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RESUMEN

La optimizacion del uso y manejo de bolsas plasticas de polietileno, de
empaque Yy desperdicio, se logra por medio de diagndsticos, analisis,
propuestas de disefios, pruebas piloto, capacitaciones y controles para llevar a

cabo su implementacién en las lineas de empaque.

La forma en que se optimice el manejo y uso de este tipo de bolsas

plasticas, repercutird econémicamente en la empresa.

Hoy en dia las empresas deben enfocarse en proyectos, que puedan
satisfacer sus necesidades de ahorro de consumo de materia prima, no

basandose en utilizar menos recursos sino los necesarios.

Organizando adecuadamente el trabajo del operario, motivandolo,
concientizandolo y educandolo constantemente, se podran obtener los

estandares deseados de calidad que exige la produccion.

Logrando las metas propuestas se sentaran bases para proyectos futuros
de este tipo, los productos correran menos riesgo de dafarse, se disminuiran
los volimenes de desperdicio, se ahorraran costos, y la empresa junto con su

personal tendran un alto desempefio en sus operaciones de esta indole.

El compromiso de optimizacion, debe tomarse desde el operario que se
encuentra en las lineas de empaque, los supervisores de produccion y la
gerencia, facilitando, incentivando y proporcionando todo tipo de herramientas

necesarias para el éxito del proyecto.
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OBJETIVOS

Generales

Reducir el uso y consumo de bolsas de plastico de polietileno, de empaque
y desperdicio, por medio de nuevos disefios, y compactacion de basura que
permitan su optimizacién, y que sea de beneficio para la empresa en las

lineas de empaque de la planta de produccion de botanas.

Especificos

Establecer un diagnostico por medio de un analisis FODA, que
permita conocer cudl es la situacién actual, en lo que respecta  a

este tipo de bolsas de plastico, en las lineas de produccion.

Buscar que el producto ya empaquetado por docenas, no se
dafie por medio de nuevos disefios de medidas de bolsas de

segundo y tercer empagque.

Disminuir los volimenes de desperdicio de empaque, por medio de

la compactacion de basura.

Reducir el consumo de bolsas de desperdicio en las areas de
empaque, utilizando basureros adecuados que permitan la accion de

compactar.

Determinar qué tipo de beneficio / costo brindara este proyecto a

la empresa, a través de una estimacion de costos.
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Proporcionar informacién adecuada a todo el personal que involucra
el proyecto, por medio de ayudas visuales, y sensibilizacién para su

debida implementacion.

Proponer una mejora continua por medio del control vy
seguimiento constante, con el proposito de obtener un alto
rendimiento, y superar las expectativas contempladas para el

proyecto.
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INTRODUCCION

Las bolsas plasticas de polietileno, son un tipo especial de almacenaje, que
sirve para diferentes usos en la vida diaria; en el caso de alimentos ya
empacados, resultan necesarias para la preservacion y buen resguarde de los

mismos.

Este tipo de productos pueden llegar a ser agentes contaminantes, y uno de
los principales causantes de problemas en el medio ambiente, si no se le da el
maximo uso antes de considerarlo basura, o devolver al ciclo productivo, los

residuos que pueden ser reutilizados como materia prima.

Las industrias no deben permanecer al margen de este tipo de problemas,
es por ello el llamado a enfrentarlos, ¢cdmo? concientizando a las personas,
plantear alternativas de solucion para el buen aprovechamiento de los recursos,
minimizar daflos por medio del buen uso y reuso de este tipo de productos,
tomando en cuenta los beneficios que se pueden obtener desde el punto de vista

ambiental, sanitario y econémico.

En el momento en que se quieran realizar proyectos de este tipo, se
deberan tomar en cuenta herramientas de tipo ingenieril y adecuarlas, de tal
manera que sean factibles las soluciones que se estén planteando, que tenga
viabilidad econdmica, y que sean de beneficio para la empresa en que se esté

desarrollando.

El estudio que se propone, se enfoca en optimizar el uso de bolsas de
polietileno de empaque y desperdicio, especificamente, en lineas de produccién
de botanas de fritura de maiz por medio de estudios, andlisis, diagnosticos y

nuevos disefios que puedan implementarse y mejorar constantemente.
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1. ANTECEDENTES GENERALES DE LA EMPRESA

1.1 Historia

La Empresa de productos alimenticios donde se realizé el proyecto data
del afo 1961 produciendo productos como papalinas, arroz inflado, fritura de maiz

y chicharron.

En el aflo de 1998 se hacen negociaciones con una reconocida empresa
internacional de botanas y se realiza una fusion entre estas, la cual persiste hasta

el dia de hoy teniendo un dominio en toda la region centroamericana.

1.2  Visién.

La visidén que tiene la empresa es ser la opcion favorita para consumidores

y clientes de alimentos diversos, convenientes y de consumo frecuente.



1.3 Mision.

Lograr un crecimiento retador, sostenido y rentable, ofreciendo al
consumidor alimentos reconocidos por su marca, alto valor, calidad e innovacion,

con dominio absoluto en los puntos de venta.

Ademas de promover la pasion por servir y el desarrollo de toda la gente que
conforma la empresa en una cultura en donde todos participen.
1.4 Actividades alas que se dedica.

Actualmente la empresa se dedica a elaborar productos alimenticios en
base a maiz, trigo y papa, comenzando desde su produccion, empaque Yy
distribucion a toda centroamérica.

La empresa fomenta el trabajo en equipo, la integridad, el desarrollo, el

servicio y el aprendizaje teniendo como metas organizacionales:

e Superar las expectativas de los clientes.

e Crear los mejores productos, sistemas y procesos que aseguren su ventaja

competitiva.

e Lograr presencia total en cada punto de venta.



La organizacion esta compuesta de la siguiente forma:

Figura 1. Organigrama

Director general

Gerente de Gerente de Gerente de Gerente de Gerente de
manufactura ventas mercadeo finanzas asuntos
corporativos
y
recursos

Fuente: Departamento de capacitaciones, organigrama general

La figura 1 muestra el organigrama generalizado de la empresa que
comienza desde: el director general tiene a su cargo el supervisar y velar que se
cumplan las funciones de cada gerente y director, asi como cumplir y satisfacer la

demanda existente de producto en la region.

El gerente de manufactura tiene a su cargo la produccién del producto en si
y esta a su vez divide sus tareas en jefes de turno, gerentes de ingenieria, gerente
de control de calidad, gerente de mantenimiento, gerente de logistica y gerente de
capacitacion, todas las gerencias tienen a sus cargos asistentes, supervisores y

operadores.

El gerente de ventas se encarga de la distribucion del producto en todos los
puestos donde se consumen, ya sea tiendas, supermercados, puestos

ambulantes, etc.

Ademas es obligacion del director llevar todo tipos de controles sobre como

se ha vendido el producto mensualmente.



El gerente de mercadeo es el encargado junto a todo su equipo de elaborar
las mejores estrategias de marketing para que el producto mantenga su posicion

en el mercado y crezca su mercado de consumo.

El gerente de finanzas realiza todas las actividades de contabilidad,

distribucion y asignacion de recursos monetarios.
El gerente de asuntos corporativos y recursos vela por todo el personal

desde su contratacion hasta su despido, materia prima, clientes y proveedores

relacionados con la empresa.

1.4.1 Descripcién de las instalaciones y equipo.

El area estd compuesta por dos naves y éstas a su vez se dividen en 5

lineas de produccién ordenadas de la siguiente forma:

» Nave 1. Se compone de tres lineas separadas por el tipo de

producto las cuales son:

. Fritura de tortilla
. Fritura de maiz
o Fritura de papa

» Nave 2: Esta se compone de dos lineas que son:

. Fritura de maiz y trigo (pellet).

° Extruido de sémola.



El equipo general utilizado en toda la planta se compone de silos, hornos
freidores y lavadores pero cada linea tiene su debida especificacién la cual se

presenta a continuacion:

> Fritura de tortilla:

Equipo a utilizar:

e Silos: depdsitos donde es almacenado el maiz que viene de
las fincas.

e Horno de cocimiento de maiz o marmitas.

e Lavadores: se prelava y lava el maiz.

¢ Molino: donde se masifica el maiz.

e Freidores.

e Empacadora.

> Lineade fritura de maiz:

Equipo a utilizar:
e Silos.
e Marmitas.
e Tanques de reposo.
e Lavadora de maiz.
¢ Molino.
e Freidores.
e Tambor sazonador.

e Empacadora.



» Fritura de papa:

Equipo a utilizar:

e Tolva Dosificadora.

e Destoner: maquina que limpia la tierra y desechos que la papa
tiene antes de ser procesada.

e Peladora de papa

e Depdsito de agua caliente.

e Dosificador vibratorio.

e Rebanadora de papa.

e Lavadora de almidon.

e Horno de fritura.

e Salador de hojuelas.

e Tambor sazonador.

e Maquina empacadora.

» Fritura de maiz y trigo (pellet):

Equipo a utilizar:
e Tolva dosificadora
e Horno tipo Tambor.
e Freidor.
e Horno Enfriador.
e Tambor Sazonador.

e Maquina de empaque.

> Extruido de sémola:

Equipo a utilizar:



e Tolva de mezcladores.
e Filtro dosificador.

e Tolvas dosificadoras.
e Horno.

e Tambor Sazonador.

e Maquina de Empaque.

1.4.2 Descripcion del producto.

Cada producto sera descrito desde su cocimiento y fritura hasta antes de

empacar el producto.

> Fritura de tortilla:

Este producto se fabrica empezando con un proceso de coccién realizado
en marmitas en donde se descarga agua fresca, maiz crudo y cal, y es alimentado

con vapor para elevar la temperatura.

Se deja en reposo toda la mezcla aproximadamente de 12 a 18 horas, se
prelava 30 minutos, se bombea el maiz a la lavadora, es lavado, molienado,
laminado y horneado para luego acondicionar el producto en temperatura, peso y

humedad, se frie se vuelve a acondicionar, se sazonay es empacado.



Figura 2. Fritura de tortilla

Fuente: Foto tomada de la linea de produccién de tortilla.

La figura 2 presenta el producto denominado fritura de tortilla antes de ser

empaquetado.

> Fritura de maiz:

La fritura de maiz sus caracteristicas son similares a los de fritura de tortilla
lo que las hace diferentes es el corte de las hojuelas (luego de que es molido el

maiz), su sazon asi como su saborizante.

Figura 3. Fritura de maiz

Fuente: Foto tomada de la linea de produccion de fritura de maiz



Figura 3 que presenta la fritura de maiz después de todo su proceso de

cocimiento y fritura.

» Fritura de papa:

El producto hecho en base a Papa es un producto que viene en hojuelas

fritas con sal, del cual existen de dos tipos:

o Fritura con sal (Unicamente)

o Fritura con sal y saborizante

Figura 4. Fritura de papa

Fuente: Foto tomada de la linea de produccién de fritura de papa.

Figura 4 que presenta la fritura de papa después de todo su proceso de

cocimiento y fritura.

» Friturade maizy trigo (pellet y chicharrén):

El Pellet es un tipo de pasta endurecida que es comprada en grandes

cantidades se hornea, se frie y se enfria, para luego ser sazonada y saborizada, y

luego es empacada.



En esta misma area de produccién se fabrica también productos en base a

chicharrén deshidratado el cual lleva el mismo procedimiento.

Figura 5. Fritura de maiz y trigo

Fuente: Foto tomada de la linea de produccion de fritura maiz y trigo

Figura 5 que presenta el pellet (pasta) en luego del respectivo proceso de

fritura.
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Figura 6. Fritura de chicharrén

Fuente: Foto tomada de la linea de produccién de fritura de chicharrén
La figura 6 muestra el chicharrdn listo para su empaque.
» Extruido de sémola:
El extruido de sémola es harina de maiz, el cual viene en sacos.
La sémola es un producto mezclado con colorante y agua, para luego ser

sazonado.

Figura 7. Extruido de sémola

Fuente: Foto tomada de la linea de produccién de extruido de sémola

La figura 7 que presenta el extruido de sémola luego de su proceso de

cocimiento y condimentacion.
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1.4.3 Descripcion del proceso de elaboracion.

La descripcion del proceso en cada linea de produccion sera muy general

centrandose en las operaciones mas importantes.

> Proceso de fritura de tortilla:

El proceso de fritura de tortilla comienza con la coccién la cual se realiza en
marmitas donde se descarga agua fresca, maiz crudo que viene de los silos y

cal., la cual es alimentada a vapor para elevar su temperatura.

Al terminar el tiempo de coccion la mezcla de agua, cal y maiz es drenada a

tinas para dejarlas en reposo aproximadamente de 12 a18 horas.

Después del tiempo de reposo se prelava el maiz cocido con agua fresca
para eliminar toda la cascarilla, cal y material no deseado. Esta operacién tarda

aproximadamente 30 minutos.

Al finalizar el prelavado se bombea el maiz a la maquina lavadora usando

agua como medio de transporte.

El maiz prelavado es ingresado a la maquina lavadora. Este es un proceso
mecanico que utiliza agua fresca. El agua de lavado es drenada al sistema de

tratamiento de aguas residuales.

El proceso continua con el molienado y laminado. En esta operaciéon el maiz
lavado es ingresado a los molinos con el objetivo de obtener la masa de maiz
cocido. El siguiente paso es el ingreso de la masa a la maquina laminadora donde

se le da forma a la tortilla de maiz
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La tortilla laminada es horneada a gas, acondicionada en temperatura, peso y

humedad.

La tortilla horneada y acondicionada es ingresada a la freidora. El calor que

es usado para freir la tortilla se produce con un intercambiador de gas.

Después de freir la tortilla esta vuelve a ser acondicionada en humedad,

grasa y peso, luego es ingresada al tambor sazonador donde se condimenta.

Por ultimo las frituras de tortilas son empacadas en una operacion

automatizada.

> Proceso de fritura de maiz:

El proceso de fritura comienza desde el transporte del maiz que esta en los
silos hasta las marmitas donde son llenadas y empieza el proceso de coccion del

maiz.

Luego este es transportado hacia los tanques de reposo, es lavado el maiz,

pasa por la molienda, se extruyen las bolsas de masa para obtener hojuelas.

Estas se frien en horno, luego son enfriadas las hojuelas y son trasladadas
hacia el sazonado del producto en el tambor. Por ultimo se pasa al area de

empaque.
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» Proceso de fritura de papa:

La fritura de la papa comienza en las bodegas, donde son transportadas a
una tolva dosificadora, pasando por el destoner y se lava en el hidrolift, luego
estas se trasladan por medio de un gusano alimentador hacia una maquina

peladora, se inspecciona, se cortan y se desechan las que estan defectuosas.

El proceso continua depositando las papas en agua caliente, se lava el
almidon, se salan las hojuelas y se trasladan hacia el tambor sazonador donde

son saborizadas para terminar en el empaque.
» Proceso de fritura de maiz y trigo (pellet):

El pellet se traslada desde la bodega de materia prima hacia la tolva
dosificadora, se precalienta en un horno tipo tambor, se frie el producto se enfria y
luego se saboriza en el tambor sazonador.

Luego de ser sazonado el producto, se realizan las respectivas inspecciones
de aceite, humedad y sal para luego ser transportado al area de empaque.

» Proceso de extruido de sémola:

Este proceso consiste en medir la humedad de la sémola que se encuentra

en los sacos. Esta misma se carga en la tolva de los mezcladores, se mezcla la

sémola, se descarga a través de un filtro dosificador para luego ser extruida en las

respectivas maquinas, se sazona y se traslada a empaque.
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1.4.4 Descripcion del proceso de empaque.

El proceso de empaque da inicio desde que el producto es depositado en la
maquina empacadora la cual lo almacena en bolsas laminadas a las cuales se les

llaman bolsas de primer empaque que es su presentacion final.

El producto ya empacado se ordena en docenas en una maquina llamada

“formadora”, la cual trae las especificaciones en gramos.

El producto ordenado por docenas es depositado en una bandeja y luego se
introduce en bolsas de segundo empaque, las cuales son selladas y depositadas

en bolsas de tercer empaque para su respectivo embalaje.

Figura 8. Diagrama de operaciones de empaque

Deposito de producto por tiras en

bandejas.

Colocacion de bolsa de segundo empaque

en bandeja.
Colocacion de tiras de producto en bolsa

de segundo empaque.

Sellado de bolsa.

Colocacion de bolsa de segundo empaque

en bolsa de tercer empaque.

La figura 8 presenta las operaciones que conlleva el proceso de empaque de

producto.
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1.4.5 Descripcion de tipo de bolsas de empaque.

Las bolsas de empaque para productos luego de su proceso final se dividen

de la siguiente forma:

» Bolsas de segundo empaque:

También llamadas en el area como bolsas oferteras, se utilizan para guardar

productos a base de fritura de maiz, tortilla, sémola y pellet por docenas, y son en

su mayoria de alta densidad.

Figura 9. Bolsa ofertera o de segundo empaque

Fuente: Foto tomada en el area de produccién

La figura 9 presenta una bolsa ofertera o de segundo empaque albergando
tiras por docenas de producto, lista para ser introducida en las bolsas de tercer

empaque.
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» Bolsas de tercer empaque:
También llamadas bolsas de fardo, estas resguardan en la mayoria de las

veces, 6 bolsas oferteras con producto, son de baja densidad, se apilan por

docenas y son colocadas en los carros de embalaje.

Figura 10. Bolsa de fardo o de tercer empaque

Fuente: Foto tomada en el area de produccion

La figura 10 muestra los fardos con producto listo, antes de ser colocados en

los carros de embalaje.

» Bolsas de desperdicio de empaque:

Son utilizadas para almacenar todo el desperdicio de bolsas de primer

empaque laminadas que no fueron debidamente selladas en la maquina

formadora y que no fueron ordenadas por docenas en las oferteras.
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Figura 11. Bolsa de 30x50” de desperdicio de empaque

Fuente: Foto tomada en el area de produccion

La figura 11 presenta una bolsa para desperdicio colocada en los basureros

de las lineas de empaque.

1.4.6 Descripcion del embalaje y almacenamiento del producto

terminado.

El embalaje y almacenamiento de producto comienza desde que las bolsas
de fardo con producto que se encuentran apiladas son colocadas en unas carretas

con ruedas denominadas “carros de embalaje”.

Este tipo de carritos trasladan las bolsas de fardo a la bodega de producto

terminado donde son distribuidas para su venta en distintos puntos del pais.
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Figura 12. Diagrama de operaciones de embalaje

Se apilan las bolsas de

fardo.

Colocacion de bolsas en carro

de embalaje.

1 Traslado a bodega de
producto terminado.
Se apilan bolsas en bodega

de producto terminado.

Almacenaje de producto

terminado en bodega.

Fuente: Observaciones y analisis en el area.

La figura 12 presenta las operaciones de traslado y el almacenamiento de

producto.
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2. DIAGNOSTICO Y EVALUACION DEL AREA DE EMPAQUE

2.1 Analisis FODA.

A continuaciéon se presenta el analisis FODA del area de empaque,
comenzando desde que sale el producto terminado (primer empaque), pasando
por su segundo y tercer empaque, embalaje y finalizando con su almacenamiento

previo a su debida distribucion.

> Fortalezas:

Adecuada distribucion de maquinaria de empaque por

areas.

o Adecuada distribucion de personal por actividades de empaque

segun color de uniforme.

o Alta capacidad de produccion.

o Ambiente de autonomia, respeto y cooperacion entre los

miembros de las distintas areas de empaque.

o Programas de motivacion y premios paralos empleados
segun cantidad de produccion.
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» Oportunidades:

Alto desempefio en los operarios.

o Programas de capacitacion.

o Potencial alto de recursos materiales para llevar a cabo un

buen empaque y embalaje de producto.

o Interés por parte de la organizacién sobre el buen manejo vy

uso de los recursos materiales con que dispone.

> Debilidades:

Personal no capacitado para las actividades de empaque.

o Mal embalaje en algunos productos de fritura.

o Falta de control en el uso de medidas de bolsas de  segundo

empaque.

o Mal empaque de productos ordenados por docenas.

e Accesorios y maquinaria en mal estado en las areas de

empaque.
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» Amenazas:

o Desperdicio de recursos materiales (bolsas plasticas) por

mal manejo e inadecuado uso.

° Pérdidas econdmicas si no se utiliza la cantidad adecuada de

materia prima (bolsas plasticas).

. Riesgo de dafios en el producto.

o Bajo desempefio de la organizacion.

o Perdidas competitivas en el mercado.

2.2 Evaluacion sobre el uso actual de bolsas de plastico de segundo y

tercer empaque.

En este inciso se presenta las diferentes medidas de disefos de bolsas
fabricadas, el uso que se les ha dado, desventajas, resultados obtenidos por la
empresa y muestreos para la verificacion de su medida de bolsas de segundo

empaque.
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2.2.1 Tipo de bolsas que se han disefiado.

Anteriormente se utilizaban solo tres tipos de medidas de bolsas de segundo

empaque para la gran variedad de productos de fritura estas son:

> Medidas de bolsas anteriores:

° Bolsa de 14x24”.
. Bolsa de 14x32".
. Bolsa de 18x30”.

Estas medidas fueron sustituidas por una nueva variedad de bolsas de
segundo empaque debido a que estas presentaban muchas desventajas como por
ejemplo: mal ordenamiento de productos por docenas, incomodidad para ser

selladas y mal embalaje.

Las bolsas de segundo empaque que son utilizadas actualmente en el area

de son las siguientes:

> Medidas de bolsas actuales:

Bolsa de 14.5x24” (alta densidad).

o Bolsa de 14x32” (alta densidad).

o Bolsa de 14.5x30x3.5” (baja densidad).
o Bolsa de 15x30x2.5” (alta densidad).

o Bolsa de 15.5x30x2.5” (alta densidad).
o Bolsa de 16.5x33” (alta densidad).
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2.2.2 Usos que se le han dado.

A continuacion se presenta la tabla donde se indican las medidas de los

disefios actuales de bolsas de segundo empaque y en que lineas de produccion

se han utilizado.

Tabla I. Medidas de bolsas de segundo empaque por lineas de produccion.

Lineas de produccion

Medida de bolsa

Fritura de maiz y trigo (pellet)

Extruido de sémola

Fritura de tortilla

Fritura de maiz

Bolsa 14.5*24*6" No se usa No se usa
Producto por docenas Productos pequefios
Producto pequefio No se usa
Bolsa 14*32*2" Producto por docenas Productos pequefios
No se usa No se usa No se usa
Bolsa 14.5*30*3.5" Producto por docenas
Bolsa 15*30*2.5" No se usa Productos por docena No se usa No se usa
Bolsa 15.5*30*2.5" No se usa No se usa No se usa Producto de 38 gr.
Bolsa 16.5*33" Producto grande No se usa No se usa No se usa

La tabla | presenta las diferentes medidas de bolsas de segundo empaque en

cada una de las lineas de produccion de la planta.

25




> Medida de bolsas actuales de tercer empaque:

e Bolsa de 36x36”.
e Bolsa de 36x41”.

> Medida de bolsa de desperdicio:

e Bolsa de 30x50".

2.2.3 Muestreo para verificacion de su medida.

El muestreo realizado fue para las medidas de bolsas de segundo empaque y
es de tipo aleatorio, ya que es uno de los mas utilizados y la poblacion que se esta
estudiando es homogénea, las muestras fueron tomadas de paquetes de 200

bolsas por medida almacenadas en bodega de materia prima.

Las bolsas son una poblacién finita, es decir que hay una cantidad exacta y
su variable de estudio es cuantitativa, se pueden contar y se pueden expresar
como una cantidad. EI numero de observaciones fueron de 60 por cada medida

independientes y al azar.

La siguiente tabla presenta los datos tomados de este tipo de medida de

bolsa de segundo empaque.
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Tabla Il. Observaciones por medida de bolsas de segundo empaque.

No. | 14.5x24” 14x32" 15x30x2.5" 15x30x3.5" 15.5x30x3.5 16.5x33"

1 14.5X23.9" 14.2X32.05" 15X30" 15.25X29.95" 15.56X29.98" 16.5X33"

2 14.5X24" 14X31.95" 15X30.1" 15.2X29.97" 15.56X29.95" 16.5X33"

3 14.55X23.9" 14.05X31.95" 15X30 15.25X29.9" 15.49X29.9" 16.5X33"

4 14.55X23.85" 14X32" 15.05X30.1" 15.56X29.95" 15.49X29.95" 16.55X33"

5 14.55X23.85" 13.95X32" 15X30.05" 15.25X29.95" 15.51X29.95" 16.55X32.97"
6 14.55X23.85" 13.95X32" 15.05X30.15" 15.25X29.97" 15.52X29.9" 16.6X33.05"
7 14.55X23.95" 14.15X31.95" 15.05X30.05" 15.2X29.95" 15.55X30" 16.6X33.1"

8 14.50X23.95" 13.95X31.95" 15X30.1" 15.45X29.90" 15.52X29.9" 16.6X33.15"
9 14.45X23.90" 14.05X32" 15.05X30.05" 15.5X29.95" 15.5X29.85" 16.55X33.15"
10 | 14.6X23.95" 14.05X31.35" 15X30" 15.45X29.95" 15.56X29.95" 16.55X33.15"
11 14.65X23.95" 14.15X31.25" 15.1X29.95" 15.5X29.75" 15.5X29.95" 16.6X33.05"
12 14.50X23.95" 14X31.8" 15.15X30" 15.55X29.95" 15.5X29.95" 16.65X33.1"
13 14.5X23.95" 14.15X32.15" 15.15X29.95" 15.65X29.95" 15.52X29.95" 16.65X33"
14 | 14.55X23.95" 14.5X32.15" 15.15X30" 15.65X30" 15.56X29.95" 16.55X33.1"
15 14.55X23.9" 14.2X32.2" 15.1X30.05" 15.40X30" 15.52X29.95" 16.55X33.15"
16 14.2X23.62" 13.95X31.8" 14.9X30" 15.25X29.75" 15.56X29.75" 16.5X32.95"
17 14.5X23.75" 13.95X31.90" 14.95X30.15" 15.3X29.95" 15.47X29.9" 16.55X32.75"
18 14.5X23.72" 13.95X31.9" 15X29.95" 15.45X30" 15.55X30" 16.75X32.95"
19 14.45X23.90" 13.95X31.75" 14.8X29.8" 15.25X29.75" 15.56X29.75" 16.75X33"
20 | 14.45X23.75" 13.95X31.75" 14.95X30.10" 15.4X29.9" 15.5X29.85" 16.52X33"
21 14.4X23.8" 13.95X32" 15.156X29.75" 15.3X29.85" 15.45X29.9" 16.8X32.97"
22 14.5X23.85" 13.97X32" 15.15X29.9" 15.35X29.95" 15.56X29.75" 16.75X32.95"
23 14.5X23.8" 13.9X32.2" 15.1X29.95" 15.35X29.9" 15.5X29.75" 16.75X33"
24 | 14.25X23.8" 13.95X32.2" 15.15X29.95" 15.35X29.9" 15.55X30" 16.5X32.85"
25 14.5X23.75" 13.90X32.25" 15.2X30" 15.25X29.75" 15.56X29.95" 16.40X32.97"
26 14.15X23.75" 13.7X31.9" 14.9X29.85" 15.3X29.9" 15.55X30" 16.25X32.97"
27 14.15X23.75" 13.75X31.95" 14.9X29.95" 15.3X29.9" 15.56X29.9" 16.45X33"
28 14.51X23.75" 13.95X32" 14.8X29.9" 15.25X29.75" 15.45X29.95" 16.45X32.95"
29 14.6X23.6" 13.95X31.95" 14.9X30" 15.25X29.9" 15.5X29.9" 16.25X33.1"
30 | 14.45X23.95" 14X31.95" 14.95X30.1" 15.25X29.9" 15.55X29.8" 16.25X33.2"
31 14.5X24.1" 13.85X32" 14.9X30.1" 14.85X30" 15.45X30" 16.45X33.1"
32 14.45X24.4" 13.85X31.95" 14.9X30" 14.85X30.05" 15.45X29.95" 16.4X32.9"
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Tabla Il. Continuacién de tabla de observaciones

No. 14.5x24" 14x32" 15x30x2.5" 15x30x3.5" 15.5x30x3.5 16.5x33"

33 14.45X24.15" 13.75X31.75" 14.95X30" 14.9X30" 15.55X30" 17X32.9"
34 15.51X24.1" 13.9X31.8" 14.95X29.95" 14.85X29.85" 15.25X29.95" 17.25X32.95"
35 14.5X24.25" 13.75X31.9" 14.95X30" 14.95X30" 15.05X30.05" 16.45X33"
36 14.4X23.85" 14X31.9" 14.9X29.9" 14.9X29.75" 15.5X29.9" 16.5X33"
37 14.5X24.25" 14.05X31.9" 14.9X29.95" 14.85X29.9" 15.56X29.75" 16.55X33.1"
38 14.5X24.4" 14X32.05" 14.9X30" 14.85X29.75" 15.45X29.9" 16.5X33"
39 14.5X24.2" 14X32.2" 14.9X30 14.95X29.9" 15.4X29.8" 16.5X33.15"
40 14.45X24.25" 14.05X32.2" 14.95X29.95" 14.8X29.95" 15.45X29.9" 16.5X33"
41 14.55X23.95" 14X32" 15X30" 14.9X29.9" 15.5X29.95" 16.4X33"
42 14.6X23.9" 13.95X32" 15X30.1" 14.9X30" 15.5X30.15" 16.4X33"
43 14.4X23.75" 14.05X32.1" 15X30" 14.9X29.8 15.5X30.05" 16.4X32.9"
44 14.6X23.85" 14X32" 15X30" 14.9X29.95" 15.45X29.9" 16.4X33"
45 14.6X23.8" 14X31.9" 15X29.9" 14.95X30" 15.45X30" 17.25X32.6"
46 14.5X23.75" 13.75X31.75" 14.9X29.95" 14.85X29.8" 15.5X29.9" 16.4X33"
47 14.4X23.75" 13.75X32" 14.95X30" 14.85X29.75" 15.45X30" 16.5X33"
48 14.45X23.75" 13.75X32" 14.9X29.9" 14.85X29.75" 15.556X29.95" 16.4X32.6"
49 14.5X23.8" 13.75X32.1" 15X30" 14.85X29.7" 15.4X30" 16.4X33"
50 14.5X23.75" 13.6X31.95" 14.9X29.9" 14.75X29.9" 15.45X29.9" 16.65X32.4"
51 14.5X23.75" 14X31.75" 15X30" 14.8X29.75" 15.5X30" 16.65X32.9"
52 14.4X23.85" 13.9X31.65" 14.9X30" 14.75X29.75" 15.45X30" 16.4X32.75"
53 14.5X23.75" 13.95X31.8" 14.75X30" 14.9X29.75" 15.5X30" 16.5X32.85"
54 14.6X23.45" 14X31.5" 14.8X29.8" 14.85X29.9" 15.55X29.85" 16.4X33"
55 14.65X23.75" 13.8X31.8" 14.8X29.95" 14.75X29.9" 15.5X30" 16.4X32.95"
56 14.5X23.75" 13.6X31.95" 14.8X29.8" 14.75X29.9" 15.5X30" 16.55X32.8"
57 14.45X23.75" 13.6X31.9" 14.75X29.85" 14.75X30" 15.6X29.95" 16.3X33.1"
58 14.7X23.75" 14.4X31.75" 14.9X29.95" 14.8X29.75" 15.5X29.95" 16.35X32.95"
59 14.5X23.75" 13.6X31.25" 14.8X29.95" 14.8X29.75" 15.5X30" 16.4X33"
60 14.65X23.75" 13.4X31.4" 14.8X30" 15X29.9" 15.5X29.95" 16.5X32.25"
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La tabla Il presenta las observaciones para las cuales se obtendran: su

media, desviacion estandar, la variancia, el coeficiente de variacion y su rango.

La media proporciona el valor promedio, la variancia, la desviacién estandar,
el coeficiente de variacién (da la desviacidn estandar como un porcentaje de la
media) y el rango miden la cantidad real de variacion en un conjunto de datos y

dependen de la escala de medicion.

Las formulas son las siguientes:
» Media muestral:
X=Zxi/n
» Variancia:
S%= ¥ (xi-X)%/(n-1)
» Desviacion estandar:
S=z (xi-X)?/(n-1)

» Coeficiente de variacion:

V= (S/X)*100
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Rango: Diferencias entre las observaciones mas grandes y las mas pequefias.
Ejemplo:

Suponiendo que en vez de 60 observaciones se hubiesen hecho 5 se

tendria:

Media muestral:

n=>5

>xi= 14.5x23.9 + 14.5x24 + 14.55x23.99 + 14.55x23.85 + 14.5x23.85 =
72.6x119.60.

X =72.6x119.60/ 5 = 14.52x23.92 (media).

Variancia:

n=>5.

X = 14.52x23.92

T (xi-X)? = (14.5x23.9 — 14.5x23.92) 2 + (14.5x24 — 14.5x23.92)? + (14.55x23.99 —
14.5x23.92)> + (14.5x23.85 — 14.5x23.92)* + (14.5x23.85 — 14.5x23.92)* =
0.0004 + 0.0064 + 0.07 + 0.0049 + 0.0049 = 0.0866.

(0.0866) / (5-1) = 0.02 (variancia).

Desviacion estandar:

S = S? = 0.14 (desviacion estandar).

Coeficiente de variacion: V = (0.14/14.52x23.92) x 100 = 0.040 %
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A continuacion se presentan los resultados obtenidos utilizando las formulas

de media muestral, variancia, desviacién estandar y coeficiente de variacion

Tabla lll. Resultados estadisticos de muestreo de bolsas de segundo empaque

La tabla lll presenta los diferentes resultados del muestreo hecho a las bolsas

de segundo de empaque para las cuales se tiene las siguientes conclusiones:

Medida 14.5X24" 14X32" 14.5X30 15X30” 15.5X30” 16.5X33”
X(media) 14.5X23.8" | 13.95X31.9” | 14.45X30” | 15.1X29.90" | 15.5X29.9” | 16.5X33"
S*(variancia) 0.031 0.04 0.0096 0.0414 0.0058 0.0325
S(desviacién estandar) 0.175. 0.201 0.097 0.18 0.076 0.179
V(coeficiente de variacién) 0.96% 0.99% 0.50% 1.05% 0.37% 0.83%

Bolsa 14.5x24”: Se encontraron 4 bolsas que no estan
dentro de los limites de ancho y largo, siendo un 6% del

total de muestras realizadas de esa medida.

de

un

Bolsa de 14x32”: Existen 13 bolsas que no estan dentro
los limites, tanto de su largo como ancho, representando

22% del total de muestras obtenidas de esa medida.
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o Bolsa 15x30x2.5: No presenta ninguna variacion.
o Bolsa 14.5x30x3.5: Seis de ellas presentan una variacion
en su ancho, representando un 10% del total de muestras

tomadas de esa medida.

o Bolsa 15.5x30x3.5: Una sola muestra presenté variacion  en

su ancho, siendo un 1.66% del total de muestras.

° Bolsa 16.5x33: Existen 5 bolsas con variacion, siendo un

8.33% del total de muestras.

Las medidas de todas las bolsas de segundo empaque estan en un rango de

aceptacion por lo que no es necesario realizar muestreos periédicamente.

2.3 Evaluacion sobre el uso actual de los basureros de empaque.

A continuacién se describe la forma y el tipo de basureros para desperdicio

que se utilizan en las areas.
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2.3.1 Descripcion sobre los basureros actuales.

Los basureros de empaque tienen una medida de:

e Dimension de la mesa: 0.63x0.43x52 mts.

e Dimension de basurero: 0.50 mts. (Diametro) x 0.70 mts.  (Altura).

Figura 13. Basurero de desperdicio de empaque

La figura 13 presenta el actual basurero para desperdicio de empaque, como

se puede observar la bolsa se ladea al momento de depositar los desechos.

En este tipo de basureros se utiliza una bolsa para desperdicio de 30x50”.
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Los basureros de desperdicio actuales estan distribuidos de la siguiente

forma:

Tabla IV. Distribucién y nUmero de basureros por linea de produccion

LI Linea de produccién Numero de basureros
No. DE BASUREROS
Fritura de maiz y trigo (pellet) 4
Extruido de sémola 10
Fritura de papa 6
Fritura de maiz 15
Fritura de tortilla 7
Total 42

Segun tabla IV se tiene un total de 42 basureros de empaque en todas las
lineas de produccidén que es igual al numero de lineas de produccion que existen

en la planta.
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2.3.2 Medicion de volumenes de desperdicio de empaque actuales.

La medicion de los volumenes de desperdicio se realizé tomando los

informes que tiene la empresa sobre el peso en kilogramos de las bolsas de

desperdicio con residuos de empaque al final de cada turno, se hizo un recuento

de 7 semanas por cada linea de produccion y se obtuvieron los siguientes

resultados:
Tabla V. Medicion de volumenes de desperdicio
Linea de Semana Semana Semana Semana Semana Semana Semana Total Promedio
produccién 1 2 3 4 5 6 7
Fritura de maiz 57 kg. 163 kg 114 kg 63.5 kg 145 kg 1150 kg 133 kg 1825.5 260.78
kg kg
Fritura de papa | 65 kg 153 kg 122 kg 81 kg 201 kg 880 kg 120 kg 1622 231.71
kg kg
Pellet 119 kg 160 kg 72 kg 86 kg 188 kg 862 kg 101 kg 1588 226.85
kg kg
Extruido de 75 kg 123 kg 150 kg 98 kg 104 kg 735 kg 103 kg 1388 198.28
sémola kg kg
Fritura de tortilla 56 kg 171 kg 200.5 kg 212 kg 192 kg 1542 kg 1511.5 kg 3885 kg 555
kg
Total 372 kg 170 kg 658.5 kg 540.5 kg 830 kg 5169 kg 1968.5 kg 10308.5 1472.64
kg kg

La tabla V presenta el promedio de desperdicio de empaque en kilogramos

durante siete semanas en cada linea de produccién.
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» Promedio semanal por desperdicio de empaque

El total de volumen de desperdicio analizado en 7 semanas fue de 10,308 kg.
de basura aproximadamente. Esto indica que el promedio semanal en kilogramos
de basura de empaque en todas las lineas de produccion es de 1,472 kilogramos

y 210 kilogramos de basura por turno de 12 horas.

2.4 |dentificacion de problemas.

Los problemas fueron identificados por medio de observaciones en la planta
de produccidn, conversaciones con los operarios de las lineas y encuestando a 25

personas elegidas al azar de las areas de empaque.

Los problemas detectados fueron los siguientes:

e Medidas de bolsas de tercer empaque no adecuadas para
resguardar bolsas de segundo empaque en algunos

productos.

e Falta de control en el uso por medida de bolsas de segundo

empaque.

e Consumo excesivo de bolsas para desperdicio.
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e Altos costos en el consumo de bolsas de segundo, tercer empaque

y desperdicio.

e Falta de compactacion de basura.

¢ Almacenamiento excesivo de bolsas plasticas en las bodegas de

materia prima.

e Desaprovechamiento del espacio fisico en las bodegas de producto

terminado.

e Falta de espacio y lugares no adecuados para la recepcion de

bolsas plasticas en bodega de materia prima.

e Embalaje desordenado.

¢ Altos volumenes de desperdicio de empaque

En la siguiente figura se presenta la encuesta y los resultados obtenidos.
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Figurald. Encuesta a operarios de las lineas de empaque.

Guatemala 19 de octubre del 2,005.

Encuesta a operarios de lineas de empaque de planta de produccién

Elaborada por: Manuel Vendrell.

Instrucciones:
A continuacién se presentan 5 preguntas las cuales debe responder
brevemente y honestamente, puede contestar con lapiz o lapicero Unicamente y tiene 2

minutos para responder.

1. Considera usted que es posible mejorar las lineas de empaque.
(justifique)

2. Cree usted necesaria una capacitacion en las lineas de empaque.

(justifique)

3. Se le ha proporcionado la informacién acerca de las medidas de bolsas de segundo y

tercer empaque.

4. Cree usted que existe un consumo adecuado de bolsas de plastico.

5. Enumere algunos problemas existentes en las lineas de empaque:
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La figura 14 presenta la encuesta proporcionada a los operarios de las lineas de

empaque la cual arrojo los siguientes resultados:

e Primera pregunta: las 25 personas encuestadas respondieron
afirmativamente, la razén es porque existen muchos problemas
que deben mejorarse a pesar de que ya se han realizado bastantes

cambios.

e Segunda pregunta: 14 personas respondieron que si debido a
qgue constantemente ingresan nuevas personas a las cuales no se
les da una informacién adecuada por parte de los  supervisores y

11 respondieron que no es necesaria y no justificaron el porque.

e Tercera pregunta: 20 personas respondieron que no se les ha
proporcionado la informacién adecuada sobre las medidas de
bolsas plasticas de segundo, tercer empaque y desperdicio, y 5

respondieron que si.

e Cuarta pregunta: 17 personas respondieron que no y 8

respondieron que si.

e Quinta pregunta: El personal enumerd algunos problemas vya
observados anteriormente como son: bandejas con tamafo no
adecuado, basureros de desperdicio de empaque nho
adecuados, falta de mantenimiento de las selladoras y taperas
(estante donde es colocado el tape para unir las tiras de  producto

por docena).
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» Problemas actuales observados en las areas de empaque:

e Falta de capacitacién al personal de empaque.

e Bandejas o moldes con tamafos inadecuados parala recepcidn

de algunos productos por docenas.
e Medidas de bolsas de tercer empaque inadecuadas para
resguardar las bolsas de segundo empaque en algunos

productos.

e Falta de control en el uso por medida de las bolsas de segundo

empaque para la diversidad de productos de fritura.

e Consumo excesivo de bolsas para desperdicio.

Altos costos en el consumo de bolsas de segundo, tercer

empaque Yy desperdicio.

Basureros de empaque no adecuados para el manejo y uso

optimo de bolsas para desperdicio.

Falta de compactacion de basura de empaque.

Almacenamiento excesivo de bolsas plasticas enlas  bodegas

de materia prima.

Desaprovechamiento del espacio fisico en las bodegas de

producto terminado.
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e Espacio insuficiente y lugares inadecuados para la recepcion de

bolsas plasticas en bodega de materia prima.

e Falta de informacion al personal acerca del tipo de bolsas utilizadas

para el empaque de los diferentes productos.

e Falta de mantenimiento a las selladoras de empaque y taperas.

e Embalaje desordenado.

e Altos volumenes de desperdicio de empaque.

2.4.1 Priorizacion de problemas.

Los problemas en el inciso anterior fueron identificados, pero aun no han sido
ordenados ni priorizados, el objetivo de este inciso es identificar cual es el
problema central y cuales se derivan de éste, para ello a cada problema se le
asignara una letra unicamente, con el propésito de identificar el tipo de problema

que se esta senalando.

Ejemplo:

El problema de: “Falta de capacitacion al personal de empaque” se

identificara con la letra “a”.

a: Falta de capacitacion al personal de empaque.
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Seguidamente para priorizar cada problema se realizara una matriz de
comparacion para ser ordenados por orden de importancia en base al criterio del

proyecto.

Ejempilo:

Si se tienen los siguientes problemas:

a: Falta de capacitacion al personal de empaque.

b: Bandejas con tamanos no adecuados para la recepcion de

algunos productos por docenas.

c:. Medidas de bolsas de tercer empaque no adecuadas para
resguardar las bolsas de segundo empaque en algunos

productos.

La forma en que seran priorizados los problemas es la siguiente:

El problema “a” en la columna se compara con los demas problemas que se
encuentran en la fila. Las casilla que tengan una linea punteada, (---) significa que

no existe comparacion entre problemas porque es el mismo.

Seguidamente con los demas problemas se coloca en la casilla el problema
al cual se le dé mas prioridad en base a criterios del proyecto y el problema
identificado con la letra que se repita mas veces sera el que tenga mas

importancia ante los demas y de esa forma seran ordenados.
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Tabla VI. Ejemplo de comparaciéon de problemas

Problemas a b c
a - a c
b a -—- c
C C (o] _—

En la tabla VI la columna “a” se compara con la fila “b”, en la casilla en donde
se intersectan la columna y fila se coloca la letra “a” lo cual significa que “a” es un
problema de mas prioridad que “b”. En otras palabras “la falta de capacitacién al
personal de empaque” es un problema mas importante a resolver que “el tamafio

de las bandejas para recepcion de productos”.

Al final del ejercicio el problema que mas veces se repite es el problema
identificado con la letra “c” que es el de “medidas de bolsa de tercer empaque no
adecuadas para resguardar las bolsas de segundo empaque”. Esta es la forma en

que seran priorizados todos los problemas de las areas.
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A continuacion se presenta el listado de problemas identificados, cada uno con su

respectiva letra, aclarando que la asignacion de letra a cada problema no tiene

relacién con el orden de importancia.

» Listado de problemas:

a. Falta de capacitacion al personal para empaque.

b. Bandejas o moldes con tamafos inadecuados para la

recepcion de algunos productos por docenas.

c. Medidas de bolsas de tercer empaque inadecuadas
para resguardar las bolsas de segundo empaque en
algunos productos.

d. Falta de control en el uso por medida de las bolsas de
segundo empaque para la diversidad de productos de
fritura.

e. Consumo excesivo de bolsas de desperdicio.

f.  Altos costos en el consumo de bolsas de segundo,

tercer empaque y desperdicio.

g. Basureros para empaque inadecuados para el manejo vy

uso 6ptimo de bolsas para desperdicio.

h. Falta de compactacion de basura empaque.
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Almacenamiento excesivo de bolsas plasticas en las bodegas de

materia prima.

j- Desaprovechamiento del espacio fisico en las bodegas de

producto terminado.

k. Falta de espacio y lugares inadecuados para la recepcion  de

bolsas plasticas en bodega de materia prima.

I. Falta de informacion al personal sobre el tipo de bolsas

que se utilizan para el empaque de diferentes productos.

m. Falta de mantenimiento a las selladoras de empaque vy

taperas.

n. Embalaje desordenado.

A. Altos volumenes de desperdicio de empaque.

45



Tabla VII. Matriz de priorizacion de problemas.

Problemas a b c d e f g h i j k m n f
a - a c d e f g h i i k | m a f
b a - c d e f g h i i Kk m n A
c c c - d e f c c c c c c c n c
d d d d d f d d d d d | d n d
e e e c d --- f g h e e k | e n f
f f f f f f f f f f f f f f f
g a g c d g f g g 9 g g g n g
h h h c d h f g h h h h n h
i i i c d e f g h - i i | i n f
j j j c d e f g h i --- k | j n i
k k k c d k f g h i k | k n fi
| a c f g - n f
m m m [ d e f g h i i k - n A
n a n n n n f n n n n n n n n
fi fi fi [ d fi f g h fi j fi fi fi n

La tabla VII es la matriz de priorizacién de problemas, la cual los identifica por

medio de letras.
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Tabla VIII. Problemas identificados por letras y numero de veces que se repiten.

Problemas identificados por Numero de veces que se repiten
letras en latabla
a 7
b 0
c 21
d 22
e 11
f 28
g 19
h 16
i 10
J 8
k 10
| 16
m 4
n 24
i 14

La tabla VIl en la columna izquierda presenta los problemas identificados

por letras y en la columna derecha el numero de veces que se repiten.
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Tabla IX Ordenamiento por repeticion.

No. de orden por Problemas identificados Tipo de
prioridad por letra Problema

PRIMER LUGAR f Altos costos en el consumo de bolsas de segundo y tercer
empagque.

SEGUNDO LUGAR n Embalaje desordenado.

TERCER LUGAR d Falta de control en el uso por medida de las bolsas de segundo
empagque.

CUARTO LUGAR [ Medida de bolsas de Tercer empaque no adecuadas.

QUINTO LUGAR g Basurero no adecuados para el uso y manejo optimo de bolsas

de desperdicio.
SEXTO LUGAR h Falta de Compactacion de basura.
SEPTIMO LUGAR Falta de informacién al personal sobre el tipo de bolsas que se
deben de manejar.

OCTAVO LUGAR f Altos volumenes de desperdicio de empaque.

NOVENO LUGAR e Consumo excesivo de bolsas de desperdicio.

DECIMO LUGAR k Falta de espacio y lugares no adecuados para la recepcion de bolsas

en bodega de materia prima.

ONCEAVO LUGAR i Almacenamiento excesivo de bolsas en bodega de materia prima.

DOCEAVO LUGAR j Desaprovechamiento de espacios fisicos en bodega de producto
terminado

TRECEAVO LUGAR a Falta de capacitacion al personal de empaque.

CATORCEAVO m Falta de mantenimiento a las selladoras y taperas que se utilizan en las

LUGAR areas de empaque.

QUINCEAVO b Bandejas con tamafio no adecuado para la recepcion de productos por

LUGAR docenas.

La tabla IX describe por orden de repeticion y de mayor a menor todos los

problemas descritos anteriormente.
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2.4.2 ldentificacion del problema central.

El problema central segun los datos mostrados en la tabla de priorizacion
indica que el asignado con la letra “f” (altos costos por el mal manejo y uso no

adecuado de bolsas de empaque y desperdicio) es el mas importante a resolver.

2.4.3 Elaboracion del diagrama de arbol de problemas.

A continuacién se presenta el arbol que identificara y ordenara todos los
problemas por orden de importancia desde el primero hasta el séptimo del area

de empaque y seran distribuidos como causa y efecto.
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Figura 15. Arbol de problemas

Falta de informacién al personal
sobre el tipo de bolsas que se
utilizan para empaque

Mal Mal sellado de
empaque bolsas de
empaque.

Altos volumenes de
desperdicio de
empaque

personal de empaaue.

bodega de materia prima

Bolsas de empaque Falta de espacio y
Producto con tamafio no lugares no adecuados Consumo excesivo de
danado adecuado para recepcion de bolsas de desperdicio
bolsas
Altos costos en el consumo de EFECTOS
bolsas de empaque y desperdicio
CAUSAS
Basureros de empaque
Embalaje Falta de control en el Medidas de no adecuados
desordenado uso de bolsas de bolsas de tercer
.empaque empaque no
adecuadas
Bandejas Selladoras y
con tamario taperas en mal Falta de compactacion de
no adecuado estado Falta de capacitacion al Almacenamiento basura
excesivo de bolsas en

La figura 15 identifica el problema central, en la parte inferior se presentan

las causas y en la superior los efectos de estas.
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2.4.4 Elaboracion del diagrama de arbol de objetivos.

El diagrama de objetivos contiene todas las causas y efectos del arbol de

problemas pero de forma positiva.

De igual forma todos los problemas y soluciones se muestran en la tabla I1X

y se derivan del area de empaque de la planta de produccion.

El objetivo principal de este tipo de diagramas es que se visualicen mejor los

problemas existentes y que tipo de soluciones se pueden encontrar.
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Figura 16. Arbol de objetivos

para empaque

Informacion al personal sobre el
tipo de bolsas que se utilizan

Buen Buen sellado de
empaque bolsas de Bajos volumenes de
empaque. desperdicio de
empaque
Espacio y lugares
Bolsas de empaque adecuados para
adecuadas en recepcion de bolsas
tamafio.
Producto sin Optimo consumo de
dafo alguno bolsas de desperdicio
T FINES
Optimos costos en el consumo de
bolsas de empaque y desperdicio
CAUSAS
Embalaje
ordenado Control adecuado en Medidas de Basureros de empaque
el uso de bolsas de bolsas de tercer adecuados
empaque empaque
adecuadas
Bandejas con Capacitacion al personal Buen almacenamiento de Compactacion de
tamario Selladoras y de empagque. bolsas en bodega de basura
adecuado taperas en materia prima
buen estado

La figura 16 presenta las metas que se pretenden alcanzar con el proyecto.
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2.4.5 Matriz de planificacion.

La matriz de planificacion contiene las actividades necesarias para

alcanzar las soluciones de los problemas presentados anteriormente.

Se presentaran en orden de importancia todos los problemas identificados,
se tomaran los primeros cinco problemas principales y sus soluciones como
prioridades a realizar para elaborar la matriz de planificacion.

Ejemplo:

Problema: medidas de bolsas de tercer empaque no adecuados.

Actividad a realizar: disefnar bolsas con tamanos adecuados.

Fuente de verificacion: analisis de tipos de productos por docenas que

necesitan una nueva medida de bolsa.

Resultados: bolsas de tercer empaque con tamafno adecuado.

Beneficios principales: embalaje ordenado, buen almacenamiento de

bolsas en bodega de materia prima, buen empaque de producto.
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A continuacion se presenta un ejemplo de la tabla matriz de planificacién la cual

contiene: problemas, actividades, fuentes de verificacion, resultados y beneficios

principales.
Tabla X. Ejemplo de planificacién de actividades.
Problema Actividades a Fuentes de Resultados Beneficios
realizar verificacion principales

Medidas de bolsas
de tercer empaque
no adecuadas

Disefiar bolsas con
tamafo adecuado

Andlisis de tipos de
productos por docenas
que necesitan una nueva

medida de bolsa.

Bolsas de tercer
empague con
tamafo adecuado

Embalaje ordenado

Buen almacenamiento de
bolsas en bodega de

materia prima.

Buen empaque de
producto

La tabla X plantea el problema, las formas de lograr los resultados inmediatos

y el tipo de soluciones que abarca el solo disefiar una bolsa con una medida

adecuada para los productos que asi los necesiten.

En la siguiente tabla se presentan los cinco problemas principales con sus

actividades, fuentes de verificacion, los resultados y las soluciones que se pueden

alcanzar en la matriz de planificacion.
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e Tabla XI. Matriz de planificacion de actividades

Problemas
principales

Actividades a
realizar

Fuentes de
verificacion

Resultados

Beneficios
principales

Altos costos en el
consumo de
bolsas de

segundo y tercer

-Disefar bolsas de tercer
empaque con medidas
adecuadas

-Proporcionar informacion

adecuada sobre las

Monitoreos en cada
cambio de turno sobre el
uso de las medidas
adecuadas de bolsas de

empaque y desperdicio,

Optimizacion del
consumo y uso de
bolsas de
empaque y

desperdicio.

Optimizacion de costos.

empaque. medidas de bolsas de capacitaciones constantes.

segundo y tercer

empagque.

-Disefiar basureros de

desperdicio de empaque.

Disefiar bolsas con Observaciones en el Embalaje ordenado | El producto no correrariesgo
Embalaje medidas adecuadas de embalaje de tal forma que de dafiarse al ser transportado
desordenado tercer empaque queden bien ordenadas las alas bodegas de

bolsas con producto

almacenamiento.

Falta de control

en el uso por

Informacion en carteles

colocados en la planta

Monitoreos en lineas de

empaque y platicas con los

Adecuado uso de

medidas en las

El producto corre menos riesgo
de dafiarse, buen sellado, buen

medida de las sobre las medidas de operarios. lineas de empaque | acomodamiento en bolsas de
bolsas de bolsas de segundo de bolsas de tercer empaque y embalaje
segundo empaque que se deben de segundo empaque. | ordenado.

empaque usar para cada producto.

Medidas de Disefiar bolsas de tercer Analisis de tipos de Bolsas con tamafio Embalaje ordenado, buen

bolsas de tercer
empague no

adecuadas

empaque de acuerdo al
tamarfio de los diferentes

productos pro docenas.

productos por docenas
que necesitan una nueva

medida de bolsa

adecuado

almacenamiento de bolsas
en bodega de materia prima,

buen empaque de producto.

Basureros no
adecuados para el
uso y manejo
6ptimo de bolsas

de desperdicio

Proponer disefios y
realizar pruebas piloto

Analisis de basureros
actuales y cuales son sus
fallas

Disminucién de
volumenes de
desperdicio y
consumo de bolsas

de este tipo

Optimizacién de consumo de
bolsas de desperdicio y

disminucién de costos.

La tabla Xl presenta los cinco principales problemas detallados en el arbol,

sus soluciones y beneficios si se ponen en marcha.
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Existen problemas dentro de estos cinco principales que van de la mano, por
ejemplo el problema de medidas no adecuadas de tercer empaque va ligado al de
embalaje desordenado, estos fueron planteados en la tabla Xl y en el arbol pues

uno es consecuente del otro

Lo que se busca en la tabla XI es determinar las actividades principales y sus

soluciones para que el proyecto sea exitoso.

En resumen segun la tabla Xl las principales actividades a realizar para lograr

alcanzar los beneficios que se plantearon si se llega a elaborar el proyecto son:

Disefar bolsas con medidas adecuadas de tercer empaque

Proponer monitoreos y formas en que el personal pueda captar de
una mejor manera la informacion que se le este trasladando acerca

de las medidas de bolsas de segundo y tercer empaque.

Disefiar basureros adecuados para el desperdicio de empaque.
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2.5 Estimacién de costos.

La estimaciéon de costos es una herramienta que determinara si es rentable o

no el proyecto.

Se determinaron los costos de:

e Todas las bolsas de segundo, tercer empaque y desperdicio

que se consumen en toda la planta en seis meses.

e Los costos mensuales por cada medida de bolsas.

e Los costos promedio mensuales en que incurre la empresa

por todas las bolsas de segundo y tercer empaque.
e Costo de basureros para desperdicio de empaque.
2.5.1 Costos por compras.
Los costos por compras de bolsas son aquellos que realiza la empresa, en

estos se lleva un orden de cuanto se consume mensualmente por cada medida de

bolsa.

2.5.1.1 Costo unitario por bolsas de segundo y tercer
empaque.

Los costos unitarios de bolsas de segundo y tercer empaque fueron

proporcionados por el departamento de compras y son estimados no son reales.
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Tabla XII. Costos de bolsas de segundo empaque

Medidas Costo Consumo Promedio Costo promedio mensual=

de bolsas Unitario Mensual Cto. Unit x Consumo prom. Mensual
14.5x24x6" Q.0.19 94,710 bolsas Q. 17,995.00

14x32x2" Q.0.25 169,762 bolsas Q. 42,440.5

15x30x3.5" Q.0.42 25,680 bolsas Q. 10,785.00

15x30x2.5" Q.0.30 35,460 bolsas Q. 10,638.00
15.5x30x2.5" Q.0.31 67,456 bolsas Q. 20,911.40

16.5x33" Q.0.29 163,236 bolsas Q. 47,338.44

TOTAL 556,304 BOLSAS Q.150,108.34

La tabla XII especifica cada medida de bolsas de segundo empaque que se
utilizan actualmente en la planta, su costo unitario por medida de bolsa, su
consumo y costo promedio mensual en el que incurre la empresa por cada medida
de bolsa, el cual al final da un total de consumo promedio mensual de todas las

bolsas de segundo empaque de 556,304 bolsas a un costo de Q.150,108.34.

Tabla XIll. Costos de bolsas de tercer empaque

Medidas Costo Consumo Promedio Costo promedio mensual=
de bolsas Unitario Mensual Cto. Unit x Consumo prom. Mensual
36x41" Q. 1.55 144,470 bolsas Q. 223,928.5
36x36" Q. 1.40 52,422 bolsas Q. 73,390.45
TOTAL 196,892 bolsas Q. 297,319.00
La tabla Xlll presenta las medidas de bolsas de tercer empaque, su costo

unitario, su consumo promedio, el costo promedio mensual por medida de bolsa y
su total el cual asciende a 196,892 bolsas a un costo de Q.297,319.00

mensuales.
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2.5.1.2 Costo unitario por basurero de empaque.

El costo de los basureros de empaque actuales es de Q.1,150.00 incluyendo

el valor del material y de mano de obra.

Siendo 42 basureros de empaque que existen distribuidos en las debidas

lineas de la planta da un total de Q.483,00.00 de costos totales.

2.5.2 Costos por desperdicio.

Los costos de desperdicio de empaque se dividen en:

e Costos por bolsas que se utilizan para el desperdicio de empaque

e Costos por desperdicio de empaque.

» Costos por bolsas para desperdicio de empagque:

o Los costos por bolsas para desperdicio y empaque se tomaron

del departamento de compras y se presentan a continuacion.
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Tabla XIV. Costos por bolsa de desperdicio

Medidas Costo Consumo Promedio Costo promedio mensual=
de bolsas Unitario Mensual Cto. Unit x Consumo prom. Mensual
30x50 Q. 2.00 23431 Q. 46,862.50

La tabla XIV especifica o que es la medida de bolsa utilizada para el desperdicio
de empaque, su costo unitario, su consumo promedio mensual, y su costo

promedio mensual.

> Costos por desperdicio de empaque:

Los costos por desperdicio de empaque provienen del departamento de

control de materiales e inventario y fueron de la siguiente forma:

e El costo por kilo de desperdicio es aproximadamente de $5.00.

e Se calculé el consumo de desperdicio promedio semanal en turnos

de 24 horas, por cada linea de produccion.

60



e Estos datos se dividieron entre 7 dias de trabajo semanal para

determinar el consumo por dia de desperdicio de empaque.

e Estas cantidades son divididas dentro de 156 bolsas que son las que
se consumen al dia por turno para determinar los kilogramos de

desperdicio que almacena cada bolsa.

Ejemplo:

En fritura de papa se tiene un consumo promedio semanal en un turno de 24

horas un aproximado de 464 kilogramos de desperdicio.

Esta cantidad se divide entre 7 dias, obteniendo los siguientes resultados:

464 Kg. / 7 dias = 66.28 kilogramos por dia.

66.28 kg. X dia / 156 bolsas = 0.42 kilogramos de desperdicio

de empaque que almacena cada bolsa.
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Tabla XV. Consumo semanal de desperdicio de empaque.

Promedio semanal por turno | Prom. Semanal por turno de 24 | Promedio por dia de desperdicio /
Linea de produccién de 24 horas horas / 7 dias 156 bolsas

Fritura de maiz y trigo
(pellet) 454 kg. 64.85 kg. 0.41kg. / bolsa

396 kg. 56.57 kg. 0.36 Kg. / bolsa
Extruido de Sémola

Fritura de papa 464 kg. 66.28 kg. 0.42 Kg. / bolsa
Fritura de maiz 522 kg. 74.57 kg. 0.50 Kg. / bolsa
Fritura de tortilla 110 kg. 15.71 kg. 0.10 Kg. / bolsa
Total 1946 kg. 278 kg. 1.78 Kg. / bolsa
Promedio 389.20 kg. 55.60 kg. 0.40 Kg. / bolsa

La tabla XV especifica por linea de produccién el promedio semanal por turno
de 24 horas de desperdicio de empaque, su promedio diario y la cantidad en
kilogramos de desperdicio que almacena cada bolsa del mismo nombre.

Siendo en promedio de desperdicio por cada linea de produccion:

e Semanalmente 389.20 kilogramos.

e Por dia de 55.60 kg.

¢ 0.40 kilogramos de desperdicio de empaque que almacena cada bolsa.
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2.5.2.1 Costo diario que gasta la empresa por

desperdicio en las areas de empaque.

El consumo por dia de desperdicio de empaque en un turno de 24 horas es
de 55.60 kilogramos esto se multiplica por $5.00 que es el costo por kilo de
desperdicio de empaque, lo que da un estimado de: $278.00 o su cantidad en

quetzales que seria de Q.2,112 tomando un tipo de cambio de Q.7.60 por ddlar.

Esto indica un costo promedio mensual de desperdicio de empaque de:

e Q.63,384.00 por linea de empaque, por todas las lineas seria un

aproximado de Q. 316,920.00.

2.5.3 Costos totales mensuales por bolsas de empaque, bolsa de

desperdicio y basura en el &rea de desarrollo del proyecto.

En la siguiente tabla se presentan los costos totales mensuales de bolsas de

empaque y desperdicio en todas las areas donde son utilizadas.
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Tabla XVI. Costos totales mensuales por bolsas de empaque y desperdicio

Materia Consumo promedio mensual
Costo promedio mensual
Bolsas de Segundo Empaque 556,304 bolsas Q. 150,108.00
Bolsas de Tercer Empaque 196,892 bolsas Q. 297,319.00
Bolsas de Desperdicio 23,431 bolsas Q. 46,862.5
Totales de bolsas 776,537 bolsas Q. 494,289.50
Desperdicio de Empaque 1,260 kilogramos Q. 47,880
Total Q. 542,169.50

En la tabla XVI se tiene un costo total de bolsas de empaque y desperdicio
de Q.542,169.50.

2.5.4 Costos de Inversion en las lineas de empaque del

departamento de produccién.

Los costos de inversion en las lineas de empaque abarcan las bolsas de
segundo y tercer empaque y el costo del nuevo disefio de basurero, los cuales se

presentan en los siguientes incisos.
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2.5.4.1 Costo unitario por nuevos disefios de

bolsas de segundo tercer empaque.

Los costos de disefio de bolsas de segundo y tercer empaque dependen de
varios factores, los cuales los proveedores que se dedican a la fabricacion de
bolsas toman en consideracion en el momento de vender su producto. Estos

factores son: ancho, largo, densidad de las bolsas y varian constantemente.

> Costo por calibre o densidad:

e Los costos por calibre dependen de la densidad ya sea alta o
baja que tenga la bolsa, una bolsa de 25 de densidad
aumentara en Q.0.10 si aumenta a 3.5 de densidad.

» Costo por largo de bolsa:

e EIl costo por el largo de bolsa ya sea si aumenta o disminuye su

tamano es aproximadamente de Q.0.3 por pulgada.
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> Costo por ancho de bolsa:

e Elcosto siaumenta o disminuye el ancho es de Q.0.2 por pulgada.

El costo de un nuevo disefio de bolsa ya sea de segundo o tercer empaque,

aumentara considerablemente dependiendo mas que todo de su densidad.

En promedio, un nuevo disefio de bolsa de segundo empaque de alta

densidad, su costo aproximado de: Q.0.26.

Las bolsas de tercer empaque tienen medidas mas grandes de ancho y largo
con respecto a las de segundo empaque y su densidad es baja. Un nuevo disefio

de este tipo de bolsas tendria un costo aproximado de: Q.1.65
2.5.4.2 Costo unitario por nuevo disefio de basurero de
empague.
Un nuevo basurero de empaque con las mismas caracteristicas que el
anterior solo que adaptando su cilindro de tal forma que se pueda compactar la

basura, tendria un costo de Q.1,300.00.

Por razones de ahorro de costos se requiere modificar los basureros

actuales. Este cambio tendria un valor de: Q.535.00 por basurero.
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2.5.4.3 Costos totales mensuales utilizando los nuevos disefios.

Se tomaran los costos unitarios por un nuevo disefio de bolsas de segundo y

tercer empaque y el consumo promedio mensual para dar un estimado de nuevos

disefos.
Tabla XVII. Costos totales por nuevos disefios de bolsas
Tipo de bolsa Costo unitario por nuevo Consumo promedio Costo promedio mensual por
disefio mensual nuevos disefio
Q.0.26 556,304 bolsas Q. 144,640.00
Bolsas de segundo empaque

Bolsas de tercer empaque Q. 1.65 196,892 bolsas
Q. 324,872.00
753,196 bolsas Q. 469,512.00

Total | e

En la tabla XVII se tiene que los costos totales mensuales por nuevos

disefios de bolsas de segundo y tercer empaque serian de Q.469,512.00 siendo

en dolares un aproximado de $ 61,777 a un tipo de cambio de Q.7.60 por ddlar.

Actualmente la empresa redisefio las bolsas de segundo empaque, por lo que

se tomaran unicamente los costos de bolsas de tercer empaque, siendo éstos de:

Q.324,872.00.
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Tabla XVIII. Costo por adaptar nuevos basureros

Tipo de basurero

Costo unitario por
adaptar basureros

Numero de basureros en
lineas

Costo total por adaptar todos
los basureros

Basurero de empaque

Q. 535.00

42 basureros

Q. 22,470.00

Segun la tabla XVIII el costo total por adaptar todos los basureros de

desperdicio de empaque es de: Q.22,470.00, en dodlares un aproximado de $
2,956.00 a un tipo de cambio de Q7.60 por dolar.

El costo del compactador de basura asciende a Q.150.00 por unidad.

Tabla XIX. NiUmero de compactadores por linea de produccién

Linea de Namero de Costo Costo total
produccion compactadores unitario por linea de produccion
La tabla XIX especifica el costo del compactador y el numero que deben de existir por linea de

Pellet Q.150.00 Q.150.00
Extruido de Sémola Q.150.00 Q.450.00
Fritura de Papa Q.150.00 Q.300.00
Fritura de maiz Q.150.00 Q. 300.00
Fritura de tortilla Q.150.00 Q.300.00
Total 10 compactadores Q.1,500.00
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> Compactador de basura.

e El costo total de inversion por los 10 compactadores de basura seria

de Q.1500.00, en ddlares a $197.00 con un tipo de cambio de Q.7.60

por dolar.

Tabla XX. Costos de inversién por nuevos disefios

Tipo de material

Costo unitario

Numero de unidades

Costo por tipo de material

Bolsas de tercer empaque

Q. 1.65

196892 bolsas Q. 324,872.00
Basureros de empaque Q. 535.00 42 basureros Q. 22,470.00
Compactador de basura Q. 150.00 10 compactadores Q. 1,500.00
Total Q. 362,348.00

La tabla XX presenta el costo total de inversion que debe realizar la empresa,

el cual abarca todo el proyecto, que es un aproximado de: Q.362,348.00
equivalente a $.46,677.00 a un tipo de cambio de Q 7.60 por ddlar.

Estos costos de inversidn se asumen si se implementan los nuevos disenos

el mismo mes.
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2.5.5 Costos diferenciales.

El analisis de costos diferenciales estara enfocado en el ahorro de consumo
de bolsas para desperdicio e implementacién del nuevo disefio de basurero de
empaque junto con el compactador de basura. Ademas, se realizara una
comparacion de dos situaciones: la primera utilizando el mismo basurero y la
segunda con el nuevo disefio. Esto con el objetivo de establecer si se obtienen o

no beneficios al implementar este tipo de herramienta.

2.5.5.1 Costo por ahorro de bolsas de desperdicio.

Segun datos tomados del kardex de inventario de materia prima se hicieron
calculos que el consumo promedio mensual de bolsa de desperdicio de 30x50” es

de 23,341 bolsas a un costo promedio mensual de Q.46,862.5.

Lo que se tiene previsto compactando la basura es lo siguiente:

e Sinormalmente se consumen 6 bolsas de desperdicio por hora de
trabajo y144 bolsas por linea en 24 horas, compactando la

basura se deberan de consumir alrededor de 2 bolsas / hora.
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e Consumiendo 2 bolsas / hora de desperdicio en 24 horas, serian 48

bolsas diarias las que se consumirian por linea.

e Consumiendo 48 bolsas por dos turnos de 12 horas en cada
linea de produccién se tendria que: diariamente se consumirian
240 bolsas y mensualmente serian alrededor de 7,200 bolsas de

desperdicio.

e El costo mensual de bolsas para desperdicio de 30x50” seria de:
Q.14,400.00.

2.5.5.2 Estimado de costo de desperdicio utilizando el nuevo

basurero de empaque.

Segun calculos presentados en la tabla XV, se tiene que cada bolsa con

desperdicio actualmente alberga 0.40 kilogramos de basura de empaque.

Compactando la basura se albergaria en cada bolsa alrededor de 5
kilogramos de basura. Con ello se disminuira el volumen de desperdicio en los
basureros sacando diariamente por todas las lineas de produccion 500 kilogramos
de desperdicio de empaque, lo que da un estimado de 15,000 kilogramos

mensuales.
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En el inciso anterior se enfocd el ahorro desde el punto de vista de costos por
bolsas, ahora se mostrara el ahorro entorno al desperdicio presentado el siguiente

razonamiento:

e Por dia se consumen alrededor de 55.60 kilogramos de
desperdicio empaque por cada linea de produccion, en las cinco
lineas serian 278 kilogramos y al mes se tiene un  aproximado de

8,340 kilogramos.

e Si se albergan 0.40 kilogramos de desperdicio de empaque en
una bolsa de desperdicio, en 20,850 bolsas se contendrian
8,340 kilogramos que es lo que la planta consume mensualmente.
Este resultado se obtuvo dividiendo 8,340 kilogramos dentro de

0.40 kilogramos de desperdicio de empaque.

e Segun datos recopilados del departamento de inventario, el
consumo promedio es de alrededor de 23,431 bolsas de este
tipo. Esto indica que el desperdicio de empaque vadela mano

con el consumo de bolsa.

e Se obtuvo un promedio de bolsas de desperdicio albergando
8340 kilogramos que es de 20,850 bolsas y de los datos de
consumo segun el inventario que es de 23341 y se concluyé en un
estimado de 22,140 bolsas de desperdicio a un costo de
Q.44,281.00 equivalente en doélares a $ 5,826.00 a un tipo de
cambio de Q7.60 por dolar.
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2.5.5.3 Andlisis de costos de situacion sin proyecto vy

situacion con proyecto y diferenciacion.

» Situacion sin proyecto:

Actualmente se tienen los siguientes datos:

Por consumo de bolsas de desperdicio y de tercer empaque:

e Costo Promedio mensual por bolsas de desperdicio se tiene:
Q.44,281.00.

Anualmente = Q.531,372.00

e Costo Promedio mensual por bolsas de tercer empaque:
Q.297,319.00.

Anualmente = Q.3,567,828.00.

e Costo Promedio mensual por bolsas con desperdicio y de tercer
empaque: Q.341,600.00.

e Total Anualmente = Q.4,099,200.00 equivalente a $539,368 a un
tipo de cambio Q.7.60 por dolar.
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Figura 17. Grafica de gastos mensuales de bolsas de desperdicio sin proyecto

Meses

1 2 3 4 5 6 7 8 9

Q. 341600. Bolsas de desperdicio y de empaque

Q. 4099200.00

La figura 17 indica (segun las flechas) lo que se gasta mensualmente en un

afio de bolsas de desperdicio y empaque que es de Q.341,600.00 que hace en un

ano hace un total de Q.4,099,200.00.

> Situacién con Proyecto:

Aplicando los nuevos disefios de las bolsas de tercer empaque e

implementando el nuevo basurero de empaque para compactar la basura del

mismo tipo, se tiene:

e Costo promedio mensual de bolsas de desperdicio compactando la

basura: Q.14,400.00.
Anualmente = Q.172,800.00.
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Costo promedio mensual por implementar los nuevos disefios de
bolsas de tercer empaque: Q.32,4872.00
Anualmente = Q.3,898,464.00.

Costo promedio mensual por consumo de bolsas con
desperdicio utilizando el nuevo basurero con compactadora y

nuevas bolsas de tercer empaque asciende a: Q. 339,272.00.

El total anualmente asciende a: Q.4,071,264.00 equivalente a
$535,692 a un tipo de cambio de Q.7.60 por délar.

Los costos de inversion por el nuevo disefio de basurero,
compactadoras y nuevos disefos de bolsas de tercer empaque
ascienden a: Q.348,842.

Figural8. Gréafica de gastos mensuales de bolsa de desperdicio con proyecto.

Meses
4 v
Q. 348842 Q. 339272. Bolsas de desperdicio y de Q. 4071264.00
Inversién empaque
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La figura 18 muestra en la primera flecha el monto de inversién o sea lo que

se gastaria mensualmente en bolsas de desperdicio y empaque y por ultimo lo que

se gastaria en todo el afio en este tipo de bolsas.

> Diferenciacioén:

A continuacién se presenta las diferencias de lo que se gasta actualmente en

este tipo de bolsas y lo que se gastaria llevando a cabo el proyecto:

La diferencia entre la situacion sin proyecto y la situacién con

proyecto anualmente es de: Q.27,936.00.

Los costos por implementar nuevos disefios de bolsas de tercer
empaque tienden a subir un poco debido a su segmentacién

por producto.

En lo que respecta a las bolsas de desperdicio sin compactar la
basura se gastan Q.46,862.50 mensuales. Obviamente
compactando la basura se incurrira en menos costos Esta
diferenciacion se especifica mas detalladamente en el inciso
2.5.6.1.
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2.5.6 Beneficios del proyecto.

El beneficio desde el punto de vista econdmico del proyecto comprende el
aspecto de compactacion de basura ya que por medio de la misma se estara

utilizando menos bolsa de desperdicio.

Utilizando el nuevo basurero de empaque junto con la compactadora de
basura se calcula un consumo promedio mensual de 7,200 bolsas a un costo de
Q.2.00, lo que representa un total de Q.14,400.00.

Esto indica que se ahorrara en costos un monto de Q.30,460.50 y en

consumo 16,231 bolsas mensualmente.

El inciso 2.5.6.1 explica la tasa beneficio costo la cual proporcionara que
tanto porcentaje de rentabilidad tendra el invertir en el nuevo disefio de basurero

de empaque.

Ademas compactando el desperdicio de empaque y utilizando la nueva
adaptaciéon de basurero junto con el compactador se obtendran otro tipo de

beneficios que son:

o Se obtendra beneficios ambientales porque se disminuye el

volumen de basura en los vertederos.

o Se estaran aprovechando mejor los espacios en los

basureros de empaque.
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o Se reducira el consumo de bolsa de desperdicio de
polietileno, ya que este tipo de material tarda muchos afos en

degradarse.

Implementando los nuevos disefos de bolsas plasticas de tercer empaque y
utilizando medidas apropiadas se pueden llegar a obtener los siguientes

beneficios:

e Se mejorara el embalaje del producto.

e Se aprovecharan los espacios fisicos en las bodegas de almacenamiento

de producto terminado.

¢ Una medida adecuada de bolsa facilitara su amarre.

2.5.6.1 Tasa beneficio costo por implementar los nuevos
disefios de bolsas de plastico y el nuevo

prototipo de basurero.

Para determinar si es viable o no la inversion de los costos de los nuevos
disenos de basureros se realizara un analisis calculando la tasa interna de retorno
(TIR), la cual consiste en encontrar una tasa de interés que cumpla las

condiciones en el momento de iniciar o aceptar un proyecto de tal magnitud.
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En resumen esta tasa servira para determinar en cuanto tiempo se
recuperara la inversién de la empresa al implementar los nuevos basureros de
empaque y el compactador de basura.

> Pasos para encontrar la tasa interna de rendimiento:

e Trazar un diagrama de flujo de efectivo.

e Formular la ecuacion de la tasa de rendimiento utilizando valores

presentes.

e Seleccionar valores de “i” mediante ensayo y error hasta que esté

equilibrada la ecuacién.

» Solucion al problema:

e Datos:

Inversion de Basurero junto con Compactadoras: Q.23,970.00.

Ahorro mensual de bolsa por uso de Basurero y Compactadoras: Q.30,460.50
e Procedimiento:
Se desea calcular la tasa interna de retorno por medio de ensayo y error, se
utilizara la ecuaciéon de presente dado una anualidad (P/A), pues lo que se ahorra

es un flujo promedio y no tiene variantes. Se utilizara un periodo de 12 meses

debido a que se desea conocer el tiempo en el que se recuperara la inversion.
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Se tomaran dos tasas: una negativa y otra positiva, cercanas entre si.

Luego, se interpolara para encontrar la tasa de interés que hace cero la

ecuacion que se plantee.

Esta tasa de rendimiento luego de ser encontrada se aplicara a la ecuacion
de anualidad dado un presente y esta indicara el flujo de efectivo neto que se
quiere que produzca, y asi se determinara si en menos de un afio 0 mas se

realizara la recuperacion.

Figura 19. Gréfica de tasa de rendimiento

Q. 30460.50

Q.23970.0 Meses

En la figura 19 la flecha que apunta hacia abajo indica la inversion que debe
de hacer la empresa y las flechas que apuntan hacia arriba indican el ahorro

mensual que se puede llegar a tener.

e Formulacién de ecuacion:

Ecuacion: P= Anualidad (o mensualidad) (P/A, i, n).
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PIA=  (1+)*n -1

i (1+i) *n

- 23,670 + 30460.50 (P/A, i, 12 meses) =0

o Equilibrando ecuacion:

Utilizando un interés al azar para encontrar un valor negativo:

1 =130 %.

-23670 + 30460.50 (P/A, 130%, 12 meses) = - 240

Utilizando un interés al azar para encontrar un valor positivo:

i=125%

-23670 + 30460.50 (P/A, 125%, 12 meses) = 696.

Interpolacion:

Se utiliza la interpolaciéon matematica para hallar la tasa de interés que se

busca.

81



L 0
S o] e —— -240 —
125 -130 = 696 — (- 240) =129.0%

125 —1i 696 -0

Calculando el flujo de efectivo neto de la inversion con una anualidad dado un

presente:

A =23670 (A/P, 129%, 12 meses)

A= P i(1+)"n

" (1+i) *n - 1

A =Q. 30,5635.77

Debido a que la inversion es menor en comparacion al costo que se ahorrara
de consumo de bolsas de desperdicio, la tasa de rendimiento del proyecto es del
129%. Lo que nos indica que es rentable la fabricacién de este tipo de basureros.

En el primer mes se recuperara la inversion y quedara un sobrante de Q.6,865.77.
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Nota:

En el aspecto de los nuevos disenos de bolsas los costos aumentan si se
segmentan las medidas de las bolsas por productos. Debido a ello, no se
elaborara la “TIR” para este tipo de bolsas ya que el ahorro que aportarian no
seria de tipo econdmico si no en cuestiones de cuidado del producto, embalaje y
aprovechamiento de los espacios fisicos en las bodegas, ademas son costos fijos

mensuales que siempre debera tener la empresa.
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3. PROPUESTAS PARA OPTIMIZAR EL USO Y CONSUMO DE
BOLSAS PLASTICAS Y DE DESPERDICIO DE EMPAQUE

3.1 Propuestas de solucion para disminuir el consumo de

bolsas de empaque.

Las bolsas de tercer empaque seran segmentadas segun el tipo de
producto, estandarizando las medidas de largo y ancho, de manera que se tenga

una menor variedad de medidas, pero adecuadas para el embalaje.

En lo concerniente a las bolsas de segundo empaque, el mayor problema
se presenta en las lineas de produccion debido a que no se utilizan las medidas
correctas para la variedad de productos por docena. Se propone separar las
bolsas por colores conforme a la medida que se tenga, de manera que los
operarios busquen las bolsas no por su tipo de medida sino por el color que tenga

asignado.

3.1.1 Resultados que obtuvo la empresa.

El objetivo que buscd la empresa al momento de optimizar un tamafio de
bolsas de plastico de segundo empaque fue que el producto se resguardara
correctamente, para que el embalaje y almacenamiento en las bodegas de

producto terminado fuese el adecuado.
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Los resultados obtenidos con los nuevos disefios de bolsas de segundo empaque

son:

e Se adecud el tamafio de bolsas para el empaque por docenas segun el

producto en gramos.

¢ Se mejord el embalaje en algunos productos de las lineas de produccién de

fritura de pellet y de extruido de sémola.

e El costo mensual promedio de bolsas de segundo empaque se redujo en un

6% respecto al costo por mes de las antiguas bolsas debido a que se ha

segmentado la medida de bolsa segun producto.

e Existe un control mas especifico en el uso de este tipo de bolsas.

e Es mas comodo el empaque y sellado de los productos por docenas.

e El producto corre menor riesgo de dafarse.

e Se han aprovechado Ilos espacios fisicos en las bodegas de

almacenamiento de producto.

3.1.2 Definicion de propuestas de disefios mas factibles.

Las propuestas de disefio de bolsas de tercer empaque se presentaran junto
con la denominacion por colores, de acuerdo a la medida de bolsas de segundo

empaque por tipo de producto.
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Nota:
Para productos como el chicharrén criollo, que se producen en la linea de
pellet, el tipo de bolsa que se utiliza es de baja densidad y se identifica por sus

siglas “BD”.

Productos como la sémola pequefia, sémola mediana, fritura de tortilla pellet
pequeno y chicharron barbacoa, la medida de bolsa de tercer empaque no
presenta ningun tipo de problema en el embalaje por lo que su medida actual de

bolsa es la adecuada.

3.2 Disefio de bolsas.

Para los disefios de bolsas primero se describe qué tipo de problemas han
presentado las diferentes medidas de bolsas a disefiar y los mecanismos

utilizados para las nuevas propuestas de bolsas de tercer empaque.

3.2.1 Descripcion de bolsas a disefiar y problemas que se han

presentado.

Los nuevos disefios de bolsas de tercer empaque, segun analisis hechos en

todas las lineas de produccion son para los siguientes productos:
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> Mini sémola, fritura de maiz, pellet mediano (crujo):

e Las bolsas de tercer empaque de estos productos son muy grandes,
por lo que su colocacién en el embalaje se hace dificultosa para los
operarios. Ademas, debido a que no tienen un tamafo correcto y
adecuado, generalmente se caen del embalaje y el producto corre

riesgo de dafiarse antes de ser distribuido.

> Chicharrén criollo, pellet mediano (sabriton):

e La bolsa de tercer empaque de estos productos es muy  pequefia,

por lo que a los operarios se les complica amarrarla.

3.2.2 Mecanismos paralos nuevos disefios.

Los mecanismos utilizados para los nuevos disefios de bolsas de tercer
empaque dependeran de las medidas de bolsas de segundo empaque y del
tamano de los productos ordenados por docena. En base a este tamafo, se podra

observar si se debe reducir o aumentar la bolsa de tercer empaque, ya sea en su

largo o ancho.
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3.2.2.1 Observaciones analiticas sobre las dimensiones de las

bolsas sobre su ancho y largo.

A continuacion se presenta el peso en gramos del producto, su medida de
bolsa de segundo y tercer empaque, el numero de bolsas que acondicionan los
carros de embalaje, el numero de bolsas de segundo empaque que acondicionan
las bolsas de tercer empaque y cuantas docenas de producto contienen las bolsas

de segundo empaque en las diferentes lineas de empaque.

> Linea de fritura de maiz:

e Producto: Corn chip 38 gramos.

e Medida de bolsa de tercer empaque: 36 pulgadas de ancho y 36

pulgadas de largo.

e Medida de segundo empaque: 15.5 pulgadas de ancho y 30

pulgadas de largo.

e Carro de embalaje: Acondiciona 30 bolsas de tercer empaque.

e Bolsa de tercer empaque: Contiene 3 bolsas de segundo empaque.

¢ Bolsas de segundo empaque: Contiene 4 docenas de producto.
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Figura 20. Bolsas de tercer empaque de 36x36” de fritura de maiz

36" Bolsa ofertera 4 doc.

Bolsa ofertera 4 doc.

Bolsa ofertera 4 doc

15"

Bolsa ofertera 4 doc.
Bolsa ofertera 4 doc.

Bolsa ofertera 4 doc.

36"

30"

La figura 20 describe en la parte izquierda la bolsa de tercer empaque la cual
mide 36x36” con las tres bolsas oferteras o de segundo empaque la cual contiene
4 docenas de producto. En la parte derecha de la figura 20 se presenta el espacio
que ocupan las tres bolsas oferteras el cual es de 30x15”.

> Linea de sémola de maiz:

e Producto: mini sémola de 6 gramos.

¢ Medida de bolsa de tercer empaque: 36 pulgadas de ancho y 41

pulgadas de largo.

e Medida de segundo empaque: 14.5 pulgadas de ancho y 24

pulgadas de largo.

e Carro de embalaje: Acondiciona 30 bolsas de tercer empaque.
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e Bolsa de tercer empaque: Contiene 6 bolsas de segundo

empaque.

e Bolsas de segundo empaque: Contiene 4 docenas de producto.

Figura 21 Bolsas de tercer empaque de 36x41" de sémola de maiz

Bolsa ofertera 4 doc.

Bolsa ofertera 4 doc.

Bolsa ofertera 4 doc.

Bolsa ofertera 4 doc.

41"

Bolsa ofertera 4 doc. Bolsa ofertera 4 doc.

20"

Bolsa ofertera 4 doc.
Bolsa ofertera 4 doc.

Bolsa ofertera 4 doc

Bolsa ofertera 4 doc.
Bolsa ofertera 4 doc.

Bolsa ofertera 4 doc.

36" 24"

La figura 21 muestra en el lado derecho la bolsa de fardo o de tercer
empaque que mide 36X41” la cual contiene 6 bolsas oferteras con 4 docenas de
producto y en el lado izquierdo presenta el espacio que ocupan unicamente las 6

bolsas oferteras que es de 24X20”.
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Linea de pellet:

Producto: Pellet mediano (crujo).

Medida de bolsa de tercer empaque: 36 pulgadas de ancho y 41

pulgadas de largo.

Medida de segundo empaque: 14.5 pulgadas de ancho y 24

pulgadas de largo.

Carro de embalaje: Acondiciona 30 bolsas de tercer empaque.

Bolsa de tercer empaque: Contiene 6 bolsas de segundo

empaque.

Bolsas de segundo empaque: Contiene 2 docenas de producto.

Carro de embalaje: Acondiciona 30 bolsas de tercer empaque.

Bolsa de tercer empaque: Contiene 6 bolsas de segundo

empaque.

Bolsas de segundo empaque: Contiene 2 docenas de producto
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Figura 22. Bolsa de tercer empaque de 36x41” de crujo

Bolsa ofertera 2 doc.

Bolsa ofertera 2 doc.

Bolsa ofertera 2 doc.

Bolsa ofertera 2 doc.

41"

Bolsa ofertera 2 doc. Bolsa ofertera 2 doc.

20"

Bolsa ofertera 2 doc.
Bolsa ofertera 2 doc.

Bolsa ofertera 2 doc

Bolsa ofertera 2 doc.
Bolsa ofertera 2 doc.

Bolsa ofertera 2 doc.

36" 24"

La figura 22 presenta en el lado derecho la bolsa de fardo o de tercer
empaque que mide 36X41” la cual contiene 6 bolsas oferteras con 2 docenas de
producto y en el lado izquierdo presenta el espacio que ocupan sélo las 6 bolsas

oferteras que es de 24X20".

e Producto: Pellet mediano (sabritdn).

¢ Medida de bolsa de tercer empaque: 36 pulgadas de ancho y 41

pulgadas de largo.

e Medida de segundo empaque: 16.5 pulgadas de ancho y 33

pulgadas de largo.
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Figura 23. Bolsa de tercer empaque de 36x41" de sabritén

Bolsa ofertera 2 doc.

Bolsa ofertera 2 doc.

Bolsa ofertera 2 doc.

Bolsa ofertera 2 doc.

41"

Bolsa ofertera 2 doc. Bolsa ofertera 2 doc.

25"

Bolsa ofertera 2 doc.
Bolsa ofertera 2 doc.

Bolsa ofertera 2 doc

Bolsa ofertera 2 doc.
Bolsa ofertera 2 doc.

Bolsa ofertera 2 doc.

36" 33"

La figura 23 presenta en el lado derecho la bolsa de fardo o de tercer
empaque que mide 36X41” la cual contiene 6 bolsas oferteras con 2 docenas de
producto y en el lado izquierdo presenta el espacio que ocupan sélo las 6 bolsas

oferteras que es de 33X25".

e Producto: Pellet pequefio (chicharrdn criollo).

e Medida de bolsa de tercer empaque: 36 pulgadas de ancho y 41 pulgadas

de largo.

e Medida de segundo empaque: 14.5 pulgadas de ancho y 30 pulgadas de

largo.
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e Carro de embalaje: Acondiciona 30 bolsas de tercer empaque.

¢ Bolsa de tercer empaque: Contiene 6 bolsas de segundo empaque.

e Bolsas de segundo empaque: Contiene 4 docenas de producto.

Figura 24. Bolsa de tercer empaque de 36x41" de chicharrén criollo

Bolsa ofertera 4 doc.

Bolsa ofertera 4 doc.

Bolsa ofertera 4 doc.

Bolsa ofertera 4 doc.

41"

Bolsa ofertera 4 doc. Bolsa ofertera 4 doc.

20"

Bolsa ofertera 4 doc.
Bolsa ofertera 4 doc.

Bolsa ofertera 4 doc

Bolsa ofertera 4 doc.
Bolsa ofertera 4 doc.

Bolsa ofertera 4 doc.

36" 30"

La figura 24 presenta en el lado derecho la bolsa de fardo o de tercer
empaque que mide 36X41” la cual contiene 6 bolsas oferteras con 4 docenas de
producto y en el lado izquierdo presenta el espacio que ocupan solo las 6 bolsas

oferteras que es de 30X20”.
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3.2.2. Establecimiento de parametros de las nuevas medidas.

Los parametros para disefiar las bolsas de tercer empaque dependen del
espacio que ocupen ya sea a lo largo o ancho de bolsas de segundo empaque y

de su peso en gramos.

Se debe tomar en cuenta que en las bolsas de tercer empaque debe existir
cierto espacio para que ésta sea amarrada con comodidad por el operario. Esto

dependera del volumen de medidas de bolsa que se considere mas adecuado.

Por lo tanto los parametros de medidas que se tomaran para el disefio de las

nuevas bolsas de tercer empaque son:

¢ Medida de bolsa de segundo empaque.

e Peso en gramos de bolsas de tercer empaque con producto.

¢ Numero de unidades de producto por bolsa de tercer empaque.

e Espacio necesario para que el amarre de la bolsa sea el

adecuado, de manera que no apriete el producto y que sea mas

cémodo para el operario manejarla.
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e La bolsa de tercer empaque con producto debe tener una forma
rectangular y no debe caerse cuando se coloque en superficies

planas.

3.3.2 Elaboracion de las nuevas bolsas y prueba piloto.

La elaboracion de las nuevas bolsas de tercer empaque se hizo de acuerdo
al espacio que ocupa una bolsa ofertera respecto a otra del mismo tipo vy el
numero de productos por docenas empaquetados en dichas bolsas. A
continuacién se presenta: el peso especifico en gramos del producto de fritura, su
medida actual de bolsa de tercer empaque y la nueva propuesta de disefio en las
diferentes lineas de empaque.

> Linea de fritura de maiz:

e Producto: fritura de maiz 38 gramos.

e Medida actual de bolsa de tercer empaque: 36 pulgadas de
ancho y 36 pulgadas de largo.

¢ Medida propuesta de bolsa de tercer empaque: 33.5 pulgadas de

ancho y 34 pulgadas de largo.
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Fig.25. Bolsa actual y propuesta de nuevo disefio de bolsa de tercer

empague de fritura de maiz.

Medida de bolsa actual Propuesta de nueva medida de
bolsa —

5"

Bolsa ofertera 4 doc.

Bolsa ofertera 4 doc

41"

34
Bolsa ofertera 4 doc. Bolsa ofertera 4 doc.
Bolsa ofertera 4 doc. Bolsa ofertera 4 doc.
36" 33.5"

La figura 25 presenta la medida actual de bolsa de tercer empaque en el lado
derecho y la nueva propuesta de bolsa en el lado izquierdo, asi como el sobrante
de 5 pulgadas en el largo y 2.5 pulgadas de ancho que existe entre la medida
actual y la nueva propuesta de medida.

> Linea de sémola de maiz:

e Producto: Mini sémola de 6 gramos.

e Medida actual de bolsa de tercer empaque: 36 pulgadas de

ancho y 41 pulgadas de largo.

e Medida propuesta de bolsa de tercer empaque: 34 pulgadas de

ancho y 37 pulgadas de largo.
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Fig. 26. Bolsa actual y propuesta de nuevo disefio de bolsa de tercer

empague de sémola maiz.

Medida de bolsa actual Propuesta de nueva medida de
bolsa

17"

Bolsa ofertera 4 doc. Bolsa ofertera 4 doc.

Bolsa ofertera 4 doc. Bolsa ofertera 4 doc.

37" Bolsa ofertera 4 doc. Bolsa ofertera 4 doc.
Bolsa ofertera 4 doc. Bolsa ofertera 4 doc. 20"

Bolsa ofertera 4 doc Bolsa ofertera 4 doc.

Bolsa ofertera 4 doc. Bolsa ofertera 4 doc.

34" 24"

La figura 26 presenta la medida actual de bolsa de tercer empaque en el lado
derecho y la nueva propuesta de bolsa en el lado izquierdo, asi como el sobrante
de 17 pulgadas en su largo y 10 pulgadas de ancho que existe entre la medida

actual y la nueva propuesta de medida.
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» Lineade pellet:

e Producto: Pellet Mediano (crujo).

e Medida actual de bolsa de tercer empaque: 36 pulgadas de

ancho y 41 pulgadas de largo.

e Medida propuesta de bolsa de tercer empaque: 31 pulgadas de

ancho y 41 pulgadas de largo.

Fig. 27. Bolsa actual y propuesta de nuevo disefio de bolsa de tercer

empaque de pellet

Medida de bolsa actual

41"

Bolsa ofertera 2 doc.

Bolsa ofertera 2 doc.

Bolsa ofertera 2 doc.

Bolsa ofertera 2 doc.

Bolsa ofertera 2 doc

Bolsa ofertera 2 doc.

Propuesta de nueva medida de

bolsa

21"

Bolsa ofertera 2 doc.

Bolsa ofertera 2 doc.

Bolsa ofertera 2 doc.

Bolsa ofertera 2 doc.

20"

Bolsa ofertera 2 doc.

Bolsa ofertera 2 doc.

31"

24"
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La figura 27 presenta en el lado derecho la medida actual de bolsa de tercer
empaque Yy la nueva propuesta en el lado izquierdo, asi como el sobrante de 21
pulgadas en su largo y 7 pulgadas en su ancho, que existe entre la medida actual

y la nueva propuesta.

e Producto: Pellet pequefio (chicharrdn criollo).

e Medida actual de bolsa de tercer empaque: 36 pulgadas de

ancho y 41 pulgadas de largo.

e Medida propuesta de bolsa de tercer empaque: 36 pulgadas de

ancho y 45 pulgadas de largo.
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Figura 28. Bolsa actual y propuesta de nuevo disefio de bolsa de tercer

empaque de chicharrén criollo.

Medida de bolsa actual

45"

Bolsa ofertera 4 doc.

Bolsa ofertera 4 doc.

Bolsa ofertera 4 doc.

Bolsa ofertera 4 doc.

Bolsa ofertera 4 doc

Bolsa ofertera 4 doc.

Propuesta de nueva medida de —

bolsa

25"

Bolsa ofertera 4 doc.

20"

Bolsa ofertera 4 doc.

Bolsa ofertera 4 doc.

Bolsa ofertera 4 doc.

Bolsa ofertera 4 doc.

Bolsa ofertera 4 doc.

36"

30"

La figura 28 presenta la medida actual de bolsa de tercer empaque en el lado

derecho y la nueva propuesta de bolsa en el lado izquierdo, asi como el sobrante

de 25 pulgadas en su largo y 6 pulgadas en su ancho que existe entre la medida

actual y la nueva propuesta.
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e Producto: Pellet mediano (sabriton).

e Medida actual de bolsa de tercer empaque: 36 pulgadas de
ancho y 41 pulgadas de largo.
e Medida propuesta de bolsa de tercer empaque: 36 pulgadas de
ancho y 51 pulgadas de largo.
Figura 29. Bolsa actual y propuesta de nuevo disefio de bolsa de tercer
empaque de sabritdn.
Medida de bolsa actual Propuesta de nueva medida de
bolsa
26"
Bolsa ofertera 2 doc.
Bolsa ofertera 2 doc. Bolsa ofertera 2 doc.
51"
Bolsa ofertera 2 doc.
Bolsa ofertera 2 doc.
25"

Bolsa ofertera 2 doc.

Bolsa ofertera 2 doc.
Bolsa ofertera 2 doc.

Bolsa ofertera 2 doc Bolsa ofertera 2 doc.
Bolsa ofertera 2 doc. Bolsa ofertera 2 doc.
36" 33"
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La figura 29 presenta la medida actual de bolsa de tercer empaque en el lado
derecho y la nueva propuesta de bolsa en el lado izquierdo, asi como el sobrante
de 26 pulgadas en su largo y 3 pulgadas en su ancho que existe entre la medida

actual y la nueva propuesta.

3.3.4 Resultados obtenidos de las pruebas piloto.

Las pruebas pilotos de las nuevas bolsas de tercer empaque se realizaron en
todas las lineas de produccion. Se fabricaron bolsas a mano y se analizaron con
el producto colocado de tal forma que la medida mas adecuada cumpliera con

todos los parametros anteriormente especificados.

Los productos en los cuales la bolsa de tercer empaque no presente ningun
cambio, se adecuaran a los nuevos disefios conforme a su medida y al numero de

bolsas de segundo empaque.

Esto se debe a que en la planta no se puede tener una variedad de medidas
de bolsas de tercer empaque debido a que tiende a provocar confusion en al
momento de realizar pedidos a los proveedores. Ademas, los costos de compras
se elevan y a la gente de empaque les resulta confuso estar buscando las
medidas correctas al momento de trasladar las bolsas de la bodega de materia
prima hacia las lineas de produccion. Por lo tanto, se hace necesario estandarizar

estas nuevas propuestas de medidas.
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3.3.2.5 Conclusiones sobre nuevos disefios de bolsas.

Para obtener las conclusiones entorno a los nuevos disefios de bolsas

primeramente se plantearon los siguientes disefios:

Tabla XXI. Propuestas de medida de bolsas de tercer empaque por lineas

de produccién

Producto Propuesta de medida de
bolsa de fardo

Fritura de maiz 33.5x34”

Mini sémola 34x37”

Pellet pequefio:

Chicharrén criollo 36x45”

Pellet mediano 31x41”

Pellet mediano (fritura de harina de
trigo con sal y limén) 36x51”

Segun se especifica en la tabla XXI los 5 disefios por producto presentan
problemas debido a que son demasiado variables y tienden a confundir a los

operarios.

Ademas elevan los costos de compra de materia prima, que en este caso son

las bolsas de diferentes medidas.

Se propone, por lo tanto, un reacomodo en las medidas de bolsa para los

demas productos, tomando en cuenta los siguientes factores:
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Tabla XXII. Presentacion de propuestas de medidas de bolsas de fardo

e Peso en gramos de bolsa de tercer empaque con producto.

e Numero de unidades.

e Numero de docenas por fardo

e Numero de bolsas oferteras.

¢ Numero de docenas por bolsa ofertera.

e Medida de bolsa ofertera.

e Medida de bolsa de tercer empaque propuesta.

diferentes productos

paralos

Producto Peso por No. de Oferteras Docenas Docenas por Medida ofertera Bolsa
fardo unidades por fardo por bolsa bolsa ofertera propuesta
fardo
Fritura de maiz
5472 gr. 144 un. 3 of. 12 doc. 4 doc. 15.5*30 33.5*34
Mini sémola
1728 gr. 288 un. 6 of. 24 doc. 4 doc. 14.5*24" 33.5*39
Fritura de tortilla
5472 gr. 288 un. 6 of. 24 doc. 4 doc. 14.5%24" 33.5*39
Pellet mediano:
crujitos 3600 gr. 144 un. 6 of. 12 doc. 2 doc. 14.5*24 33.5*39
Pellet mediano:
fritura de harina 'y
trigo 3600 gr. 144 un. 6 Of. 12 doc. 2 doc. 16.5*33 36*41"
Pellet pequefio:
chicharrén criollo 8640 gr. 288 un. 6 of. 24 doc. 4 doc. 14.5*30” BD 36*41"
Sémola pequefia
4032 gr. 288 un. 6 of. 24 doc. 4 doc. 14*32" 36*41"
Sémola mediana
3600 gr. 144 un. 6 of. 12 doc. 2 doc. 15*30*2.5" 36*41"
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La tabla XXII presenta: los diferentes productos, peso por fardo, el nUmero de
unidades, la cantidad de oferteras que se colocan en cada fardo, las docenas de
producto por ofertera, la medida de bolsa ofertera y por ultimo la propuesta de

medida de bolsa.

En lo que respecta a las bolsas de segundo empaque u oferteras, se propone
segmentarlas por colores asignados al azar, de tal forma que los operarios se

guien por estos en vez de buscarlas por su medida en bodega de materia prima.

A continuacion se presenta la tabla XXIl donde son asignados los colores

segun tipo de producto.
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Tabla XXIIl. Asignacién de colores para propuestas de nuevos disefios de

bolsas de segundo empaque

Tipo de Medida bolsa Propuesta de Medida bolsa Propuesta de color por medida bolsa
producto 3r. empaque medida de bolsa 2do. empaque 2do. empaque
actual 3r. empaque
Naranja
Mini sémola 36x41" 33.5x39" 14.5*24"
Verde
Sémola pequefia 36x41" sigue igual 14*32"
Azul
Sémola pequefia 36x41" sigue igual 15*30"
Amarillo
Fritura de maiz 36x36" 33.5*34 15.5*30*
Naranja
Fritura de tortilla 36x41" 33.5*39" 14.5*24"
Pellet pequefio:
peq Verde
Chicharrén barbacoa.
36x41" sigue igual 14*32"
chicharron criollo
Transparente
36x41" sigue igual 14.5*30*2.5" BD
Pellet mediano: Naranja
crujito
36x41" 33.5*39" 14.5%24
fritura de harina de trigo
36x41" sigue igual 16.5*33
Rojo

La tabla XXIII presenta: los tipos de producto, las medidas de bolsa actual de

tercer empaque por producto y su propuesta de medida, asi como las medidas de

bolsas de segundo empaque y el color asignado para estas.
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Tabla XXIV. Asignacion de colores para nuevos disefios de bolsas

de tercer empaque.

Tipo de Propuesta medida Propuesta de Medida bolsa Propuesta de color por medida bolsa 2do.
producto bolsa color por 2do. empaque empaque
3r. empaque medida de bolsa
3r. empaque
Naranja Naranja
Mini sémola 33.5x39" 14.5*24"
Verde
Sémola pequefia 36x41” transparente 14*32"
Azul
Sémola pequefia 36x41” transparente 15*30"
Amarillo Amarillo
Fritura de maiz 33.5*34 15.5*30*
Naranja Naranja
Fritura de tortilla 33.5*39" 14.5*24”
Pellet pequefio:
Chicharrén transparente
barbacoa. 14*32" Verde
36x41” transparente
chicharrén criollo
36x41” 14.5*30*2.5" bd
Pellet mediano: Transparente
Transparente 14.5*24
crujito 33.5x39”
Naranja
fritura de harina de 36x41” Transparente 16.5*33
trigo

La tabla XXIV presenta: el tipo de colores asignados para las bolsas de tercer
empaque tomando siempre el mismo criterio que se tomo para las bolsas de
segundo empaque, ademas se especifican las nuevas medidas para bolsas de

tercer empaque.
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3.3. Propuestas de solucion para minimizar los volimenes de basura de

empaque y disminuir el consumo de bolsas de desperdicio.

El nuevo disefo de basurero de desperdicio de empaque debe ser capaz de:

e Sostener la bolsa de desperdicio firmemente sin que se ladee cuando se

esté usando.

¢ Que los operarios manipulen comodamente.

¢ Que el compactador funcione adecuadamente y que no se rompa la bolsa

al compactarla.

3.4 Disefio del nuevo basurero de empaque.

El nuevo basurero busca solventar todas las necesidades de compactacion
de desperdicio de empaque, y que sea adaptable en cada linea de produccién de

la planta.
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3.4.1. Propuesta grafica de nuevos basureros.

Las medidas para la propuesta del nuevo basurero de empaque son las

siguientes:

e Diametro del cilindro = 21.5”

e Distancia entre varillas = 2.65 “

e Numero de varillas = 9.

Este cambio en las medidas del cilindro es para que en el momento en que
se coloque la bolsa de desperdicio se sostenga correctamente y se logre

exitosamente el proceso de compactacion de basura.
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Fig. 30. Propuesta grafica de nuevo disefio de basurero de
empaque
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La figura 30 describe las medidas para todo el basurero de desperdicio
de empaque incluyendo el cajon que es se encuentra en la parte izquierda
de la figura, el cual quedaria igual que los basureros actuales y en la parte

derecha se presenta el cilindro con las nuevas medidas.

3.4.2. Analisis de propuestas y establecimiento de parametros de

medidas para el nuevo basurero.

De las tres propuestas, se consideré la opcidén de adaptar el cilindro con
varillas a los basureros actuales, ya que la misma ahorra el costo de fabricar
nuevos basureros, sostiene la bolsa de desperdicio y la compactacion de

desperdicio es mas adecuada.

3.4.3 Propuesta de construccion de basurero.

Se construyd un basurero con las especificaciones descritas

anteriormente.

Figura 31. Primer prototipo de basurero de empaque
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La figura 31 presenta el primero prototipo de basurero de desperdicio de empaque

para las pruebas piloto junto con su compactador en el lado izquierdo.

3.4.4. Prueba piloto en lineas de produccion, determinando

volumenes y bolsas con desperdicio de empaque compactado.

Se llevaron a cabo siete pruebas en las diferentes lineas de produccion. Se
midi6 la altura de la basura compactada en la bolsa, el volumen de la misma vy el
numero de bolsas que se ocupan en una sola compactando adecuadamente la
basura. A continuacion se presentan las formulas utilizadas y los resultados en la

tabla posteriormente.

> Prueba de basurero para desperdicio de empaque en las

respectivas lineas:

e Vol=pixrrxh.

e pi=23.141516.

e r? = Radio del cilindro elevado al cuadrado.

e h = Altura del cilindro que forma la bolsa con basura.
e Radio del basurero=9.75".

e Medida de bolsa a utilizar= 30x50”.

e r?=05.06 pulgadas cuadradas.
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Tabla XXV. Prueba piloto en lineas de produccién de prototipo de

basurero de empaque

No. de pruebas Altura (h) Peso Volumen No. de bolsas que
resultante se ahorran
1 26" 6.6kg. 7764.44plg"3 7
2 28.5" 4.4kg 8511.03plg"3 5
3 26.5" 4.4kg 7913.76plg"3 6
4 31.5" 4.4kg 9406.92plg"3 6
5 32" 4.4kg 9556.24plg"3 7
6 33.5" 4.8kg 10004.18plg”3 8
7 34" 6kg 10153.50plg”"3 6

De la tabla XXV se tienen las siguientes conclusiones:

e La altura promedio con basura compactada es de 30 pulgadas.

o El peso soportado por cada bolsa con basura compactada en

promedio es de 5 kilogramos.

e El volumen resultante de basura es de 9,044 pulgadas cubicas.

e El numero de bolsas con desperdicio de empaque sin

compactar que caben en una sola bolsa compactandola seria en

promedio: 6 bolsas.
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3.3.5 Conclusiones sobre el nuevo disefio.

Después de los respectivos analisis se obtuvieron las siguientes

conclusiones:

Compactando la basura se disminuirian los volumenes de

desperdicio en los basureros en un estimado de 6 bolsas.

El ahorro que se obtendra sera de mas del 50%.

El manejo de bolsas sera mejor en el embalaje de basura.

e El prototipo presentado en la figura 33 presenta dificultades debido a
que el cilindro esta a la altura del sueloy en el momento en que se
requiera realizar trabajos de limpieza de piso sera un obstaculo
para el personal de mantenimiento en la planta por lo que se

redisefio el cilindro y se levanto 7 pulgadas (figura 36).
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Figura 32. Bolsa de desperdicio de empaque compactada

La figura 32 presenta una bolsa de desperdicio de empaque luego de ser

compactada adecuadamente.

Figura 33. Segundo prototipo de basurero de empaque

La figura 33 es el prototipo con el cilindro levantado siete pulgadas y es el

mas adecuado para llevar a cabo el proceso de compactacion de basura.
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4. IMPLEMENTACION DE NUEVOS DISENOS DE BOLSAS
PLASTICAS, Y NUEVO MANEJO DE BOLSAS PARA
DESPERDICIO EN LAS LINEAS DE EMPAQUE.

4.1 Implementacién de nuevos disefos de bolsas de plastico.

Los nuevos disefios de bolsas de tercer empaque, asi como la nueva
modalidad de colores segun medida para las bolsas de segundo empaque, deben

ser implementados de manera uniforme y en el mismo periodo de tiempo.

El objetivo de implementar los nuevos disefios y colores de bolsa es el de
lograr que el personal de empaque pueda distinguir facil y correctamente la

variedad existente de las mismas.

4.1.1. Informacion general y publicaciones en puntos criticos de

los nuevos disefios de bolsas.

La informacién acerca de los nuevos disefios de bolsas de segundo empaque
debe ser publicada en cada linea de produccion y en la bodega de materia prima

especificando medida, color y tipo de bolsas segun producto.
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La informacién general que se presente al personal debe contener los elementos

que se indican en la tabla XXIIl del capitulo 3 que son:

e Tipo de producto

e Medida de bolsa de tercer empaque.

e Color por medida de bolsa de tercer empaque.

¢ Medida de bolsa de segundo empaque.

e Color por medida de bolsa de segundo empaque.

4.1.2 Sensibilizacién a personal especializado sobreel uso de

los nuevos disefios de bolsas de plastico.

La sensibilizacion se realiz6 por medio de publicaciones colocadas en
pizarras de madera en lugares visibles para todos los operarios y se dividié en tres

partes:

e Primera parte: se toma como punto de partida explicar la
composicion de este tipo de bolsas plasticas, su utilidad y el
por qué de la importancia de usar las medidas correctas  para

cada producto.
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Figura 34. Carteles de sensibilizacion

La figura 34 presenta los carteles que fueron publicados en lugares a la vista

de todos los operarios de la planta de produccion.

e Segunda parte: Explica los beneficios y desventajas de los
productos plasticos, concientiza cémo colaborar con el medio

ambiente, define el concepto y composicion del polietileno.

Figura 35. Bolsa de polietileno

La figura 35 presenta un costal con polietileno de empaque (foto tomada en la

planta de produccion de bolsas de polietileno).
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e Tercera parte: Expone el proceso de fabricacion de bolsas
plasticas y esta se compara con un proceso alimenticio

denominado “extrusion de sémola”, utilizado en la planta.

Figura 36. Bolsa de segundo empaque

La figura 36 presenta una bolsa de segundo empaque.

4.2 Implementacién del nuevo disefio de basurero.

La implementacion del nuevo disefio de adaptacion de basurero en todas las
areas de empaque comienza desde la aprobacién por parte de la gerencia de
manufactura, hasta su puesta en marcha en toda la planta, acompafado de las

capacitaciones hechas a todo el personal de empaque en los diferentes turnos.
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4.2.1. Informacion general y publicacion en puntos criticos del nuevo
prototipo de basurero.

La informacion y publicacién del nuevo prototipo de basurero, asi como el
proceso de compactacion se llevara a cabo por medio de carteles en las areas de
empaque y capacitaciones a los operarios, coordinado con el departamento de

mejora continua de la empresa.

4.2.2. Sensibilizacién sobre el manejo del nuevo disefio de
basurero, ahorro de bolsa de desperdicio y que es la

compactacién.

La sensibilizacion consiste en:

» Buen manejo del basurero: En esta parte se describe el nuevo disefio, de
bolsa que se debe de usar y en que consiste la funcién del compactador de

basura.

Figura37.  Herramientas para proceso de compactacion de desperdicio de

empaque

La figura 37 presenta de izquierda a derecha el nuevo basurero de
desperdicio de empaque, la medida de bolsa de desperdicio que debe ser utilizada

y el compactador de basura.
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» Ahorro de bolsa para desperdicio: En esta parte se explican los beneficios

que se pueden obtener compactando la basura los cuales son:

e Se utilizara con menos frecuencia la bolsa de desperdicio y se

evitara estar cambiandola constantemente.

e En el embalaje de basura habra mas espacio para este tipo de
bolsas y el manejo de las mismas ya compactadas sera mas facil

para el personal de mantenimiento.

e Se consumiran los recursos necesarios en empaque.

» Compactacion de basura: El proceso de compactar la basura lleva los

siguientes pasos:

e Paso1: Se toma una bolsa de polietileno de 30x50 pulgadas.

Figura 38. Bolsa de desperdicio de 30x50”

La figura 38 presenta graficamente la bolsa de 30x50” en el momento en que
es colocada en el basurero.

124



e Paso 2: Se coloca la bolsa en el nuevo recipiente de

desperdicio de empaque.

Figura 39. Colocacién de bolsa de desperdicio de 30x50”

La figura 39 presenta graficamente como debe de ser colocada la bolsa de

desperdicio en el recipiente.

e Paso 3: Se deposita el desperdicio de empaque en el

recipiente.

Figura 40. Bolsa de 30x50” con desperdicio de empaque

La figura 40 presenta la bolsa de desperdicio colocada en el recipiente y

dentro de la misma basura de empaque.
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e Paso 4: Cuando la bolsa esta llena, no se desecha sino se
compacta la basura y se sigue trabajando con la misma

bolsa plastica.

Figura 41. Accion de compactar

La figura 41 presenta como debe de ser la accién de compactar realizada por

el operario.

e Paso 5: La bolsa debe estar debidamente compactada antes de

desecharla al embalaje de basura.

Figura 42. Bolsa compactada

La figura 42 presenta la bolsa compactada antes de ser colocada en el

embalaje de basura.

126



4.2.3. Platicaacercade los beneficios del buen uso de

materiales de plastico.

Los beneficios del buen uso de materiales plasticos hechos a base de
polietileno, fueron explicados al personal de empaque en la capacitacion

denominada “compactaciéon de basura”. Siendo los puntos principales:

e Reudtilizando adecuadamente los materiales plasticos se

reducira la acumulacién de basura.

e Los envases plasticos que son utilizados para alimentos o
bebidas deben de ser esterilizados para evitar  enfermedades

gastrointestinales.

e Los materiales plasticos no deben de ser incinerados  porque el
humo provoca enfermedades respiratorias y contaminacion

ambiental

Figura 43. Capacitaciones al personal de empaque.

La figura 43 de izquierda a derecha presenta el lugar y la forma en que fueron

presentadas las capacitaciones y el personal de empaque que las recibio.
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Figura 44. llustraciones de capacitaciones
=%

e N ® Envase

3 FI pldstico

La figura 44 presenta parte de las ilustraciones utilizadas en la capacitacion,

de izquierda a derecha se tiene: acumulacién de basura, incinerador, envase

plastico.
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5. CONTROL DE NUEVOS DISENOS DE BOLSAS PLASTICAS, Y
SEGUIMIENTO DEL MANEJO DE BOLSAS PARA DESPERDICIO EN LAS
LINEAS DE EMPAQUE

5.1 Supervision de los nuevos disefos de bolsas.

El tipo de monitoreo para el uso de medidas correctas de bolsas plasticas,
segun producto en las lineas de empaque, debe ser realizado por turnos y se le

debe dar seguimiento por parte de la supervisién de produccion.

La supervisidon por turno consiste en que al iniciar un nuevo ciclo de
produccién cada producto por docena debe ser revisado con el objetivo de
verificar que las bolsas que se utilizan ya sea de segundo o de tercer empaque
posean las medidas correctas. La publicacién de los nuevos disefios de bolsas de
tercer empaque y el ordenamiento por colores segun medida para las bolsas de
segundo empaque, debe ser publicada en el area de bodega de materia prima,

pues en las lineas de empaque no es permitida ninguna publicacion de este tipo.

Un control adecuado del uso correcto de medidas de bolsas de segundo y
tercer empaque es un compromiso de todo el personal de bodega de materia
prima junto con la supervisiéon de produccion, pues son las dos areas donde se

distribuyen y manejan este tipo de bolsas.
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5.1.1. Propuesta sobre como llevar un buen control de

implementacion de bolsas pléasticas.

La implementacion de los nuevos disefos y colores de bolsas consiste en
capacitar al personal con publicaciones sobre los nuevos disefios que estan por

venir, acompanado de platicas sobre el tema.

Las platicas acerca de las medidas correctas de bolsas y colores, se deben
realizar periédicamente, de manera que el operario conozca y aprenda las

medidas para los diferentes productos por docena.

Se debe abarcar todos los aspectos de empaque, desde el depdsito de
producto en las bandejas, la forma en que se almacena este en las bolsas de
segundo y tercer empaque, el por qué de un buen embalaje, hasta finalizar en el

almacenamiento en bodega para su respectiva distribucion al mercado.

5.1.2. Entrevistas con operarios encargados, acerca de los nuevos

disenos de bolsas.

Las entrevistas con operarios de las lineas de empaque beneficiaron el
desarrollo de los nuevos disefios de bolsas. Por medio de una encuesta dirigida a
todo el personal de area, se determiné qué tipo de medidas de bolsas se podian

modificar para determinados productos por docenas.
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En este tipo de encuestas se analiz6 el tamafo de las bandejas, la recepcion de
las tiras por docena de producto, la colocacion en fardo de las bolsas oferteras, el

estado de las maquinas selladoras y el tipo de tape que se utiliza.

Esto con el fin de dejar propuestas para mejoras en las lineas de empaque,
que no solamente abarquen los tipos de bolsa que se disefien sino ademas

solucionar otros problemas en la misma area.

5.1.3. Conclusiones sobre laimplementacidon de las nuevas bolsas.

Las conclusiones sobre la implementacion de las nuevas bolsas de tercer
empaque y el ordenamiento por colores segun medida de las bolsas de segundo y

tercer empaque fueron las siguientes:

e Con la estandarizacion de medida de tres bolsas de tercer empaque, el
embalaje sera mas ordenado, y se aprovecharan los espacios en bodega

de producto terminado.

e Sera mas comodo manejar las bolsas de fardo para los operarios, ya que
con una medida correcta la misma quedara firme en las superficies y no se
ladeara cuando sea transportada en los carros de embalaje hacia la bodega

del producto terminado.
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e Asignandole un color especifico por medida a las bolsas de tercer y
segundo empaque, al operario se le facilitara el uso correcto de medidas de

bolsas por producto.

5.2. Supervision del nuevo prototipo de basurero de desperdicio de

empaque.

El tipo de supervision para los nuevos basureros de empaque, luego de su

distribucion por todas las lineas debe ser de la siguiente forma:

e En cada maquina de empaque debe estar colocado a un costado de la

misma, un basurero de desperdicio.

e Como minimo, deben existir dos basureros en cada linea de empaque de

producto.

e Los compactadores deben ser utilizados y guardados como cualquier

instrumento de limpieza que existe por lineas.

e Los compactadores y los basureros de empaque deben llevar el nombre de

la linea a la cual pertenecen.

e La inspeccion sobre la compactacion de basura debe realizarse en cada

turno, al igual que el uso correcto de la medida de bolsa de desperdicio.
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5.2.1. Propuesta sobre como llevar un buen control de

implementacion del nuevo basurero.

Un control adecuado sobre la implementacion de los nuevos disefios de
basureros debe ser tomado como un compromiso por la gerencia, los supervisores
y los operarios, proporcionando al personal y encargados de limpieza una
capacitacion adecuada, constante e inspecciones por turnos para verificar si se

esta realizando el proceso de compactacion correctamente.

5.2.2. Entrevistas con operarios encargados, acerca del uso del

basurero y manejo de bolsas de desperdicio.

Las entrevistas acerca del uso del nuevo basurero de empaque, fueron
realizadas durante las pruebas piloto teniendo observaciones bastante favorables
por parte del personal que estuvo manejandolo. Algunas de éstas fueron las

siguientes:

e El cilindro del nuevo basurero es mas amplio y de facil colocacion para la
bolsa de desperdicio, pues tiene mas varillas que el anterior. Esto evita que
se ladee la bolsa cuando se compacta.

e El proceso de compactacion evita el cambio constante de la bolsa de
desperdicio. Con ello se evitan pérdidas de tiempo mientras se consigue la

siguiente bolsa de desperdicio en bodega de materia prima.

e Es mas facil el manejo de bolsas compactadas.
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Figura 45. Encuesta a operarios sobre nuevos disefios de bolsas y basurero

Encuesta a operarios de lineas de empaque de planta de producciéon acerca de los disefios
de nuevos basureros para desperdicio y bolsas de segundo y tercer empaque.

Elaborada por: Manuel Vendrell.

Instrucciones:
A continuacién se presentan 5 preguntas las cuales debe responder brevemente y , puede

utilizar lapiz o lapicero unicamente y tiene 2 minutos para responder.

1. Considera usted que los nuevos disefios de bolsas de empaque y los basureros seran de
beneficio para el area.

(justifique)

2. Cree usted que fue adecuada la capacitacion en las lineas de empaque.
(justifique)

3. Considera usted que es necesaria mas informaciéon sobre las medidas de bolsas de

segundo y tercer empaque.

4. Con los nuevos disefos de bolsas y los basureros se reducira el consumo de bolsas:

5. Qué otro tipo de problemas se pueden solucionar en el area de empaque.
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La figura 45 presenta la encuesta realizada a los operarios de las lineas de

empaque sobre los nuevos disefios de bolsas y los nuevos basureros de

desperdicio de empaque, en ella se obtuvieron resultados positivos, pero existen

otro tipo de problemas que se deben de tomar como proyectos propios de la

empresa si se quiere obtener un alto nivel de calidad en las lineas de empaque.

La encuesta fue realizada a 25 operarios del area de empaque y se

obtuvieron los siguientes resultados:

La primera pregunta que trata sobre si los nuevos disefios de bolsa y
basureros mejoraran las lineas de empaque. Las 25 personas
respondieron afirmativamente y la razon es porque se mejora el

trabajo de los operarios a parte de que se ahorran costos.

La segunda pregunta la cual indica si fue adecuada la capacitacion
impartida, 22 personas respondieron que si y lo van a poner en

practica, 3 respondieron que no.

La tercera pregunta trata sobre si es necesaria mas informacion
sobre las medidas de bolsas de segundo y tercer empaque, 20
personas respondieron que no y 5 respondieron que si y se deben
de dar peridodicamente debido a que siempre se olvidan las medidas

de bolsas.
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La pregunta cuatro se refiere a que con los nuevos disefios se
reducira el consumo de bolsa, las 25 personas que fueron

encuestados respondieron afirmativamente.

En la pregunta cinco la gente nuevamente volvid a enumerar
algunos problemas mencionados en la encuesta anterior, los cuales
son: bandejas con tamafo no adecuado, la recepcion de producto
por tiras y el mal estado de las maquinas selladoras de bolsas de

segundo empaque.

5.2.3. Conclusiones sobre laimplementacion del nuevo basurero de

empaque.

Las conclusiones sobre la implementacion de los nuevos disefios de

basureros, junto a su compactador, fueron las siguientes:

Se facilité el manejo de bolsas de desperdicio para los operarios
en las areas donde se hicieron las pruebas piloto de las nuevas

adaptaciones de basureros de empaque.

El embalaje de basura de empaque se ordend, pues las bolsas
debidamente compactadas se mantienen firmes en superficies

planas.
Se aprovecha mejor el tiempo en las areas de empaque pues el

operario no debe cambiar de bolsa de desperdicio constantemente

sino una por hora aproximadamente.
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1.

CONCLUSIONES

El analisis FODA, estableci6 el diagndstico de la situacion actual del area  de
empaque, desde un punto de vista macro, enumerando fortalezas,
oportunidades, debilidades y amenazas, convirtiéndose en una

herramienta basica para el desarrollo del proyecto.

Con medidas correctas y adecuadas de bolsas de tercer empaque, se
mejorara el manejo de éstas, y se ordenara el embalaje de los productos  de

frituras por docenas, almacenados en las bolsas de segundo empaque.

La compactacion de basura en las éareas de empaque, disminuye
volumenes de desperdicio de empaque en los vertederos, reduce

significativamente costos, y eleva el desempefio ambiental de la empresa.

La adaptacion del nuevo basurero de desperdicio de empaque, permite un
mejor manejo de los operarios, al realizar la compactacion, reduciendo asi

el consumo de este tipo de bolsa.
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5. El calculo de la tasa interna de retorno (TIR), establecié que el proyecto
tiene mas de un 100% de rentabilidad, por lo que la empresa recuperara los

costos de inversion en el primer mes que se ponga en marcha.

6. Publicaciones en las areas de empaque, en torno a las nuevas medidas de
bolsas de tercer empaque, su ordenamiento por colores y capacitaciones
por turno, sobre lo que es el proceso de compactacién, mejoré la informacién

que tenia el personal sobre este tipo de proyectos.

7. Se propuso una mejora continua por medio de controles por turno,
correspondiente a las medidas de bolsas de empaque establecidas para
cada producto, ademas del control y supervision del proceso de
compactacion. Todo ello con el propésito de darle seguimiento adecuado vy
no perder los beneficios que pueda arrojar este proyecto en las lineas de

empaque.
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1.

RECOMENDACIONES

Es necesario realizar analisis FODA en todas las areas de la empresa,
con el objetivo de solucionar problemas de alto y bajo nivel, facilitando y
proporcionando herramientas para lograr un mejor desempefio en el trabajo a

todo el personal.

Se debe dar un seguimiento y control estricto, sobre el uso correcto de las
medidas de bolsas de tercer empaque, asi como tener un lugar
espacioso, una apropiada rotulacién por medida y colores, segun producto en

bodega de materia prima.

El proceso de compactacion debe ser inspeccionado en cada cambio de
turno, se debe involucrar al personal encargado del embalaje de basura, y
éstos deben realizar un reporte diario a la supervision de produccion, el cual
especifique si se esta cumpliendo a cabalidad este proceso en las areas de

empaque.

Debido a que las lineas de produccion no se pueden quedar sin

basureros de empaque, estos se deben implementar por areas.
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5. El proyecto de optimizacion de bolsas de empaque y desperdicio, debe ser
implementado cuanto antes, pues, los costos de inversion son bajos, se utiliza
de una mejor manera la materia prima y disminuye el  desperdicio de

empaque.

6. Las capacitaciones y publicaciones en las areas de empaque, acerca del
manejo y uso de bolsas, se debe realizar periddicamente, tanto con el
personal que se encuentra trabajando, como para la gente que ingresaa la
empresa, ademas, se debe dar una induccion sobre lo que es un buen

empaque, ya que la gente de nuevo ingreso no conoce.

7. Se debe tomar como proyecto de empresa, la mejora continua y los controles
por turno, acerca del uso correcto de las medidas de bolsas de tercer

empaque, asi como el proceso de compactacion.

140



BIBLIOGRAFIA

1. Carre four Amerique Latine, “La basura no tiene que ser un problema”
www.fsa.ulaval.ca/rdip/cal/index.html.
Agosto de 2005.

2. Centro de informacion de produccién mas limpia y consumo sustentable
www.medio ambiente.gov.ar/sian/default.html.
Agosto de 2005.

3. www.cegesti.org/internal/sites/ecodiseno/proyecto ecodisefio.html.
Septiembre de 2005.

4. Manual de procedimientos, “Administracién, finanzas, economia,
emprendedores, marketing, recursos humanos, tecnologia”.
www.gestiopolis.com.

Septiembre de 2005.

5. Nassir Sapag Chain, Reinaldo Sapag Chain, “Preparacion y evaluacion
proyectos”, cuarta edicion
Septiembre de 2005.

141

de



	parte 1 tesis manuel vendrell caratulas.pdf
	parte 2 tesis manuel vendrell en numeros romanos.pdf
	parte 3 tesis manuel vendrell numeros arabigos.pdf

