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Trama

Urdimbre

Tela de polipropileno que supera los 90 gr/mt?.

Es el conjunto de hilos colocados horizontalmente en

un tejido.
Es el conjunto de hilos colocado de forma paralela y

a lo largo en direccion al telar. Entre ellos pasara la

trama para formar el tejido.
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RESUMEN

Sacos Agroindustriales S.A. es una empresa que se dedica a la
fabricacion de empaque flexible. Debido a su continuo crecimiento, la empresa
inicié el proyecto de certificacion en el esquema FSSC 22000/PAS 223. El
cumplimiento de este esquema asegura que los empaques no causaran dafios

al consumidor.

Cuando se inicio el procedimiento de certificacion de FSSC 22000, en la
empresa surgidé la necesidad de asegurar el producto en proceso que se

moviliza por las distintas etapas de produccion y del producto terminado.

En el andlisis de causa-efecto se determiné que las principales causas de
no contar con protecciones y empaques adecuado es la falta de disefios
estandar y método de utilizacion de protecciones y empaques. Cumplir con la
implementacion de las nuevas protecciones, empaque y el método ayudara a

minimizar la contaminacion, consumo de materiales, tiempos y costos.

Con la estandarizacion de las protecciones y empaques se disminuy6 la
cantidad de los materiales consumidos; por lo tanto, se contribuy6 a disminuir
las emisiones de materiales innecesarios y la energia que se consume al

transformarlos, aportando una mejora ambiental.
Para guiar a los colaboradores en el cambio que se realizo, se cred un

plan de capacitacién centrado en la cultura de inocuidad y la ensefianza y

entrenamiento en el uso de las nuevas protecciones y empaque.
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A través de este trabajo se llegé a conclusiones y recomendaciones que
guiardn a la empresa en la meta de certificarse en el esquema FSSC
22000/PAS 223.
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OBJETIVOS

General

Disefiar protecciones para el resguardo de producto en proceso y

empaque para sacos de polipropileno.

Especificos

1.

Mejorar la proteccion de los productos de polipropileno destinados a
utilizarse para el empaque de productos alimenticios.

Optimizar la proteccion utilizada para el producto en proceso.

Establecer instrucciones de colocacién de proteccion para producto en

proceso y empaque.

Ensefiar a los colaboradores sobre conceptos basicos de inocuidad y la

utilizacion correcta de las protecciones y empaque.

Optimizar el costo de las protecciones y empaqgue actuales.

Reducir la cantidad de desechos generados por la creacion de

protecciones y empaque.
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INTRODUCCION

En la actualidad, las expectativas del consumidor son cada vez mas altas,
lo que obliga a las empresas a mejorar continuamente. Para lograr este objetivo
las empresas han optado por certificarse en normas que den valor agregado a
su producto. Una de las certificaciones que busca esta finalidad es el esquema
de seguridad alimentaria FSSC 22000/PAS 223.

Este esquema de certificacion asegura que una empresa productora de
empaque de alimentos elaborara productos que no dafiaran al consumidor. De
los requisitos del esquema FSSC 22000/PAS 223 proviene la exigencia de
asegurar y demostrar que el proceso productivo posea las condiciones
necesarias para crear un producto inocuo, con lo cual se asegura la salud del

consumidor.

La proteccion del producto en proceso es uno de los enfoques para
mejorar la inocuidad de los alimentos, ya que el producto se debe movilizar de
una estacién de trabajo a otra sin que obtenga contaminacion. Del disefio e
implementacion de estas protecciones surge la necesidad de crear
instrucciones que aseguren la correcta utilizacién y cumplimiento de su funcién,
gue es evitar la contaminacion de peligros quimicos, fisicos y bioldgicos durante

el proceso productivo y distribucion.
Para cumplir con el objetivo de una correcta utilizacion de las protecciones

es necesario capacitar e instruir al personal, por medio de ensefianzas

presenciales que ayuden a construir la base respecto al tema de inocuidad.
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1. GENERALIDADES DE SACOS AGROINDUSTRIALES S.A.

1.1. Descripcion de la empresa

Sacos Agroindustriales S.A., es una empresa dedicada a la fabricacion de
sacos de polipropileno, bolsas de polietileno, sacos de fibra natural y envases
PET. Cuenta con plantas en México, Guatemala, Honduras, Nicaragua y Costa
Rica.

1.1.1. Historia

Sacos Agroindustriales S.A., es una empresa guatemalteca que se formé
en 1987 con el nombre de Sacos Agricolas. En 1998 Sacos Agricolas efectda

una alianza estratégica con Sacotex formando asi Sacos Agroindustriales.

En el 2000 se apertura Sacos Agroindustriales de Honduras con la visién
de cubrir el mercado centroamericano. Ademas, surge la nueva Departamento
de produccion de envases PET. En el 2011 se amplia nuevamente a Centro
América al adquirir la planta de Rafytica en Costa Rica y Macsa en Nicaragua.
También se funda Envases Agroindustriales situado en México con la finalidad

de expandirse hacia el mercado mexicano y estadounidense.
1.1.2. Vision
Seremos reconocidos a nivel mundial como lideres de calidad, eficiencia

servicio e innovacién en la fabricacion y comercializacion de productos para

envase y empaque.



Teniendo un crecimiento sostenido y bien planificado. Participando con la
comunidad con programas de orientacion para el uso de productos seguros y
reciclables. Contando con recurso humano competente, comprometido y

motivado.
1.1.3. Mision
En Sacos Agroindustriales fabricamos y comercializamos productos de
calidad mundial para envase y empaque, con la finalidad de conservar los

productos e imagen de nuestros clientes.

1.1.4. Valores

o Servicio

o Innovacion

o Profesionalismo
o Lealtad

o Disciplina

1.1.5. Politica de gestidn

En Sacos Agroindustriales estamos comprometidos a satisfacer las
expectativas de nuestros clientes, colaboradores y accionistas mediante:

o Comunicacion efectiva, administracion dinamica y la mejora continua del
sistema de gestién de la calidad e inocuidad, en el disefio, fabricacion y
comercializacién de productos para envase y empaque.

o Brindar a nuestros colaboradores, proveedores, clientes y visitantes un

entorno sano y seguro en nuestras instalaciones.
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o Usar responsablemente los recursos asociados a la operacion de la
empresa, en respeto al medio ambiente.
o Cumplir los requisitos legales aplicables, las especificaciones de los

clientes y compromisos adquiridos.

1.2. Departamentos

El Departamento de Produccién de Polipropileno de la empresa esta
conformada por seis departamentos: extrusion, telares, laminacion, impresion,

corte, costura y enfardado.

1.2.1. Extrusion

El Departamento de Extrusion es el encargado de llevar la resina de
polipropileno a altas temperaturas para crear la pelicula de polipropileno. Esta
pasa por un proceso de horneado y estirado para crear una pelicula uniforme;
luego la pelicula es cortada en hilos de ancho entre 2 mm y 5 mm, que son

medidos en denieres.

Al ser cortados los hilos son embobinados en tubos, los cuales son
colocados en sacos de segunda y cestas plasticas para transportarlos al
Departamento de Telares. Estos tubos con hilo de polipropileno son llamadas
bobinas.

1.2.2. Telares

El Departamento de Telares es el encargado de enhebrar y operar los

telares, los cuales crean los tejidos que forman el saco. Acomodando los hilos



en la conera (urdimbre del tejido) y cambiando constantemente las bobinas de
lanzadera (trama del tejido).

En promedio, un telar produce 4 000 yardas de tela en 24 horas; la tela
producida es enrollada en tubos, creando de esta manera rollos de tela de
polipropileno. La tela se mide por peso por m cuadrado y por cantidad de hilos
por pulgada cuadrada. Los rollos de tela son protegidos con tela laminada,

inmediatamente después de terminar la producciéon de un rollo.

1.2.3. Laminacion

El Departamento de Laminacion recibe rollos de tela de polipropileno y es
el encargado de enhebrar la maquina laminadora y colocar una capa de
fundicion de polipropileno uniformemente en toda la tela, creando de esta
manera tela impermeable que tiene la capacidad de evitar el ingreso de
humedad y contaminantes. La tela laminada, debido a que posee una capa
uniforme de polipropileno, tiene mejores propiedades para imprimirse en mejor

calidad.

La laminacién de tela tiene una velocidad mayor a la de producciéon de
tela. La tela laminada es enrollada en tubos. La tela laminada se mide por peso
por m cuadrado y por cantidad de hilos por pulgada cuadrada. Los rollos de tela
laminada son protegidos con tela laminada, al momento de terminar la

produccion de un rollo.

1.2.4. Impresion

El Departamento de Impresién recibe rollos de tela tejida o laminada y es

el encargado de enhebrar las impresoras e imprimir por medio de serigrafia las



marcas y especificaciones que solicita el cliente, Las impresoras estan
formadas por varias estaciones de impresion las cuales colocan un color e

imagen especifica.

El Departamento de Disefio realiza los bocetos y estos son validados en
piso por medio de la corroboracion de boceto versus impresion real. La tela de
polipropileno impresa es embobinada en tubos. Los colores de la impresion se
validan mediante un Pantone, la tela impresa también es medida por peso por
m cuadrado y cantidad de hilos por plg. Los rollos de tela impresa son

protegidos con tela laminada, al momento de terminar la produccién de un rollo.

1.2.5. Corte

El Departamento de Corte recibe rollos de tela tejida, laminada o impresa,
y es el encargado de enhebrar las maquinas de corte y de cortar los sacos
segun la medida solicitada por el cliente. Las maquinas de corte realizan el
ruedo inferior del saco con maquinas de costura adaptadas para costurar el
fondo del saco y asi simplificar la operacion.

Los sacos cortados son colocados en tarimas donde son transportados al
Departamento de Costura, son medidos por unidades y validados por el
Departamento de Calidad. Existen maquinas de corte manuales y automaticas.

1.2.6. Costura

El Departamento de Costura recibe las tarimas de sacos y es el encargado
de realizar ruedo plano u over (producto terminado), segun los requerimientos

del cliente, para sellar y prevenir posible deshilado del saco. Las maquinas de



costura son manejadas por dos operarios donde uno realiza la costura y el otro

corta cadenas de costura y acomoda los sacos con ruedo en tarimas.

1.2.7. Enfardado

El Departamento de Enfardado recibe los sacos con ruedo y es el
encargado de empacarlos segun los requerimientos del cliente. EI empaque
estd formado por tela de polipropileno laminada doblada y acomodada segun

sea la necesidad.

Para simplificar el espacio en los despachos, el Departamento de
Enfardado posee una maquina compactadora, la cual disminuye el volumen de

sacos a despachar.

1.3. Organigrama

Los organigramas son la representacion grafica de la estructura de una

empresa. Estos representan de una forma esquemaética los niveles jerarquicos.

El Departamento de Polipropileno posee un organigrama vertical. El jefe
de produccién de polipropileno tiene a su cargo supervisores que son los
administradores directos de los colaboradores.



Figura 1. Organigrama Departamento de Polipropileno
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Fuente: Empresa Sacos Agroindustriales S.A.

1.4. Ubicacion

La empresa Sacos Agroindustriales S.A., tiene su planta de producciéon de
polipropileno ubicada camino a San Pedro las Huertas, Antigua Guatemala,

Sacatepequez.



Figura 2. Ubicacion Sacos Agroindustriales S.A.

Fuente: Ubicacion Sacos Agroindustriales S.A. https://www.google.com/maps. Consulta: enero
de 2014.

1.5. NUumero de colaboradores

Sacos Agroindustriales S.A. cuenta aproximadamente con 780

colaboradores operativos y 60 administrativos.

Los colaboradores operativos son los encargados de manipular la
magquinaria o insumos para la creacion de los distintos productos de la empresa;
los colaboradores administrativos son los encargados de liderar, orientar y

administrar las distintas Departamentos de trabajo.



2. DISENO DE METODOS, PROTECCION Y EMPAQUE PARA
PRODUCTO EN PROCESO Y SACOS DE POLIPROPILENO
CON BASE EN NORMAS DE INOCUIDAD

2.1. Situacion actual de la empresa

En la actualidad las expectativas de los clientes estan siendo mas
exigentes, esto orienta a las empresas a un crecimiento constante. Hace
algunos afos, la calidad lo era todo; ahora, debido a la seguridad alimentaria, la
inocuidad es un tema de interés para empresas que elaboran productos que

tengan contacto con alimentos.

Debido a esta necesidad nace el esquema FSSC 22000/PAS 223, el cual
certifica empresas que produzcan empaque gue tengan contacto con alimentos.
Sacos Agroindustriales S.A., con la finalidad de satisfacer las expectativas de
sus clientes y crecer hacia nuevos mercados, decide certificarse en el esquema
FSSC 22000/PAS 223. De esta decision surge el proyecto de aseguramiento de
producto en proceso y terminado.

2.1.1. Diagnostico de la situacién actual

La empresa Sacos Agroindustriales S.A. posee protecciones y empaque
(ver apartado 2.1.2), los cuales pueden mejorarse ya que no cumplen con la
funcién de resguardar el producto en proceso y producto terminado; por lo

tanto, no se asegura la inocuidad a través del proceso productivo.



Debido a que la empresa no puede asegurar la proteccion del producto en
proceso y terminado, incumple con lo requerido por el PAS 223:2011 (BSI,
2011), apartado 16, sobre almacenamiento y transporte, donde indica que las
materias primas, materiales intermedios y envases/empaques para alimentos
terminados deben almacenarse en espacios limpios, secos y bien ventilados,
protegidos del polvo, condensacion, vapores, olores u otras fuentes de

contaminacion.

La planta de produccién debido a su proceso posee almacenajes
temporales en cada una de las etapas de produccion, por lo que los materiales
intermedios estan expuestos a polvo, particulas de madera (provenientes de las
tarimas), particulas de vidrio (por fragmentacién de vidrio o quiebre de
lamparas), escherichia coli (por contacto directo de las manos de los
colaboradores con el material intermedio), agua (por el manejo a la intemperie
de los materiales intermedios) y plagas. Por estos contaminantes y por el
requerimiento del PAS 223, nace la necesidad de optimizar la proteccién de los

materiales intermedios.

Ademas de los materiales intermedios, el requisito indica que se debe de
resguardar de forma correcta los envases/empaques para alimentos
terminados, y esto se logra disefiando un empaque adecuado que resguarde el
producto terminado de los contaminantes antes mencionados. Ademas, el
producto terminado posee mas vulnerabilidad ya que es transportado fuera de

la empresa.

Para conocer las causas de este problema se realizaron entrevistas no
estructuradas a colaboradores, jefes y gerentes, para determinar los puntos
principales que se deben analizar para optimizar las protecciones y empaque y

poder cumplir con los requerimientos de inocuidad.
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Figura 3. Analisis causa-efecto
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Fuente: elaboracién propia, empleando Visio 2016.

Del diagrama anterior se puede analizar lo siguiente:

o Método de trabajo: en el diagrama se puede observar que no se cuenta
con un método de colocacién de proteccién y empaque estandarizado, lo
cual implica que los colaboradores no poseen una forma estandar para la
colocacién de las protecciones y empaque.

o Maquinaria: con la justificacion de que nuevos procedimientos y equipos
complican el proceso y alargan los tiempos de colocacién de empaque,
no se ha considerado la implementacion de equipos que simplifiquen el
trabajo, esto especificamente para el Departamento de empacado.

o Mano de obra: el personal no posee formas estandar de colocacion de
protecciones y empaque, y no se ha realizado una capacitacion y
entrenamiento respecto a las protecciones y empaques que se utilizan
actualmente. Ademas, los colaboradores aun no han recibido informacion
relacionado al esquema FSSC 22000/PAS 223.
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o Medio ambiente: no se tiene control de los materiales a utilizar, por lo
tanto, hay desconocimiento de los desechos solidos que se estan
generando con las protecciones y empaque.

o Mediciones: La empresa no posee mediciones de tiempo y materiales
utilizados, por lo tanto, no cuenta con evidencia que demuestre que las
protecciones y empaques utilizados son eficientes o ineficientes.

o Materiales: Debido a que no se cuenta con protecciones y empaque
estandar se incurre en un consumo excesivo de materiales, lo cual
provoca desechos sélidos y aumento en los costos de proteccion y

empaque.

Del analisis descrito se puede determinar que el enfoque para este

proyecto es el siguiente:

o Crear u optimizar protecciones y empaque, que protejan el producto en
proceso y terminado (para cumplir con los requisitos de norma
mencionados).

o Crear métodos de colocacion de protecciones y empaque que
simplifiquen el trabajo a los colaboradores.

o Disminuir los costos mediante la creacion de protecciones y empaque
estandar.

o Disminuir la cantidad de desechos emanados al estandarizar los
empaques.

o Optimizar los tiempos de colocacién de protecciones y empaque.

o Capacitar al colaborador en conceptos basicos de inocuidad.

o Entrenar al colaborador en la colocacion de protecciones y empaques.
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2.1.2. Proteccién de bobinas de rafia

El proceso de produccién de sacos de polipropileno inicia en la extrusion
de hilo de polipropileno. De esta operacién son obtenidas las bobinas de rafia
que luego serén utilizadas para el proceso de tejido en los diferentes telares de

la empresa.

Actualmente, para resguardar las bobinas de rafia se utilizan cestas
plasticas y sacos de segunda (sacos con algun tipo de desperfecto). De estas
dos protecciones no se lleva un control detallado del costo en que incurre la

empresa al utilizarlas.

Figura 4. Proteccion de bobinas

Saco de segunda | Cesta plastica

Fuente: elaboracion propia.

Para determinar el cumplimiento de estas protecciones, se realiz6 un
analisis de los siguientes aspectos:
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o Proteccion: nivel de proteccion posee.

o Inocuidad: cumplimiento con los requisitos de inocuidad.

o Resistencia: resistencia del material a utilizar.

o Duracion: tiempo de vida de la proteccion y empaque a utilizar.

o Costo: valor monetario de las protecciones y empaques a utilizar.

Los aspectos de analisis fueron seleccionados por las jefaturas de la

empresa que poseen injerencia en las protecciones y empaque, considerando

los aspectos clave de cumplimiento que se requieren con el proyecto.

Aspecto

Proteccion

Tabla I. Analisis sacos de segunda

Analisis

Los sacos de segunda estadn hechos de un espesor de 1,20 mm, y la

tela posee una resistencia de 110 kgf.

Aunque los sacos estan totalmente sellados debido a su espesor y
baja resistencia tienden a rasgarse facilmente por el arrastre que se
les da, dafando las bobinas y contaminandolas con polvo, madera y
suciedad que se encuentra en el suelo.

Inocuidad

Cuando los sacos se utilizan por primera vez son apropiados y
previenen el ingreso de contaminantes como plagas, polvo, madera y
suciedad.

Luego de un uso y por la baja resistencia de la tela, se abren
agujeros, volviendo los sacos no inocuos.

Resistencia

La resistencia de la tela de los sacos de segunda es de 110 Kkgf,
siendo de las méas bajas en la empresa, por lo que al estibar un saco
sobre otro tienden a romperse, debido al tubo metalico donde se
encuentra la rafia embobinada.

Duracion

Debido a la baja resistencia de la tela, al utilizar el saco la primera vez
sufre deterioro generando un riesgo para la inocuidad.

Esto quiere decir que un saco de segunda se mantiene inocuo por
cuatro dias, siendo este su tiempo de vida.

Costo

El costo de un saco de polipropileno es bajo, pero al utilizarlos en
grandes cantidades y por corto tiempo el costo es alto. Este aspecto
se explicard con mas detalle en el apartado 2.1.2.1.3.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla Il. Andlisis cestas plasticas

Aspecto

Andlisis

Proteccion

Las cestas plasticas poseen ranuras en todo su cuerpo y no cuentan
con tapadera, por lo que contaminantes como polvo, plagas, madera y
suciedad pueden ingresar facilmente.

Inocuidad

Debido a que las cestas no previenen el acceso a contaminantes
fisicos (polvo, madera, vidrio, suciedad y plagas), no son inocuas.

Ademas, en el apartado 10.3 de contaminacion fisica del PAS 223
(BSI, 2011) se indica que “debe evitarse la utilizacibn de materiales
guebradizos, y en el caso de utilizarlos, se debe tener control sobre
ellos”.

Al analizar lo que indica este apartado, las cestas no cumplen con
este requisito, ya que estan hechas de plastico duro quebradizo, por
lo que se tendria que realizar un control de las cestas para asegurar
donde esta cada trozo quebrado de las cestas, lo cual es complicado.

Resistencia

La resistencia de una cesta es alta, ya que permite estibas de cinco
cajas de bobinas

Duracion

Segun el historial de compras realizadas (ver tabla 1V), la duracién de
las cestas es de tres meses. Se debe tomar en cuenta que no se tiene
previsto que al quiebre de una cesta esta debe ser desechada por lo
gue su duracion seria menos de tres meses.

Costo

El costo de una cesta es alto, pero debido a que se utilizan por
aproximadamente tres meses y son resistentes, el costo puede
segmentarse de manera que no sea perjudicial para la empresa. Se
analizara con més detalle este aspecto en el apartado 2.1.2.1.3.

Del analisis anterior se puede observar un panorama mas especifico de

las Departamentos en las que se debe trabajar para lograr una mejor

proteccion.

Se observa que las protecciones utilizadas actualmente no cumplen con

requisitos de inocuidad y no protegen correctamente las bobinas de rafia, por lo

Fuente: elaboracion propia.

que no son las adecuadas a utilizar en este proceso.

Los puntos clave para obtener una proteccion adecuada son

siguientes:
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¢ Que ofrezcan una proteccion eficaz de las bobinas de rafia; quiere
decir que idealmente debe ser totalmente sellada.

e Que cumpla con requisitos de inocuidad, por lo que debe estar echa
de un material flexible para prevenir la contaminacion por quiebre.

e Debe ser resistente y reutilizable.

e Debe tener una larga duracion.

e El costo debe ser menor al que se tiene actualmente.

2.1.2.1. Método de trabajo actual de utilizacion de

sacos de segunda y cestas plasticas

En el libro estudio del trabajo se indica que el disefio de métodos es la
técnica que tiene por objetivo aumentar la productividad del trabajo mediante la
eliminacién de todos los desperdicios de material, tiempo y esfuerzo; ademas,

procura hacer mas facil y lucrativa cada tarea

Lo anterior indica los fundamentos al disefiar un método de trabajo:
o Eliminacion de desperdicios de material
o Disminucion del tiempo

° Disminucién del esfuerzo

2.1.2.1.1. Consumo actual de sacos de

segunda y cestas plasticas
Actualmente se utilizan dos tipos de materiales para el almacenaje de

bobinas de rafia: cestas plasticas y sacos de segunda. Se analizara el consumo

de estos para tener una referencia de mejora.
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Los sacos de segunda se requieren en unidades, segun la demanda que
el Departamento de Extrusion necesite. Para tener una mejor vision de cuanto
material se utiliza, se dimensionaran los sacos de segunda en peso. Cada saco

de segunda de medidas 28 plg*40 plg pesa aproximadamente lo siguiente:

(Ancho real*largo real)*2
Conversiéon a m cuadrados

Peso saco de segunda= *peso por m cuadrado

(30 plg*42 plg)*2
PI9.3q 37PI9
39,37 17739,37

Peso saco de segunda= *0.08 kg=0,13 kg.

A continuacion se muestran los consumos anuales de sacos de segunda:

Tabla 111. Consumo sacos de segunda
Mes Cantidad \ Mes Cantidad
Enero 6 104 Julio 5439
Febrero 3477 Agosto 7 200
Marzo 2 583 | Septiembre 9 899
Abril 5000| Octubre 10 687
Mayo 4 610| Noviembre 9 000
Junio 3730| Diciembre 4 964

Fuente: Empresa Sacos Agroindustriales S.A.

El consumo anual de sacos de segunda es de 72 693, si esta cantidad se
multiplica por el peso por saco (0,13 kg), el consumo de sacos de segunda en
kg de material es de 9 450.09 kg.
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Las cestas plasticas son adquiridas conforme estas se dafian, debido a
gue el material de las cestas es diferente al de los sacos, el consumo de cestas

se manejara en unidades.

Tabla IV. Consumo cestas plasticas

Mes Cantidad

Marzo 200
Agosto 300
Octubre 300

Diciembre 300

Fuente: Sacos Agroindustriales. Sistema NAF. (compras realizadas).

El consumo anual de cestas plasticas es de 1 100.

Anualmente en Sacos Agroindustriales se consumen 9 450,09 kg de
polipropileno y 1 100 cestas plasticas para la proteccion de bobinas de rafia.

2.1.2.1.2. Tiempo de manejo de cestas

plasticas y sacos de segunda

En el libro estudio del trabajo indica que para mejorar un trabajo se debe
saber exactamente en qué consiste, por lo que, para realizar un estudio de
tiempos se deben saber las operaciones por las que esta compuesto el método
de trabajo. Con este fin se realizara el diagrama de proceso de flujo para
observar la secuencia de todas las operaciones, transportes, inspecciones,
esperas y almacenamiento del método de manejo de cestas plasticas y sacos

de segunda.
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Figura 5. Diagrama manejo de sacos de segunda

DlAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

Nombre del proceso: WMétodo de trabajo manejo de sacos de segunda
Hecho por: Mynor Arévalo |Fec:ha: | 12.2014

Descripcion

Acomodamiento de
bobinas de rafia

Acomodamiento de
cestas en el carro de
transporte

Transporte de cestas
llenas

Acomodamiento de
cestas en drea de
producto en proceso

o|o|o|O] -
<] <7 <] s

T4 | 3| o

Q O Q@ Operacién

Resumen
Elemento Signo Cantidad
Operacion O 3
Inspecciin I:l -
Transporte |:> 1
Demora D -
Almacenaje v -

Total 4

Fuente: elaboracién propia, empleando Visio 2016.
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Figura 6. Diagrama manejo de cestas plasticas

DIAGRAMA OE FLLJO DE PROCESD
MNombre delproceso: | Metodo de trabajo manejo de cestas plasticas

Hecho por: Munor Arévalo |Fecha: |'|2.2|:I14

Dezcripcion

Acomodamienta de
bobinas de rafia

Amarre de zaco

Acomodamienta de
zacos en el caro de
ranzpaorke

Transporte de sacos
leras

FL I | T e
(I L] e
Al << smeers

Acomodamienta de
sacos en areade

i[DdUCtD 2r i[DCE‘SD

Elementa Cantidad

(D\O @_@_6 Operacién
D D D D Inspecsién

U

o
o
3
a

4

Operacion

Inspeccion

Transporte

Demora

Almacenaje

<UL 0O

Tatal g

Fuente: elaboracion propia, empleando Visio 2016.

Con los elementos definidos se realizé el cronometraje de tiempos. El

método utilizado para la toma de tiempos fue el de retroceso a cero.

La cantidad de observaciones y tomas de tiempo consideradas fueron 15,

con base en la recomendacion del libro estudio del trabajo donde se indica que

20



lo recomendable es hacer estudios de 15 ciclos cuando un ciclo es formado de

varios elementos.

Previo a colocar los resultados del estudio de tiempos para el manejo de
cestas plasticas, se realiz6 el analisis de valoracion y suplementos para el
Departamento de Extrusion.

La valoracién posee la finalidad de evaluar al colaborador al que se le
realiz6 el estudio del tiempo. El dato obtenido con este analisis, al ser
considerado dentro de la formula de célculo de tiempo normal, da como
resultado el tiempo en el que un colaborador con estandares normales llevara a

cabo la operacion.
A continuacion se muestra la valoracién del ritmo de trabajo de la persona
a la que se realiz6 el estudio de tiempos. La valoracion se determinara

mediante la calificacion de la actuacion por el método de nivelacion.

Tabla V. Valoracion Departamento de Extrusion

HABILIDAD

0.15 Al
0.13 A2 | Habilisimo
0.11 Bl
0.08 B2 | Excelente
0.06 Ci1
0.03 C2 Bueno X
0 D Promedio
-0.05 El
-0.1 E2 Regular
-15 F1
-22 F2 | Deficiente
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Continuacion de la tabla V.

|Extrusion

0.13

Al

0.12

A2

Habilisimo

0.1

Bl

0.08

B2

Excelente

0.05

C1l

0.02

C2

Bueno

0

D

Promedio

-0.04

El

-0.08

E2

Regular

-0.12

F1

-0.17

F2

Deficiente

0.06

A2

CONDICIONES

Ideales

Extrusion

0.04

Excelentes

0.02

Buenas

0

Promedio

-0.03

Regulares

-0.07

m|m|o0|>m

Malas

CONSISTENCIA |

0.04|A2 |Perfecto

0.03|B Excelente

0.01|C Buena X
0|D Promedio

-0.02 | E Regular

-0.04 |F Deficiente

Fuente: GARCIA CRIOLLO, Roberto. Estudio del trabajo.
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Se marcéd con x la nivelacion por cada caracteristica analizada. Si se
suman los valores marcados para el Departamento de Extrusion se tiene el

valor de 0,01 para el ritmo de trabajo.

A continuacién se muestran los valores de suplementos variables
asignables al Departamento de Extrusidon. Los suplementos son el tiempo que
se le concede al colaborador con objeto de compensar demoras, retrasos y
elementos contingentes del proceso. Los tres tipos de suplementos

considerados son los personales, fatiga y especiales.

Por medio de los suplementos y la féormula del calculo de tiempo estandar
se calcula el tiempo estandar en el que el colaborador realizara la operacion. El
método para calcular los suplementos seréd con base al estudio del Instituto de
Administracion Cientifica mostrado en el libro estudio del trabajo.

Tabla VI. Suplementos Departamento de Extrusién

TABLA DE SUPLEMENTOS
SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres | Mujeres
a. | Suplemento por necesidades personales 5 7 X
b. | Suplemento por fatiga 4 4 X
SUPLEMENTOS VARIABLES

a. | Suplemento por trabajar de pie 2 4 X
b. | Suplemento por postura anormal

Ligeramente incOmoda 0 1 X

Incomoda (inclinado) 2 3

Muy incomoda (echado o estirado) 7 7

Uso de fuerza/energia muscular (Levantar,
c. | tirar 0 empujar)

Peso levantado (kg)

2.5 0 1
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Continuacion de la tabla VI

10 3 4
12.5 4 6
15 5 8
17.5 7 10
20 9 13
22.5 11 16
25 13 20
30 17
35.5 22
\d. lluminacion
Ligeramente por debajo de la potencia
calculada 0 0
Bastante por debajo 2 2
Absolutamente insuficiente 5 5
f. | Tension visual
Trabajos de cierta precision 0 0
Trabajos precisos o fatigosos 2 2
Trabajos de gran precision o muy fatigosos 5 5
g.|Ruido
Continuo 0 0
Intermitente y fuerte 2 2
Intermitente y muy fuerte 5 5
h. | Tension mental
Proceso bastante complejo 1 1
Proceso complejo o atencion dividida entre
muchos objetos 4 4
Muy complejo 8 8
i. | Monotonia mental
Trabajo algo mono6tono 0 0
Trabajo bastante monotono 1 1
Trabajo muy mono6tono 4 4
j. | Monotonia fisica
Trabajo algo aburrido 0 0
Trabajo bastante aburrido 2 1
Trabajo muy aburrido 5 2
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Continuacion de la tabla VI.

5 1 2
7.5 2 3
10 3 4
12.5 4 6
15 5 8
17.5 7 10
20 9 13
22.5 11 16
25 13 20
30 17
35.5 22
lluminacién
Ligeramente por debajo de la potencia
calculada 0 0
Bastante por debajo 2 2
Absolutamente insuficiente 5 5
Tension visual
Trabajos de cierta precision 0 0
Trabajos precisos o fatigosos 2 2
Trabajos de gran precision o muy fatigosos 5 5
Ruido
Continuo 0 0
Intermitente y fuerte 2 2
Intermitente y muy fuerte 5 5
Tension mental
Proceso bastante complejo 1 1
Proceso complejo o atencién dividida entre
muchos objetos 4 4
Muy complejo 8 8
Monotonia mental
Trabajo algo monétono 0 0
Trabajo bastante monoétono 1 1
Trabajo muy monétono 4 4
Monotonia fisica
Trabajo algo aburrido 0 0
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Continuacion de la tabla VI.

Trabajo bastante aburrido 2 1 X

Trabajo muy aburrido 5 2

Fuente: GARCIA CRIOLLO, Roberto. Estudio del trabajo.

Se marcé con x el valor que corresponde a la operacion de extrusion por
cada suplemento de la tabla. Al sumar los valores marcados para el

Departamento de Extrusion se tiene el valor de 26 para suplementos.

o Célculo del estudio de tiempos de la colocacién de bobinas de rafia en

cestas plasticas

Para tener vision de los célculos que se realizaran en las tablas de estudio
de tiempos, se plasmara el procedimiento a detalle de esta primera operacion,
los datos de tiempo observado, valoracién y suplementos se tomaran de las

tablas mostradas anteriormente.

o Tiempo observado
. 1°TO
Tiempo observado=TO= 15
= Elemento acomodamiento bobinas de rafia

Tiempo observado=TO=
4,50+5,20+3,90+5,50+8,30+4,20+6+4,30+4,90+4,90+5,30+6,10+4,30+4,850+4,90
15
=5,14 seq.

= Elemento orden de cestas
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Tiempo observado=TO=
8,70+9,20+8,40+7,30+9,10+8,50+7,90+8,30+9,10+10,30+8,56+7,90+9,10+8,45+10,15
15

=8,73 seg.

" Llevar cestas al area de producto en proceso

Tiempo observado=TO=

32,40+40,30+20,20+29,30+40,50+23,40+40,50+30,80+23,50+35,70+34,70+36,80+40,60+35,60+38,70
15

=33,53 seg.

" Tiempo observado promedio de la operacion

Tiempo observado de la operacion=TO= z TO de los elementos

Tiempo observado de la operacion=T0=5,14+8,73+33,53=47,40
o Tiempo estandar

100+suplementos
100
100+0,26
100

Tiempo estandar=TE= (TO* ) *(1+valoracion)

Tiempo estandar=TE= (47,40* ) *(140,01)=72,86 seg

A continuacion se observa el estudio de tiempos que da como resultado el

tiempo estandar del manejo de sacos de segunda.
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Figura 7.

Estudio de tiempo manejo de cestas plasticas

Estudio de tiempos

Tiempo estandar:

Departamento: Produccion
Departamento: Extrusion
Operacion: Colocacién de pobinas de rafia
en cestas plasticas
Método de toma de tiempo: Vuelta a cero
Insumo a proteger: Bobinas de rafia
Llevar cestas al
Acomodamiento Orden de area de
Elemento : .
bobinas de rafia cestas producto en
proceso

1 4,50 8,70 32,40

2 5,20 9,20 40,30

3 3,90 8,40 20,20

4 5,50 7,30 29,30

5 8,30 9,10 40,50

6 4,20 8,50 23,40

7 6,00 7,90 40,50

8 4,30 8,30 30,80

9 4,90 9,10 23,50

10 4,90 10,30 35,70

11 5,30 8,56 34,70

12 6,10 7,90 36,80

13 4,30 9,10 40,60

14 4,80 8,45 35,60

15 4,90 1,15 38,70 Total
Promedio 5,14 8,73 33,53 47,40

Férmula Detalle Resultado (seg) ‘
Tiempo cronometrado: Suma de los promedios de los elementos (5,14+8,73+33,53) 47,40
Valoracién: Dato obtenido de las tablas de valoracién 0,01
Tiempo normal: TC*((100+valoracion)/100) 47,40*%((100+0,01)/100) 47,41
Suplementos: Dato obtenido de la tabla de suplementos 0,26
TN*(1+suplementos) 47,41*(1+0,26) 59,74

Fuente: elaboracion propia.
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A continuacion, se presenta el andlisis de valoracion y suplementos para

el Departamento de Extrusion al utilizar sacos de segunda.

Tabla VIl.  Valoracion Departamento de Extrusiéon

HABILIDAD

0.15 | Al
0.13 | A2 | Habilisimo
0.11 |B1
0.08 | B2 Excelente
0.06 |C1
0.03 | C2 Bueno X
0 D Promedio
-0.05 | E1
-0.1 | E2 Regular
-15 F1
-22 F2 Deficiente

0.13 | Al
0.12 | A2 | Habilisimo

0.1 Bl
0.08 | B2 Excelente
0.05 |C1
0.02 |C2 Bueno

0 D Promedio X

-0.04 | E1
-0.08 | E2 Regular
-0.12 | F1
-0.17 | F2 Deficiente

CONDICIONES

0.06 | A2 |Ideales

0.04 |B | Excelentes

0.02|C |Buenas
0|D |Promedio
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Continuacion de la tabla VII.

-0.03 |E |Regulares X
-0.07 |F | Malas

CONSISTENCIA

0.04 | A2 | Perfecto

0.03 |B | Excelente

0.01|C |Buena X
0|D |Promedio

-0.02 |[E | Regular

-0.04 | F | Deficiente

Fuente: GARCIA CRIOLLO, Roberto. Estudio del trabajo.
Se marc6 con X la nivelacidbn por cada caracteristica analizada. Si se
suman los valores marcados para el departamento de extrusion se tiene el valor

de 0,01 para el ritmo de trabajo.

A continuacién, se muestra la valoracion de los suplementos variables

asignables al departamento de extrusion.

Tabla VIlIl.  Suplementos Departamento de Extrusién

TABLA DE SUPLEMENTOS
SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres | Mujeres
a. | Suplemento por necesidades personales 5 7 X
b. | Suplemento por fatiga 4 4 X
SUPLEMENTOS VARIABLES
a. | Suplemento por trabajar de pie 2 4 X
b. | Suplemento por postura anormal
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Continuacion de la tabla VIII.

Ligeramente incomoda 0 1
Incbmoda (inclinado) 2 3
Muy incomoda (echado y estirado) 7 7
Uso de fuerza/energia muscular (Levantar,
tirar y empujar)
Peso levantado (kg)
2.5 0 1
5 1 2
7.5 2 3
10 3 4
12.5 4 6
15 5 8
175 7 10
0 9 13
22.5 11 16
25 13 20
30 17
35.5 22
lluminacién
Ligeramente por debajo de la potencia
calculada 0 0
Bastante por debajo 2 2
Absolutamente insuficiente 5 5
Tension visual
Trabajos de cierta precision 0 0
Trabajos precisos o fatigosos 2 2
Trabajos de gran precision o muy fatigosos 5 5
Ruido
Continuo 0 0
Intermitente y fuerte 2 2
Intermitente y muy fuerte 5 5
Tension mental
Proceso bastante complejo 1 1
Proceso complejo o atencién dividida entre
muchos objetos 4 4
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Continuacion de la tabla VIII.

Muy complejo 8 8
Monotonia mental

Trabajo algo mondétono 0 0

Trabajo bastante monétono 1 1 X
Trabajo muy monétono 4 4
Monotonia fisica

Trabajo algo aburrido 0 0

Trabajo bastante aburrido 2 1 X
Trabajo muy aburrido 5 2

Fuente: GARCIA CRIOLLO, Roberto. Estudio del trabajo.
Se marc6 con X el valor que corresponde a la operacion de extrusion por
cada suplemento de la tabla. Si se suman los valores marcados para el

departamento de extrusion se tiene el valor de 26 para suplementos.

A continuacion se muestra el estudio de tiempos que da como resultado el

tiempo estandar del manejo de cestas plasticas.
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Figura 8. Estudio de tiempo manejo sacos de segunda

Estudio de tiempos

Tiempo cronometrado: Suma de los promedios de los elementos (5,07+10,59+8,63+33,53) 57,82
Valoracién: Dato obtenido de las tablas de valoracion - 0,01
Tiempo normal: TC*((100+valoracion)/100) 57,82*((100+0,01)/100) 57,83
Suplementos: Dato obtenido de la tabla de suplementos - 0,26
Tiempo estandar: TN*(1+suplementos) 57,83*(1+0,26) 72,86

Fuente: elaboracion propia.
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Departamento: Produccion
Departamento: Extrusion
Operacion:
Colocacién de bobinas de rafia en sacos de segunda
Método de toma de tiempo: Vuelta a cero
Insumo a proteger: Bobinas de rafia
Acomodamiento Llevar sacos al
Elemento bobinas de rafia Amarrar saco Orden de sacos Departamento de
producto en proceso
1 4,50 11,40 8,70 32,40
2 5,20 10,30 9,20 40,30
3 3,90 12,30 8,40 20,20
4 5,50 9,80 7,30 29,30
5 8,30 9,90 9,10 40,50
6 4,20 10,40 8,50 23,40
7 6,00 11,40 7,90 40,50
8 4,30 5,60 8,30 30,80
9 4,90 10,50 9,10 23,50
10 5,10 11,60 10,30 35,70
11 4,90 11,30 8,40 34,70
12 5,60 9,80 8,50 36,80
13 3,90 11,40 8,70 40,60
14 4,70 11,60 8,40 35,60
15 5,10 11,50 8,60 38,70 | Total
Bromedio 5,07 10,59 8,63 33,53 57,82
Férmula Detalle Resultado (seg)




Actualmente, para el manejo de bobinas se lleva un procedimiento muy
sencillo, que consiste en acomodar la bobina en la cesta o saco. Al estar llena

la cesta 0 saco se deben llevar al area de producto en proceso.

Durante un dia de produccion se utiliza un 50 % de cestas plasticas y un
50 % de sacos de segunda. El procedimiento de utilizacién de cestas toma

59,74 seq. y el procedimiento de uso de sacos de segunda toma 72,86 seg.

Al realizar el promedio de los dos tiempos mencionados anteriormente
obtenemos 66,30 seg, por lo que este es el tiempo promedio de utilizar las

protecciones actuales.

2.1.2.1.3. Costo de utilizacién de cestas

plasticas y sacos de segunda

Para tener una visidbn amplia sobre lo que implica la utilizacién de cestas
plasticas y sacos de segunda en costos, se realizara un desglose de costos por
consumo. Para este desglose se tomara independiente el consumo de sacos de

segunda y el consumo de cestas plasticas durante un afio.

Los sacos de segunda tienen un precio unitario de QO,7 (este valor incluye
costo de MP, MO, MOI, CF y EE).
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Tabla IX.

Consumo sacos de segunda

Fuente: elaboracion propia.

AdCO (€ <10 Cld

Mes Cantidad Costo Mes Cantidad Costo
Enero 6 104 Q 4272,80 Julio 5439 Q 3807,30
Febrero 3477 Q 2433,90 Agosto 7 200 Q 5040,00
Marzo 2 583 Q 1808,10 | Septiembre 9 899 Q 6929,30
Abril 5000 Q 3500,00 Octubre 10687 | Q 7480,90
Mayo 4 610 Q 3227,00 | Noviembre 9 000 Q 6300,00
Junio 3730 Q 2611,00 | Diciembre 4 964 Q 3474,80
Consumo de sacos de segunda anual Q 50 885,10

Las cestas plasticas tienen un precio unitario de Q15,00 (este valor incluye
costo de MP, MO, MOI, CF y EE).

Tabla X.

Consumo cestas plasticas

Cestas plasticas no caladas

Mes Cantidad Costo
Marzo 200 Q 3000,00
Agosto 300 Q 4500,00
Octubre 300 Q 4500,00

Diciembre 300 Q 4500,00
Consumo anual cestas | Q 16 500,00

Fuente: elaboracion propia.

Con estos desgloses se determina que actualmente se esté incurriendo en

el costo de Q67 385,10 anual, por el consumo de sacos de segunda y cestas

plasticas como proteccion para las bobinas de rafia en el departamento de

extrusion.
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2.1.2.2. Proteccién de rollos de tela

Las bobinas de rafia obtenidas del departamento de extrusion son
transportadas al departamento de telares donde por medio de los telares, es

elaborada la tela de polipropileno, la cual es enrollada.

La produccién de tela de polipropileno tiene la peculiaridad que al
enrollarse crea estatica, haciendo que los rollos se conviertan en un iman para

contaminantes fisicos.

Luego de elaborar la tela en el departamento de telares, es transportada al
departamento de impresion donde se coloca en la maquina de impresion. Esta
maquina, desembobina la tela, pasandola por toda la maquina imprimiéndola, y

embobina nuevamente creando rollos de tela de polipropileno impresa.

Al estar el rollo de tela de polipropileno impreso, es transportado al
Departamento de Corte. Las maquinas de corte desembobinan la tela y cortan
del tamafo requerido, y de este proceso resultan los sacos como producto

terminado.

Se puede observar que la proteccion que se le coloca a los rollos de tela
de polipropileno se reutiliza tres veces, por lo que debe ser resistente para

poder soportar el movimiento por estos procesos.

Desde el 2012, para mejorar la proteccion de los rollos de tela se cre6 una
proteccion, la cual estda compuesta de trozos de tela del mismo rollo. Esta
proteccion se ha utilizado por largo tiempo, disminuyendo considerablemente la

contaminacion de los rollos.
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La proteccion cumple su funcion de resguardar pero debido a que
inicialmente no se estandarizé se esta incurriendo en consumo de demasiado

material de primera sin controlar los costos al utilizar esta tela.

La proteccion de rollos que se utiliza estad compuesta de dos partes:

o Traslape: esta parte es un trozo de tela del mismo rollo, se coloca a lo
ancho del rollo, cumple la funcién de proteger el diametro del rollo (ver
figura 8).

o Pafal: esta parte es un trozo de tela del mismo rollo, se coloca en el
perimetro del rollo, cumple con la funcion de proteger la tela que por su

movimiento tiene contacto todo el tiempo con el suelo (ver figura 8).

Para mencionar al traslape y pafial de manera méas sencilla, se llamara a

la combinacién de estos, proteccion actual de rollos.

Figura 9. Proteccién actual rollos de tela

TRASLAPE PANAL

Fuente: elaboracion propia.

Para determinar el cumplimiento de la proteccion actual de rollos de tela,
tanto en costos como de inocuidad, se realizé un analisis de los aspectos de

principal interés.
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Tabla XI. Anélisis proteccion actual rollos de tela

Aspecto

Proteccion

Analisis

La tela de polipropileno de la que se toma la proteccion

actual de rollos tiene un espesor 1,2 mm, y posee una
resistencia de 110 kgf, sin embargo, debido a su espesor
y baja resistencia, esta tela tiende a rasgarse facilmente
(por el arrastre que sufren los rollos), desprotegiendo el
rollo.

Ademas, esta proteccion no cubre totalmente el rollo,
dejando espacios y facil acceso al polvo, plagas, madera,
agua y vidrio.

Inocuidad

La tela utilizada para la protecciéon actual de rollos no es
suficiente para recubrir todo el diametro del rollo, por lo
gue deja aperturas para el ingreso de insectos, cabellos,
polvo, suciedad, vidrio o madera.

Otro aspecto a analizar es que debido a la baja resistencia
de la tela, esta se rompe facilmente, dafiando la
proteccién y dejando nuevas aberturas por donde pueden
ingresar los contaminantes mencionados anteriormente.

Resistencia

La resistencia de la tela de la proteccion actual de rollos
es de 110 kgf; siendo esta resistencia de las mas bajas en
la empresa.

Como se menciond anteriormente, este empaque se
utiliza para el transporte entre tres departamentos, por lo
gue durante este movimiento la proteccibn se dafa
volviéndose obsoleta.

Duracion

Debido a la baja resistencia de la tela, al utilizarla para el
transporte entre las departamentos, esta sufre deterioro
creando un riesgo para la inocuidad.

Un rollo de tela tiene un tiempo de vida de dos dias,
siendo este también el tiempo de vida de la proteccion
actual de rollos por el desgaste que sobrelleva.

Costo

El costo de la utilizacién de esta tela se puede considerar
insignificante, pero si se analiza que cada 24 horas cada
telar produce un rollo de tela, y se sabe que existen 180
telares, el consumo es considerable.

Se analizara con mas detalle este punto en el apartado
2.1.2.3.3.

Fuente: elaboracion propia.
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Con lo analizado anteriormente se puede concluir que el empaque
utilizado actualmente no es el adecuado, ya que tiende a deteriorarse
facilmente permitiendo el ingreso de polvo, cabellos, agua, astillas de madera,
Echerichia Coli, entre otros contaminantes. Por la gran cantidad de rollos que se

producen, el costo de esta proteccion es alta.

Para obtener una proteccion adecuada, se debe enfocar en los siguientes

puntos clave:

o Que la proteccién ofrezca un resguardo eficaz de los rollos de tela.

o Que cubra la mayor parte del rollo para prevenir que la tela esté
expuesta.

o Que sea resistente ante el arrastre, ya que debido a que los rollos se

transportan en el suelo, la proteccion tiende a rasgarse.

o Que sea reutilizable para disminuir costos.
o Que el costo de esta proteccidén sea menor gque el actual.
2.1.2.3. Método de trabajo de utilizacién de

proteccion actual de rollos de tela

Para poder tener fundamentos del método de trabajo de utilizacién de
proteccion actual de rollos de tela, se analiz6 el material que se consume
anualmente para esta proteccion. También, para tener un punto de partida para
mejorar el método de trabajo se realiz6 el estudio de tiempo para el método de

utilizacién actual de proteccion de rollos.

39



2.1.2.3.1. Consumo de tela en la
proteccién actual de rollos de

tela

La proteccion actual de rollos de tela como se mostré anteriormente (ver

imagen 8) estd compuesta del traslape y el paial.

El pafal tiene un largo de 4,00 yd y el traslape tiene un largo de 4,50 yd.
El ancho de la tela utilizada para crear la proteccion actual de rollos de tela es

de 1,5 yardas.

En total, cada rollo de tela consume 8,50 yd (306 plg) de tela de ancho
1,50 yd (54 plg). Esta tela tiene un peso de 80 gr/m? A continuacién se
muestran los célculos para determinar la cantidad de material en kg que
consume cada proteccion actual de rollos de tela.

(Ancho*largol)
Conversién a m cuadrados

Kg de material= *peso por m cuadrado

(306 plg*54 plg)
Plg . plg
39,37 15739,37

Kg de material= *0,08 kg=0,85 kg

Cada proteccion actual de rollos de tela pesa aproximadamente 0,85 kg,
anualmente se producen 25 399 rollos para sacos locales y 15 753 rollos para

exportarlos.

En total se producen 41,152 rollos de tela, por lo que al afio se consumen

34 979,20 kg de tela de polipropileno en protecciones de rollos.
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2.1.2.3.2. Tiempo de colocacion de
proteccién actual de rollos de

tela

Para conocer y aprender mas sobre el proceso antes de realizar el estudio
de tiempos, se realizé el diagrama de proceso de flujo para observar la
secuencia de todas las operaciones, transportes, inspecciones, esperas y

almacenamiento de la colocacion de la proteccion actual de rollos de tela.

Figura 10. Diagrama colocacion de protecciéon actual de rollos

DIAGRAMA DE FLUJD DE PROCESD
Método de trabajao, colocacidn de proteccidn de
MNombre del procesa: rollos actual

Hecho por: Munar Aréwvalo |Fecha: |'|2.2D'|4

Dezcripoidn

Medicidn v cornte de
proteccidn

Abrirtela cortaday
colocarla en posicion

Cartar pita

Colocacidn de ralla
sobre proteccion

00000 e
1< <1< < wmscens

ol |-
T e
o|o|o[o|a]w

Emiaiue derallos

Elemerta Cantidad

o
&
]
a

5

Operacian

Inspeccidn

Transporte

Demoara

<000

Almacenaje

Toral 5

Fuente: elaboracion propia.
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Después de conocer el proceso se realizd el cronometraje. EI método
utilizado para la toma de tiempos fue el de retroceso a cero y se realizé la toma

de tiempos para 15 ciclos del proceso.

Previo a colocar los resultados del estudio de tiempos para la colocacion
de la proteccion actual de rollos se realiz6 el andlisis de valoracion y
suplementos para el departamento de telares.

A continuacion, se muestra la valoracion del ritmo de trabajo de la persona

que realiz6 la colocacion de la proteccion actual de rollos de tela.

Tabla Xll.  Valoraciéon Departamento de Telares

HABILIDAD

0.15 |Al
0.13 | A2 | Habilisimo
0.11 |B1
0.08 |B2| Excelente
0.06 |C1 X
0.03 |C2 Bueno
0 D | Promedio

-0.05 |E1
-0.1 |E2| Regular
-15 |F1

-22 |F2 | Deficiente

0.13 |Al
0.12 | A2 | Habilisimo
0.1 |B1
0.08 |B2| Excelente
0.05 |C1
0.02 |C2 Bueno X
0 D | Promedio
-0.04 |E1
-0.08 |[E2| Regular
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Continuacion de la tabla XII.

-0.12 |F1
-0.17 | F2 | Deficiente

CONDICIONES

0.06 Ideales
0.04 B Excelentes
0.02 | C Buenas
0 D | Promedio
-0.03 | E | Regulares X
-0.07 | F Malas

CONSISTENCIA

0.04 |A2| Perfecto
0.03 | B | Excelente
0.01 | C Buena
0 D | Promedio
-0.02 | E | Regular X
-0.04 | F | Deficiente

Fuente: GARCIA CRIOLLO, Roberto, Estudio del trabajo

Se marcé con X la nivelacion por cada caracteristica analizada. Al sumar
los valores marcados para el departamento de telares se tiene el valor de 0,03
para el ritmo de trabajo. A continuacién, se muestra la valoracion de los

suplementos variables asignables al Departamento de Telares.
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Tabla Xlll.  Suplementos Departamento de Telares

TABLA DE SUPLEMENTOS
SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres | Mujeres
a. | Suplemento por necesidades personales 5 7
b. | Suplemento por fatiga 4 4
SUPLEMENTOS VARIABLES
a. | Suplemento por trabajar de pie 2 4
b. | Suplemento por postura anormal
Ligeramente incOmoda 0 1
Incémoda (inclinado) 2 3
Muy incomoda (echado y estirado) 7 7
Uso de fuerza/energia muscular (Levantar,
C. | tirar y empujar)
Peso levantado (kg)
2.5 0 1
5 1 2
7.5 2 3
10 3 4
12.5 4 6
15 5 8
175 7 10
20 9 13
22.5 11 16
25 13 20
30 17]-
35.5 22 |-
d. | lluminacién
Ligeramente por debajo de la potencia
calculada 0 0
Bastante por debajo 2 2
Absolutamente insuficiente 5 5
f. | Tension visual
Trabajos de cierta precision 0 0
Trabajos precisos o fatigosos 2 2
Trabajos de gran precision o muy fatigosos 5 5
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Continuacion de la tabla XIII.

[g.| Ruido
Continuo 0 0
Intermitente y fuerte 2 2
Intermitente y muy fuerte 5 5 X
h. | Tension mental
Proceso bastante complejo 1 1 X
Proceso complejo o atencién dividida entre
muchos objetos 4 4
Muy complejo 8 8
i. |Monotonia mental
Trabajo algo monétono 0 0
Trabajo bastante monétono 1 1 X
Trabajo muy monétono 4 4
j. | Monotonia fisica
Trabajo algo aburrido 0 0
Trabajo bastante aburrido 2 1 X
Trabajo muy aburrido 5 2

Fuente: GARCIA CRIOLLO, Roberto, Estudio del trabajo
Se marc6 con X el valor que corresponde a la operacion de telares por
cada suplemento de la tabla. Al sumar los valores marcados para el

departamento de telares se tiene el valor de 33 para suplementos.

A continuaciéon se muestra el estudio de tiempos dando como resultado el

tiempo estandar de la colocacion de la proteccion actual de rollos.
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Figura

11.

Estudio de tiempo proteccion actual de rollos

Estudio de tiempos

Departamento: Produccion
Departamento: Telares/impresion/corte
Operacion: Colocacion de proteccion a rollos de tela con lienzo
Método de toma de
tiempo: Vuelta a cero
Insumo a proteger: Rollos de tela
Medicion y Abrir tela Colocacion
Elemento corte de cortada y qutar de rollo en Empaque
proteccion colocar_la_ en pita proteccion de rollo
Su posicion
1 16,2 19,7 6,2 40,9 140,6
2 20,3 20,3 5,8 53,8 134,5
3 17,5 22,3 7,4 70,4 113,5
4 13,8 18,2 4,9 50,6 112,6
5 22,4 20,5 10,6 43,6 128,5
6 15,3 21,6 6,3 52,7 138,4
7 18,8 24,5 7,3 63,6 140,5
8 17,5 19,1 8,6 74,5 131,6
9 20,4 13,3 9,4 80,2 120,2
10 19,6 18,3 12,3 50,3 1457
11 17,9 19,5 7,3 59,1 133,5
12 17,4 18,9 6,5 58,7 135,6
13 18,3 19,8 6,9 59,3 140,1
14 18,1 20,3 6,7 58,9 129,5
15 10,2 19,7 7,4 58,1 128,4| Total
Promedio 17,58 19,73 7,57 58,31 131,55 | 234,75
Férmula Detalle Resultado (seg)
Tiempo cronometrado: Suma de los promedios de los elementos | (17,58+19,73+7,57+58,31+131,55) 234,75
Valoracion: Dato obtenido de las tablas de valoracion 0,03
Tiempo normal: TC*((100+valoracion)/100) 234,75%((100+0,03)/100) 234,82
Suplementos: Dato obtenido de la tabla de suplementos 0,33
Tiempo estandar: TN*(1+suplementos) 234,82*(1+0,33) 312,31

Fuente: elaboracion propia.
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Actualmente la colocacion de la proteccién actual de los rollos de tela
toma un tiempo de 312,31 seg.

2.1.2.3.3. Costo de utilizacion de la
proteccion actual de rollos de
tela

Ademas del tiempo que toma la colocacion de esta proteccion, es
fundamental saber el costo en el que se incurre al consumir los kg de tela de
polipropileno. Anteriormente se realizé el calculo y se obtuvo que anualmente

se consumen 34 979,20 kg de tela de polipropileno (ver apartado 2.1.2.3.1).

Segun costos estandar de la empresa, un kg de polipropileno tiene un
precio promedio de Q43,2 (este valor incluye costo de MP, MO, MOI, CF y EE),
por lo que el costo anual de la utilizacion de la proteccion actual de los rollos es

el siguiente:
Costo anual de proteccién de rollos=kg consumidos*precio del kg
Costo anual de proteccién de rollos=kg consumidos*precio del kg
Costo anual de proteccion de rollos=34 979,2043,20=Q. 1 511 101,44
Con los calculos se puede observar que, por la utilizacion de la protecciéon
actual de rollos de tela, se incurre en un costo que sobrepasa los millares, el

cual se puede disminuir consumiendo menos material y reutilizandolo por mas

tiempo.
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2.1.2.4. Empaque de sacos

Luego de pasar la tela por los procesos anteriormente descritos se
obtienen los sacos de polipropileno, estos son enviados a los clientes por medio

de pacas.

El empaque debe resguardar el producto terminado durante el proceso de
entrega a los clientes. Ademas, este es el que debe prevenir el ingreso de
contaminantes como polvo, astillas, cabellos, grasa de transporte, exposicion al
agua, entre otros contaminantes fisicos. Actualmente el empaque de sacos esta
formado por dos lienzos de tela, los cuales se colocan abajo y arriba de los

Sacos y se€ amarran con pita.

Figura 12. Empaque actual de sacos

Lienzo de tela

Lienzo de tela

Fuente: elaboracion propia.

Este empaque es propicio de muchos riesgos de inocuidad, ya que posee
aberturas con las cuales se tiene facil acceso de polvo, madera, vidrio, residuos
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de agua, grasa de transporte, entre otros. Para determinar el cumplimiento de
este empaque se elabor6 un andlisis de los aspectos de principal interés.

Tabla XIV. Empaque de lienzos

Aspecto Andlisis
Los lienzos utilizados para esta proteccion estan hechos
de un espesor 1,2 mm y poseen una resistencia de 110

kof.

Proteccion
Ademas, debido a que los lienzos son amarrados a
presion doblando las puntas, dejan aberturas por donde
facilmente los sacos pueden sufrir dafios.
Los lienzos utilizados para el empaque son de primera,
por lo que estdn en buenas condiciones y sin
contaminantes.

Inocuidad

Pero debido a que este empaque posee aberturas a sus
lados no cumple con inocuidad, ya que no previene el
ingreso de polvo, astillas de madera, cabellos, humedad,
agua, entre otros contaminantes.

La resistencia de los lienzos es de 110 kgf. Esta
Resistencia | resistencia es suficiente ya que la manipulacion es de baja
exigencia y el almacenaje es controlado.

Una vez, debido a que se envia al cliente y no tiene
retorno.

El costo de la tela de polipropileno en bajas cantidades no
es perjudicial, pero cuando no se posee un control de
Costo materiales a utilizar, y se utilizan sin ningun control, el
costo se eleva considerablemente. Se analizara con mas
detalle este aspecto en el apartado 2.1.2.5.3.

Duraciéon

Fuente: elaboracion propia.

Con lo analizado anteriormente se puede observar que el empaque
utilizado actualmente no es el adecuado en varios aspectos, por o que posee

puntos de mejora para prevenir la contaminacion del producto que resguarda.
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Los puntos clave para obtener un empaque adecuado son los siguientes:

o Que ofrezca una proteccién eficaz de los sacos.
o Que sea totalmente sellado para la prevencion de contaminantes como
polvo, agua, cabellos, astillas de madera, grasa de transporte, entre otros

contaminantes fisicos.

o No debe tener una alta resistencia, ya que es de un solo uso.
o El costo debe ser menor que el actual.
2.1.2.5. Método de trabajo de colocacion de
empaque

Para mejorar el método de colocacion del empaque, se realizé un estudio
de tiempos para observar el tiempo de colocacién del empaque de lienzos.
Ademas, se analiz6 el consumo de los lienzos de tela para calcular el costo de

este empaque para poder minimizarlo.
2.1.2.5.1. Consumo de lienzos de tela

El empaque actual esta formado de dos lienzos de tela polipropileno (ver
imagen 11) de 35 plg de ancho y 75 plg de largo. La tela utilizada es de 80
gr/m?. A continuacién se muestran los célculos para determinar la cantidad de

material en kg que consume cada empaque:

(Ancho = largol) = 2
Conversion a m cuadrados

Kg de material = * peso por m cuadrado

(35 plg = 75 plgl) * 2

Kg de material = * 0,08 kg = 0,27 kg

39,37 plg * 39,37p—lg
m m
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La tela utilizada para el empaque de lienzos pesa aproximadamente 0,27
kg. También se utiliza pita para amarrar los lienzos; aproximadamente por cada

empaque se utilizan 9 m de pita.

Anualmente se producen alrededor de 200 millones de sacos, y cada paca
esta formada en promedio de 740 sacos, por lo que al afio se elaboran 270 000

pacas de sacos que llevan el empaque de lienzos.

Se consume en total 72 900 kg te tela de polipropileno y 2 430 000 m de

pita, para el empaque de lienzos.

2.1.2.5.2. Tiempo de colocacion de

empaque de lienzos
Para aprender el proceso, se realiz6 el diagrama de proceso de flujo para

observar la secuencia de todas las operaciones, transportes, inspecciones,

esperas y almacenamientos de la colocacion del empaque de lienzos.
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Figura 13. Diagrama colocacién de empaque de lienzos

DIAGRANMA DE FLUJO DE PROCESO

Método de trabajo, colocacion de empague de
Nombre del proceso: lienzos
Hecho por: Mynor Arévalo [Fecha: [ 122014

Descripcion

Inspeccian

3| B[ 3]G

Colocacion de lienzo
de empague inferior

Colocacion de sacos

Colocacion de lienzo
de empague superior

@@@ Operacion

Compactacion y
amarre de paca

0|0|0|0)] oo
1< <[ <] | macena

Elemento Signo Cantidad
Operacion O 4
Inspeccion -
Transporte |::> -
Demora D -
Almacenaje v -
Total 4

Fuente: elaboracion propia.

Al conocer el proceso se realiz6 el cronometraje con el método de toma de

tiempos de retroceso a cero y para 15 ciclos del proceso.
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Previo a colocar los resultados del estudio de tiempos para la colocacion
del empaque con lienzos, se calculard la valoracion y suplementos para el

Departamento de Empacado.

A continuacion se muestra la valoracion del ritmo de trabajo de la persona

que realizo la colocacion del empaque de lienzos.

Tabla XV. Valoracion Departamento de Empacado

HABILIDAD

0.15 |Al
0.13 [A2| Habilisimo
0.11 |B1
0.08 |B2| Excelente
0.06 |C1
0.03 |C2 Bueno
0 D | Promedio

-0.05 |E1
-0.1 |E2| Regular X
-15 |F1

-22 |F2 | Deficiente

ESFUERZO

0.13 |Al
0.12 |[A2| Habilisimo
0.1 |B1
0.08 |B2| Excelente
0.05 (C1
0.02 |C2 Bueno
0 D | Promedio
-0.04 |[E1 X
-0.08 |[E2| Regular
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Continuacion de la tabla XV.

-0.12 |F1
-0.17 | F2 | Deficiente

_conpicioNes [l Empacado|

0.06 | A2 | Ideales

0.04|B |Excelentes

0.02|C |Buenas X
0|D |Promedio

-0.03|E |Regulares

-0.07 |F |Malas

CONSISTENCIA
0.04| A2 | Perfecto

0.03|B |Excelente

0.01({C |Buena X
0|D |Promedio

-0.02 |E |Regular

-0.04 | F |Deficiente

Fuente: GARCIA CRIOLLO, Roberto, Estudio del trabajo

Se marcé con X la nivelacion por cada caracteristica analizada. Al sumar
los valores marcados para el departamento de empacado se tiene un valor de
-0,11 para el ritmo de trabajo. A continuacién, se muestra la valoracion de los
suplementos variables asignables al departamento de empacado.
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Tabla XVI. Suplementos Departamento de Empacado

TABLA DE SUPLEMENTOS
SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres | Mujeres |  SiIsEIeCTo (o}
a. | Suplemento por necesidades personales 5 7 X
b. | Suplemento por fatiga 4 4 X
SUPLEMENTOS VARIABLES
a. | Suplemento por trabajar de pie 2 4 X
b. | Suplemento por postura anormal
Ligeramente incOmoda 0 1 X
Incémoda (inclinado) 2 3
Muy incomoda (echado y estirado) 7 7
Uso de fuerza/energia muscular (Levantar,
C. |tirar y empujar)
Peso levantado (kg)
2.5 0 1
5 1 2
7.5 2 3
10 3 4
12.5 4 6
15 5 8
175 7 10
20 9 13
22.5 11 16 X
25 13 20
30 17]-
35.5 22 |-
d. | lluminacién
Ligeramente por debajo de la potencia
calculada 0 0 X
Bastante por debajo 2 2
Absolutamente insuficiente 5 5
f. | Tension visual
Trabajos de cierta precision 0 0 X
Trabajos precisos o fatigosos 2 2
Trabajos de gran precision o muy fatigosos 5 5
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Continuacion de la tabla XVI.

[g. | Ruido
Continuo 0 0
Intermitente y fuerte 2 2
Intermitente y muy fuerte 5 5
h. | Tension mental
Proceso bastante complejo 1 1
Proceso complejo o atencién dividida
entre muchos objetos 4 4
Muy complejo 8 8
i. |Monotonia mental
Trabajo algo monétono 0 0
Trabajo bastante mondétono 1 1
Trabajo muy mondétono 4 4
j. | Monotonia fisica
Trabajo algo aburrido 0 0
Trabajo bastante aburrido 2 1
Trabajo muy aburrido 5 2

Fuente: GARCIA CRIOLLO, Roberto Estudio del trabajo
Se marco con X el valor que corresponde a la operacion de empacado por
cada suplemento de la tabla. Al sumar los valores marcados para el

departamento de empacado se tiene el valor de 29 para suplementos.

A continuacién, se muestra el estudio de tiempos, que dio como resultado

el tiempo estandar de la colocacion del empaque de lienzos.
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Figura 14.

Estudio de tiempo colocacion de empaque de lienzos

Estudio de tiempos

Departamento: Produccion
Departamento: Enfardado
Operacion: Empaque de sacos con lienzos
Método de toma de
tiempo: Vuelta a cero
Insumo a proteger: Sacos
Colocacion |Compactacion| colocacion
Elemento |de sacosen| yamarre de | de lienzos Ama”e de
enfardadora sacos de empaque lienzos
1 10,3 28,8 14,7 20,3
2 13,4 35,2 15,3 23,5
3 9,8 32,3 13,4 26,4
4 11,3 26,3 14,8 22,3
5 15,3 36,5 15,3 21,6
6 12,2 34,5 14,8 28,5
7 10,8 29,9 13,9 24.2
8 11,6 36,6 17,3 29,3
9 12,5 42,6 14,9 26,4
10 14,1 35,2 154 25,9
11 11,9 35,5 15,6 26,4
12 12,7 45,6 16,1 25,5
13 13,3 43,5 14,9 25,4
14 14,1 42,5 15,4 24,3
15 12,5 43,7 14,8 25,6 Total
Promedio 12,39 37,14 15,11 25,04 89,67
Férmula Detalle Resultado (seg)
Tiempo cronometrado: Suma de los promedios de los elementos (12.39+37.14+15.11+25.04) 89,67
VelsrReine Dato obtenido de las tablas de valoracion -0,11
Tiempo normal: TC*((100+valoracion)/100) 89.67*((100-0.11)/100) 89,57
Suplementos: Dato obtenido de la tabla de suplementos 0,30
TN*(1+suplementos) 89.70*(1+0.3) 116,44

Tiempo estandar:

Fuente: elaboracion propia.
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Actualmente la colocacion del empaque de lienzos toma un tiempo de
116,44 seq. Este es un proceso bastante rapido debido a que se posee una
compactadora que realiza la operacién de compactado y simplifica la operacion

de amarre.

2.1.2.5.3. Costo de  utilizacién del

empaque de lienzos

Ademas del tiempo que toma la colocacion de este empaque, es
fundamental saber el costo en el que se incurre al consumir los materiales que

se utilizan.

Anteriormente se realizé el calculo de consumo de materiales y se obtuvo
que anualmente se consumen 72 900 kg de tela de polipropileno y 2 430 000 m
de pita rafia (la yarda de esta pita pesa 0.01 kg). Estos 2 430 000 m de pita

pesan aproximadamente 24 300 kg.

Segun el costo estandar de la empresa, un kg de polipropileno tiene un
precio promedio de Q 43,2 (este valor incluye costo de MP, MO, MOI, CF y EE),
por lo que el costo anual de la utilizacion del empaque de lienzos es el
siguiente:

Costo anual de empaque=kg consumidos*precio del kg

Costo anual de empaque=(72 900+24 300)*43,20=Q 4 199 040,00

Con los calculos mostrados anteriormente se puede observar que de la

utilizacién del empaque por lienzos, se incurre en un costo considerable, el cual
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se puede disminuir simplificando y adecuando la cantidad de material que se

esta consumiendo.

2.2. Propuesta de mejora

Al realizar el analisis de la situacion actual se encontraron varios aspectos
susceptibles de mejora para la proteccion de las bobinas de rafia, la proteccion

de los rollos de tela y también para el empaque sacos.

Se analizaron estas mejoras y se trabajaron propuestas para cada una de
las protecciones y empaques que existen actualmente. Para mostrar los
resultados se detallardn los cambios propuestos para cada una de las

protecciones, empaques y métodos de colocacién que se implementaran.
2.2.1. Disefios propuestos para las protecciones y empaque

En los titulos precedentes se detallara los nuevos disefios de protecciones
y empaque. Conocer los nuevos disefios es importante, porque son el
fundamento para la implementacién de los métodos de trabajo.

2.2.1.1. Proteccion de bobinas de rafia

Al analizar las cestas plasticas y los sacos de segunda utilizados, se

observé que cada uno de ellos tiene sus ventajas y desventajas. Con base en

estas se disefid una cesta de tela de polipropileno de alta resistencia (una tela
de polipropileno de alta resistencia es aquella que posee mas de 165 gr/mt?).
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Figura 15. Cesta de polipropileno

Cesta de frente Agarradores a los Tapadera con cierre de
lados velcro

Fuente: elaboracion propia.

A continuacién se muestra el analisis de los aspectos de interés para
observar el cambio entre las cestas plasticas, sacos de segunda y esta nueva

propuesta que es una cesta de polipropileno:
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Tabla XVII. Analisis de cesta de polipropileno

Aspecto

Andlisis

Proteccion

La cesta de polipropileno estd hecha de un espesor 4,2 mm y
posee una resistencia de 373 kgf. Esta cesta posee un cierre con
velcro el cual asegura que no ingrese ningun tipo de contaminante
como polvo, madera y suciedad.

Debido al alto peso de la tela, es sumamente resistente ante el
arrastre, por lo que no corre el riesgo de aberturas.

Inocuidad

Las cestas previenen el ingreso de contaminantes como plagas,
polvo, madera y suciedad, y por ser tela de alto peso y resistencia
al arrastrarse, no se le abren agujeros facilmente.

Debido a que es wuna cesta reutlizable, para prevenir
contaminaciébn con echerichia coli (proveniente de los
colaboradores), se les ensefara cudl es la forma correcta de utilizar
y manejar esta cesta, ya que por su forma, las bobinas de rafia se
acomodan autométicamente al irlas introduciendo y moviendo la
cesta con los agarradores que posee.

Resistencia

La resistencia de la tela de los sacos de la cesta de polipropileno
es de 373 kgf, es una de las resistencias mas altas en la empresa,
por lo que no se tendran accidentes de rotura al estibar o manejar.

Duraciéon

Segun el historial del Departamento de Calidad, los sacos
confeccionados con esta tela tienen una duracién de hasta diez
afios, por lo que si se manejan adecuadamente Yy se realiza un
mantenimiento de limpieza y sanitizado es posible que las cestas
de polipropileno tengan vida Util de aproximadamente diez afios.

Costo

Por ser una tela de alto peso, las cestas de polipropileno tienden a
consumir mas material, pero considerando su tiempo de vida, el
costo sera menor al actual. Se analizé con mas detalle este punto
en el apartado 2.2.3.1.

Fuente: elaboracion propia.

Con la cesta plastica se logran cubrir los aspectos de resistencia,

inocuidad, duracion, proteccion y coste de una manera satisfactoria, pues

ofrece una proteccion eficaz de las bobinas, cumple con los requisitos de

inocuidad para la proteccion de contaminantes, es de un material resistente y
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reutilizable, posee un periodo de duracion alto y el costo, debido a que se

distribuye durante un largo lapso, puede ser menor al actual.
2.2.1.2. Proteccion de rollos de tela

Al analizar la proteccién actual de rollos (traslape y pafial) se observo que
la proteccion no cubre completamente el rollo, era desechable y tampoco
cumplia con los requisitos de inocuidad. Tomando como base los hallazgos del
andlisis de la situacion actual, se decidi6 disefiar una proteccién que fuera
duradera, la cual esta formada por tela de alto peso donde lleva el mayor

esfuerzo y tela de bajo peso donde lleva el menor esfuerzo.

Figura 16. Proteccion de rollos de tela

24 plg 28 plg 24plg

—
—

270 gr 156 pig

Laminado 80 gr

Laminado 80 gr

Fuente: elaboracion propia, empleando Visio 2016.
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En la imagen se puede observar que se utilizaré tela de alto peso para la
proteccion que posee contacto directo con el suelo (perimetro del rollo), porque
es la que sufre arrastres al mover el rollo dentro de los departamentos de
produccion. Se coloco tela de bajo peso en el recubrimiento del diametro, ya
que este se debe acomodar facilmente al rollo. En las puntas esta proteccion

posee lazos que serdn los que sujetaran y aseguraran la proteccion.

Cabe destacar que las telas utilizadas poseen una capa de polipropileno
distribuida uniformemente (laminado), la cual brinda mayor proteccion ante los

contaminantes como polvo, astillas, agua, cabellos, entre otros.
A continuacién, se muestra el analisis de los aspectos de interés para
observar el cambio entre la proteccion formada por pafal y traslape, y esta

nueva propuesta.

Tabla XVIII. Analisis de proteccién de rollos

Aspecto Andlisis

Proteccion | La tela utilizada para esta proteccién tiene un espesor 4,2
mm y posee una resistencia de 372 kgf. Debido a su
espesor y alta resistencia soporta el desgarre, por lo que
protege de manera eficaz los rollos de tela.

Ademas, ya que esta nueva proteccion es adecuada al
tamafo de los rollos, los recubre totalmente previniendo el
ingreso de polvo, plagas, madera, agua y vidrio.

Inocuidad | La proteccion propuesta cubre totalmente el rollo de tela,
por lo que no deja aperturas por donde puedan ingresar
insectos, cabellos, polvo, suciedad, vidrio o madera.

Esto indica que cumple con la proteccién y evita el ingreso
de los contaminantes descritos. Ademas, debido a la alta
resistencia de la tela, se previene que esta se rasgue y
cree agujeros, por lo que evita el posible ingreso de
contaminantes luego de sus usos.
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Continuacion de la tabla XVII.

Inocuidad | Si esta proteccion se dobla correctamente, el colaborador
puede prevenir tocar la parte interna con lo que se evita la
contaminacion con microorganismos.

Resistencia | La resistencia de la tela de la proteccion propuesta es de
372 kgf. Siendo una de las resistencias mas altas en la
empresa, por lo que tiene la suficiente resistencia para el
manejo que se le da de Departamento en Departamento.
Duracion | Segun el historial del Departamento de Calidad, los sacos
confeccionados con esta tela tienen una duracion de dos
afios, por lo que si se manejan adecuadamente y se
realiza mantenimiento de limpieza y sanitizado es posible
gue esta proteccion dure los dos afios.

La duracion es menor que las cestas, debido a que esta
proteccion esta directamente sobre el suelo bajo un
constante arrastre.

La tela que recubrird el didmetro segun el historial de
calidad posee un tiempo de vida aproximado de seis
meses, por lo que este se debe renovar en este lapso.
Costo Debido a que es una tela de alto peso, esta proteccion
tiende a consumir mas material, pero por su tiempo de
vida, el costo sera menor al actual.

Hay que considerar que la tela de alto peso tendra la
duracion de dos afios, pero la tela de bajo peso, que
también utiliza esta proteccion, segun el historial de
calidad dura seis meses, por lo que se debe cambiar con
frecuencia. Se analizara con mas detalle este aspecto en
el apartado 2.2.3.2.

Fuente: elaboracion propia.

Esta nueva proteccion cumple los requerimientos de inocuidad, duracion,
resistencia, proteccién y costo. En comparacién con la proteccion actual, esta

nueva ofrece un resguardo eficaz, cubre todo el rollo de tela, es resistente ante
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el arrastre, es reutilizable y debido al tiempo que se utilizara, de un costo

menor.
2.2.1.3. Empaque
El empaque actual tiene varios puntos susceptibles de mejora, debido a
esto se analizo y se llegd a la conclusion de que lo ideal es que el empaque de
las pacas de los sacos sea un saco. Este saco al ser de cierre costurado tendra

una proteccion mayor.

Figura 17. Empaque propuesto (saco de polipropileno)

Fuente: elaboracion propia.
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A continuacion se muestra el andlisis de los aspectos de interés para

observar el cambio entre el empaque de lienzos, y esta nueva propuesta.

Tabla XIX. Analisis empaque propuesto

Aspecto Analisis

Proteccion | Este saco es de espesor 1,2 mm y posee una resistencia
de 110 kgf. Debido a que luego de introducir la paca de
sacos se sellard con costura, el saco de polipropileno
brindara una proteccion eficaz que previene el ingreso de
cualquier tipo de contaminantes como polvo, agua, astillas
de madera, grasa de trasporte, cabellos, entre otros.
Inocuidad | Los sacos se confeccionaran de tela de primera, por lo
gue estaran libres de contaminantes.

Ya que el saco serd sellado con costura, no poseera
aberturas, por lo que previene el ingreso de polvo, astillas
de madera, cabellos, humedad, agua, entre otros peligros.
Por lo tanto el empaque de saco de polipropileno cumple
con los requerimientos de inocuidad.

Resistencia | La resistencia de los sacos es de 110 kgf. Ya que es
empaque de un uso, que luego serd desechado, y las
condiciones de manipulacibn y almacenaje son
controladas, tiene suficiente resistencia.

Duracion | Una vez, debido a que se envia al cliente y no tiene
retorno.

Costo El material a utilizar sera el exacto, por lo que el costo
serd controlado y menor. Se mostrara el andlisis con mas
detalle en el apartado 2.2.3.3.

Fuente: elaboracion propia.

El saco de polipropileno sellado con costura cumple con los
requerimientos de proteccion, resistencia, inocuidad, duracion y costo, por lo
que es confiable y eficaz. En comparaciéon con el empaque de lienzos, este

empaque ofrece una proteccion eficaz de los sacos.
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2.2.2. Diagramas de meétodos de trabajo de protecciones
propuestas

Una de las principales herramientas al implementar y mostrar un nuevo
método de trabajo son los diagramas de flujo de proceso propuestos. Mediante
estos se pueden observar los cambios y propuestas de mejoras.

Figura 18. Diagrama cestas de polipropileno

Metodo de trabajo manejo de cestas de
Nombre del proceso: polipropileno
Hecho por: Mynor Arévalo |Fecha: | 12015

Descripcion

Acomodamiento de
bobinas de rafia

Acomodamiento de
cestas en el carro de
transporte

Transporte de cestas
lenas

Acomodamiento
cestas en area de
producto en proceso

o|o|0[O] -
<] <] <] [ meonse

3|43 | 3| b e

G}\ O @_G Operacion
] U |-

Resumen
Elemento Signo Cantidad
Operacién O 3
Inspeccion |:| -
Transporte |:> 1
Demora D -
Almacenaje V -

Total 4

Fuente: elaboracion propia, empleando Visio 2016.

67



El método de trabajo propuesto para la utilizacion de bobinas tiene los
mismos procedimientos que la utilizacion de cestas, ya que es un proceso

similar.

Figura 19. Diagrama proteccién de rollos

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

Método de trabajo, colocacion de proteccion de
Nombre del proceso: rolles mejerado
Hecho por: Mynor Arévalo [Fecha: [ 12015

Descripcion

Demora

Colocacion de
proteccion en
posicion

Colecacion de rolio
sobre proteccion

CHEHE) | ovrsn
miimime—
| | T | rsns
U

| <] < | wmsonae

Empague de rollos

Elemento Signo Cantidad
Operacion O 3
Inspeccion I:I -
Transporte :> -
Demora D -
Almacenaje v -
Total 3

Fuente: elaboracion propia, empleando Visio 2016.

Si se compara el método de colocacion de la nueva proteccion con la
actual, debido a la cantidad de piezas se puede observar que se disminuyen las

operaciones de cinco a tres.
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Figura 20. Diagrama empaque de saco

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

Método de trabajo, colocacion de empague de
Nombre del proceso: 53AC0S
Hecho por: Mynor Arévalo |F&cha: | 12015

Descripzion

Inspeccian

Colocacion de saco
n la enfardadora

Compactacion y
amarre de saces

Colocacion de paca
en sacos y costura

|| oerem
<1< < | msonse

e
G -

Elemento Signo Cantidad
Operacion O 3
Inspeccion I:l -
Transporte :> -
Demara D -
Almacenaje v -
Total 3

Fuente: elaboracién propia, empleando Visio 2016.

Al comparar el método actual de empaque con lienzos de tela con el
propuesto de empaque con sacos, se puede observar que las operaciones
disminuyen de cuatro a tres.

2.2.3. Costos de protecciones propuestas
Previo a realizar los estudios de tiempos, se calculé el costo de las

protecciones propuestas para las bobinas de rafia, rollos de tela y los sacos.
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2.2.3.1. Cestas de polipropileno

Aproximadamente se producen 40 000 bobinas de rafia diariamente. Y en
las cestas de polipropileno se pueden acomodar 20 bobinas de rafia. El
departamento de telares consume aproximadamente estas bobinas en dos dias,
por lo que las cestas de polipropileno utilizadas el primer dia, regresan al
departamento de extrusion dos dias después. Esto quiere decir que se
necesitan cestas de polipropileno para aproximadamente tres dias. A
continuacion, se muestran los célculos para determinar la cantidad de cestas a

producir.

Bobinas producidas en un dia _
Cantidad de bobinas por cesta

Cestas a producir=

000
20

Cestas a producir= *3=6 000 cestas de polipropileno

Cada cesta de polipropileno pesa aproximadamente 0,5180 kg, por lo que
en total se tendrian 3 108 kg de polipropileno para producir la cantidad de
cestas necesarias. Cada cesta también utiliza un m de velcro, el cual tiene el
precio de Q3,50 (este valor incluye costo de MP, MO, MOI, CF y EE). A
continuacion se muestran los célculos para determinar el costo de las cestas de

polipropileno:

Costo de cestas a producir=(Kg de polipropileno*costo del kg de polipropileno)

+(m de velcro*costo del m de velcro)

Costo de cestas a producir=(3 108*Q43,20)+(6 000*Q.3,50)=Q155 265,6
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El costo de las cestas de polipropileno es de Q155 265,6, si se proyecta
para los 10 afios de duracién que tendran, el costo anual de las cestas de
polipropileno es de Q15 526,56.

Al utilizar la proteccion actual de cestas y sacos de segunda se tiene un
costo anual de Q67 385,10, y al utilizar las cestas de polipropileno se tiene un
costo anual de Q15 526,56, esto quiere decir que anualmente con la proteccion

propuesta se disminuira el costo en Q51 858,54.

Figura 21. Costos de proteccion de bobinas de rafia

80000

70000

60000

50000

40000

30000

20000

10000 E—

Costo en quetzales

Actual Propuesto

Periodo de tiempo
Fuente: elaboracion propia.

2.2.3.2. Proteccién de rollos de tela

Como se menciond con anterioridad, anualmente se producen 15 753
rollos de exportacion (proteccion desechable) y 25 399 rollos de tela local
(proteccion reutilizable), en promedio se producen 71 rollos locales diarios. Un
rollo de tela de polipropileno se utiliza en aproximadamente dos dias, por lo que
se debe tener protecciones de rollos para tres dias. A continuacion, se muestra

la cantidad de protecciones que se deben producir.
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Cantidad de protecciones=Produccién de rollos diarios*

(Dias en los que se consumo el rollo+1)

Cantidad de protecciones=71*(2+1)=213 protecciones

Se necesitan aproximadamente 213 protecciones locales y 15 753
protecciones de exportacion. Cabe mencionar que esta proteccion esta
conformada por dos pesos de tela. El centro, que protege el perimetro del rollo,
tiene un peso de 0,4092 kg, y los lados, que son los que protegen el didmetro,
tienen un peso de 0,2564 kg (considerando las pitas de amarre); se tomaran
como datos independientes, ya que el centro tiene una duracion de dos afios,

pero el didmetro tiene una duracion de seis meses.

Kg de polipropileno consumidos localmente anualmente=

(Cantidad de centros de proteccidn

. — *peso de centro+
anos de duracion

Cantidad de lados de proteccion
afnos de duracion

)*peso de lados

Kg de polipropileno consumidos anualmente=

213 213
(T) 0,4092+ (ﬁ) 0,2564=152,75 kg

Kg de polipropileno consumidos en exportacion anualmente=

cantidad de rollos exportados*peso de proteccion

Kg de polipropileno consumidos en exportacion anualmente=
15 753%(0,4092+0,2564)=10 483,77 kg
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En total, anualmente se consumiran 10 636,52 kg de material. Si se
multiplica este dato por el costo estandar del kg de polipropileno (Q43,20), se

tendria un costo de Q459 497,49 en esta proteccion.

Al utilizar la proteccion actual formada de pafial y traslape se tiene un
costo anual de Q1 511 101,44, y al utilizar proteccion propuesta se tiene un
costo anual de Q459 497,49. Esto quiere decir que anualmente con la

proteccion propuesta se disminuira el costo en Q1 051 603,95.

Figura 22. Costo de proteccion de rollos
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Fuente: elaboracion propia.

2.2.3.3. Empaque de saco

Anualmente se elaborardn aproximadamente 270 000 pacas de sacos que
deben de llevar este empaque. Este es desechable, por lo que se debe
confeccionar un saco para cada paca. El saco adecuado para que guepan

exactamente las pacas debe de ser de 35 plg de ancho por 45 plg de ancho.

73



Cada saco hecho de tela de polipropileno de 80 gr/mt® posee el siguiente
peso:

(Ancho*largo)*2

Peso de saco de empaque= Conversion de plga m

*peso de tela

(35*45)*2

Peso de saco de empaque= m

*0,08=0,16 kg

Si se multiplica este dato por la cantidad de pacas que se elaboraran
anualmente da como resultado que anualmente este empaque consumira

43 896,86 kg de polipropileno.

Este dato se debe multiplicar por el costo estandar del kg de polipropileno
(Q43,20) y da como resultado que anualmente la utilizacién de este empaque
tendra un costo de Q1 896 344,44.

Al utilizar el empaque actual formado por lienzos, debido a que no se
utiliza una cantidad adecuada de material, se tiene un costo de Q4 199 040,00;
con un empaque exacto y adecuado se tiene un costo de Q1 896 344,44. Esto
quiere decir que anualmente con la proteccion propuesta se disminuira el costo
en Q2 302 695,56.
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Figura 23. Costo de empaque
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Fuente: elaboracion propia.

2.2.4. Tiempo de colocacién de disefios propuestos

Para tener un mejor panorama de los disefios de protecciones, se realizd
un estudio de tiempos utilizando cada uno de los disefios mostrados

anteriormente.

224.1. Cestas de polipropileno

Anteriormente se utilizaba el 50 % de cestas plasticas y el 50 % de sacos
de segunda. El tiempo de la utilizacion de los sacos de segunda era mayor que
el de las cestas plasticas. Para la utilizacion de las cestas de polipropileno se
sigue el mismo procedimiento que el que se utiliza para las cestas plasticas.

Para calcular el tiempo de la utilizacion de las cestas de polipropileno se
realiz6 una prueba en el departamento con el mismo colaborador que realizo el

método de trabajo con la cesta plastica, y debido a esto se tomaran los mismos
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suplementos y valoracion mostradas anteriormente (valoracion de 0,01 y

suplementos de 0,26).

Figura 24. Estudio de tiempo cestas de polipropileno

Estudio de tiempos

Departamento: Produccion
Departamento: Extrusion
. Colocacion de bobinas de
Operacion: rafia en bolsas de bobinas
Método de toma de tiempo: | Vuelta a cero
Insumo a proteger: Bobinas de rafia
Llevar bolsas
Acomodamiento Orden de al
Elemento bobinas de rafia bolse_ls de |Departamento
bobinas de producto
en proceso
1 4,50 8,70 32,40
2 5,20 9,20 40,30
3 3,90 8,40 20,20
4 5,50 7,30 29,30
5 8,30 9,10 40,50
6 4,20 8,50 23,40
7 6,00 7,90 40,50
8 4,30 8,30 30,80
9 4,90 9,10 23,50
10 5,10 10,30 35,70
11 4,90 7,90 34,70
12 5,60 7,70 36,80
13 3,90 7,80 40,60
14 4,70 7,90 35,60
15 5,10 8,30 38,70 Total
Promedio 5,07 8,43 33,53 47,03
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Continuacion de la figura 24.

Férmula Detalle Resultado (seg)
Tiempo cronometrado: Suma de los promedios de los elementos (5,07+8,43+3,53) 47,03
Valoracion: Dato obtenido de las tablas de valoracion - 0,01
Tiempo normal: TC*((100+valoracion)/100) 47,03*((100+0,01)/100) 47,04
Suplementos: Dato obtenido de la tabla de suplementos - 0,26
Tiempo estandar: TN*(1+suplementos) 47,04*(1+0,26) 59,74

Fuente: elaboracion propia.

Se puede observar que el tiempo estandar del manejo de las cestas de

polipropileno es de 59,74 segundos.

Actualmente, el tiempo promedio de utilizacion de un saco o cestas
plasticas para proteccion de bobinas es de 66,30 seg. Con el método
propuesto, el tiempo de utilizacién es de 59,74 seg, por lo que, con el nuevo
disefio y el nuevo método de colocacién se disminuye 6,56 segundos para este

proceso, teniendo una mejora del 10 % del tiempo de colocacion.

2.2.4.2. Proteccién de rollos de tela

Actualmente se utiliza una proteccion que esta conformada de dos partes,
las cuales se deben ajustar manualmente y colocar a detalle sobre el rollo a

proteger.

El disefio propuesto es una protecciébn de una pieza que se acomoda
facilmente al rollo a proteger, por lo que su colocacién es mas sencilla que la
anterior proteccion. Se realiz0 un estudio de tiempos de una prueba de

colocacion de la proteccion propuesta para los rollos. Para este analisis se
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tomaran los mismos suplementos y valoracion calculadas anteriormente

(valoracion de 0,03 y suplementos de 0,33).

Figura 25. Estudio de tiempos proteccién de rollos

Estudio de tiempos

Departamento: Produccion
Departamento: Telares/impresion/corte
Operacion: Colocacion de proteccién a
rollos de tela
Método de toma de
tiempo: Vuelta a cero
Insumo a proteger: Rollos de tela
Colocglr colocacion
Elemento proteccion de rollo en Empaque
en su . de rollo
posicion proteccion
1 15,3 40,9 49,7
2 17,4 53,8 50,3
3 12,4 70,4 60,4
4 18,1 50,6 71,4
5 16,2 43,6 54,7
6 15,8 52,7 74,3
7 14,9 63,6 65,7
8 17,3 74,5 80,4
9 15,2 80,2 59,3
10 16,3 50,3 73,8
11 15,8 47,6 57,1
12 15,9 59,1 58,3
13 16,1 50,5 68,1
14 14,9 58,3 65,1
15 15,6 56,4 63,1 Total
Promedio 15,81 56,83 63,45 136,09

78



Continuacion de la figura 25.

Férmula Detalle Resultado (seg)
Tiempo cronometrado: Suma de los promedios de los elementos (15,81+56,83+63,45) 136,09
Valoracion: Dato obtenido de las tablas de valoracion - 0,03
Tiempo normal: TC*((100+valoracion)/100) 234,75*((100+0,03)/100) 136,13
Suplementos: Dato obtenido de la tabla de suplementos - 0,33
Tiempo estandar: TN*(1+suplementos) 234,82*(1+0,33) 181,06

Fuente: elaboracion propia.

El tiempo estadndar de la colocacién de la proteccion de los rollos

propuesta tomara 181,06 seg.

Actualmente la colocacion de la proteccion formada por pafial y traslape
toma un tiempo de 312,31 seg. Debido a que la proteccién propuesta esta
formada de una sola pieza y simplifica la operacion, el tiempo de colocacién es
de 181,06 seg, disminuyendo 131,25 seg del método de colocaciéon actual, y
con esta disminuciéon de tiempo se tiene una mejora de 42 % del tiempo de

colocacion actual.

2.2.4.3. Empaque

El empaque con lienzos estd formado de tres partes (lienzo superior,
lienzo inferior y pita de amarre), a diferencia de los lienzos, el saco ya estara
formado por lo que el proceso de colocacion de este empaque se simplifica. Se
realizaron pruebas para calcular el tiempo estdndar de este proceso. Se
tomaran los suplementos y valoracibn mostrados anteriormente para este

departamento (valoracion de -0,11 y suplementos de 0,29).
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Figura 26. Estudio de tiempos saco de empaque
Departamento: Produccion
Departamento: Enfardado
Operacion: Empaque de sacos con saco de
empaque
Método de toma de tiempo: |Vuelta a cero
Insumo a proteger: Sacos
Colocacion de | Compactacion| Colocacion de
Elemento sacos en y amarre de |sacos en saco de
enfardadora sacos empaque
1 10,3 28,8 15,18
2 13,4 35,2 20,3
3 9,8 32,3 17,3
4 11,3 26,3 23,4
5 15,3 36,5 16,8
6 12,2 34,5 19,3
7 10,8 29,9 17,3
8 11,6 36,6 18,4
9 12,5 42,6 17,3
10 14,1 35,2 14,5
11 11,1 30,1 16,1
12 12,3 33,4 17,3
13 13,5 30,5 18,4
14 11,4 33,4 19,2
15 11,2 40,2 16,9| Total
Promedio 12,05 34,05 17,85 63,95
Férmula Detalle Resultado (seg)
Tiempo cronometrado: Suma de los promedios de los elementos (12,05+34,05+17,85) 63,95
Valoracion: Dato obtenido de las tablas de valoracién -0,11
Tiempo normal: TC*((100+valoracion)/100) 63,95*((100-0,11)/100) 63,88
Suplementos: Dato obtenido de la tabla de suplementos 0,30
TN*(1+suplementos) 63,88*(1+0,3) 83,04

Tiempo estandar:

Fuente: elaboracion propia.
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Se puede observar que el tiempo estandar para el empaque con saco de
polipropileno es de 83,04 segundos.

Actualmente la colocacién del empaque con lienzos (formado de tres
piezas) toma un tiempo de 116,44 seg. Debido a que el saco que se utilizara
como empaque ya esta confeccionado el proceso se simplifica.

Con el nuevo método, el tiempo de empaque es de 83,04 segundos, con
esto se tuvo una disminucion de 33,4 segundos, y con esta disminucion de
tiempo se tuvo una mejora en tiempo del 29 %.

2.2.5. Carta de descripcién del método de trabajo

La carta de descripcibn del método de trabajo es un documento

importancia que nos muestra la forma de aplicacion del método propuesto.

En el libro de Estudio del Trabajo, la carta de descripcion estd conformada

por los procedimientos a seguir para aplicar el método de trabajo.

2.25.1. Método de trabajo de la colocacion de

protecciones y empaque
El método de trabajo de colocacion y utilizacion de protecciones y
empaques tiene como finalidad explicar de manera concisa los procedimientos

a sequir al colocar las protecciones y empaques disefiados.

A continuacién en la tabla XX se muestra el método de trabajo

implementado.
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Tabla XX. Método de trabajo: protecciones y empaque

GSAcos.

Sacos Agroindustriales

METODO DE TRABAJO: PROTECCIONES Y

Version 01
EMPAQUE
Revisado por Aprobado por
Juan Pablo Juan Pablo
Realizado por Echeverria Echeverria
Mynor Arévalo Ingeniero de Ingeniero de
procesos procesos

Rige a partir de: Enero de 2014

Registro de revisiones y actualizaciones

" Fecha Responsable Firma

0.

Observaciones:

C. Definiciones de términos y abreviaturas importantes

DEFINICIONES:

1. Inocuidad de los alimentos: Concepto que implica que los alimentos
no causaran dafo al consumidor cuando se preparan o consumen
de acuerdo con el uso previsto.
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Continuacion de la tabla XX.

Proteccion: Barrera formada por algin recipiente o material que
permite el resguardo de producto en proceso o terminado.
Contaminante: Cualquier agente fisico, quimico o biol6gico
agregadas no intencionalmente al producto, que puede
comprometer la inocuidad.

Producto en proceso: Resultado fisico de una parte del proceso de
produccion que aun requiere un proceso adicional para crear
empaques para alimentos terminados.

D. Definicion de responsabilidades

=

N

w

Es responsabilidad del colaborador seguir la instruccion descrita
en este documento y utilizar apropiadamente la proteccién provista.

Es responsabilidad del jefe de departamento requerir, proveer y
asegurar la utilizacion de la proteccion.

Es responsabilidad del gerente de &rea proveer cuando sea
necesario las protecciones que se requieran.

E. Objetivo

Indicar el procedimiento a seguir al utilizar las protecciones y empaques.

Este

método aplica para el Departamento de Produccién de polipropileno

(extrusion, telares, laminacion, impresion y empacado)

Los puestos de trabajo a los que esta enfocado este método son los
siguientes:

Operarios de Extrusion.
Ayudantes de Extrusion.
Operarios de Telares.
Ayudantes de Telares.
Operarios de Laminacion.
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Continuacion de la tabla XX.

Ayudantes de Laminacion.
Operarios de Empacado.
Ayudantes de Empacado.

. METODO DE TRABAJO: UTILIZACION DE PROTECCIONES

Y EMPAQUE

1. METODO DE TRABAJO

Utilizacion de cestas de polipropileno

A continuacion se muestran y detallan las actividades que se deben llevar a
cabo para cumplir con una correcta utilizacion de las cestas de polipropileno, y
un correcto resguardo y manipulacion de las bobinas de rafia.

o Colocar la cesta de polipropileno con la tapadera abierta en una
superficie plana donde conserve su equilibrio.
o Depositar las bobinas de rafia dentro de la cesta de polipropileno. Al

estar llena, tomar la cesta de sus orejas y moverla de un lado hacia otro
para acomodar las bobinas evitando tocar el interior.

o Cerrar la tapadera y acomodar la cesta en el carro transportador. Al
llenar el carro trasportador, movilizarse hacia el area de almacenaje
temporal y colocar en tarimas las cestas de polipropileno. Cada nivel
debe tener cinco cestas de manera ordenada; la posicion de las cestas
se debe cambiar en cada nivel para estabilizar la estiba.

Utilizacién proteccion de rollos de tela

A continuacion se muestran y detallan las actividades que se deben llevar a
cabo para cumplir con una correcta colocacion de la proteccién de los rollos de
tela de polipropileno.
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Continuacion de la tabla XX.

Tomar la proteccidn y posicionarla
en el suelo en un érea Io
suficientemente grande para que
esta pueda ser desdoblada.

Colocar el rollo en el centro de la
proteccion.

Tener precaucion de no pararse
sobre la proteccion, para evitar
contaminarla con calzado sucio.
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Continuacion de la tabla XX.

Al estar el rollo ubicado en el
centro de la proteccion, acomodar
la proteccion al rollo de tela de
manera que se cubra totalmente
Su perimetro.

86



Continuacion de la tabla XX.

Tomar las pitas y pasarlas a través
del core hacia el lado contrario
donde estan costuradas.

Tomar las puntas de las pitas del
lado contrario. Jalarlas hasta que
la tela de los lados se acomode
correctamente (se introducira una
parte dentro del core) y amarrar
las pitas para asegurar la
proteccion.
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Continuacion de la tabla XX.

Colocacién de empaque de sacos
A continuacion se muestran y detallan las actividades que se deben llevar a

cabo para cumplir con una correcta elaboracién y empaque de pacas.

Colocar los sacos a compactar
en la empacadora, y
compactarlos para disminuir el
volumen que ocupan los sacos.
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Continuacion de la tabla XX.

Amarrar la paca de sacos con
pita por medio de pinzas que se
pasan por los rieles de Ila
empacadora. Mover la paca
hacia el departamento de
pesado.

Colocar el saco de empaque en
la rampa de empaque (este se
sujeta por medio de
agarradores). Empujar la paca
hacia dentro del saco de
empaque.

Costurar la boca del saco para sellar totalmente el saco y prevenir que ingresen
contaminantes como polvo, agua, cabellos, vidrio, astillas de madera, entre

otros.

Fuente: elaboracion propia.
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3. REDUCCION DE LA CANTIDAD DE DESECHOS SOLIDOS
GENERADOS POR EL USO INADECUADO DE
PROTECCIONES Y EMPAQUE

Los residuos sdlidos son aquellos restos resultantes de actividades
humanas que se consideran como inservibles, indeseables o inutiles luego de
haber sido utilizado para un primer fin. Estos residuos sélidos puedes ser el
resultado principalmente del consumo de productos o de la operacion de una

planta de produccion.

Los residuos inorganicos son materiales que no se descomponen
facilmente y su degradacion es muy tardada. Estos residuos son los de mayor
impacto ambiental por su dificil degradacion, especialmente el plastico, ya que
la acumulacién de este en el medio ambiente produce efectos adversos sobre la

vida silvestre, el habitat de la vida silvestre o los humanos.

En Sacos Agroindustriales, S. A., se generan desechos sélidos resultantes
de productos que no cumplen con requisitos de inocuidad y de proteccion y
empaque de los productos del proceso. Debido a esto, para minimizar la
generacion de los desechos sélidos se enfocé el presente trabajo en optimizar
las protecciones y empaques con la finalidad de crear un empaque inocuo que

disminuya las emisiones de desechos sélidos.

3.1. Produccion mas limpia

La producciéon mas limpia fue introducida como respuesta a la pregunta

¢Como la industria podria avanzar hacia un desarrollo sostenible?, segun la
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politica de P+L del acuerdo gubernativo 258-2010, produccion mas limpia se
define como la aplicacion continua de una estrategia ambiental preventiva e
integrada a los procesos, productos y servicios para aumentar la eficiencia en

general, y reducir los riesgos para los seres humanos y el ambiente.

Los desechos y las emisiones son materias primas y materiales del
proceso que no se han transformado en productos comerciales, y que por

alguna causa se utilizan para varias funciones para tratar de reutilizarlas.

Esto quiere decir que, para minimizar el grado de desechos y emisiones
se debe centrar en el origen del problema, y disminuir y adecuar la cantidad de

materiales a utilizar (que en este caso es la mala utilizacion de materiales).

Existen dos definiciones de suma importancia que se deben mencionar
para analizar el enfoque que se tomara para disminuir la generacion y

emisiones de desechos.

o Tecnologia al final del tubo: este tipo de tecnologia es aquella que ayuda
a controlar y tratar los desechos generados por la empresa al final de su
proceso; por ejemplo, el tratamiento de agua, reciclaje de materiales y
tratamiento de lodos.

. Producciébn mas limpia: tiene como propoésito integrar los objetivos
ambientales a lo largo de la cadena de produccién para reducir desechos
y emisiones, por lo que contribuye a la disminucion de materiales

utilizados y a la energia que se consume al transformarlos.

Esto quiere decir que mientras la gestion convencional piensa en qué
hacer con los desechos existentes, la produccion mas limpia orientada hacia el

proceso de produccion piensa acerca de donde provienen las emisiones y por
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qué se han convertido en desechos. Esto quiere decir que la produccion mas
limpia orientada hacia el proceso de produccion se centra en la fuente del

problema y no en tratar el sintoma.

3.2. Fuentes de generacion de emisiones y desechos

Por el enfoque que se desea tomar de produccion mas limpia orientada
hacia el proceso de produccion, se analizd cada uno de los departamentos.
Principalmente se enfoco en la proteccién y empaque que se utilizan para poder
determinar puntos de mejora que se asocien con la implementacion de nuevos

métodos de trabajo y disefio de protecciones y empaque nuevos.

3.2.1. Emisién actual de residuos

Actualmente se utilizan protecciones y empaque de los cuales no se tiene
un control definido de cantidad de material a consumir. Debido a esto se crean
grandes emisiones de desechos por la falta de estandarizacion de las
protecciones y empaques. Todas estas se consideran desechos ya que poseen

un tiempo de vida, por lo que al deteriorarse se convierten en remanentes.

3.2.1.1. Sacos de segunda y cestas plasticas

Como se observé anteriormente, para la proteccion de las bobinas de rafia
se utilizan sacos de segunda de polipropileno y cestas de plastico duro, y
ambos materiales son inorganicos, por lo que son grandes contaminantes para
el medio ambiente. Aproximadamente, el consumo anual de sacos de segunda
es de 72 693 y el consumo anual de cestas es de 1 100. Cada saco de segunda

tiene un peso de 0,13 kg y cada cesta plastica tiene un peso de 0,87 kg.
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Tabla XXI. Emision proteccion actual de bobinas

Cantidad Peso por unidad Kg

72 693 sacos 0,13 kg 9 450,09
1 100 cestas plasticas 0,87 kg 957
10 407,09 kg

Fuente: elaboracion propia.

Actualmente se tiene una emision de 10 407,09 kg de plastico proveniente

de la proteccién de bobinas de rafia.

3.2.1.2. Proteccion de rollos (pafial y traslape)

Para la proteccion de los rollos de tela, actualmente se coloca un pafal y
un traslape que estan formados de tela de polipropileno. Esta tela, debido a que
se toma directamente del rollo, muchas veces incumple y excede el material
que se deberia de consumir; ademas, este material es inorganico por lo que es
sumamente contaminante para el medio ambiente. Anualmente se producen
41 152 rollos de tela a los cuales se les coloca una proteccion que pesa

aproximadamente 0,85 kg.

Tabla XXII. Emision proteccion actual de rollos
Cantidad Peso por unidad Kg
41 152 sacos 0,85 kg 34 979,2
34 979,2 kg

Fuente: elaboracion propia.

Actualmente se tiene una emision de 34 979,2 kg. anuales de la

proteccion de rollos de tela.
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3.2.1.3. Empaque actual

Para el empaque actual de sacos se colocan dos lienzos que son
amarrados y ajustados por medio de pita. Estos lienzos, debido a que no son de
tela adecuada, tienden a consumir mas material y son causantes de una gran
emision de desechos. El material es inorganico por lo que es sumamente
contaminante para el medio ambiente. Anualmente se producen 270 000 pacas
de saco, de las cuales cada una lleva el empaque de lienzo que pesa
aproximadamente 0,27 kg la unidad.

Tabla XXIII. Emision empaque de lienzos

Cantidad Peso por unidad
270 000 pacas 0,27 kg 72 900,00

72 900 kg

Fuente: elaboracion propia.

Actualmente se tiene una emisién de 72 900 kg anuales por el empaque

de pacas de sacos.

3.2.2. Emision de desechos con los disefios propuestos

Luego de realizar una cierta cantidad de disefios y validarlos en el proceso
real, se crearon disefios propuestos para la proteccion de bobinas, rollos y
empaque de pacas de sacos. Debido a que estos estan ajustados segun lo
requerido por los materiales intermedios tienden a tener una emision menor de

desechos.
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3.2.2.1. Cestas de polipropileno

Para la proteccion de las bobinas de rafia se proponen cestas formadas
con polipropileno. Estas cestas poseen mucho menos material que las cestas
plasticas e incluso, debido a que son flexibles, poseen una larga duracién, por
lo que el consumo proyectado anualmente disminuye por su tiempo de vida. La
cantidad necesaria de cestas plasticas para mantener la rotacion es de 6 000,

cada una de estas cestas posee un peso de 0,518 kg.

Tabla XXIV. Emision proteccion propuesta de bobinas
Cantidad Peso por unidad Kg
6 000 cestas 0,518 kg 3108
3 108 kg

Fuente: elaboracion propia.

Con el disefio propuesto se tendra una emisién de 3 108 kg de desechos.

3.2.2.2. Proteccién de rollos

Para proteger los rollos de tela se propuso utilizar una proteccion formada
de varios tipos de tela. Las protecciones seran confeccionadas y ajustadas
segun el requerimiento exacto de los rollos de tela. Se utilizara tela de alto
peso, por lo que su duracion es larga, anualmente se producen 15 753 rollos de
exportacion (proteccion desechable) y 25 399 rollos de tela local (proteccion

reutilizable); aproximadamente se producen 71 rollos diarios.

Para cumplir con la rotacion de los rollos se debe tener aproximadamente

tres veces la produccion diaria, por lo que seran 213 protecciones reutilizables y
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15,753 protecciones desechables. Aproximadamente, el peso de una proteccion
es de 0,7174 kg.

Tabla XXV. Emision proteccién de rollos

Cantidad Peso por unidad Kg

15 966 rollos 0,7174 kg 11 454,01
11 454,01 kg

Fuente: elaboracion propia.

Con el disefio propuesto se tiene 11 454,01 kg.
3.2.2.3. Empaque actual

Para el empaque propuesto, se sugiridé utilizar un saco de polipropileno
adecuado al tamafio de la paca de sacos, pues de esta manera consume
menos material que el actual. Anualmente se producen 270 000 pacas de saco,

y cada una llevara el empaque de sacos que pesa aproximadamente 0,16 kg la
unidad.

Tabla XXVI. Emision empaque
Cantidad | Peso por unidad Kg |
270 000 pacas 0,16 kg 43 200

43 200 kg

Fuente: elaboracion propia.

Con el empaque propuesto se tendrd una emision de 43 200 kg de
desechos.
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3.2.3. Comparativo de emisiones

Como se mencion6 anteriormente, mitigar la causa de las emisiones de
desechos trae beneficios para la empresa y el medio ambiente. Para observar

esos beneficios existen conversiones de ahorro por kg de plastico ahorrado.

Tabla XXVII. Impacto ambiental del plastico

El dejar de consumir: Ahorra: :
1 kg de plastico 1,03 kg Etileno
1 kg de plastico 39,26 litros Agua
1 kg de plastico 2,506 kg Bioxido de carbono
1 kg de plastico 5,02 KW Energia

Fuente: elaboracion propia.

A continuacién se muestra el comparativo de las emisiones actuales y las

emisiones proyectadas con las nuevas protecciones y empaque.

Tabla XXVIII. Comparativo emisiones de plastico
Detalle ~ Actual | Propuesto Disminucién
Proteccion de bobinas 10 407,090 3108 7 299,09
Proteccién de rollos 34979,2| 11454,01 23 525,19
Empaque 72 900 43 200 29 700,00
60 524,28 kg

Fuente: elaboracion propia.

Con el cambio de disefio se logra disminuir considerablemente la emision
de residuos de plasticos. La disminucion de desechos obtiene el siguiente

resultado:
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Tabla XXIX.

Impacto ambiental con la disminucién

' Disminucién de emision  Ahorro por kg Ahorro
60 524,28 kg 1,03 kg de etileno 62 340,02 kg
60 524,28 kg 39,26 litros de agua 2 376 183,23 litros
60 524,28 kg 2,506 kg de bioxido de 151 673,80 kg
carbono
60 524,28 kg 5,02 KW energia 303 831,90 KW

Fuente: elaboracion propia.

Segun el cuadro anterior con la modificacion del disefio de las
protecciones y empaque se estd dejando de consumir 62 340,02 kg de etileno;
se ahorra 2 376 183,23 litros de agua; 151 673,80 kg de bidxido de carbono y
303 831,90 KW. Esto demuestra que el enfoque de produccion mas limpia en la
causa tiene resultados satisfactorios.
3.2.4. Disminucion de costo

Anteriormente se analizé la disminucién en emision por cada una de las

protecciones utilizadas. Debido a la reduccion de consumo de materiales, se

disminuyeron costos de la empresa utilizados para las protecciones.

Tabla XXX. Diminucion del costo por reduccion de materiales
Detalle Actual (Kg) Propuesto (Kg) Actual (Q) Propuesto (Q)
Proteccion de bobinas 10 407 090 3108 67 385,10 15 526,56
Proteccion de rollos 34 979,2 11 454,01 1511101,44 459 497,49
Empaque 72 900 43 200 4 199 040,00 1 896 344,44
5 777 526,54 2 371 368,49
Ahorro 3 406 158,05

Fuente: elaboracion propia.
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Costo en quetzales

Figura 27.

Costo de protecciones
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Fuente: elaboracion propia.
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4. CAPACITACION Y ENTRENAMIENTO DE LOS
COLABORADORES

4.1. Diagndstico de la necesidad de capacitacion

La capacitacion es una actividad planificada basada en las necesidades
de una empresa; estd orientada a reforzar o ensefiar conocimientos,

habilidades y actitudes a los colaboradores que lo necesiten.

Para realizar una planificacion adecuada del proceso de capacitacion es

necesario tener claros los siguientes puntos:

o Objetivos de la capacitacion.

o El contenido que se impartira.

o Duracion.

o A quién se dirigira.

o La persona que impartira el contenido.

o Dénde y cuando se impartira la capacitacion.
o Sistema de evaluacion.

Para determinar lo descrito es necesario realizar un diagnéstico de
necesidad de capacitacion. Por medio de este se identificara el contenido que
se impartird, asi como a los colaboradores a quienes se capacitara, con la
finalidad de mejorar el rendimiento de los colaboradores ante aspectos

especificos.
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La deteccién de necesidad de capacitacion puede provenir de distintas

fuentes, entre las cuales se pueden mencionar las siguientes:

o Contrataciones.

o Promociones y ascensos.-

o Evaluacion de clima organizacional.

o Niveles de seguridad e higiene.

o Quejas.

o Expansién y crecimiento de la organizacion.

Sacos Agroindustriales, S. A. posee una vision estratégica orientada hacia
a la expansion y crecimiento de la organizacion, enfocada en exportacion de
empaques para productos alimenticios que cumplan con requerimientos de
inocuidad. Para cumplir con esta vision se certificara en el esquema de FSSC
22000, por lo que es necesario educar a los colaboradores en conocimientos de

inocuidad y buenas préacticas de manufactura.

Con la finalidad de preparar a los colaboradores para esta certificacion
surge la necesidad de capacitacion en inocuidad y buenas practicas de
manufactura, y con esto se lograra ensefiar a los colaboradores en estos temas
impulsandolos a crear un ambiente y comportamiento que cumplan con los

requisitos del esquema de certificacion.

Esta capacitacion ayudara a cumplir con el requisito estipulado en la
norma ISO 22000 en el apartado 6.2 Recursos Humanos.
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Tabla XXXI. Apartado 6.2 Recursos Humanos, 1ISO 22000

Apartado 6.2 Recursos Humanos, ISO 22000

El equipo de inocuidad de los alimentos y demas personal que realice
actividades que afecten la inocuidad de los alimentos debe ser competente y
debe tener la educacién, formacion, entrenamiento, habilidades y experiencia
apropiados.

Especificamente en el apartado 6.2.2 Competencia, toma de conciencia y
formacion, se indica lo siguiente:

a) identificar las competencias necesarias para el personal cuyas
actividades tienen impacto en la inocuidad de los alimentos.

b) proporcionar la formacion o tomar otra accidén para asegurarse de que el
personal tiene las competencias necesarias.

Fuente: elaboracion propia.
Con el objetivo de crear un ambiente y comportamiento que cumplan con
los requisitos anteriormente descritos, se debera definir el contenido que

permitira a los colaboradores tener un desempefio satisfactorio en situaciones

que impliquen a la inocuidad.

4.1.1. Capacitacién cultural de inocuidad

41.1.1. Objetivo

Enseflar los conocimientos basicos de inocuidad con los cuales el

colaborador podra desempefar sus funciones en cumplimiento con las normas.
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4.1.1.2. Contenido del curso

o Concepto de inocuidad.
. Esquema FSSC 22000.
o Politica de gestion.

o ¢, Qué es el PAS 223?.

o Buenos habitos de higiene.
o Programas prerrequisitos.
o Programas prerrequisitos operativos.
o Puntos criticos de control.
o Andlisis de peligros.
o Registros.
o Defensa alimentaria.
4.1.1.3. Duracién y cronograma

La capacitacion sera impartida en el area de capacitaciones de la empresa
Sacos Agroindustriales, S. A. Tendra duracién de una hora en los horarios de
8:30 a 9:30 y 10:00 a 11:00. Para abarcar los turnos diurnos y nocturnos la

capacitacion se impartird en dos semanas.

4.1.1.4. Participantes

La capacitacibn sera impartida a todos los colaboradores de Sacos

Agroindustriales, S. A.
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41.1.5. Sistema de evaluacioén

Para medir la eficacia de la capacitacion, se realizara una evaluacion al

finalizar la capacitacion. La evaluacion a realizar es la siguiente:

Tabla XXXIL. Evaluacion de capacitacion
Evaluacion
@ EVALUACION DE CAPACITACION BPM
Nombre: Cddigo:
Departamento: Fecha:

Subraye o marque la respuesta correcta
¢, Qué son las Buenas Practicas de Manufactura?

a) Son los principios basicos de higiene para mantener la inocuidad de
alimentos y empaque.

b) Son las normas que el equipo de inocuidad ha creado para satisfacer a
los clientes.

c) Son los procedimientos para hacer productos de alta calidad.

¢, Qué es inocuidad?

a) Es la garantia que un alimento no causara dafio al consumidor.
b) Es producir de acuerdo con los requisitos de los clientes.
c) Es un capricho de la empresa y que debemos cumplir.

Sacos Agroindustriales, S. A. tiene un sistema de gestion de inocuidad
certificado. ¢ Cémo se llama el esquema de certificacion?

a) FSSC 9000
b) ISO 22000
) FSSC 22000
d) 1SO 9000
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Continuacion de la tabla XXXII.

Marque con una X las buenas practicas de manufactura que debe cumplir

el personal
Lavado de Pelo largo Ingresar sin
manos cofia
Comer en la Tarjeta de Ufas cortas
planta salud
No escupir Uniforme sucio No bafarse

Una con una linea la medida de control con su concepto y con su

clasificacion.

Medida de control Concepto

Clasificacion

Control de plagas

Es la medida que controla la presencia de
objetos de metal en los empaques, antes de

Su entrega.

PPR

Sanitacion de

superficies

Tiene por objetivo identificar y controlar la
actividad de plagas, asi como los focos de

infestacion de la misma.

PCC

Lavado de manos

Es la medida que controla la presencia de

contaminacion en las manos del personal.

PPR

Detector de

metales

Es la medida que asegura la limpieza
de las superficies de las maquinas que
tienen contacto con la parte interna del

producto.

PPR

En la siguiente imagen se muestra una fabrica de empaques plasticos para
alimentos. Describa 5 acciones que afecten a la inocuidad de los empaques,
gue observe gue realizan en esta fabrica.
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Continuacion de la tabla XXXII.

hygiene controls and try to identify the hazards (J
that could be a risk to food packaging safety.

aogkrwnhPE

Fuente: Empresa Sacos Agroindustriales, S.A.

Ademas, la evaluacién de la capacitacion se realizara en la primera
auditoria interna que corroborara el cumplimiento del sistema de gestién. Dentro

del enfoque de esta auditoria se incluird las protecciones y empaque.
4.1.2. Capacitacién proteccion y empaque
Al saber los conceptos basicos, se procedera a ensefarles respecto a las
protecciones y empague. Debido a que ya poseen conocimiento sobre
inocuidad se les explicara la principal razén de la capacitacién que es evitar la

contaminacion de producto en proceso y terminado.
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La capacitacion que se impartira tiene como finalidad ensefiar sobre la
importancia de proteccién del producto en proceso y producto terminado. La
capacitacion juega un papel primordial ya que por medio de esta los

colaboradores aprenderan los beneficios que tendran los clientes y la empresa.

Para esta capacitacion se utilizara el documento del método de trabajo de
colocacién de proteccion y empaque. En este documento ellos podran leer o ver

cada una de las operaciones que realizara para colocarlos correctamente.

4.1.3. Entrenamiento de colocacion de proteccion y empaque

Para darle continuidad e introducir las protecciones y empaque disefiados,
se realizara un entrenamiento de cinco minutos a todos los colaboradores que
los utilicen de forma individual; se realizard de esta forma para que ellos
practiquen y consulten sobre cualquier duda que posean; ademas, esto no

provocara mas paros en produccion por capacitacion.

En este entrenamiento se les mostrard de manera gréfica (con las
imagenes mostradas en contenidos previos) como utilizar correctamente las
protecciones y empaque. Se realizara individualmente para una ensefianza mas
interactiva con los colaboradores; ademas, esto ayudard a mostrar lo importante
gue son para la empresa al dedicarles tiempo a cada uno de ellos, con lo cual

se mitigara la resistencia al cambio.
Como se trata de un entrenamiento, también ayudara como practica al

colaborador y un espacio para resolucion de dudas respecto a los temas

tratados en la capacitacion previa.
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41.3.1. Material didactico

Para impartir la capacitacion se realizd una presentacion de PowerPoint

con la cual se expondran los puntos de interés a los colaboradores.

Con esta presentacion se abarcaran los conceptos basicos de inocuidad y
la norma de certificacion FSSC 22000.

Tabla XXXIII. Presentacién de PowerPoint

Repaso Cultura
Inocuidad

Equipode Inocuidad

SACOS (SAcos.
e gQué es Inocuidad? “Taes Qué es FSSC 220007
Inocuidad: concepto que implica que los S

Food Safety System

alimentos no causaran dafio al consumidor. Por Certitication 22000

lo tanto el empaque debe ser inocuo.

Corstmiras estosprodiictos? La Certificacién de Sistemas de Seguridad Alimentaria

MICRO 22000 (FSSC 22000) es un sistema de certificacion
FiSICO QU[MICO ; sélido y basado en las normas 150, aceptado a nivel
BlOLéGlCO internacional para la auditoria y la certificacién de la

X y seguridad alimentaria en toda la cadena de
' i suministro.
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Continuacion de la tabla XXXIII.

Nuestra Politica de Gestion en 4 pasos

¢Para quiénes trabajamos?
Clientes, colaboradoresy accionistas.

mo logramos satisfacer las

&

expectativas de ellos?
Administracién dinamica; La
mejoracontinua de nuestros
rocesos con calidad e inocuidad.
¢Comodebe de ser nuestro
entorno?

Sanoy seguro con respeto al
medio ambiente.

¢ Con qué debemos cumplir?
Requisitos legales, con lo que los

li licitany promi
adquiridos.

Por qué debemos certificarnos?

Sacos es proveedor de envases y empaques para
alimentos; por lo que formamos parte de la cadena de
suministro de clientes.

@ Cutil Natiiooss Woment:

¢QUE INCLUYE FSSC 22000?

FSSC 22000

ISO 22000

BPM + SEGURIDAD

Programas PreRequisitos y HACCP

EMPAQUES INOCUOS y
SEGUROS:

FSSC 22000

sacar Aaromagolss
R ]

CUMPLIENDO CON EL PAS 223

¢Qué es el PAS 223?

Son programas prerequisitos y
requisitos de disefio para
empresas que manufactura
empaque para alimentos.

0 es reducir
os de peligros.
en |a inocuidad
de los alimentos

Su pro

busg los
que

Son bdésicos para el
funcionamiento del sistema.

Estos son los programas prerrequisitos basicos
de Sacos Agroindustriales:

Procedimientos de retiro
de productos
* Almacenamiento y
transporte
* Informacién sobre
el empaque para alimentos y
iencia del cor id

* Instalaciones .
* Limpieza

* Control de plagas

* Higiene personal

* Servicios: aire, agua, energia
* Disposicion final de resid

Gestion de materiales y
servicios comprados

* Contaminacién y mig
* Reproceso

AYUDA A REALIZAR LAS ACTIVIDADES DE CADA UNO
DE ESTOS PPRS; ADEMAS, SE DEBE LLENAR Y

MANTENER LOS REGISTROS DE CADA UNO DE ESTOS
PROGRAMAS

Defensa alimentaria

Disefio y desarrollo de
para ali
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Continuacion de la tabla XXXIII.

¢QUIENES DEBEN CUMPLIR CON EL
REGLAMENTO DE HIGIENE Y

2
Buenos habitos de higiene CONDUCTA DEL PERSONAL:

* Los hdbitos saludables mantienen a niveles * TODASLAS FERSONAS QUE INGRESAN A
no dafiinos los gérmenes en la casa, en el ; PLANTA
trabajo y en la escuela. ¢QUIENES DEBEN VELAR POR EL
Higiene Bisica CUMPLIMIENTO DEL REGLAMENTQ?

*Lavado de manos
*Bafio diario antes de entrar a

TODOS, PERO ES EL PERSONAL DE SUPERVISION

trabajar (énfasis en puntos clave) DE CADA AREA QUIEN DEBE HACER QUE SE
'L.ava.dn de manos CUMPLA.

sLimpieza de heridas ,

“Lavado bucal * EN CASO DE FALTAS GESTIONARA EN RRRHH
*Cambiarse de ropa todos los dias SEGUN SEA EL CASO

*Ropa limpia

¢QUE ES HACCP?

(Se pronuncia jasap) > MEDIDAS DE CONTROL
* Por sus siglas en inglés: 1. PPR = PROGRAMAS PREREQUISITO
« ANALISIS DE PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS DE (Programas bisices)
CONTROL = PROGRAMAS PREREQUISTO OPERATIVOS
« “Sistema que permite identificar, evaluar y (Programas que ayudan a reducir la probabilidad de un  peligro)
controlar peligros en la industria alimentaria, )
con el fin de garantizar la inocuidad de los 3. PCC = punTos CRiTIcOs DE CONTROL
alimentos”.

(Forma parte del proceso de produccion, se debe de controlar y verificar.

Codex Alimentarius Es indispensable para el proceso)

DIFUSTON PROGRAMAS [Ca=— g PPRO: .
el $8Z00 rograma prerequmto operatlvo
RINENNEQUISEICS

* Se identifica por el andlisis de peligros como
esencial para:

— Controlar la probabilidad de introducir peligros
relacionados con el empaque o el medio ambiente de
produccidn.

* No son una etapa del proceso
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Continuacion de la tabla XXXIII.

PROGRAMAS PRERREQUISITOS PROGRAMAS PRERREQUISITOS
OPERATIVOS OPERATIVOS

1. Control de agujas de maquinas de
costura: este programa pretende controlar
cualquier aguja utilizada para costurar
sacos, de tal manera que en caso alguna
llegue a fallar se informe de inmediato al
supervisor, y en conjunto buscar todas las
partes de la misma, una vez localizada se
procede a adherirla a la orden de trabajo de
mantenimiento correctivo F02-PGMT-01,
como evidencia de que la aguja fue
localizada en su totalidad.

2. DOGE-05 método
de sanitizado de
partes de
magquinaria/equipo
que tienen contacto
directo con la parte
interna del saco/liner.

PROGRAMAS PRERREQUISITOS PROGRAMAS PRERREQUISITOS
OPERATIVOS OPERATIVOS

3. DOGE-04 método para el 4. PPRCO-09 PGCO-01 procedimiento
‘ . general gestion de compras: Este
lavado de manos: explica la procedimiento tiene por objeto garantizar
forma correcta y segura en que que los suministros adquiridos segun
las manos deben lavarse. especificaciones del usuario no afecten la
inocuidad de los productos.

LAVE SUS MANOS...
JAHORA!
(

e 2 ,z,/

a4

Ly

PROGRAMAS PRERREQUISITOS ~ acos &Y ahora?
OPERATIVOS -

5. DOGE-06 instructivo uso de cartén: clasifica
los cartones reusables de tal manera que se
prevenga la contaminacion por contacto directo
del producto el cartdn utilizado. C
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Continuacion de la tabla XXXIII.

PRINCIPIO 1. ANALISIS DE PELIGROS

PRINCIPIO 2. IDENTIFICAR
PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

LOW
sacos PUNTOS CRITICOS sAcos
Q_‘/‘ DE CONTROL L/' ¢Cual es el PCC de SACOS?

* Es un paso del proceso que previene,
elimina o reduce un riesgo para la salud del
consumidor.

* No son negociables.

El detector de metales.

CRITICOS

PRINCIPIO 3. ESTABLECER LIMITES

PRINCIPIO 4. ESTABLECER
PROCEDIMIENTOS DE MONITOREO

* Objetivo:
— Asegurar que los riesgos estan siendo controlados

mediante métodos que “midan” si se estan respetando
los limites criticos de control o limites de control.

éEjemplos?
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Continuacion de la tabla XXXIII.

Recuerda que no se trata de adivinar
si se estan cumpliendo los limites, es
de estar seguros y comprobarlo.

PRINCIPIO 5. ESTABLECER MEDIDAS
CORRECTIVAS

...... EN CASO DE QUE NO SE CUMPLAN LOS LIMITES
ESTABLECIDOS....

¢Qué hacen?

PRINCIPIO 6. ESTABLECER SISTEMA DE
DOCUMENTACION

= REGISTROS

Registrando datos

* Recuerda de registrar tus datos de inmediato, no
confies en tu memoria para escribirlos
posteriormente.

* Ser consistente.

* Sino estd documentado no se hizo.

* Nunca se deben tomar (copiar) datos que ya han sir*f:
registrados. 8-

* Nunca borrar registros

* Nunca hacer “planas” eso no refleja el cumplimiento del
Plan HACCP.

Cémo elaborar y manejar
registros del sistema

Los registros deben llenarse sila

actividad se realiza diariamente.

.

Deben ser llenados con letra legible.

Usar los formatos establecidos y vigentes.

Archivarlos de forma adecuada y segura.

PRINCIPIO 7. ESTABLECER
PROCEDIMIENTO DE VERIFICACION
DEL PLAN

* Objetivos:
— Garantizar el funcionamiento del plan HACCP

— Detectar los cambios necesarios para el funcionamiento
adecuado.
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Continuacion de la tabla XXXIII.

CUIDANDO LA SEGURIDAD EN M
SACOS
<= LUGAR DE TRABAJO

¢COMO PUEDO CONTRIBUIR personal

Seguridad en el
area de trabajo

- Utili i d
CON LA DEFENSA izar eaupe e [ +Robos
ALIMENTARIA? * Cumplir con las «Violencia
ir‘::’rlr‘r;:siaﬁe seguridad O ATEREES

SUPERIOR
| As INMEDIATO
EEEEEEEEE— EGURAR CUALQUIER
SITUACION
MATERIA PRIMA,
R EN PROCESO Y ol e
ECONOCER FINAL
I CUALQUIER
NSPECCIONAR “* EVENTO FUERA DE
AREA DE TRABAJO LO NORMAL PROGRAMA FIRST DE FDA:
S Y ALREDEDORES
EGUR - FOLLOW = SEGUIR
PROCEDIMIENTOS - INSPECT =  INSPECCIONAR
Y REGLAS - RECOGNIZE = RECONOCER
SECURE =  ASEGURAR
= CONTAR
(sAcos Al
Objetivo

* Que nadie extrafio este en la fabrica

* Puedo con educacién solicitar a cualquier
persona ajena a mi area que cumpla con las
normas establecidas

* Sino debes reportarlo a tu superior inmediato

Fuente: Sacos Agroindustriales S.A.
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CONCLUSIONES

Se mejoro la proteccion de los productos de polipropileno al sustituir el
empaque actual, formado con lienzos de polipropileno, por sacos
totalmente sellados que protegerdn de manera adecuada los sacos
destinados para el empaque de productos alimenticios.

Para las bobinas de rafia se sustituyeron los sacos de segunda y las
cestas plasticas por cestas de polipropileno, las cuales permitiran una
proteccion adecuada de las bobinas de rafia impidiendo el ingreso de
peligros y traera beneficios monetarios a la empresa; para los rollos de
tela se sustituyd la proteccidon actual formada por lienzos de tela por un
disefio estandar, el cual es duradero y permite una proteccion adecuada

de peligros.

Se elabor6 el documento del método de utilizacibn de proteccion y
empaque, que posee las definiciones importantes, responsabilidades,
objetivo, procedimiento de trabajo, herramientas y cuidados de inocuidad

para cada proteccion y el empaque.
Se capacitd a los colaboradores sobre inocuidad por medio de talleres y
entrenamientos que incluian los conceptos basicos sobre inocuidad y la

necesidad de la utilizacion de protecciones y empaque.

Se redujo el costo de la proteccion de bobinas en un 76 %, la proteccion

de rollos en un 70 % y el empaque en 55 %.
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6. Se redujo la generacion de desechos solidos de 54.51 toneladas a 39.71
toneladas por medio de la optimizacion de protecciones y empaque

utilizados actualmente.
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RECOMENDACIONES

Se le recomienda al gerente de produccién y al gerente de recursos

humanos:

1.

La confeccibn de los sacos que se utlizaran para empaque y el

seguimiento de utilizacion de estos.

La elaboracion de las cestas de polipropileno y proteccion propuesta de

rollos, asi como su renovacién segun la frecuencia definida.

Dar seguimiento a la utilizacién del método de utilizacién de proteccion

y empaque.

Programar capacitaciones frecuentes en cultura de inocuidad para

fortalecer el conocimiento de los colaboradores de la empresa.

Elaborar un andlisis periddico de los costos en los que se estan
incurriendo en proteccibn y empaque para mantener un control de

estos.
Analizar la viabilidad de utilizar materiales reprocesados para las

protecciones y empaque, esto disminuiria mas la generacion de

desechos sdlidos.
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