 Seg.| 5 mits.
Almacenaje V 1 Indeterminado
Demora D 12 1,736,30 Seg.
Total 34 3,663,42 Seg. 5 mts.




Figura 16. Diagrama de flujo de las operaciones del enfriador horizontal






PROCESO

DIAGRAMA DE FLUJO DEL
Equipo Enfriador horizontal Empresa
Método Actual Departamento

Refrigeradores de Guatemala, S.A.
Empaque

Ingreso del kit de accesorios y la cinta

Fecha 07/03/2004 Elaborado por Ingrid Lopez C.
Ingreso del equipo a la linea de empaque
125,00 Seg. Preparacion del kit de accesorios

Ingreso de la calcomania frontal

349,00 Seg. @ Fabricacién de la tarima de madera

Ingreso de las calcomanias laterales

58,90 Seg.

593,00 Seg.

Instalacién de la calcomania
frontal

Demora en la preparacion de otro
equipo

Ingreso de la tarima

136,00 Seg.

402,00 Seg.

Instalacion de las calcomanias
laterales

(

[2 Demora en la preparacion de otro
equipo

40,70 Seg. Colocar la tarima
3 ..
209,00 Seg. . Demora en la preparacion de otro
equipo
11,10 Seg. ° Ajustar la tarima
68,00 Seg. Demora en la preparacion de otro
equipo
Ingreso del sujeta equipo
27,60 Seg. Colocar el sujeta equipo con
clavos
®

Continuacion 2/ 4







DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Equipo Enfriador horizontal
Método Actual

Fecha

07/03/2004

Empresa Refrigeradores de Guatemala, S.A.

Departamento  Empaque
Elaborado por  Ingrid Lopez C.

Ingreso de la etiqueta

46,80 Seg. Demora en la preparacion de otro
equipo

17,30 Seg. ° Pegar la etiqueta de marca

172,00 Seg. B Demora en la preparacion de otro
equipo

Ingreso de la etiqueta

equipo

21,00 Seg. ° Pegar la etiqueta de advertencia
172,00 Seg. Demora en la preparacion de otro

Ingreso de la etiqueta

11,10 Seg. a Pegar la etiqueta en la linea de
congelado

185,00 Seg. | ® ) Demora en la preparacion de otro
equipo

Ingreso de la etiqueta

16,90 Seg. QD Pegar la etiqueta de sélo para
helados

164,00 Seg. E> Demora en la preparacion de otro
equipo

21,30 Seg. ( 12 ) Pegar la etiqueta de la parrilla

72,00 Seg. Demora en la preparacion de otro
equipo

G




Continuacion 3/ 4






DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Equipo Enfriador horizontal

Método
Fecha

Actual
07/03/2004

Empresa
Departamento
Elaborado por

Refrigeradores de Guatemala, S.A.
Empaque
Ingrid Léopez C.

Ingreso de la etiqueta

Ingreso del wipe y el liquido limpiador

9,26 Seg

84,20 Seg

movimiento
equipo

Pegar la etiqueta de partes en

Demora en la preparacion de otro

Ingreso de la etiqueta

17,50 Seg

91,90 Seg

Ingreso de los esquineros doble flauta

17,50 Seg

11
Limpieza general

1 | Inspeccion y contro
calidad

<

1

1

18

12

47,50 Seg.

| de la

s ) Pegar la etiqueta de calidad

179,00 Seg (e Colocar los esquineros doble
flauta
Ingreso de la cinta
(7 Pegar los esquineros con la cinta
Ingreso del stretch film
71,30 Seg Cubrir el equipo con stretch
film
195,00 Seg . Demora en la preparacion de otro
Ingreso de la etiqueta equipo
49,50 Seg Pegar la etiqueta con el num.
de serie
756,25 Seg Colocar la java de madera
600,00 Seg Transporte a bodega de
producto terminado
U Almacenaje en bodega de
producto terminado
RESUMEN
ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO DISTANCIA
Operacion Q 20 1,136,222 Seg.
Inspeccién I:] 1 91,90 Seg.
Transporte C:> 1 600,00 Seg. 5 mts.
Almacenaje v 1 Indeterminado
Demora D 12 1,736,30 Seg.
Total 34 3,663,42 Seg. 5 mts.




Como se puede observar en los diagramas de operaciones y de flujo del
proceso, en el departamento de empaque se realizan varias actividades, las
cuales se ejecutan en forma regular sin mantener un estandar o estructura en
el orden de trabajo (todos trabajan en el mismo orden los equipos), lo cual

conlleva a que existan demoras entre actividades para un equipo.

Ya que actualmente se utiliza el sistema de trabajo en el cual cada
equipo es colocado en un area determinada y debe esperar a que realicen las
operaciones de empaque al ser el operario quien debe movilizarse de un
equipo a otro, y realizar sus actividades como colocar calcomanias, limpiar,

colocar esquineros, etc.

3.1.3.3 Diagrama de recorrido del proceso

El diagrama en la empresa presenta el area de empaque con la
informacion del diagrama de flujo de proceso de las vitrinas refrigeradoras
verticales y de enfriadores horizontales, ya que la secuencia de actividades es
la misma para ambos equipos, al estar implementado el sistema de trabajo en
el area en donde se encuentra el equipo. Esto quiere decir que son los
operarios quienes hacen movimientos hacia el equipo, ya que el proceso no se

encuentra en linea.

Su utilidad radica en que permite visualizar la eficiencia de la distribucion
de las areas de trabajo para los procesos que se realizan en determinado
momento de la actividad de empaque de los equipos. En la figura 17, se
presentan ambos diagramas de recorrido que corresponden a los diagramas de

flujo presentados anteriormente.



Figura17. Diagrama de recorrido del proceso de empaque

Bodega de
EITNAUE
Cabina de - :
pirtura > Area de parrillas
Area de
catpitteria
A -
brea de
. EITpague
Atea de acatado
final "
Area de
despacho
Oficiras —
T % -
F Area de prueta
Saritarios dos

Fuente: www.fogel-group.com




3.1.4 Descripcion de los departamentos y sus funciones

El proceso de empaque se encuentra dividido en varias areas en las
cuales se ejecutan operaciones al equipo antes de ser entregado al
departamento de despachos. Por lo tanto se tienen evaluaciones en el ingreso
de materia prima y suministros, y se realizan inspecciones en el proceso de

empadque.

Actualmente se realizan inspecciones y evaluaciones de forma rutinaria
y no existe documentacion de materiales, proceso y procedimiento de las

actividades en el area de empaque.

A continuacion se presenta la descripcion del proceso de empaque y la
forma en que se realizan y se determinan las evaluaciones desde la recepcidn

hasta el producto empacado.

3.1.41 Area de prueba 2

El area de prueba dos tiene un area de 4.5 x 4.5 metros, aqui se realizan
las pruebas de los equipos que han ingresado en la planta, esta prueba
consiste en conectar los equipos a un tomacorriente con la finalidad de verificar
su funcionamiento y sistema de encendido durante dos horas. No todos los
equipos requieren pasar al area de prueba, estos equipos estan designados
segun el modelo y cliente, y estan designados en las especificaciones de

secuencia de produccion.



Es importante considerar que no todos los equipos requieren esta
prueba, por lo que en ocasiones por falta de espacio se procede a colocar
equipos para empacar, ocasionando desorden y aumento en las demoras por

encontrarse mas retirada del area normal de trabajo.

3.1.4.2 Departamento de bodega de material de empaque

La bodega de empaque sirve como sitio de proteccion, creando un
conjunto ordenado donde fluyen los materiales que pueden ser manejados y

supervisados en forma centralizada.

La bodega de material de empaque protege y resguarda la materia

prima utilizada para el empaque de los equipos como

Calcomanias

Etiquetas

Esquineros de cartdon doble flauta
Esquineros de duroport

Tornillos busca rosca

Grapas

Stretch film

Cinta

¢ ¢ ¢ 9 ¢ 9 ¢ 9

Usualmente, el producto no puede ser llevado directamente a la linea de
empaque, por lo que debe ser descargado, de tal manera que sea facil
transportarlo a la bodega de empaque evitando que se dafie. Permite el
almacenaje de materiales de permanencia relativamente corta por su tamafo.

Cuenta con el siguiente mobiliario.



A continuacién se presenta una tabla con las descripciones
generales de la empresa, asi como las observaciones sobre la funcionalidad,

capacidad y caracteristicas propias de la estanteria.

Tabla IV. Descripcién de la estanteria

DESCRIPCION OBSERVACION
Permite tener el material en forma ordenada para su
- rapida localizacion haciendo uso eficiente del
Funcion
espacio.
10
Cantidad
Fabricada de metal con dimensiones variadas para
Caracteristicas optimizar el espacio disponible.
Estado Buenas condiciones

Este departamento se encuentra organizado adecuadamente y permite
que los materiales necesarios para el empaque de los equipos que se estan
produciendo puedan almacenarse hasta ser requeridos, su estructura es
adecuada y se observa optimizacién del espacio disponible, al tener estanterias

que permiten el uso del espacio aéreo utilizado en forma eficiente.



3.1.43 Carpinteria

En el area de carpinteria se almacena la materia prima (madera)
utilizada para la produccién de tarimas, las cuales son bases que se colocan en
la parte inferior del equipo para proteccion, asi mismo se elaboran parales
(colocados en cada vértice del equipo) y tapadera de madera (que se coloca en

la parte superior).

Entre las principales funciones de la tarima, los parales y la tapadera de

madera estan

o Protege la base del equipo
v Ayuda en el manejo y transporte, al permitir el ingreso de las
cuchillas del montacargas

o Permite sujetar y sostener los demas elementos de empaque

En la figura 18 se observa el disefio de construcciéon de las tarimas de

maderas.

Figura 18. Tarima de madera




El disefo de la tarima de madera esta basado en el empleo de tres
piezas de madera de 2” x 2” x 20” y del empleo de tres piezas de 3 32" x %" x
42", esta madera es de pino rustica, y las uniones se realizan con grapas de 2”

de alto.

El anclaje de la tarima y del equipo se realiza con el empleo de tornillos

busca rosca como se observa en la figura 19

Figura 19. Anclaje del equipo con la tarima

En la figura 20 se observa el sistema de empaque de madera de los
enfriadores horizontales, el cual consiste en sujetar a la tarima de madera
(ubicada en la base) los parales (uno en cada vértice) y la tapadera en la parte

superior, ésta es ensamblada con clavos.



Figura 20. Tarima, parales y tapadera de madera
Tapadera

Parales

Tarima

En el departamento de empaque se trabaja en forma rutinaria y
siguiendo las instrucciones del encargado, ya que no existe en ningun medio
escrito o electrénico la informacion relacionada a la fabricacidn y disefio de

tarimas, tapaderas y parales, ya que éstas varian segun el equipo.

Esto crea una debilidad para la empresa ya que no posee
documentacion alguna de la informacion, siendo importante para mejorar el

sistema de adiestramiento de personal, tanto antiguo como nuevo.

3144 Serigrafia

En el area de serigrafia se tiene lista la tinta para la impresion, se monta
el molde en la puerta del equipo vertical (si es solicitado por el cliente) y se
procede a realizar la impresion de la leyenda. La habilidad del impresor es muy
importante y ésta determina la buena calidad de la impresién, secado y

movimiento de colores, asi como el desperdicio que tenga el trabajo.



En este departamento se encuentra el manual de actividades de
serigrafia, siendo comunes para todos los equipos verticales que poseen
puerta de vidrio. En los equipos horizontales no se realiza esta actividad por
sus caracteristicas, haciendo referencia de la misma para brindar una visién

completa de la presentacion que tienen los equipos verticales.

3.1.4.5 Linea de empaque

El area destinada para las actividades en el proceso de empaque se ha
designado con el nombre de linea de empaque, sin embargo este proceso no
se encuentra en linea, ya que cuando es recibido el equipo es colocado en

forma ordenada formando lineas y columnas.

El proceso de empaque esta establecido por el sistema de trabajo en
donde el operario debe realizar el movimiento de materiales de empaque hacia
el equipo que se desea trabajar, ya que éste se mantiene en un area hasta que
se le han efectuado todas las actividades y es trasladado al area de

despachos.

A continuacion se observa el area de trabajo llamada linea de empaque.



Figura 21. Linea de empaque

3.2 Descripcion de etiquetado

A continuacién se realiza una descripcion de las calcomanias utilizadas
para la identificacion de los componentes y piezas del equipo, asi como

referencia de la ubicacion y localizacién de las mismas, para brindar una idea.

3.2.1 Calcomanias

Las calcomanias son entregadas por los encargados de bodega de
empaque, éstas son de papel autoadhesivo. Las caracteristicas de las
calcomanias y su contenido esta definido por el cliente, perteneciendo este
diserio al empaque del equipo. Regularmente lleva el nombre de la marca y si

fuera necesaria alguna informacién.



A continuacién se presenta la ubicacion de las calcomanias en los
equipos, éstas son colocadas en las vitrinas refrigeradoras verticales en los
laterales del equipo. En los enfriadores horizontales al frente y en los laterales

del equipo.

Figura 22. Ubicacion de las calcomanias

Estas calcomanias son entregadas por el proveedor con las
caracteristicas y dimensiones establecidas tanto para vitrinas refrigeradoras
(ver figura 9) y para enfriadores horizontales (ver figura 10), las cuales no
sufren modificacion o cambio alguno en el departamento de empaque, ya que

solamente se procede a colocarlas a los equipos.

3.2.2 Localizacion y ubicacion de las etiquetas

Las etiquetas con informacién son designadas para la identificacion que
debe tener y conocer el cliente. Las etiquetas poseen disefios adecuados al
texto que contienen, y su tamafio esta determinado por la cantidad de

informacion.



Las funciones de las etiquetas son de brindar informacién relevante al

cuidado de algunas piezas, prevencidn para evitar contacto con areas

peligrosas, y sobre el contenido o forma de utilizacion.

Las etiquetas utilizadas en las vitrinas refrigeradoras verticales son

¢ ¢ ¢ 9 ¢ % ¢ ¢ ¢

Marca

Etiqueta con el num. de serie

Etiqueta de inspeccion verde

Etiqueta de inspeccion azul

Etiqueta de la parrilla

Etiqueta limpie condensador

Etiqueta soporte de puerta

Etiqueta de diferencial de temperatura

Etiqueta de advertencia

Las etiquetas utilizadas en los congeladores horizontales son

¢ 9 ¢ % ¢ ¢ 9 ¢ 9

Marca

Etiqueta con el num. de serie
Etiqueta de inspeccioén verde
Etiqueta de inspeccion azul

Etiqueta de la linea de congelado
Etiqueta solo para helados

Etiqueta de parrilla

Etiqueta de las partes en movimiento

Etiqueta de advertencia



La actividad de colocar las etiquetas se realiza en forma rutinaria segun
los conocimientos e indicaciones del encargado y supervisor del departamento,
ya que actualmente no existe registro de la localizacion y ubicacion de las
etiquetas en las vitrinas refrigeradoras verticales y de los enfriadores verticales.
Considerandose necesario y fundamental para lograr la funcionalidad de los

operarios y mejorar el sistema de adiestramiento del nuevo personal.

3.3 Descripcion del empacado

A continuacién se presentan en forma grafica el sistema de empaque
utilizado actualmente en las vitrinas refrigeradoras verticales (ver figura 24), y

de los enfriadores horizontales (ver figura 26).

Asi mismo el procedimiento utilizado para el empaque de las vitrinas
refrigeradoras verticales se representa en el siguiente flujograma de

actividades (ver figura 23).



Figura 23.

Flujograma de actividades de la vitrina vertical
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!

Colocar
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texto
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equipo

!

Colocar
esquineros doble
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|

Colocar stretch
filrm

Colocar etiquetas
de empaque final

FINAL




Figura 24. Empaque actual de la vitrina refrigeradora vertical

Esquineros
Etiquetas del
empaque
final
Tarima

Stretch film

El procedimiento utilizado para el empaque de los enfriadores horizontales

se representa en el siguiente flujograma de actividades (ver figura 25).



Figura 25. Flujograma de las actividades del enfriador horizontal

Colocar la tarima y
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Colocar el stretch
filrm
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Colocar los parales
Vv la tapadera de
madera




Figura 26. Empaque actual del enfriador horizontal
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3.3.1 Material

El conjunto de materiales utilizados para proteger un producto se ha
denominado empaque, y cada uno de ellos posee caracteristicas unicas e
importantes para el resguardo y proteccién del producto. Cada conjunto de
empaque es unico para el producto para el cual ha sido creado, sin embargo,
en el caso de las vitrinas refrigeradoras verticales y de los enfriadores

horizontales se tienen elementos comunes siguientes



Figura 27. Diagrama de bloques y materiales en comun de las

vitrinas refrigeradoras verticales y el enfriador horizontal

Tarima de madera

\ 4
Tornillos busca rosca

Y
Esquineros de

cartdbm doble flauta

\ 4
stretch film

3.3.2 Especificaciones

e Cuando el equipo es trasladado del area de acabado final o pintura a
la linea de empaque se procede a colocarle las calcomanias laterales
segun el modelo y cliente.

e En forma simultanea en el departamento de carpinteria se procede a
ensamblar las tarimas con las dimensiones requeridas segun el
modelo, éstas son fabricadas con madera cepillada y ensambladas
con grapas.

©e Se realiza la actividad de colocar las calcomanias laterales.



©e Se sube o coloca el equipo sobre la tarima y en forma consecutiva se
procese a sujetarlo con cuatro tornillos busca rosca, los cuales se

colocan con la ayuda de una pistola de aire.

9

Se colocan las calcomanias del equipo empacado.

©e Se cubre la parte superior del equipo con stretch film y se sujetan los
esquineros de carton doble flauta con cinta adhesiva.

©e Se cubre todo el equipo con stretch film.

©e Se procede a colocar los parales y la tapadera de madera y sujetarla

con clavos de tres pulgadas.

Las actividades anteriormente mencionadas se realizan por
conocimientos adquiridos por el seguimiento y habilidad que adquieren los
operarios con el tiempo de laborar en la empresa, observandose la necesidad
de crear un instructivo que determine la secuencia de las actividades,

materiales y especificaciones del proceso.

3.4 Descripcion y manejo del equipo

Actualmente para el manejo del equipo se utiliza el sistema de arrastre
con ayuda del triket al trasladar las vitrinas refrigeradoras y los enfriadores
horizontales hacia los contenedores y furgones (segun sea el caso). Este
sistema requiere un esfuerzo fisico mayor del operario al soportar el peso total
de cada equipo para realizar el traslado y ubicacién dentro de los furgones y

contenedores.

A continuacién se describen las caracteristicas y propiedades de los

furgones y contenedores utilizados.



3.4.1 Contenedores y furgones

Los contenedores son utilizados para el manejo y embarque de los

equipos destinados a exportacién en barcos, actualmente son utilizados

o Contenedor de 40 pies con dimensiones estandar de 92 pulg. de
ancho por 468 pulg. de largo.
o Contenedor HI (high cube) de 40 pies con dimensiones estandar de

93 pulg. de ancho por 474 pulg. de largo.

Los furgones son utilizados para realizar el almacenamiento y posterior
transporte equipos de despachos locales y de exportacion via terrestre,

actualmente se utilizan

o Furgones de 45 pies con dimensiones estandar de 93 % pulg. de
ancho por 528 pulg. de largo.
o Furgones de 48 pies con dimensiones estandar de 99 2 pulg. de

ancho por 564 pulg. de largo.

A continuaciéon en la figura 28 se presenta un contenedor que es
utilizado para el traslado de equipos via maritima, y en la figura 29 se presenta

un furgdn utilizado para los transportes via terrestre.



Figura 28. Contenedor

Contenedor Sistema de carga en barco

Transporte




Figura29. Furgén

Transporte

3.4.2 Distribucién en los contenedores o furgones

La distribucion y capacidad de cada uno de los furgones y contenedores
no se encuentra documentada actualmente. Cuando se realiza la carga
(acondicionamiento de lo equipos en uno de estos transportes), se realiza por
medio de conocimientos de los miembros de la cuadria (personas encargadas

de ubicar los equipos en los contenedores o furgones).



En el departamento de despachos se realiza el analisis de ubicacion y
distribucion de equipos por medio de croquis provisionales que permiten
establecer la mejor optimizacion del espacio disponible en cada furgén o
contenedor, sin embargo, no existe ningun registro que permita consultas
dinamicas, lo cual ocasiona retrasos al realizar consultas para evitar el

reacondicionamiento de los mismos.

Se ha observado que el manejo del equipo se realiza de forma
inadecuada por efectuarse con métodos que permiten el deterioro de los

materiales y esfuerzo fisico de los trabajadores.

Asi mismo, se observa que no existe documentacion del sistema de
ubicaciéon dentro de los contenedores y furgones, ya que es efectuado
buscando la mejor forma de optimizacion del espacio en ese momento, al
realizarse dibujos y calculos preliminares segun la capacidad y cantidad de

equipos que se desean despachar.



4. DISENO E IMPLEMENTACION DE UN MANUAL DE
INGENIERIA DE EMPAQUE

Después de realizar el analisis de la situacion actual del area de
empaque en la empresa, se ha observado la falta de organizacion para la
ejecucion de las actividades, asi como la aglomeracion de materiales utilizados,
y la falta de documentacion de los procesos, no se cuenta con documentos de
apoyo para la fabricacion de tarimas, parales y tapaderas, ni existe registro
alguno de la secuencia de trabajo para empacar, asi mismo en el area de
despachos se deben realizar calculos provisionales para el manejo y ubicacidn

de los equipos tanto en los contenedores como en los furgones.

Es por ello que es necesaria la creacion de un manual de procedimientos
de empaque que brinde apoyo en la capacitacion y ejecucidon de las
actividades. Asi mismo, se estima necesaria la documentacion de la
informacion relacionada con ambos departamentos como soporte técnico de la

empresa.

4.1 Diseio del manual de ingenieria de empaque

La ventaja del uso de manuales en las areas de trabajo del departamento
de empaque de la empresa Refrigua es la facilidad de realizar inducciones del
proceso de empaque, al brindar apoyo de informacion documentada de la
metodologia y materiales empleados para el empaque de equipos. La
elaboracion del manual de empaque consiste en la descripcion de las

actividades.



411 Principios generales

o Proporcionar una guia de procedimientos y materiales utilizados

para el empaque en la empresa Refrigua.

- Facilitar la induccién del nuevo personal, al tener documentos de

apoyo.

- Facilitar la comunicacion entre el personal de empaque y el

supervisor del area de empaque.

4.1.2 Descripciones generales

La utilidad del manual justifica la inversidon en su elaboracion, la cual

implica una gran variedad de actividades como se muestra a continuacion

El propdsito del manual de empaque es brindar informacion de las
caracteristicas del empaque de los productos y de la forma correcta de su

ejecucion.

4.1.2.1 Elaboracion del manual

La elaboraciéon del manual tiene como fundamento la secuencia de

actividades de empaque, basandose en la planificacion de las actividades

relacionadas en secuencia légica y correcta de ejecucion.



4.1.2.2 Organizacion del contenido

Caratula

A continuacion se presenta en la figura 30 el formato utilizado para la
presentacion del manual de empaque de la empresa, con el fin de identificar el
contenido y destino de cada uno de los manuales, ya que se estima importante
disefiar un manual para las vitrinas refrigeradoras y uno para los enfriadores

horizontales por las caracteristicas propias que posee cada uno.

Figura 30. Formato para la caratula

MANUAL DE EMPAQUE
VITRINA REFRIGERADORA VERTICAL

Fotografia del equipo

DEPARTAMENTO DE EMPAQUE
BODEGA 2
REFRIGERADORES DE GUATEMALA, S.A.
REFRIGUA, S.A.




Contenido

Descripcion de materiales, indicando cantidad y ubicacion de los

mismos.

Glosario

Descripcidén sintética de la terminologia utilizada para referencia
cuando exista alguna inquietud o duda de la terminologia utilizada en el

manual.

4.1.2.3 Fotografias

Las fotografias permiten visualizar los aspectos del empaque utilizado
en los equipos como forma, material, ubicacién, cantidad, etc. Ademas,
proporcionan un impacto visual, que permite tener una mejor comprension del

proceso que se detalla.

4.1.2.4 Descripcion del proceso

La descripcién del proceso de cada accion o actividad se inicia con el

nombre y explicacion de la misma.

A continuacion se presenta el formato utilizado para la ubicacion de
las fotografias y la descripcidn del proceso de empaque, como referencia del

esquema utilizado para la elaboracion del manual.



Figura 31. Formato del montaje de fotos y descripciones

MANUAL DE EMPAQUE
XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX
Fotografia Fotografia
* XXXXXXXXXXXXX * XXXXXXXXXXX
XXXXXX
Fotografia Fotografia
* XXXXXXXXXX * XXXXXXXXXXX
XXXXXX XXXXXXXXXX
Fotografia Fotografia
* XXXXXXXXXX * XXXXXXXXXXX
XXXXXX XXXXXXXXXX

Como se observa en el bosquejo anterior, se realizard una
descripcion clara y concisa de la actividad representada en cada fotografia,
siguiendo una secuencia ordenada de izquierda a derecha, y de arriba hacia

abajo.



4.1.3 Estandarizacion de tiempos

La falta de estandarizacién en la empresa Refrigua divide el volumen de

produccion, aumenta el papeleo y dificulta la obtencion de suministros. A

continuaciéon se detallan algunos de los beneficios de la estandarizacion de

tiempos

¢

)/

Se guarda el conocimiento producido durante afios de trabajo.
Se mejora el bienestar del personal al crear un habito de
conservar impecable el sitio de trabajo en forma permanente.
Los operarios aprenden a conocer con diligencia el equipo, y el
ritmo de trabajo adecuado.

La direccion se compromete mas en el mantenimiento de las
areas de trabajo al intervenir en la aprobacion y promocion de
los estandares.

Se prepara el personal para asumir mayores responsabilidades
en la gestion del puesto de trabajo.

Los tiempos de intervencidn se mejoran y se incrementa la
productividad de la empresa.

Se crea una cultura de sensibilidad, respeto y cuidado de los

recursos de la empresa.

El estudio de tiempos en la empresa Refrigua se realizé con la utilizacion

de un tablero para colocar el formato impreso para la documentacion de la

informacion, analizando cada una de las actividades necesarias para el

proceso de empaque, considerando series de eventos establecidas (diez

unidades).



A continuacién se presenta el cuadro representativo de los valores
obtenidos en el estudio de tiempos realizado en el area de empaque, los cuales
representan el tiempo necesario para la ejecucion de cada una de las
actividades relacionadas con el proceso, sin tomar en consideracion las

demoras por factores ajenos al mismo.

Este estudio permitira establecer el tiempo de ciclo de operacion en el
area de empaque, para posteriormente establecer las areas de trabajo y
analizar la secuencia y responsabilidad que tendra cada encargado. Para

evitar las demoras y retrasos que actualmente se observan en el area.



Figura 32.

Formato de tiempos estandar

Tiempos Estandar

Departamento Analizado
Modelo

Empaque

Equipos Verticales

Elahorado por Ingrid Lopez
ltem Actividad Promedio | Calificacion | Tiempo Normal | Tolerancia | Tiempo Estandar
1|Colocar kit de accesorios 122 100% 122 10% 1342
2|=ujetar con cinta kit de accesorios G148 100% B1.8 10% G788
3[Instalacion de calcomaniaz laterales 136 100% 136 10% 1496
4|Colocar tarima 07 100% 40.7 10% 4477
5| Ajustar tarima 1.1 100% 1.1 10% 12.1
B Colocar tornilo E 100% 28 10% 3036
7 |Prueha de nean 656 100% £.56 10% 7.216
3 [Pegar etiqueta marca fogel 173 100% 173 10% 19.03
9 (Pear etiqueta advertencia 21 100% 2 10% 231
10 {Pegar etiqueta en puera 111 100% 1.1 10% 124
11 |Pegar etiqueta en soporte de puerta 1649 100% 1689 10% 1859
12 |Pegar etiqueta parillz 213 100% 2.3 10% 2343
13 |Pegar eliqueta CD 9.26 100% 9.26 10% 10186
14 |Limpieza general 1745 100% 175 10% 1925
15 {Inspeccion control de calidad 918 100% 9MA 10% 101.09
16 |Pegar etiqueta de calidad N3 100% 213 10% 2343
17 [Cubrir equipo con strech film i 100% i 10% 7843
18| Calocar sticker No. Serie 435 100% 43.5 10% 2445
Tiempo total Operacion §29.532
Tiempo total de Qperacion 829.532 Sequndos
Tiempo total de Operacion Empaque 1 Equipe 1363 Min.
Tiempo total de Qperacidn 13 Min. a0 Seq.




4.1.4 Margenes o tolerancias

Los margenes utilizados para el estudio de tiempos se establecen sobre la
base de las necesidades basicas de los operarios para desarrollar sus labores
como sonarse la nariz, toser, ir al sanitario, beber un poco de agua, etc. No
varian de persona a persona ya que éstas son inherentes al ser humano,
considerandose por el proceso que se realiza un 10% de tolerancia o

suplementos.

Estos margenes o tolerancias han sido establecidos por medio de la
estandarizacion utilizada por la empresa para la realizaciéon de proyectos en los
cuales se emplee el sistema de toma de tiempos. Adicionalmente se ha
considerado adecuado el porcentaje planteado con mayor frecuencia en la

implementacion del sistema desde el punto de vista de ingenieria.

4.1.5 Tiempos estandar

Los tiempos estandar se obtienen al realizar la adicion de los tiempos
normales utilizados para la ejecucion de una actividad mas el tiempo de margen
o tolerancia llamados suplementos (ver figura 32). Este es el tiempo necesario
para la ejecucion de una actividad tomando en consideracion cualquier

requerimiento basico o necesario.



4.1.6 Diseino de diagramas

A continuacion se presentan los diagramas de operaciones, de flujo del
proceso y de recorrido de la empresa, con la secuencia de operaciones
propuesta para la ejecucion de las actividades relacionadas al proceso de

empaque de vitrinas refrigeradoras verticales, y enfriadores horizontales.

4.1.6.1 Diagrama de operaciones del proceso

En éste se describen las actividades necesarias para el empaque de
equipos en la empresa. Indicando los materiales a utilizar y el momento en el

que ingresan o son parte del proceso.

A continuacién se presenta el diagrama de operaciones de la vitrina
refrigeradora vertical (figura 33), y del refrigerador horizontal (figura 34),

producidos en la empresa.



Figura 33. Diagrama de operaciones del proceso de la vitrina

refrigeradora vertical






DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Equipo Vitrina refrigeradora vertical Empresa Refrigeradores de Guatemala, S.A.
Método Mejorado Departamento  Empaque
Fecha 21/04/2004 Elaborado por Ingrid Lépez C.

125,00 Seg. Preparacion del kit de accesorios

349,00 Seg. Fabricacion de la tarima de madera

Ingreso del equipo a la linea de empaque

Ingreso del kit de accesorios y la cinta

122,00 Seg. ( » ) Colocar el kit de accesorios

3

61,80 Seg. Sujetar con la cinta el kit de

accesorios

Ingreso de las calcomanias laterales

136,00 Seg. ( 4 ) Instalacion de las calcomanias

laterales

()

Ingreso de la tarima

40,70 Seg. ( ¢ ) Colocar la tarima

(&)

11,10 Seg. ( 7 ) Ajustar la tarima

()

Ingreso del tornillo busca rosca

27,60 Seg. G Colocar el tornillo
5,56 Seg. Cg Prueba del nedn

Ingreso de la etiqueta

17,30 Seg. ? Pegar la etiqueta marca Fogel




Continuaciéon 2/ 3

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Equipo Vitrina refrigeradora vertical Empresa

Refrigeradores de Guatemala, S.A.

Ingreso de la etiqueta

Método Mejorado Departamento  Empaque
Fecha 21/042004 Elaborado por Ingrid Lopez C.
®

Ingreso de la etiqueta

21,00 Seg. @ Pegar la etiqueta de

advertencia

Ingreso de la etiqueta

11,10 Seg. 69 Pegar la etiqueta en la

puerta

Ingreso de la etiqueta

16,90 Seg. Gg Pegar la etiqueta en el soporte

de la puerta

Ingreso de la etiqueta

21,30 Seg. 64 Pegar la etiqueta en la parrilla

Ingreso del wipe y el liquido limpiador

9,26 Seg. 69 Pegar la etiqueta de CD

91,90 Seg.

Ingreso de la etiqueta

17,50 Seg. G@ Limpieza general

. | Inspeccion y control de calidad

21,30 Seg. GD Pegar la etiqueta de calidad

®




Continuacion 3/ 3

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Fecha

Equipo Vitrina refrigeradora vertical
Método Mejorado
21/04/2004

Empresa
Departamento
Elaborado por

Refrigeradores de Guatemala, S.A.
Empaque
Ingrid Lopez C.

Ingreso de la bolsa

Ingreso de los esquineros

82,11 Seg.

69 Colocar la bolsa

Ingreso de la cinta

59,69 Seg.

Qg Colocar los esquineros de
cartén y piezas centrales

Ingreso de la charola

18,74 Seg.

Go Pegar los esquineros de
carton y piezas centrales
con la cinta

Ingreso del stretch film

96,72 Seg.

GD Colocar la charola de carton

71,30 Seg. (22 ) Cubrir el equipo con stretch
film
Ingreso de la etiqueta
49,50 Seg. @ Pegar la etiqueta con el num.
de serie
RESUMEN
ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO DISTANCIA
operacion () 23 1,393,48 Seg.
Inspeccion |:| 1 91,90 Seg.
Total 24 1485,38 Seg.




Figura 34. Diagrama de operaciones del proceso del enfriador horizontal

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Equipo Enfriador horizontal Empresa
Método Mejorado Departamento
Fecha 21/05/2004 Elaborado por

Refrigeradores de Guatemala, S.A.
Empaque
Ingrid Lopez C.

Ingreso del equipo a la linea de empaque

122,00 Seg. Preparacion del kit de accesorios

Ingreso del kit de accesorios y la cinta

Ingreso de la calcomania frontal

58,90 Seg.

Ingreso de las calcomanias laterales

:

136,00 Seg.

349,00 Seg. Fabricacion de la tarima de madera

Ingreso de la tarima

G

40,70 Seg

11,10 Seg
Ingreso del sujeta equipo

27,60 Seg

17,30 Seg
Ingreso de la etiqueta

21,00 Seg
Ingreso de la etiqueta

11,10 Seg

e
«
G
I¢
C

Instalacion de la calcomania
frontal

Instalacion de las calcomanias

laterales

Colocar la tarima

Ajustar la tarima

Colocar el sujeta equipo con
clavos

Pegar la etiqueta de marca

Pegar la etiqueta de advertencia

Pegar la etiqueta de la linea de
congelado




Continuaciéon 2/ 3

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Equipo Enfriador horizontal Empresa Refrigeradores de Guatemala, S.A.
Método Mejorado Departamento  Empaque
Fecha 21/05/2004 Elaborado por  Ingrid Lopez C.

®

Ingreso de la etiqueta

16,90 Seg. 61 Pegar la etiqueta sélo para
helado
Ingreso de la etiqueta

21,30 Seg. 69 Pegar la etiqueta de la
parrilla
Ingreso de la etiqueta

9,26 Segq. Gg Pegar la etiqueta en las partes
en movimiento
Ingreso del wipe y el liquido limpiador

17,50 Seg. 64 Limpieza general

91,90 Seg. | 4 |Inspeccion y control de
calidad

Ingreso de la etiqueta

17,50 Seg. 69 Pegar la etiqueta de calidad

Ingreso de la bolsa

82,11 Seg. Q@ Colocar la bolsa

Ingreso de los esquineros

59,69 Seg. 67 Colocar los esquineros y las
piezas centrales de cartén

®




Continuacion 3/ 3

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Equipo Enfriador horizontal
Método Mejorado
Fecha 21/05/2004

Empresa
Departamento
Elaborado por In

Refrigeradores de Guatemala, S.A.
Empaque

grid Lépez C.

Ingreso de la cinta

®

Ingreso de la charola

18,74 Seg. Gg Pegar los esquineros y las

piezas centrales

Ingreso del stretch film

96,72 Seg. 69 Colocar la charola de cartén

Ingreso de la etiqueta

76,86 Seg. @) Cubrir el equipo con stretch

film

49,50 Seg. ( 21 ) Colocar la etiqueta con el num.

de serie
RESUMEN
ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO DISTANCIA
Operacion O 21 1,260,78 Seg.
Inspeccién D 1 91,90 Seg.
Total 22 1,352,68 Seg.




Resumen del diagrama de operaciones del empaque de la vitrina refrigeradora

METODO ACTUAL METODO MEJORADO
Cantidad Descripcion Tiempo Dist. Cantidad Descripcion Tiempo Dist.
20 Operaciones 1195.91 Seg. - 23 Operaciones 1393.48 Seg. -
1 Inspecciones 91.90 Seg. - 1 Inspecciones 91.90 Seg. -
21 1287.81 Seg. 24 1485.38 Seg.

El aumento en el numero de operaciones se debe al cambio de materiales
utilizados para el empaque, ya que en el método mejorado se colocan mas
piezas para brindar mejor proteccion al equipo, cambiando el resultado final de

tiempo por la innovacién de utilizacién de la bolsa plastica y charola de carton.

Este aumento tanto de operaciones como de tiempo es justificado por la
disminucién de reclamos realizados por clientes en la recepcion de su producto
(equipo), ya que con la utilizacién del empaque anterior se observaba un margen
de equipos dafnados del 10%, y con el empaque propuesto se ha disminuido a un

2% del despacho realizado.



Resumen del diagrama de operaciones del empaque del enfriador horizontal

METODO ACTUAL METODO MEJORADO
Cantidad Descripcion Tiempo Dist. Cantidad Descripcion Tiempo Dist.
20 Operaciones 1980.71 Seg. - 21 Operaciones 1260.78 Seg. -
1 Inspecciones 91.90 Seg. - 1 Inspecciones 91.90 Seg. -
21 2072.61 Seg. 22 1352.68 Seg.

El aumento en el numero de operaciones se debe al cambio de materiales
utilizados para el empaque, ya que en el método mejorado se colocan mas
piezas para brindar mejor proteccién al equipo, sin embargo, el resultado final de
tiempo requerido para el empaque en el método mejorado disminuye, por tener

actividades manejables y de mayor facilidad para el trabajador.

Este aumento de operaciones y disminucion de tiempo brinda ayuda al
justificar el aumento de operaciones para brindar una mejor proteccion a los
equipos y disminuir el tiempo total requerido en el proceso de empaque, asi
como la disminucion del margen de equipos dafiados reclamados por los

clientes.

41.6.2 Diagrama de flujo del proceso

En el presente diagrama se presentan las operaciones e inspecciones,
transportes, demoras y almacenajes, permitiendo visualizar de mejor forma la
eliminaciéon de demoras del método actual de refrigua, y establecer un nuevo

diagrama para ambos equipos.



Figura 35. Diagrama de flujo de operaciones de la vitrina refrigeradora

vertical
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
Equipo Vitrina refrigeradora vertical Empresa Refrigeradores de Guatemala, S.A.
Método Mejorado Departamento  Empaque
Fecha 21/05/2004 Elaborado por Ingrid Lopez C.

125,00 Seg. Preparacion del kit de accesorios

Ingreso del equipo a la linea de empaque

Ingreso del kit de accesorios y la cinta

122,00 Seg. ( » ) Colocar el kit de accesorios

61,80 Seg. Sujetar con la cinta el kit de
accesorios
349,00 Seg. @ Fabricacion de la tarima de madera

Ingreso de las calcomanias laterales

136,00 Seg. ( 4 )Instalacion de las calcomanias

laterales

(o)

Ingreso de la tarima

40,70 Seg. ( ¢ )Colocar la tarima

()

11,10 Seg. ( 7 )Ajustar la tarima

()

Ingreso del tornillo busca rosca

27,60 Seg. ( g )Colocar el tornillo

(o)

6,56 Seg. ( ¢ )Prueba del nedn

(o)

Ingreso de la etiqueta

17,30 Seg. ( 10 ) Pegar la etiqueta marca Fogel

cO




Continuaciéon 2/ 3

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Equipo Vitrina refrigeradora vertical
Método Mejorado
Fecha 21/05/2004

Empresa Refrigeradores de Guatemala, S.A.
Departamento  Empaque
Elaborado por Ingrid Lopez C.

Ingreso de la etiqueta

i

Ingreso de la etiqueta

21,00 Seg. Pegar la etiqueta de
advertencia

Ingreso de la etiqueta

11,10 Seg. @ Pegar la etiqueta en la
puerta

Ingreso de la etiqueta

16,90 Seg. 63 Pegar la etiqueta en el soporte
de la puerta

Ingreso de la etiqueta

21,30 Seg. 64 Pegar la etiqueta en la parrilla

Ingreso del wipe y el liquido limpiador

9,26 Seg. 69 Pegar la etiqueta de CD

Ingreso de la etiqueta

17,50 Seg. 69 Limpieza general

91,90 Seg. | , |Inspeccion y control de calidad

21,30 Seg. GD Pegar la etiqueta de calidad

®




Continuacion 3/ 3

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Equipo Vitrina refrigeradora vertical
Método Mejorado
Fecha 21/05/2004

Empresa
Departamento
Elaborado por

Refrigeradores de Guatemala, S.A.
Empaque
Ingrid Lépez C.

Ingreso de la bolsa

®

Ingreso de los esquineros

82,11 Seg

g ) Colocar la bolsa

Ingreso de la cinta

59,69 Seg

9 ) Colocar los esquineros de carton
y las piezas centrales

Ingreso de la charola

18,74 Seg. ( 2

o ) Pegar los esquineros y las piezas
centrales con cinta

Ingreso del stretch film

Ingreso de la etiqueta

71,30 Seg

(1
(1
96,72 Seg. ( 4
(1
49,50 Seg. ( 1

600,00 Seg. [

(g Colocar la charola de cartén

g ) Cubrir el equipo con stretch
film

9 ) Pegar la etiqueta con el num.
de serie

Transporte a bodega de
producto terminado

1
:; Almacenaje en bodega de

producto terminado

RESUMEN
ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO DISTANCIA
operacion () 23 919,48 Seg.
Inspeccion |:| 1 91,90 Seg.
Transporte |:> 1 600,00 Seg. 5 mts.
Almacenaje v 1 Indeterminado
Demora D 0 -
Total 26 1,611,38 Seg. 5 mts.




Figura 36. Diagrama de flujo de las operaciones del enfriador horizontal

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Equipo Enfriador horizontal Empresa Refrigeradores de Guatemala, S.A.
Método Mejorado Departamento  Empaque
Fecha 21/05/2004 Elaborado por Ingrid Lopez C.

Ingreso del equipo a la linea de empaque

125,00 Seg. Preparacién del kit de accesorios

Ingreso del kit de accesorios y la cinta

Ingreso de la calcomania frontal

58,90 Seg Instalacion de la calcomania

frontal
349,00 Seg. Fabricacién de la tarima de madera

Ingreso de las calcomanias laterales

136,00 Seg. Instalacion de las calcomanias
laterales
Ingreso de la tarima
. 6
C

40,70 Seg Colocar la tarima

11,10 Seg Ajustar la tarima

Ingreso del sujeta equipo

27,60 Seg Colocar el sujeta equipo con

clavos

17,30 Seg. ( s )Pegar la etiqueta de marca

Ingreso de la etiqueta

21,00 Seg. ( ¢ )Pegar la etiqueta de advertencia

Ingreso de la etiqueta

congelado
Ingreso de la etiqueta

11,10 Seg. QO Pegar la etiqueta en la linea de
€

D Pegar la etiqueta de so6lo para
helados

16,90 Seg

Ingreso de la etiqueta

21,30 Seg. (12 )Pegar la etiqueta de la parrilla
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Equipo Enfriador horizontal Empresa
Método Mejorado Departamento
Fecha 21/05/2004 Elaborado por

Refrigeradores de Guatemala, S.A.
Empaque
Ingrid Lépez C.

Ingreso de la etiqueta

9,26 Seg

Ingreso del wipe y el liquido limpiador

Pegar la etiqueta de partes en
movimiento

g Limpieza general
.

17,50 Seg.
91,90 Seg. Inspeccién y control de la
calidad
Ingreso de la etiqueta
17,50 Seg. Qg, Pegar la etiqueta de calidad
Ingreso de la bolsa
82,11 Seg. Qg, Colocar la bolsa
Ingreso de los esquineros
59,69 Seg. Q7 Colocar los esquineros y las
piezas centrales
Ingreso de la cinta
18,74 Seg. QB Pegar los esquineros con la cinta
Ingreso de la charola
96,72 Seg. Qg Colocar la charola de cartéon
Ingreso del stretch film
76,86 Seg. Go Cubrir el equipo con stretch
film
Ingreso de la etiqueta
49,50 Seg. 61 Pegar la etiqueta con el num.
de serie
600,00 Seg. [1:> Transporte a bodega de
producto terminado
!
:; Almacenaje en bodega de
producto terminado
RESUMEN
ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO DISTANCIA
operacion () 21 1,260,78 Seg.
Inspeccion I:] 1 91,90 Seg.
Transporte ::> 1 600,00 Seg. 5 mts.

Almacenaje v 1

Indeterminado

Demora D -

Total 24

1,952,68 Seg. 5 mts.

Resumen del diagrama de operaciones del empaque de la vitrina refrigeradora




METODO ACTUAL METODO MEJORADO
Cantidad Descripcion Tiempo Dist. Cantidad Descripcion Tiempo Dist.
19 Operaciones 1136.22 Seg. - 23 Operaciones 919.48 Seg. -
1 Inspecciones 91.90 Seg. - 1 Inspecciones 91.90 Seg. -
1 Transporte 600.00 Seg. 5 mts. 1 Transporte 600.00 Seg. 5 mts.
12 Demoras 1735.30 Seg. -
33 3563.42 Seg. 5 mts. 25 1611.38 Seg. 5 mts.

Por el cambio de materiales utilizados en el empaque mejorado se observa
un aumento en el numero de operaciones necesarias para el proceso, sin
embargo, este nuevo sistema permite eliminar las demoras al realizarse todo el
proceso en linea (sistema de empuijar y jalar), ya que con el método propuesto
es el equipo el que debe desplazarse hasta las estaciones de trabajo (areas de
trabajo), y no el operario. Esto disminuye el tiempo total requerido para el
empaque de un producto y ayuda a optimizar el espacio en piso para realizar un
mejor almacenamiento de los equipos antes de ser entregados a despachos,

brindando un mejor flujo del proceso y optimizacion de los recursos existentes.

Resumen del diagrama de operaciones del empaque del enfriador horizontal



METODO ACTUAL METODO MEJORADO
Cantidad Descripcion Tiempo Dist. Cantidad Descripcion Tiempo Dist.
20 Operaciones 1980.71 Seg. - 21 Operaciones 1260.78 Seg. -
1 Inspecciones 91.90 Seg. - 1 Inspecciones 91.90 Seg. -
1 Transporte 600.00 Seg. 5 mts. 1 Transporte 600.00 Seg. 5 mts.
12 Demoras 2363.00 Seg. -
34 5035.61 Seg. 5 mts. 23 1952.68 Seg. 5 mts.

El cambio de materiales utilizados en el sistema mejorado de empaque
incrementa el numero de operaciones sin aumentar el tiempo empleado para
ejecutarlas, asi mismo se logra la eliminacion total de las demoras al realizarse
todo el proceso en linea (sistema de empujar y jalar), ya que con el método

propuesto es el equipo el que debe desplazarse hasta las estaciones de trabajo

(areas de trabajo), y no el operario, al igual que las vitrinas refrigeradoras.

Y aun observandose aumento de operaciones el tiempo total requerido
disminuye y se logra optimizar el espacio en piso para realizar un mejor

almacenamiento de los equipos empacados antes de ser entregados a

despachos.

4.1.6.3 Diagrama de recorrido




El diagrama de recorrido presenta la secuencia de trabajo propuesta, con la
implementacion de los nuevos métodos, materiales y secuencia de trabajo, de

ambos modelos ya que al estar en linea todos tendran el mismo recorrido.

Como se observa en el diagrama siguiente, se logra aumentar la eficiencia
y eficacia del proceso de empaque de la empresa, al lograr implementar el
proceso de empaque en linea, esto permite aumentar el flujo, mantener
inventarios segun la produccién, aumentar la eficiencia y eficacia de los

operarios, entre otras ventajas.

Figura 37. Diagrama de recorrido propuesto



.
>

l/'
[

e (5)

Se ha logrado un flujo constante de equipos en el area de empaque de

la empresa, al unificar operaciones afines en un area de trabajo, como se puede



observar en la colocacién de calcomanias que anteriormente la realizaban varias
personas sin ningun orden de trabajo. En el nuevo proceso en linea se ha
logrado mantener el flujo de trabajo, optimizacién de espacio y un trabajo

constante en el area de empaque.

4.1.7 Descripcién de las mejoras factibles en equipos, procesos o

materiales utilizados

El proceso de empaque de la empresa tiene una gran variedad de
articulos involucrados, los cuales son provistos por varios proveedores. Estos

materiales estan descritos a continuacion para su analisis.

4.1.71 Evaluaciéon de mejoras

Segun lo observado en el analisis de la situacion actual del area de
empaque de la empresa se han podido establecer posibles mejoras en el area
de procesos Yy materiales, éstas se han determinado después de realizar una
lluvia de ideas, analizando la viabilidad de su ejecucién y analisis de beneficios
obtenidos, como se puede observar en la descripcidn detallada que se presenta

a continuacion:

41.71.1 Procesos



Se realizé un analisis de los procedimientos y materiales utilizados en el
empaque de la empresa Refrigua, y utilizando el proceso de lluvia de ideas
(tener varias opciones y planteamientos de un grupo de trabajo), se plantean las
posibles mejoras o modificaciones en los procedimientos de empaque,

posteriormente se documento de la informacion por medio de planos.

41.71.2 Materiales utilizados

Se analizaron cada uno de los materiales utilizados en el proceso de
empaque en forma independiente, para establecer las posibles modificaciones

adecuadas, después de realizar una lluvia de ideas.

4.1.71.21 Tarima de madera

Después de analizar el disefio de la tarima utilizada por la empresa se ha
redisefiado un modelo que permita realizar el transporte de los equipos con
montacargas tanto lateral como frontalmente, esto con la finalidad de brindar un
mejor servicio a los clientes, mejorar la presentacién y aumentar la eficiencia en

el transporte.

A continuacién se compara el disefio actual de la tarima y el disefio de la

tarima mejorada para su uso.

Figura 38. Tarimas de madera



a. Tarima de madera actual b. Tarima de madera mejorada

A continuacioén de describen algunas de las ventajas del disefio propuesto
para la tarima de empaque de la empresa.

o= Se modifica el disefio de la tarima, referente a la ubicaciéon de las
piezas, esto permite tener una mejor presentacion al innovar las

tarimas para uso de montacargas por el frente del equipo.

o El nuevo disefio permite realizar el transporte de los equipos tanto
por los costados como por el frente y por detras, brindando

diversidad y comodidad al consumidor final.

o= Se mantiene el uso de madera para el disefio de las tarimas.

- Se realizé la documentacion de la informacion relacionada con el
nuevo disefio por medio de la utilizacion e implementaron de planos
(disefiados en Autocad), que permitan visualizar las medidas,
materiales y ubicacién de las piezas de madera para las tarimas.
(ver figura 36)



Plano de la tarima de madera

Figura 36.
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Fuente: Transcold Ingenieria de Guatemala



41.71.2.2 Etiquetas

La ubicacion de las etiquetas utilizadas en los equipos verticales y
horizontales de la empresa no se encontraba documentada, por lo que se
procedi6 a documentar dicha informacion en un plano que contuviera los

aspectos importantes como materiales, ubicacion y cantidad.

A continuacion se presenta el plano de las etiquetas para vitrinas
refrigeradoras verticales (figura 40), y para los enfriadores horizontales (figura
41), en cada una de ellos se procedid a estandarizar la informacién para evitar
duplicidad, al colocar en la parte inferior del plano un area de recopilacién
(cajetin), en donde se han designado cada una de las calcomanias que utilizan

en cada modelo.



ina refrigeradora
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Plano de ubicacion de las etiquetas del enfriador horizontal

Figura 41.
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En esta operacion unicamente se procedio a realizar la documentacion
de la informacion relacionada con la ubicacion de las calcomanias tanto de las
vitrinas refrigeradoras como de los enfriadores horizontales de Refrigua. Ya que
la ubicacion y colocacién de las mismas esta determinada por el disefio de

componentes (piezas) y por el disefio de las calcomanias respectivamente.

4.1.7.1.2.3 Bolsa plastica

Actualmente no se utiliza ningun tipo de proteccion en el equipo, y se
propone la implementacion de una bolsa plastica de tres milimetros de espesor,
con la finalidad de proteger las calcomanias laterales, ya que cuando se realiza
la colocacion de los esquineros se realiza sobre las calcomanias observando
dafios al retirarlos, por tal motivo es considerado conveniente el uso de la bolsa

plastica.

No existe documentacion de la informacion relacionada con las
dimensiones y caracteristicas de las bolsas plasticas, ya que éstas fueron
disefiadas por los proveedores, y la solicitud de las mismas se ejecutara siempre

con las especificaciones establecidas inicialmente.

4.1.71.2.4 Esquineros

Actualmente se utilizan esquineros de cartén doble flauta cuya funcion es
proteger los extremos del equipo, sin embargo, por el tipo de material estos
esquineros en ocasiones sufrian deterioré durante el transporte, disminuyendo

su eficiencia.



Es por ello que se analiza la posibilidad de realizar el cambio de material
utilizado, adoptando los esquineros de cartén angleboard que son mas gruesos y
proporcionaran una mejor proteccién al equipo, ya que por sus caracteristicas no

se doblan o sufren deformaciones con facilidad.

A continuacion se presenta el disefio del esquinero angleboard para

empadque.
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Se procedié a realizar cambio de esquineros para brindar una mayor
proteccion a los equipos, y posteriormente documentar la informacion
relacionada con el largo utilizado para las vitrinas refrigeradoras y para los

enfriadores horizontales de Refrigua.

41.71.24 Piezas centrales de carton doble flauta

Actualmente no se utiliza ningun tipo de proteccién en los centros del
equipo, dejando descubiertas las puertas, los centros de los laterales, y espalda.
Este nuevo sistema de empaque proporciona proteccion total a los equipos y

aumenta la presentacion final.

Se propone colocar en cada lateral del equipo una pieza de cartdn doble
flauta para brindar proteccion, y una pieza en el centro de cada puerta para
proteger los vidrios de las mismas, en la espalda se colocaran dos piezas de

cartén para disminuir la posibilidad de lastimar el equipo en cualquier forma.

41.7.1.2.6 Charola de cartéon

Actualmente no se utiliza ningun tipo de proteccién en la parte superior del
los equipos de la empresa, por lo que se propone colocarle una pieza de carton
que proteja esta parte. A esta pieza de carton se le ha designado como charola
para facilidad en el manejo e inventarios, sus dimensiones dependeran del
tamafo del equipo, y en los extremos tendran areas para realizar dobleces de
cuatro pulgadas en forma uniforme, como se demuestra a continuacién en el

siguiente plano.



Plano de la charola de cartén

Figura 43.
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41.71.3 Empaque

Se realizé un analisis de los procedimientos y materiales utilizados en el
empaque de la empresa, asi como de las mejoras o modificaciones en los
materiales de empaque y proceso. La informacion se documentd dejandola
representada en un plano que permite visualizar la forma y secuencia del

proceso de colocacion y ubicacion de los materiales.

Tarima

Se cambia el disefio de la tarima actual (figura 44), por un diseno que
permite un mejor manejo de los equipos de la empresa, al tener saques para el
anclaje de las ufias del montacargas y libertad para ser trasladado por uno de los
costados, aumentando la versatilidad para brindar un mejor servicio al

consumidor final (figura 45).

Figura44. Tarima actual Figura 45. Tarima propuesta

T

e = e de——




Entre las principales funciones de la tarima de madera estan

9

Protege la base del equipo,

o Ayuda en el manejo y transporte, al permitir el ingreso de
las cuchillas del montacargas.

e Permite sujetar y sostener los demas elementos de

empagque.

Empaque final

Se cambian los materiales utilizados para el empaque en la siguiente

forma:

Los esquineros de cartén doble flauta (figuras 46 y 48) utilizados en el
proceso actual protegen las esquinas del equipo pero no brindan soporte para el
almacenamiento por su flexibilidad. Es por ello que se plantea una modificacién
de los esquineros para que brinden mayor resistencia (figura 47 y 49) y que

permite colocar un equipo sobre otro.

Se innova la utilizacion y colocacion de bolsa plastica para aumentar la

proteccion de los equipos.

Asi mismo se procede a colocar en la parte superior del equipo una
charola de carton para proteger esta zona, y brindar mayor estabilidad al

almacenar los equipos uno sobre otro.



Figura 46. Empaque actual de la vitrina refrigeradora vertical

Figura 47.

Como se puede observar el nuevo disefio permite una mejor proteccion
para el equipo, asi mismo brinda diversidad en el manejo de equipo de la

empresa.



Figura 48. Empaque actual del enfriador horizontal

a. Empaque sin java b. Empaque con java

Figura 49. Empaque propuesto

En ambos modelos se ha observado que el empaque diseiado posee las
mismas caracteristicas, por lo que se ha logrado estandarizar el mismo por
medio de implementacion de nuevos materiales que permitan aumentar la
proteccion del equipo, brindar una buena presentacion y lograr la estandarizacion

en el empaque de los equipos de la empresa.

A continuacion se presenta la secuencia del proceso de colocacion de
materiales de empaque, quedando el flujograma de la siguiente manera



Figura 50.

Flujograma del empaque propuesto

Colocar la tarima y
atornillar (4 tornillos)

Limpieza del equipo |

Colocar la parrilla y el
Kit de accesorios

Sujetar las parrillas y el
Kit de accesorios con la
cinta

Solicitar inspeccion de
calidad

Equipo
conforme

Colocar las
calcomanias laterales

Reparacion en el area
de equipo no conforme

Colocarlas |

calcomanias de texto

Colocar la bolsa |

plastica

Colocar los esquineros |

angleboard

Colocar los centros de
carton doble flauta

Colocar la charola de
carton

Colocar el stretch film |

Colocar las etiquetas
de empaque final

A 4

FINAL




A continuacion se presenta el plano de explosion de materiales de la
vitrina refrigeradora vertical (figura 51), y del enfriador horizontal (figura 52), que

servira para la documentacién de dicha informacion.



Plano de explosion de materiales del empaque final de la

Figura 51.

vitrina refrigeradora vertical
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Plano de explosion de materiales del empaque final del

Figura 52.

enfriador horizontal
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En la parte inferior de cada plano se ha disefiado un cajetin que permita
consultar la cantidad de piezas que se deben colocar en cada uno de los
modelos de vitrinas refrigeradoras y enfriadores horizontales respectivamente.
Esto con el propésito de estandarizar el proceso y disminuir la cantidad de

planos que se manejen.

41.71.4 Principios generales

Generalidades
Estrategia creada de la necesidad de contar con un sistema de empaque
de la empresa Refrigua que permita ser competitivo en:
- Calidad
- Servicio

-  Proceso

Objetivo general
Mejorar la productividad, mediante la aplicacion de la linea de empaque en

refrigua.

Objetivos especificos
- Aumentar la eficiencia del proceso de empaque
- Detectar y eliminar desperdicios

- En proceso

- En movimiento de materiales

- En movimientos ergonémicos y de equipo

- Enespera



- Aprovechar al maximo todos los recursos
- Aprovechamiento de la distribucion
- Minimizar las distancias en el movimiento de materiales

- Circulacion del trabajo en el area

Parametros a optimizar
- Reducir el tiempo de respuesta
- Tiempo requerido para completar una unidad, iniciando con el primer
requerimiento y terminando con el almacenamiento o despacho del
equipo.
- Reducir el inventario
- Reducir el espacio en piso
- Aumentar la productividad
- Implementar el sistema de jalar
- Minimiza el numero de pasos del proceso
- Proveer recursos justo a tiempo

- Organizar el manejo de materiales y el proceso

Organizacion del lugar de trabajo
Se realizaran los arreglos necesarios en el area de empaque de Refrigua,
que permitan mantener la seguridad y limpieza del lugar de trabajo logrando
una ubicacion especifica para cada estacion, para establecer el mejor lugar
para colocar el centro de informacién en donde se ubicaran los manuales de

empaque



41.71.5 Analisis de las mejoras

Después de realizar estos analisis de las mejoras factibles es necesario
realizar un analisis de las ventajas y beneficios que se obtendran con dichas
sugerencias. Es por ello que se utiliza el diagrama de Gantt de las actividades
de empaque de Refrigua para representar en forma grafica la distribucién de

tiempos actuales, como se observa a continuacion.

Figura 53. Diagrama de Gantt, empaque actual

DEPARTAMENTO DE EMPAQUE
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Actividades

Descripcién e identificacion de cada uno de los indicadores de la grafica de
Gantt anterior (empaque actual) y desglose de las actividades numeradas en el

diagrama.



Colocar el kit de accesorios

Sujetar con cinta el kit de accesorios
Colocar las calcomanias laterales
Colocar la tarima

Ajustar la tarima

Colocar el tornillo

Prueba de nedn

© N O g Bk~ WD =

Pegar la etiqueta de marca

9. Pegar la etiqueta de advertencia

10. Pegar la etiqueta en la puerta

11. Pegar la etiqueta en el soporte de la puerta
12. Pegar la etiqueta en la parrilla

13. Pegar la etiqueta CD

14. Limpieza general

15. Inspeccion y control de calidad

16. Pegar la etiqueta de calidad

17. Colocar la bolsa

18. Colocar los esquineros y los centros de cartén
19. Colocar la charola

20. Cubrir el equipo con stretch film

21. Colocar la etiqueta con el num. de serie

Se procede a realizar el calculo del tiempo takt de las actividades de
empaque de Refrigua, éste ayuda a determinar el tiempo necesario para realizar

cada operacion y se obtiene de la siguiente manera



Datos

Modelo: vitrina refrigeradora vertical

Tiempo disponible por dia: 8.5 horas
Lote de produccion: 225 unidades
Factor de eficiencia: 95 %

Calculo del tiempo Takt

Tiempo Takt = tiempo disponible (min.) / unidades por producir
= minutos x operacion
Tiempo Takt = 8.5hrs. X 60 min. / 225 unidades por producir

= 2.2666 min. / operacion

= 2.3 min./ operacion

= 138 segq./ operacion

Después de establecer el tiempo necesario para las estaciones de trabajo,
se procede a establecer la secuencia Optima en el area de empaque de la
siguiente forma.

Con el tiempo takt calculado balancear las operaciones y estaciones de
trabajo, a través de conocer el tiempo total del ciclo de las operaciones,
(obtenido con toma de tiempos), ya que se conoce el tiempo de inicio hasta que
se le hace la ultima operacion al equipo, el tiempo considerado es el resultado
del diagrama de operaciones del proceso, y no el del diagrama de flujo del

proceso ya que éste contiene las demoras y transportes que se desean mejorar.



Numero de operarios = tiempo total de operacion / tiempo takt

Numero de operarios 1485.38 seg. / 138 seg.

10.76 operarios

11 operarios

Al establecer el numero de operarios necesarios en las estaciones de
trabajo del area de empaque de Refrigua se procede a calcular el kanban, el cual
es una herramienta basada en la manera de funcionar de los supermercados.
Permite mejorar los procesos, en este sistema se analiza la cantidad de
operarios necesarios para abastecer las estaciones de trabajo, llamados

comodines, ya que realizan las actividades interrelacionadas al proceso.

Las funciones del kanban son:

Control de la produccion y mejora de los procesos
Mejora de los procesos en sus diferentes actividades
Disminuye el tiempo de ocio

Permite la organizacién del area de trabajo

¢ 9 ¢ 9 ¢

Reduce los niveles de inventario

En el proceso de empaque por lluvia de ideas y analisis de las estaciones
de trabajo, se ha determinado la implementaciones de 3 kanban (3 comodines),
quienes como se indicé son los encargados de suministrar materiales al area, y
realizar la preparaciéon de los mismos, antes de ser entregados a la linea de

empadque.



Después de conocer los tiempos por operacion se procede a realizar una
grafica de Gantt, que permita establecer los tiempos que se encuentran fuera y
dentro del tiempo takt. Para esto se puede observar la grafica de tiempos actual
(figura 49) y propuesta (figura 50), en donde el numero de estaciones se redujo
en el método actual y la mayoria de tiempos queda dentro del rango del tiempo
takt.

Entre las alternativas que se consideraron se encuentra el reforzar las
estaciones de trabajo con mayor cantidad de actividades, y que por consiguiente
requieren mas tiempo, dependiendo del caso. Al unificar actividades
relacionadas que puedan ser ejecutadas por menos personas destinadas para

estas actividades actualmente.

Figura 54. Diagrama de Gantt, actividades vrs. tiempo takt
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Descripcién e identificacion de cada uno de los indicadores de la grafica
de Gantt anterior (empaque mejorado), desglose de actividades numeradas en

el diagrama de Gantt de la empresa

Colocar y sujetar el kit de accesorios

Colocar las calcomanias laterales

Colocar la tarima, ajustar y colocar tornillo y realizar la prueba de neén
Colocar las etiquetas y limpieza

Inspeccién de calidad y colocar etiqueta de calidad

Colocar la bolsa

Colocar los esquineros y los centros de cartdn

Colocar la charola

Cubrir el equipo con stretch film

= © © N o o bk~ N =

0. Colocar la etiqueta con el num. de serie

Como se observa en las graficas anteriores (figura 47 y figura 48), se ha
logrado una reduccion de actividades de 21 a 10 operaciones en el proceso de
empaque, lo cual representa una mejora del 47.62% en el proceso de la

secuencia de las actividades.

4.2 Diseno de la distribucién de manual de ingenieria de empaque

El manual de empaque de las vitrinas refrigeradoras y de los enfriadores
horizontales de la empresa Refrigua se entregaran al departamento de ingenieria
quien sera el encargado de la distribucion de los documentos a las areas de

trabajo.



Este departamento verificara y velara por el cumplimiento, cuidado y
actualizacion de la informacion contenida en los manuales, para realizar

modificaciones en los mismos cuando sea requerido.

4.3 Implementacién del manual de ingenieria de empaque

Para lograr la implementacion del manual de empaque se contara con la
ayuda del supervisor del area, del encargado y operarios del departamento de
empaque de Refrigua, quienes velaran por el cuidado y actualizacion de la

informacion.

4.3.1 Linea de empaque

Después de realizar el estudio de tiempos, se analizaran las mejores
opciones para aumentar la eficiencia y utilizar de mejor forma el espacio en el

piso.

Se ha logrado establecer la implementacién de una linea de empaque por
medio de rieles transportadores, que permitan realizar el empaque en linea en la

empresa Refrigua.

A continuacion se presenta la situacién actual del area de empaque y la
linea de empaque propuesta (figura 55). Asi como el area de trabajo actual y

area de trabajo propuesta (figura 56).



Figura 55. Area de trabajo actual Area de trabajo propuesta

Area de empaque Linea de empaque

Como se puede observar en las presentaciones anteriores existe una
mejora visible tanto en el area de trabajo, ya que se dispone de mayor espacio
para realizar las operaciones, el equipo se mantiene en movimiento lo que

contribuye a la optimizacién del espacio y del personal.

Figura 56. Area de almacenamiento de materiales

Area mejorada de materiales

Area actual de materlales

Como se puede observar existe una mejora visible del area de almacenaje
de materiales, se obtiene una mejor distribucion y por consiguiente optimizacién
del espacio disponible, y mejores condiciones de trabajo al tener areas

especificas e identificadas para cada material.



A continuacion se presenta un plano representativo de la distribucion del
area de empaque, implementando el sistema en linea, en el cual los equipos

fluiran en forma constante hacia las estaciones de trabajo.

Figura 57. Linea de empaque
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4.3.2 Manejo del equipo

El departamento de despachos de Refrigua realiza el manejo y
almacenamiento de los equipos en los furgones y contenedores de la siguiente
forma (figura 58): con el nuevo sistema de empaque implementado en el cual se
podran realizar movimientos con la utilizacion de montacargas o carretillas, se
observa un manejo mas facil y practico, al tener opciones para realizar el

movimiento de las vitrinas refrigeradoras y de los enfriadores horizontales.

Figura 58. Manejo de equipo

Fuente: www.fogel-group.com

Seguidamente se procedié a realizar un analisis del area disponible en los
contenedores y furgones para establecer la capacidad de carga de cada uno
segun los modelos utilizados por Refrigua, y obtener la mejor ubicacion dentro de

los mismos para optimizar el area disponible.

Después de este analisis se procedidé a documentar la informacion en el
mismo sistema utilizado, por medio de planos, siguiendo las especificaciones de

la empresa.



Figura 59.

Plano de ubicacion de equipos en contenedores y furgones
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4.3.3 Capacitacion de personal

La induccion al personal del departamento de empaque de Refrigua, se
realizara basandose en la utilizacién del manual del empaque del disefio
propuesto, para que adquieran experiencia y habilidad en el manejo de los
materiales. Esta induccion se realizara por medio de indicaciones especiales,
apoyo en documentos (manual, planos) y seguimiento del encargado y
supervisor del area, asi mismo se propone realizar inspecciones esporadicas

para verificar el conocimiento adquirido.
Sistema de capacitacion del personal.
©e Se realizan inducciones personalizadas al operario, siendo los
encargados de su ejecucion y cumplimiento el supervisor del area y
el encargado.
©e Los manuales del proceso se deben encontrar en un area
adecuada, visible y de facil acceso para su consulta inmediata por

los operarios del departamento.

©e Se deben realizar evaluaciones periddicas del manejo de manuales

para verificar y certificar el funcionamiento de los mismos.
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4.4 Costos de implementacion

El costo de implementacion del nuevo empaque de la empresa Refrigua
se presenta a continuacién en forma detallada del costo actual y costo mejorado
de las vitrinas refrigeradora vertical (tabla V y tabla VI) y de enfriadores
horizontales (tabla VIl y tabla VIII). Posteriormente se realiza un analisis
comparativo con el costo de implementacién del método propuesto vrs. el actual

en las vitrinas refrigeradoras y el enfriador horizontal respectivamente (tablas IX
y X).

TablaV. Costo actual de la vitrina refrigeradora vertical

DISENO DE LA TARIMA MATERIALES DE BODEGA
Tarima de madera Tornillos busca rosca
Dimensiones Cantidad Precio Cantidad Precio
56 V4" x 3 3/4"x 4" 3 Q.10.53 4 Q. 3.72

26" x2% x 2 3 Q. 8.64

Esquineros de cartén doble flauta

Grapas Cantidad Precio
Cantidad Precio 4 Q. 3.84
45 Q.0.91
Stretch Film
Cantidad Precio
2.25 Kg. Q. 2.25
TOTAL Q.20.08 TOTAL Q. 9.81

TOTAL Q. 29.89

Célculos efectuados con tipo de cambio de US$ 7.59479.
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Tabla VI.

Costo mejorado de la vitrina refrigeradora vertical

TARIMA DE MADERA CEPILLADA

Tarima de madera

MATERIALES DE BODEGA

Tornillos busca rosca

Dimensiones Cantidad Precio Cantidad Precio
26" x 334" x W 5 Q. 8.10 4 Q. 3.72
56" x2% x2 3 Q. 18.69
Stretch Film
Grapas Cantidad Precio
Cantidad Precio 2.25 Kg. Q. 225
75 Q. 1.52
TOTAL Q. 28.31 TOTAL Q. 5.97

COSTOS DEL DISENO PROPUESTO PARA

LA BOLSA PLASTICA PIEZAS CENTRALES DEL CARTON DOBLE
FLAUTA
Dimensiones
Cantidad Precio Dimensiones Cantidad Precio
33" + 16” + 16"x94"x3mm. 1 Q.6.75 33" + 16" + 16" x94"x3mm. 1 Q.6.75
TOTAL Q. 6.75 TOTAL Q. 6.75
ESQUINEROS DE CARTON ANGLEBOARD CHAROLA DE CARTON
Esquineros Charola de cartén
Dimensiones Cantidad Precio Dimensiones Cantidad Precio
78'x 47 x 47 4 Q. 20.00 56 Y2 ” x26"x4” 1 Q. 4.46
TOTAL Q. 20.00 TOTAL Q. 4.46
TOTAL Q. 7224

Célculos efectuados con tipo de cambio de US$ 7.59479.
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Tabla VII.

Costo actual del enfriador horizontal

TARIMA DE MADERA

Tarima de madera

Dimensiones Cantidad Precio
56 " x33/4’x % 3 Q.10.53
26" x2% x 2 3 Q. 8.64

MATERIALES DE BODEGA
Tornillos busca rosca
Cantidad Precio

4 Q. 3.72

Esquineros de carton doble flauta

Grapas Cantidad Precio
Cantidad Precio 4 Q. 3.84
45 Q.0.91
Stretch Film
Parales y tapadera de madera Cantidad Precio
Parales 2.25 Kg. Q. 2.25
Dimensiones Cantidad Precio
80" X 3%” X ¥’ 4 Q.21.58
Tapadera
Dimensiones Cantidad Precio
26" x33/4" x W 2 Q.13.58
56 2" x33/4"x ¥ 2 Q. 7.57
Grapas
Cantidad Precio
46 Q.0.93
TOTAL Q.63.74 TOTAL Q. 9.81
TOTAL Q. 73.55
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Tabla VIII.

Costo mejorado del enfriador horizontal

TARIMA DE MADERA CEPILLADA

ESQUINEROS DE CARTON ANGLEBOARD

Tarima Esquineros
Dimensiones Cantidad Precio Dimensiones Cantidad Precio
26" x 33/4” x % 5 Q. 8.10 78"'x 4" x 4 4 Q. 20.00
56 V4" x 2% x2 3 Q. 18.69
Grapas
Cantidad Precio

75 Q. 1.52

TOTAL Q. 20.00
TOTAL Q. 28.31
BOLSA PLASTICA PIEZAS CENTRALES DE CARTON DOBLE
FLAUTA
Dimensiones
Cantidad Precio Dimensiones Cantidad Precio
33" + 16”7 + 16"x94"x3mm. 1 Q.6.75 33" + 16" + 16" x94"x3mm. 1 Q.6.75
TOTAL Q. 6.75 TOTAL Q. 6.75
MATERIALES DE BODEGA CHAROLA DE CARTON

Tornillos busca rosca Dimensiones Cantidad Precio
Cantidad Precio 56 V4" x26"x4” 1 Q. 4.46

4 Q. 3.72
Stretch Film
Cantidad Precio
2.25 Kg. Q. 2.25
TOTAL Q. 5.97 TOTAL Q. 4.46

TOTAL Q. 7224
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A continuacién se presenta un resumen y analisis comparativo de costos
con el costo total actual vrs. el costo total mejorado vitrinas refrigeradoras
(tabla VII) y enfriador horizontal respectivamente (tabla VIII), de la empresa
Refrigua.

Tabla IX. Comparativo de costos de la vitrina refrigeradora vertical

ANALISIS COMPARATIVO DE COSTOS
DISENO ACTUAL VRS. DISENO PROPUESTO
MATERIAL ACTUAL PROPUESTO
Tarima Q. 20.08 Q. 28.31
Esquineros Q. 20.00
Materiales de bodega Q. 9.81 Q. 5.97
Bolsa plastica Q. 6.75
Piezas centrales / carton Q. 6.75
Charola de cartén Q. 4.46
TOTAL Q. 29.89 Q. 72.24

Tabla X. Cuadro comparativo de costos del enfriador horizontal

ANALISIS COMPARATIVO DE COSTOS
DISENO ACTUAL VRS. DISENO PROPUESTO

MATERIAL ACTUAL PROPUESTO
Tarima Q 20.08 Q. 28.31
Esquineros Q. 3.84 Q. 20.00
Parales y tapadera Q. 43.66

Materiales de bodega Q 5.97 Q. 5.97
Bolsa plastica Q. 6.75
Piezas centrales / carton Q. 6.75
Charola de carton Q. 4.46
TOTAL Q. 73.55 Q. 72.24
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Como se puede observar el costo de implementacion del nuevo disefio
de empaque en Refrigua aumenta en las vitrinas refrigeradoras verticales y
disminuye en los enfriadores horizontales aun realizando cambios en los
materiales, y se logran ventajas al brindar un mejor empaque a los equipos,
tener mejor presentacion y ayudar al manejo del mismo. A continuacion se

detallan algunas ventajas del realizar estas modificaciones

¢

Mayor proteccion al equipo

)/

Aumentar la eficiencia del departamento de empaque

¢

Disminuir el movimiento de materiales, al tener estaciones de
trabajo

Mejor distribucion del area disponible

Mayor circulacion del trabajo

Optimizacion del espacio en piso para almacenaje

Implementar el sistema de jalar

¢ 9 ¢ 9 ¢

Unificar el nUmero de actividades similares

Aun con un aumento en la cantidad de materiales utilizados en el
empaque, y después de realizar el analisis comparativo de los costos se puede

observar que no se aumenta en el precio por equipo.

Es importante destacar que este nuevo empaque permitira brindarles una
mejor proteccién a los equipos, aumenta la presentacion ante los clientes y
disminuye el riesgo de tener que realizar reprocesos por el mal manejo durante

el transporte dentro de la bodega de producto terminado.
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Adicionalmente a los beneficios anteriores se observa el aumento del
movimiento de materiales, menores inventarios y espacio de almacenamiento
temporal y mayor productividad laboral. Creacidén de areas de almacenamiento
de materiales utilizadas en el proceso actual. Y la reduccién de los tiempos de
ciclo de produccién y en entrega, al cotizar tiempos de entrega mas cortos e

iniciando una ventaja competitiva importante.

4.41 Tasa Interna de Retorno

Se estimaron los ingresos y egresos para una vitrina refrigeradora

vertical.

Se estima un ingreso por vitrina refrigeradora de Q. 3,280.00

Costo de producciéon de Q. 1,598.99

Costos de empaque de Q. 72.24

Costos de materia prima, mano de obra, energia eléctrica y otros

elementos relacionados de Q. 584.93

Para el calculo de la tasa interna de retorno se plantea la ecuacién del
valor presente neto y se iguala a cero, luego a través de tanteos se determina el
valor de i que hace que se cumpla la igualdad.

0 = -3,280.00(1+i)"

Utilizando la férmula anterior y con pruebas al azar de valores de interés

para lograr la igualdad asi
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Si el Valor Presente Neto tiene los calculos siguientes

= 12% VPN = Q. 956.92 *
i=  25% VPN = Q. 871.45 *
i = 135% VPN = Q. 93.42 *
i = 145% VPN = Q. 15.92
i = 150% VPN = Q. -23.38

Se realiza la eliminacion de los primero tres resultados obtenidos al
calcular el valor presente neto, ya que el objetivo es igualar el valor presente
neto segun los ingresos con el costo. Es por ello que se descartan los primeros

valores por encontrarse demasiado alejados del valor deseado (cero).

Como no existe un procedimiento ni formula que se pueda utilizar
directamente para calcular la tasa interna de retorno, se procede a encontrar el

resultado por medio de interpolaciones o calculos repetitivos.

Realizando interpolacion en los valores en donde el valor presente neto

cambia de signo

145 % Q. 15.92
X % Q. 0.00
150 % Q. -23.38
X = 155.67 %
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La tasa interna de retorno es de 155.67 %, en donde el valor presente

neto es igual a cero.

4.4.2 Valor actual neto

Para el calculo del valor actual neto se procede a estimar los ingresos y

egresos para una vitrina refrigeradora vertical.

Se estima un ingreso por vitrina refrigeradora de Q. 3,280.00

Costo de producciéon de Q. 1,598.99

Costos de empaque de Q. 72.24

Costos de materia prima, mano de obra, energia eléctrica y otros

elementos relacionados de Q. 584.93

Para el calculo del valor presente neto se plantea la ecuacion y se

obtienen los valores siguientes:

= 12% VPN = Q. 956.92
i=  25% VPN = Q. 871.45
i = 135% VPN = Q. 93.42
i = 145% VPN = Q. 15.92
i = 150% VPN = Q. -23.38
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Al encontrarse variacion del valor presente neto en los porcentajes de

145 a 150, se procede de la siguiente forma:

El valor presente neto es de

Costo de produccion Q. 1,598.99
Costo de empaque Q. 72.24
Costos materia prima, mano de obra

energia eléctrica y otros Q. 584.93
Costo total Q. 2,256.16

El valor presente neto de cada equipo es de Q. 2,256.16

4.4.3 Relacién beneficio costo

La relacion beneficio costo esta determinada por el residuo de los

beneficios los costos, teniendo como resultado:

Beneficios (precio de venta) Q. 3,280.00
Costos (costos totales) Q. 2,256.16
Beneficio = Q. 3,280.00 = 1.45
Costos Q. 2,256.16
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Las propuestas de mejora en los materiales de empaque utilizados se
encuentran justificadas econdmicamente, al encontrarse un resultado en el
calculo del beneficio costo del 1.45 % en el proceso de produccién, tanto por la
optimizacién de los recursos existentes (mano de obra, espacio, inventario,
etc.), como por la efectividad en la ejecucion de las actividades en el proceso de

empaque.
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5. PROPUESTA DE UN MODELO AMBIENTAL

La propuesta del modelo ambiental esta relacionada con Ia
implementacion de un sistema que permita realizar el reciclaje de papel, esto
con la finalidad de salvar grandes cantidades de recursos naturales no
renovables cuando en los procesos de produccion se utilizan materiales
reciclados. Los recursos renovables, como los arboles, también pueden ser
salvados. La utilizacién de productos reciclados disminuye el consumo de

energia.

En el aspecto financiero el reciclaje puede generar muchos empleos. Se
necesita una gran fuerza laboral para recolectar los materiales aptos para el
reciclaje y para su clasificacion. Un buen proceso de reciclaje es capaz de

generar ingresos.

5.1 Conceptos generales

Es importante realizar una inspeccion del lugar y areas cercanas con el
fin de establecer y determinar el impacto ambiental y, asi, saber las medidas de
mitigacibn que pueden considerarse y ponerse en practica. Ya que la
contaminacion es un problema comun para todo el mundo, afectando a todas y

a cada una de las personas.
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La contaminacion se relaciona directamente con el medio, siendo este el
elemento referente o sustrato donde viven los organismos. El medio siempre es
el lugar de las relaciones entre los seres, relaciones de situacion y relaciones de

accién, de localizacion respectiva y de reciprocidad.

Siendo el medio el lugar en donde se realizan todas las relaciones la
contaminacion afecta a estos ambientes en donde se encuentran los elementos
y fendmenos como clima, suelo, otros organismos, que condicionan la vida, el

crecimiento y la actividad de los organismos vivos.

5.2 Contaminacion ambiental

La contaminacion ambiental se encuentra clasificada se refiere a la
presencia de sustancias nocivas y molestas en nuestros recursos naturales
como el aire, el agua, el suelo, colocadas alli por la actividad humana, en
cantidades y condiciones que pueden interferir en la salud y el bienestar de las

personas.

Considerandose entonces a la contaminacion ambiental a cualquier
alteracion fisica, quimica o biolégica que ocasiona efectos adversos sobre el

ambiente y los seres vivos.

Cuando la atmésfera recibe fuertes dosis de Oxidos de azufre y
nitrégeno, estos compuestos por reacciones quimicas complejas se convierten
parcialmente en acido sulfurico y nitrico. Algunas de esas particulas acidas
caen por gravedad o por impacto contra el suelo, edificios, plantas, etcétera: es

la llamada precipitacién seca.
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Otras, permanecen en la atmésfera, se combinan con la humedad de las

nubes y caen con la lluvia, la nieve y el rocio: es la lluvia acida.

5.3 Diagnéstico de la situacion actual

Se piensa que la popularidad del término reciclar ayuda al acuerdo global
de una verdadera definiciéon. EIl termino reciclar es sinénimo de recolectar
materiales para volverlos a usar. Sin embargo, la recoleccion es sélo el principio

del proceso de reciclaje.

Una definicion bastante acertada indica que reciclar es cualquier proceso
donde materiales de desperdicio son recolectados y transformados en nuevos
materiales que pueden ser utilizados o vendidos como nuevos productos o

materias primas.

En el departamento de empaque se utilizan peliculas de papel de
diferentes materiales, teniéndose un residuo de 0.27 Kg. de papel blanco por
cada equipo vertical que se le coloca calcomanias laterales, esto por ambos
laterales del equipo. Es por ello que se propone el reciclaje de estos desechos
al clasificarlos y mantenerlos en un area de almacenamiento mientras se logra

reunir una cantidad apropiada para ser puesta a la venta.

Los ingresos de la venta de estos materiales se utilizaran para mejorar
las condiciones del personal, o en otras areas de la empresa, todo con el fin de
tener un ambiente mas agradable y generar el interés en el personal a realizar

el reciclaje de estas piezas de papel.
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El saber la cantidad de kilogramos obtenidos por cada equipo al que se
le colocan las calcomanias laterales es posible calcular con mayor facilidad
establecer la cantidad de papel que se podria reciclar al mes al implementar

este sistema de reciclaje como se muestra a continuacion:

Tabla XI. Produccion de papel para reciclar

PRODUCCION MENSUAL DE PAPEL

1 Equipo 0.27 Kg.

(0.27 Kg. X 3,500)

3,500 Equipos al mes 945 Kag.
42,000 Equipos al afo 11,340 Kg.
Conversion a quintales al afio 249.48 Quintales

Este desperdicio de papel no es utilizado en ninguna otra actividad,

teniendo en la actualidad que desechar este material a la basura.

5.4 Medidas de mitigacién

Una de las principales ventajas de realizar reciclaje del papel es reducir

las emisiones gaseosas, reducir las emisiones quimicas y reducir los residuos

solidos de fabricacion.
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5.4.1 Procesos de tratamientos de desechos

Los residuos de papel pueden venderse a empresas que se dedican a
procesar y reciclar materiales, estipuldndose un ingreso adicional sobre la
cantidad de desechos de papel entregados y ayudar en la medida de lo posible

al medio ambiente.

Como ya se menciono anteriormente, el reciclaje del material de desecho
como lo es el papel se hara con la finalidad de destinar estos materiales hacia
la utilizaciéon para la creacion de otros, y disminuir en esta forma la

contaminacion en el medio ambiente.

El material sera entregado a empresas que se dediquen al reciclaje de

estos materiales.

5.5 Costos del modelo ambiental

Los costos de la implementacion del modelo ambiental se generaran de

la siguiente forma

Aumento de las actividades ejecutadas por el operario encargado de
limpieza, al clasificar los materiales y ubicarlos en el area designada para el
almacenamiento temporal de los mismos, mientras son recogidos por la
empresa recicladora. Esto aumenta en un cinco por ciento las actividades del

personal designado en esta area.

Estos desperdicios generados actualmente en promedio son de 11,340

Kg que equivale a 249.48 quintales de desechos de papel mensuales.
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La adquisicion de los mismos es de Q.20.00 por quintal. Si se producen
249.48 quintales al mes se tendria un beneficio neto de Q. 4,989.6 al mes,
tomando en consideracién el aporte que se brindara a la sociedad en la

conservacion del medio ambiente.

5.6 Cursos al personal

Se le dara un curso a todo el personal sobre el impacto ambiental
relacionado con el reciclaje de papel, la importancia y los efectos que tienen en
el medio ambiente, para esto se contara con la ayuda de personal externo de la

empresa experto en el tema.

5.7 Mejora continua y retroalimentacioén

Es importante que el programa nunca pare, es decir, se espera la mejora

continua en el proceso, por lo que la informacién no debe dejar de circular para

una mejor toma de decisiones, verificacion de mejoras, e incorporacion,

sustitucion o retiro.

5.8 Verificacion de mejoras

Se realiza un estudio de la situacién actual de la empresa expresando

sus rendimientos, desperdicios, productividad, problemas, y una evaluacion de

coémo se han logrado mejoras.
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Se verificara el progreso mensualmente, y se comparara tanto con los
meétodos anteriores y los deseados, expresando la mejora y conclusiones como

resultado.

Por cada tonelada de papel recuperado se obtienen la misma cantidad
de fibras celuldsicas a partir de 4 m® de madera, para lo que se necesitan de 12
a 14 arboles. Ademas, se ahorran 400.000 toneladas de petrdleo al afo, 10-15
metros cubicos de agua por tonelada de papel reciclado, las materias en
suspension en las aguas residuales son inferiores a un 25%, la contaminacion
atmosférica es inferior en un 73% y los residuos sélidos producidos se ven

reducidos en un 40%.

Una de las limitaciones que presenta el reciclaje del papel es que sélo se

puede aplicar una vez a la misma materia.

Durante 1996, la tasa de recuperacion para reciclados se mantuvo en

nuestro pais en el 41’1%, no variando respecto al afio anterior.

Para no depender de las importaciones de papel usado, bastaria con

recuperar un 23% del papel que se tira a la basura. (3.- fogel-group)
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1.

CONCLUSIONES

Cuando no se tienen registros de las actividades necesarias para llevar a
cabo el proceso de empaque, se pueden originar tiempos ocultos,
reprocesos, y demoras de acuerdo a los tiempos utilizados para cada
actividad de empaque. Como una solucion se puede hacer uso de los
diagramas de procesos para graficar cronolégicamente las operaciones,
inspecciones y transportes que intervienen en el proceso, para realizar

mejoras en el proceso que eviten los reprocesos o demoras.

Para la constante capacitacion y adiestramiento de cada uno de los
operarios del departamento de empaque es indispensable poseer un
manual de empaque que permita mejorar el manejo de la informacioén y
asegurarla tanto en: cambio de materiales utilizados, disefio y ubicacion
de los mismos, asi como la distribucion apropiada dentro del

departamento.

La implementacion de la linea de empaque requiere la utilizacion de
sistema de transporte tipo conveyor (rollers) y de la participacion del
personal de la empresa. Este sistema tiene como objetivo evitar las
condiciones de trabajo incomodas en las cuales no se posee espacio
suficiente para realizar en el empaque del producto, permitiendo la mayor

fluidez de los equipos.
El sistema de reciclaje de papel elimina el desperdicio actual y permite

contribuir al mantenimiento del medio ambiente, sin incurrir en gastos de

implementacion o mantenimiento.
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RECOMENDACIONES

Para mantener un control de cambios en materiales, disefio y ubicacion
se deben realizar registros de dichas modificaciones en los manuales de

ingenieria de empaque.

Revisar los elementos utilizados para la elaboracion de diagramas de
operaciones, cambios de procedimientos y tiempos estandares, tomando
en cuenta las experiencias y comentarios de los operarios, para tener

una mejor vision del proceso y mejoras factibles.

La capacitacion del personal debe ser constante por medio de la
actualizacion de los manuales y por medio de inducciones continuas del

proceso de empaque.

Implementar la metodologia utilizada en el departamento de empaque
para implementar este sistema en otras areas y operaciones

relacionadas.

Notificar al departamento de ingenieria de cualquier modificacion o
cambio de material en el proceso de empaque para que el sea el
encargado de velar por la actualizacion, distribucidon y seguimiento de la

informacion.
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(;m MANUAL DE EMPAQUE (_FocEL
EQUIPOS VERTICALES

PROPOSITO

Este manual contiene instrucciones de instalacidn, ubicacidn y detalles generales
de las maodelos vedicales en la linea de vitrinas refrigeradaras verticales.

INDICACIONES ESPECIALES
Antes de iniciar el proceso de empague se debe verificar en el registro especial de
indicaciones especiales y el desting del equipo. Para realizar |a requisicion de materiales

de empague.

Siel equipo es para exportacion se deben sequir las indicaciones del siguiente
rnanual.

Siel equipo tiene destino local (Cualguier drea de Guatemala) el empague
consiste solamente en cubrir el equipo con stretch film.

APLICACION Y FUNCION
El presente manual contiene las especificaciones especiales necesarias para el
empague de & quipos de exportacion. Otro uso, 0 un uso de los aparatos mas alla de lo
indicada no corresponden con el desting del misma.
PROPOSITO

Froporcionar una quia, para el proceso de empague final.

Este instructivo abarca todas las operaciones necesaras para el e mpague de
equipos destinados a exportacion,
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(m MANUAL DE EMPAQUE ‘m
EQUIPOS VERTICALES

RESPONSABILIDAD

El supenisor de empaque es el encargada de welar por el cumplimiento y
utilizacidn adecuada del presente manual

Cuando se ejecute alguna madificacidn en el proceso o materiales utilizados para

el empague, esta debe ser notificada al d epatamenta de ingenienia, para gue proceda a
realizar los cambios necesarios para tener actualizados los manuales y documentos

realizados.

DEFINICIONES

Embalaje

Se debe hacer requisicion de materiales a hodega para abastecimienta segun las
especificaciones del equipo en el registro de indicaciones.

Esquinero

Pieza que e pone en cada esquina o borde en los esguineras para protegerlos.

Pieza central de carton

Fieza de cartdn doble flauta que se coloca en elcentro de cada cara del equipo
para protegerlo.
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[m MANUAL DE EMPAQUE ‘m
EQUIPOS VERTICALES

Charola

Pieza de cartdn doble flauta que se coloca en la parte superior del equipo para
proteccidn.

Etiquetas

Distintivo o sefial que el fabricnte pone a sus productos, v su uso es exclusivo.

Tarima

Entablado que se coloca en la base del equipo para protegerlo durante el manejo,
almacenamiento y transporte.
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MANUAL DE EMPAQUE
EQUIPOS VERTICALES

+ Colocar kit de accesorios
+ Sujetar kit de accesorios con
cinta

+ Instalacion de calcomanias
laterales

+ Colocar tarima de madera
+ Ajustar tarima de madera
+ Colocar tomillo

+ Pegar etigueta marca

+ Pegar etigueta advertencia

+ Pegar etigueta en puerta

+ Pegar etigueta en sopore
de puerta

+ Pegar etiqueta en parrilla

+ Pegar etigueta CD
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MANUAL DE EMPAQUE
EQUIPOS VERTICALES

+ Limpieza general
+ Inspeccion y pegar etigueta
contral de calidad

+ Colocar bolsa plastica
+ Sujetar bolsa plastica con cinta

+ Colocar esguineros de cartdn
+ Colocar piezas centrales de
cartan doble flauta

+ Colocar charola de cartdn
+ Sujetar con cinta esquineros
centros de cartdn y charala

+ Cubrir equipo con stretch film

+ Peqgar etiqgueta Mo. de serie
+ Peqgar etigueta montacargas
+ Peqgar etiquetas especiales

213




MANUAL DE EMPAQUE

ENFRIADORES HORIZONTALES

DEPARTAMENTO DE EMPAQUE
BODEGA 2

REFRIGERADORES DE GUATEMALA
REFRIGUA, S.A.

214




215



(;m MANUAL DE EMPAQUE (_FoGEL W
EQUIPOS HORIZONTALES

PROPOSITO

Este manual contiene instrucciones de instalacion, ubicacidn y detalles generales
de los modelos horizontales en la linea de enfriadores hanzontales,

INDICACIONES ESPECIALES
Antes de iniciar el proceso de empague se debe verificar en el registro especial de
indicaciones especiales v el destino del equipo. Para realizar la requisicion de mateniales

de empague.

Siel equipo es para exportacion se deben seguir las indicaciones del siguiente
manual,

oi el equipo tiene destino local (Cualguier area de Guatemala) el empague
congiste solamente en cubrir el equipo con stretch film.

APLICACION Y FUNCION
El presente manual contiene las especificaciones especiales necesarias para el
empague de e quipos de exportacion. Otro uso, o un uso de los aparatos mas alladelo
indicado no correspanden can el desting del mismo.
PROPOSITO

Froporcionar una guia, para el proceso de empague final.

Este instructivo abarca todas las operaciones necesanas para el e mpague de
equipos destinadas a exportacion.
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(m MANUAL DE EMPAQUE ‘m
EQUIPOS HORIZONTALES

RESPONSABILIDAD

El supenisor de empague es el encargado de welar par el cumplimiento y
utilizacion adecuada del presente manual

Cuando se gjecute alguna modificacion en el proceso o materiales utilizados para

el empaque, esta debe ser notificada al d eparttamento de ingenieria, para que proceda a
realizar los cambios necesarios para tener actualizados los manuales y documentos

realizados.

DEFINICIONES

Embalaje

e debe hacer requisician de matenales a hodega para abastecimiento segin las
especificaciones del equipo en el registro de indicaciones.

Esquinero

Fieza gue se pone en cada esquing o barde en los esquineros para protegerlos.

Pieza central de carton

Fieza de carton doble flauta que se coloca en elcentro de cada cara del equipo
para protegerlo.
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[m MANUAL DE EMPAQUE lm
EQUIPOS HORIZONTALES

Charola

Fieza de cartdn doble flauta que se coloca en la parte superior del equipo para
proteccidn.

Etiquetas

Distintiva o sefial que el fabricnte pone a sus productos, y su uso es exclusiva.

Tarima

Entablado que se coloca en la base del equipo para protegerlo durante el manejo,
almacenamiento y transporte.
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MANUAL DE EMPAQUE
EQUIPOS HORIZONTALES

+ Colocar kit de accesorios

+ Instalacion de calcomanias
laterales

+ Colocar tarima de madera
+ Ajustar tarima de madera
+ Colocar tormillo

IF-

+ Peqar etiqueta marca

+ Peqgar etiqueta advertencia

+ Pegar etiqueta en parrilla

+ Peqgar etiqueta de bandeja

+ Limpieza general
+ Inspeccion y pegar etiqueta
contral de calidad

+ Colocar bolsa plastica
+ Sujetar bolsa plastica con cinta
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MANUAL DE EMPAQUE
EQUIPOS VERTICALES

+ Colocar piezas centrales de
cardn doble flauta

+ Colocar charola de cartdn
+ Sujetar con cinta esquineros
centros de cartdn y charola

E 4

+ Cubrir equipo con stretch film

+ Peqgar etiqueta Mo. de serie
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