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GLOSARIO

AGLOMERADO: Laminas en aserrin prensado para sacar laminas de superficies.
AXIAL: linea de uno de los productos de la compainiia.
DUCON: Nombre de la empresa.

MENUDA: Suministros de piezas para armar los puestos de oficina como
tornilleria, arandelas y chazos.

PANELES: Divisiones de oficina en estructura de vidrio cubierto de aluminio y
aglomerado.

PERFILERIA: Estructura de aluminio que se utiliza para las puertas y paneles
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RESUMEN

El presente documento recopila el proceso de investigacion, analisis y disefio de
un sistema para empacar productos metalmecanicos y Aglomerados con
propuesta de herramientas para empaque en empresas fabricantes de mobiliario.
Tomando como caso de estudio la empresa DUCON S.A.S.

Se elabor6 con el fin de proporcionar mejores condiciones de trabajo para los
operarios en el area de empacado, agilizar las labores diarias programadas y
ademdas proponer una herramienta de estandarizacion de los procesos de
empacado garantizando asi estados Optimos de entrega a los clientes finales en
los diferentes destinos nacionales.

Palabras clave: Productividad, empacado, estandarizacion.
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ABSTRACT

This document compiles the process of investigation, analysis and design of a
system to pack metal products and Agglomerates with proposal of tools for
packaging in furniture manufacturers. Taking as a case study the company
DUCON S.A.S.

It was developed in order to provide better working conditions for the operators in
the packing area, to speed up the scheduled daily tasks and also to propose a tool
for standardizing the packaging processes, thus guaranteeing optimal delivery
conditions to the final customers in the different National destinations.

Keywords: Productivity, packaging, standardization.

15



INTRODUCCION

El crecimiento del sector de mobiliario en el pais ha aumentado
considerablemente en los Ultimos afos, segun un informe realizado por RCN la
radio el porcentaje de crecimiento en ese afio duplicé el del afio anterior llegando
a un 6% y con expectativas de seguir creciendo. La demanda se esta dando con
mayor auge en los muebles para oficina, asi como la compra de salas y
comedores, antes que la de muebles de alcoba

“El sector se ha comportado muy bien, es de los unicos que todos los dias con la
actualizacion que tienen los mercados internacionales se esta viendo como un
ejemplo y vocero de la moda” indicé la representante de este sector de Mueble y
Electrodomésticos de Fenalco, Amparo Castilla.

Cada vez son mas las empresas que se modernizan y adquieren el mobiliario
adecuado para realizar sus actividades diarias en un entorno apropiado, agradable
tanto para el recibimiento de sus clientes y visitantes como para sus trabajadores.
Brindandoles a ellos mejores herramientas para su jornada laboral. Sillas
ergondmicas, escritorios, gabinetes, archivadores o papeleras, son solo algunos
de los elementos necesarios para el amueblamiento de una oficina y la comodidad
de sus empleados.

Empresas dedicadas a la produccion y comercializacién de este tipo de productos.
Estas empresas suelen combinar la elaboracion de estos productos con materiales
como tableros de particulas o laminas metélicas. Siendo este ultimo uno de los
productos que mas dificultades presenta a la hora de transportarse, debido a que
facilmente muestra rayones en su superficie, se magulla o se humedece causando
corrosion o deslustre.

Ademas algunas de las empresas dedicadas a la produccion de estos elementos,
no cuentan con un sistema establecido para un buen proceso de empacado,
donde se respeten ciertas normas de seguridad industrial y calidad en el puesto de
trabajo del operario encargado de esta labor, o que causa incomodidades, malos
acabados en la pieza y retrasos en las entregas de los pedidos. Esta problemética
lleva a proyectar un mejor sistema para empacar piezas metdlicas y aglomerados
que brinde mayor comodidad para la realizacion de las labores diarias del
operario.

16



Por lo tanto la investigacion se concentra en la identificacion de los problemas
presentes en el proceso de empacado de productos metélicos y aglomerados en
empresas de mobiliario y la importancia del factor humano en el trabajo actual del
operario, donde no solo se observa un inadecuado recubrimiento de las piezas
para llegar en perfecto estado a su destino sino también un retraso considerable
en relacion con los demas procesos productivos de una empresa manufacturera
del sector de mobiliario.

Esto debido a un proceso no estandarizado y un entorno inadecuado para el
operario que le causa molestias, incomodidades y en ocasiones enfermedades
que conllevan al ausentismo, provocando asi mayores retrasos en el empacado de
los productos a entregar. Con la identificacion de estos problemas se pretende
contribuir a generar una solucién propuesta tangible a la necesidad de la empresa
DUCON SAS que beneficie las condiciones de trabajo del operario y los acabados
del empaque de los productos metélicos y aglomerado que hacen parte de un
producto modular, mejorando la productividad del proceso de empacado en la
empresa. En una solucion desde el disefio industrial de un sistema eficaz y propio
para empacar productos metalicos y aglomerado en empresas de mobiliario, el
cual seré propuesto ala Empresa DUCON SAS.

17



1. PROBLEMA DE INVESTIGACION

11 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

El empaque es la presentacion de la empresa ante los clientes y su competencia.
Llevaremos a cabo este trabajo en el proceso de empaque del producto de la
empresa DUCON S.A.S ya que se han encontrado algunas inconsistencias al
momento de ser despachado los productos.

La empresa DUCON S.A.S maneja tres tipos de empaque en el proceso, el
primero de ellos es en polietileno se usa para envios al Area Metropolitana, el
segundo empague es cartén y polietileno se usa para envios a nivel nacional y el
tercero va en una bolsa, carton y polietiieno y se usa para exportacién. El
empaquetado del producto lo realizan los operarios manualmente, no se cuenta
con maquinaria que ayude al proceso, solo hay unas mesas para poner el
producto y proceder a empacar, debido a que el empaque depende solamente del
operario y su agilidad, desde siempre se presentando un retraso en el area
logistica de distribucién, alli es donde se lleva el producto empacado, para
proceder a su envio.

Ya que el empaque del producto depende estrictamente del tiempo del operario no
se tiene un tiempo establecido de empaque para cada referencia, hay mdodulos
gue son grandes y necesitaran hasta de 3 operarios.

Este inconveniente planteado ha generado que se analice y se ha evidenciado lo
siguiente:

El empaquetado le genera posiciones poco ergonémicas al operario.

ardan mucho tiempo en el empaque de una pieza.

Recorridos innecesarios

rotulos mal puestos en los paquetes.
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En ocasiones puede llegar el producto averiado donde el cliente porque en el
proceso de cargue, transporte y descargue se le corre el empaque, debido a que
no hay un método tecnoldgico para realizar dicha labor; esto hace que el cliente
vea con una mala imagen el producto y la empresa.

A continuaciéon relacion algunas imagenes de cémo se trabaja en empaque y
como se entrega el productor terminado.

Como puede evidenciar no se ve bien el rotulo de la obra y da dificultad para la
blasqueda del cargue.

En la siguiente imagen, se observa como un panel o division de oficina es de
vuelto por el area de logistica de distribucion por su empaque ya que en el
transporte y en el descargue puede sufri él material, la pieza no esta cubierto en
su totalidad, la cinta une el cartdn no esté bien colocada y para finalizar el rotulo
esta mal puesto.
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Figura 2. Zona de paneles

Fuente: (Ducon S.A.S, 2017)

Pueden evidenciar en la imagen3, la posicion incomoda, desgaste muscular,
recorridos innecesarios para buscar los insumos de empaque y obstaculiza el
paso.

Figura 3. Zona de empaque de metal mecanica

Fuente: (Ducon S.A.S, 2017)

Ademas, no hay una buena distribuciéon de producto terminado, como se muestra
en las siguientes imagenes:
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Figura 4. Zona de almacenamiento de muebles.

Fuente: (Ducon S.A.S, 2017)

Figura 5. Zona de paneles

Fuente: (Ducon S.A.S, 2017)

Asi como, no hay un puesto ordenado, qué permita un mejor desempefio.
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Figura 6. Puesto de trabajo aglomerado

1'%,

| 72

Fuente: (Ducon S.A.S, 201)
Tampoco, hay un método de trabajo para el empaque de superficies y muebles.

Figura 7. Proceso de empague.

Fuente: (Ducon S.A.S, 2017)
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1.2

FORMULACION DEL PROBLEMA

¢,Como se podria mejorar la ineficiencia del proceso de empaque de los
productos, para asegurar la proteccion necesaria de estos durante el transporte, y

que ademds se pueda garantizar el cumplimiento en el despacho?

Cuadro 1. Formulacion problema.

Posibles Situacién Efectos Pregunta Objetivos
causas
» Puestos Actualmente | » Se » ¢Qué > Proponer
inadecuados se incumple podemo |un sistema de
de trabajo presentan con la s hacer | empaque para
» No hay un retrasos al programaci para la empresa
sistema de momento de on del area mejorar | DUCON S.A.S
empaque despachar de el donde sea mas
estandarizad el pedido, logistica sistema | eficiente el
0 ya que no de de proceso de
» No se siempre distribucié empaqu | empaque
realiza una estan n e
programacio empacados

n

> No
personal
para el area
de empaque
(son los
mismos
operarios)

hay
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2. DELIMITACION

2.1 DELIMITACION ESPACIAL

La Investigacion se realiza en la empresa DUCON SAS, con autorizacion de la
gerencia para fines académicos y de mejoramiento continuo en la empresa, en el
Area de produccién y proceso de empaque Aglomerado, metalmecéanica y

Almacén de menudas.
2.2 DELIMITACION TEMPORAL

Este proyecto se desarrollo en el primer semestre de 2017, para recibir el titulo de
Ingeniero de produccion industrial.
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3. OBJETIVOS

3.1 OBJETIVO GENERAL

Proponer un sistema de empaque para la empresa DUCON S.A.S donde sea mas
eficiente, productivo y estético la presentacion al cliente.

3.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

¢ Redisefar los puestos de trabajo del area del area de empaque

e Mejorar la presentacion del empaque que sea algo comodo en el momento
que el cliente reciba la mercancia y a su vez sea mas facil de identificar
para el area de logistica al momento de hacer el despacho.

e Disminuir los tiempos de empaque y entregar a tiempo, al area de logistica
de distribucion el producto debidamente empacado y rotulado.

25



4. JUSTIFICACION

La productividad en una empresa es necesario que haya un equilibrio entre el
recurso humano, la tecnologia, la inversion de capital y las reglamentaciones, por
lo tanto, se debe crear un plan de manejo de la produccién que permita establecer
los tiempos en los cuales se puede hacer la entrega de los productos garantizando
alta calidad y cumplimiento con los clientes, logrando las metas programadas
dentro de la empresa.

llustracién 1. Plan de manejo

y

{ Competitividad 1

J v
[ Productividad J Automatizacion y capacitacion
del recurso humano

|

Relacion entre la
produccién obtenida por
un sistema productivo y

los recursos utilizados
para obtener dicha
produccién.

\ 4

4

— 5| Optimizacion de los tiempos
en los procesos productivos

La empresa Ducon S.A.S., busca cumplir las fechas pactadas para la entrega de
los productos y asi conservar una buena imagen en la region y en el pais. Con
este objetivo se han ido implementando planes de mejoramiento en los procesos
productivos.

El proceso final de empaque del producto para ser despachado en los diferentes
medios de transporte a sus destinos en este momento, es elaborado por una sola
persona, que los recubre de forma manual con un rollo de polietiieno de baja
densidad, envolviendo el producto de arriba hacia abajo. Proceso que retrasa el
despacho de los mismos y que causa un llamado “cuello de botella” en el proceso
productivo, ademas de causarle malas posturas al operario que conlleva a un bajo
rendimiento e incluso incapacidades retrasando aun mas el proceso de empacado.
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En repetidas ocasiones por la falta de agilidad en este punto del proceso y por la
necesidad de despachar rapidamente los productos, personal sin experiencia
colabora en el recubrimiento de los productos haciéndolo de manera inadecuada,
pues no se hace capacitacion alguna acerca del proceso que se debe seguir
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5. MARCO DE REFERENCIA

5.1 MARCO CONTEXTUAL

Los siguientes son los temas que permiten ubicar dentro de un marco contextual
con el proyecto de grado, tratando de dar un punto de partida para entender el
enfoque que dé solucion a la problematica descrita.

5.1.1 Resefa de la empresa. Ducon S.A.S es una empresa dedicada a disefiar
sistemas modulares y amueblamientos de oficina, esta constituida desde 1985 por
su fundador el Doctor Francisco Gomez Ingeniero Industrial, estd ubicada en
sabaneta, la parte administrativa, la parte de produccion en el municipio de la
estrella en el barrio la troja. Ademas, cuenta con varias sedes comerciales Bogota
y barranquilla.

Dentro de la competencia es lider en el mercado por sus disefios innovadores,
como son las lineas axiales, puestos gerenciales, la linea 700, 3500 y la nueva
linea 9000, su control de calidad nos hace ver una empresa seria y responsable al
momento de entregar proyectos en menor tiempo posible.

Mas de 28 afios de experiencia en disefio, produccién, suministro e instalacion de
sistemas modulares para oficina.

A través de desarrollos propios damos respuesta a diversos requerimientos
espaciales ajustados a los presupuestos de nuestros clientes, involucrando
conceptos tecnoldgicos universales apoyados en un equipo multidisciplinario de
desarrollo de producto y arquitectura.

Contamos con la infraestructura necesaria para suministrar y si se requiere instalar
proyectos en toda Latinoameérica, con proyectos instalados en Colombia, Perq,
Venezuela, Ecuador, Republica Dominicana, Curazao, Panama y Estados Unidos.
Sus procesos productivos estan avalados por la norma ISO 9001 V: 2008 desde
1999.
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Figura 8. Estanteria de muestrario, empresa DUCON S.A.S.

Fuente: (http: //www.ducon.com.co/es/, 2016)

Figura 9. Certificaciones

7CCs
£ e

W CERTIFICADO

OHSAS 18001

IS0 9001

icontec

Fuente: (http://www.ducon.com.co/es/, 2016)

5.1.2 Lineade productos

e Linea suma: Son puestos auto soportados con disefios novedosos con
superficies en tablas 30mm y su estructura en aluminio en forma de Q4,
permite tener un disefio exclusivo.

Figura 10. Linea Suma.

Fuente: (http://www.ducon.com.co/es/, 2016)
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e Linea axial. Son puestos auto soportados con disefios novedosos con
superficies en tablas 30mm y su estructura en aluminio en forma axial,
permite tener un disefio exclusivo.

Figura 11. Linea axial.

Fuente: (http://www.ducon.com.co/es/, 2016)

e Puestos gerenciales. Son puestos de alta gama para un confort de
exclusividad para aquellas personas que ocupan en las empresas cargos
gerenciales, elaborados en tablas de 30mm con soportes en el mismo
material, con colores y disefios novedosos; adicionalmente llevan a su lado
un mueble credenza y un archivador interno, un vidrio laminado y una base
tubular.

Figura 12. Puestos gerenciales

Fuente: (http://www.ducon.com.co/es/, 2016)

e Linea 7000. Divisiones de oficina para la separacion entre ellas,
constituidas estructuralmente de aluminio y su interior en tablas de 18mm o
vidrio de 9mm, sus medidas son piso a techo o media altura.
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Figura 13. Linea 7000.

Fuente: (http://www.ducon.com.co/es/, 2016)

e Linea 3500. Divisiones de oficina para la separacion entre ellas,
constituidas estructuralmente de aluminio y su interior en tables de 9mm o
vidrio de 9mm, sus medidas son piso a techo o media altura.

Figura 14. Linea 3500.

Fuente: (http://www.ducon.com.co/es/, 2016)

e Linea 9000. Divisiones de oficina para la separacion entre ellas,
constituidas estructuralmente de aluminio y su interior en vidrio templado de
piso a techo de 10mm, sus medidas son piso a techo.
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Figura 15. Linea 9000.

Fuente: (http://www.ducon.com.co/es/, 2016)

e Archivadores. Son disefiados para almacenar organizadamente materiales
de oficina y documentos en varios compartimentos, surtidos disefios y
materiales.

Figura 16. Archivadores.

Fuente: (http://www.ducon.com.co/es/, 2016)

e Muebles. Son disefiados para almacenar organizadamente materiales de
oficina y documentos en varios compartimentos, surtidos disefios su
estructura es en aglomerado de colores surtidos y sus patas de aluminio
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Figura 17. Muebles.

Fuente: (http://www.ducon.com.co/es/, 2016)

e Sillas. Con disefios ergondémicos, desde la linea alta gerencia hasta las
interlocutoras, comodas, modernas y materiales de alta calidad.

Figura 18. Sillas.

Fuente: (http://www.ducon.com.co/es/, 2016)

5.1.3 Estructura organizacional. Dentro del organigrama de la empresa el
proceso de empaque esta inmerso en la gerencia operativa dentro de la
coordinaciéon de despachos.
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llustracion 2. Estructura organizacional.

Fuente: (Ducon S.A.S, 2017)

5.1.4 Proceso actual. El sistema de empague Ducon funciona en tres areas
de la siguiente forma:

e Empaqgue metal mecanica.
e Empaque aglomerado.

e Empaque paneles.

Donde estos procesos son programados por una persona que se encarga de la
distribucion de los elementos necesarios, para cada uno de los procesos de
empaque. Cada uno de estos procesos es separado para su respectivo empaque.

5.1.4.1 Funcidon de cada proceso.

e Metal mecanica: Es operado por dos personas donde miran la
programacion dia a dia de empaque y empiezan a seleccionar y empacar lo
que le corresponde al area y a su vez determinan que tipo de empaque
debe ser requerido sea urbano, a nivel nacional o exportacién.

e Aglomerado: Es manejado por una persona donde este comienza su
programacion dia a dia de empaque y empiezan a seleccionar y empacar lo
qgue le corresponde al area y a su vez determinan que tipo de empaque
debe ser requerido sea urbano, a nivel nacional o exportacion.
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Dependiendo del tipo de empaque ya que esta area maneja muebles,
superficies, gavetas, se pide ayuda al supervisor del proceso para el
requerimiento de otra persona.

Paneles: Es manejado por una persona donde este comienza su
programacion dia a dia de empaque y empiezan a seleccionar y empacar lo
que le corresponde al area y a su vez determinan que tipo de empaque
debe ser requerido sea urbano, a nivel nacional o exportacion.
Dependiendo del tamafio de los paneles (mas de 2 mt) se pide ayuda al
supervisor del proceso para el requerimiento de otra persona.

Se tienen, algunos indicadores que se observan en la Gréfica de cumplimiento
(ordenes de trabajo) 01/01/2016-02/09/2016 con su indicador de condicidn
logistica

cantidad de OT programadas 5064 — 100%

cantidad de OT cumplidas 4287 — 84,66%

cantidad de OT no cumplidas 777 — 15,34%

produccion 400 — 51,485%

empaque 377 — 48,52%
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Figura 19. Cumplimiento de las 6rdenes de trabajo.

cumplimientos de las ots

400 =
390
380
370
360

o

produccion empaque

Fuente: (Ducon S.A.S, 2017)
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5.2 MARCO TEORICO

5.2.1 Empaque. Es el método que permite proteger y preservar los productos
durante su distribucion, almacenaje y manipulacion. Son elementos ligados a la
conservacion y presentacion del producto, con el fin de llegar a su destino en
perfecto estado logrando el reconocimiento de la empresa en el lugar donde este
sea recibido o simplemente protegerlo de cualquier elemento que pueda afectar su
calidad al momento de su cargue o transporte.

llustracién 3. Diagrama esquematico Empaque

EMPAQUE

TIPO EMPAQUE

EMPAQUE TERCIARIO

EMPAQUE SECUNDARIO DE EMBALAJE
EMPAQUE PRIMARIO YTRANSPORTE

ELEMENTOS
UTILIZADFOS EN LA
LABOR DE EMPAQUE

Fuente: (Ducon SAS -ISID, 2017)

5.21.1 Tipos de empaque.

5.21.1.1 Empaque primario. DUCON se caracteriza por este sistema de
empaque primario que segun www.basc-costarica.com, (2016):

Es todo aquel que contiene al producto en su
presentacion individual o basica dispuesto para la venta
de primera mano. El empaque debe contener datos
fundamentales en los que se incluyen el nombre del
producto, marca, peso, variedad, productor y pais de
origen. Asimismo, los productos perecederos deben
incluir la fecha de produccién y la de vencimiento.
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Algunos productos advierten acerca de su grado de
toxicidad, forma de manipulacién y condiciones de
almacenamiento. Los productos de calidad, elaborados
bajo normas industriales aplicadas, poseen un UPC,
sigla en inglés de Universal Producto Code o Cdodigo
Universal de Productos. En el medio es conocido como
el Cadigo de Barras, que se traduce en una serie de
digitos que presentan informacion acerca del productor
y del producto como tal.

Esta es la idea que se pretende tener para un mejor visibn al momento de un
cargue en las instalaciones de la empresa. El cédigo facilita el control rapido de
inventarios y costo, ya que es “Un sistema de empaque de primer nivel bien
pensado que cumple una funcién comercial definitiva, ya que gracias a él se
puede motivar al comprador al indicarle las fortalezas y beneficios del producto”.
(www.basc-costarica.com,2016)

5.2.1.1.2 Empaque secundario. Segun www.basc-costarica.com, (2016),
indican que:

Es un complemento externo que agrupa varias
muestras de empaques primarios, su funcién es
resguardarlo en cantidades que simplifiguen su
distribucién, almacenamiento e inventario. Dentro del
segundo nivel se encuentran las cajas de carton,
guacales (jaulas), canastas, bandejas y cajas
agujereadas (lugs), entre otros. Estas deben contener
ordenadamente las unidades, el recipiente debe
ajustarse al producto aprovechando sus dimensiones al
méximo. Las cajas deben ir debidamente marcadas
indicando la cantidad de unidades, su resistencia
maxima al momento de apilarlas, la marca del producto
y sus caracteristicas basicas. En el caso de productos
de dificil maniobrabilidad o grado significativo de
fragilidad, la caja debe presentar la respectiva
advertencia. En este punto del proceso, se debe tener
en cuenta que de la calidad de los materiales
empleados, dependerd la buena presentacion del
producto.
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Este sistema se utiliza para almacenar la menuda para poder armar los puesto
auto soportados de la compafiia y en guacalear lo vidrios parta su distribucion

5.2.1.1.3 Empaque terciario de embalaje o transporte. Para Vargas (2016):

El embalaje se utiliza con el fin de integrar cantidades
uniformes del producto, ya dispuesto bajo las normas
del empaque secundario. Los materiales se
seleccionan de acuerdo a las disposiciones del
producto; sin omitir, costos, especificaciones del
comprador, estandares internacionales, resistencia,
fletes y entorno ambiental. Entre los empaques mas
utilizados se encuentran las tolvas, guacales
alambrados o clavados, tarimas, canastas Yy
contenedores entre otros. La agrupacion de los
productos dentro de sus respectivos sistemas de
empaque y/o embalaje, debidamente asegurados y
montados sobre la estiba, se conoce con el nombre de
palatizacion. De la misma forma, la agrupacion de
pallets o contenedores se denomina unitarizacion.
Dentro de los grandes contenedores de embarque se
agregan divisores o tabiques de carton o plastico, con
el fin de dividir y asegurar la mercancia. La carga es
provista previamente de refuerzos a los costados y en
los extremos para aumentar su resistencia a la
compresion

Este seria un empaque que a futuro se implementaria en la empresa para mayor
comodidad de embalaje y almacenamiento y su distribucion.

5.21.1.4 Elementos utilizados en la labor de empaque. En las siguientes
imagenes se observan los elementos que se utilizan.
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Figura 20. Cinta estrés

Fuente: (Ducon S.A.S, 2017)

Figura 21. Dispensador de cinta estrés

Fuente: (Ducon S.A.S, 2017)

Figura 22. Dispensador de cinta de embalar.

Fuente: (Ducon S.A.S, 2017)
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Figura 23. Cartén corrugado

Fuente: (Ducon S.A.S, 2017)

5.2.2 Estudio de tiempos y movimientos y su importancia. El siguiente
diagrama esquematico indica la estructura tedrica del estudio de tiempos

llustracién 4. Diagrama esquemético Estudio de tiempos y movimientos y su
importancia.

Estudio de tiempos y
movimientos y su
importancia

Definicion de estudio de
métodos o ingenieria de
métodos

Procedimiento basico
sistematico para realizar

Estudio de método un Estudio de Métodos.

Puestos de trabajo

Se tiene, también que en el 2012, David, D. en su blog indica que:

Para Taylor y sus seguidores, el instrumento basico
para racionalizar el trabajo de los obreros era el estudio
de tiempos y movimientos (motion, time, study).
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Por ello, comprob6é que el trabajo puede efectuare
mejor y mas econdémicamente mediante el analisis de
trabajo, esto es, de la division y subdivision de todos
los movimientos necesarios para la ejecucion de cada
operacion de una tarea. Observando metddica y
pacientemente la ejecucién de cada operacién a cago
de los obreros, Taylor vio la posibilidad de
descomponer cada tarea y cada operacién de la misma
en una serie ordenada de movimientos simples. Los
movimientos indtiles eran eliminados, mientras que los
ttiles eran simplificados, racionalizados o fusionados
con otros movimientos, para proporcionar economia de
tiempo y de esfuerzo al obrero.

Esta teoria de Taylor es aplicable al area de empaque ya que puede utilizar t
sobre los movimientos y recorridos innecesarios en las diferentes areas de
empague.

Este analisis de trabajo va ligado con el estudio de
tiempos y movimientos, es decir, la determinacién
mediante la utilizacibn del cronometro del tiempo
promedio en que un obrero comun ejecutaria la tarea.
A ese tiempo promedio se adicionaban otros tiempos
basicos y muertos (esperas, tiempos destinados a la
salida del obrero de la linea de produccion para realizar
sus necesidades personales, etc.), para obtener el
llamado TIEMPO ESTANDAR. (David, D. ,2012)

Con esto se estandarizaba el método de trabajo y el tiempo destinado para su
ejecucion.

El método es la manera de hacer alguna cosa para obtener un resultado
determinado, el estudio de los tiempos y movimientos, ademas de permitir la
racionalizacion de los métodos de trabajo del obrero y la fijacién de los tiempos
estandares para la ejecucion de las operaciones y tareas, trajo consigo otras
ventajas:

¢ Eliminar movimientos inutiles y sustituirlos por otros mas eficaces.
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e Volver mas racional la seleccién y capacitacion del personal.

e Mejorar la eficiencia del obrero y, en consecuencia, el rendimiento de la
produccion.

e Distribuir uniformemente el trabajo para que no haya periodos de falta o
exceso de trabajo.

e Tener una base uniforme de salarios equitativos por aumento de la
produccién.

Con toda esta teoria acerca del tiempo estandar puedo mejorar los puestos de
trabajo del area de empaque y a su vez generar mayor eficiencia.

Ademas, calcular con mas precision el costo unitario y por consiguiente el precio
de venta de los productos.

5.2.2.1 Estudio de método. La renovacién de los nuevos modelos de la
empresa a la medicién de la productividad en los procesos del area de
empaque permite mejorar la eficacia y rentabilidad de la empresa Ducon,
segun HB Maynard, JL Schwab y GJ Stegemerten (1940):

Los procesos de fabricacién son el “motor’ de toda
empresa de transformacion, por lo que deben ser
medidos y estudiados convenientemente, es decir,
estandarizados, tanto desde el punto de vista de la
metodologia de trabajo como de la valoracién de las
operaciones que integran los procesos. La tendencia
actual en las empresas en un entorno tan competitivo
se encamina hacia una automatizacion de los
procesos, relacionando directamente la innovacion en
las instalaciones al aumento de la productividad en la
fabricacion, y dejando de lado, por otra parte, el analisis
y estudio del global de los procesos. Toda empresa
debe partir de la base de estudio de capacidad con el
objeto de conocer exactamente donde esta y hasta
donde puede llegar, conocer sus costes y asi mismo
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sus margenes. es decir, debe medir su proceso, ya sea
automatizado o manual.

La idea con esta teoria es estandarizar el método para saber los costos de
empaque Yy la eficiencia del proceso, su disefio y medida del trabajo

Que los estudios de métodos y tiempos estan
obsoletos, pero cuando hace afos era un fin, apretar al
personal para que la produccion fuese mayor en base a
un aumento del esfuerzo, ahora se han convertido en la
herramienta idénea e indispensable para cualquier
empresa que quiera mejorar. Logicamente, hay areas
donde el estudio de métodos y tiempos es de poco
valor, o procesos donde el tiempo de operaciones en
los que participa directamente el personal incide en
menor medida en la obtencién de la produccién que el
tiempo de una maquina o un sistema mecanizado,
teniendo en cuenta, asi mismo, que toda
automatizacion debe conllevar un estudio de viabilidad,
donde el conocimiento de hip6tesis de capacidad se
hace indispensable.

Para la empresa es de mucho valor el estudio de métodos, ya que este muestra la
forma l6gica de trabajar.

5.2.2.2 Definicion de estudio de métodos o ingenieria de métodos.
Segun HB Maynard, JL Schwab y GJ Stegemerten, 1940 (libro ingenieria de
métodos)

El Estudio de Métodos o Ingenieria de Métodos es una
de las mas importantes técnicas del Estudio del
Trabajo, que se basa en el registro y examen critico
sistematico de la metodologia existente y proyectada
utilizada para llevar a cabo un trabajo u operacion

Se tiene que para Ducon S.A.S, el objetivo fundamental del Estudio de Métodos es
saber aplicar los métodos mas sencillos y eficientes para de esta manera
aumentar la productividad en el area de empaque y esta a su vez no retrasar los
demas procesos que afecten la logistica de la compaiiia.
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Es de anotar que, la evolucién del estudio de métodos consiste en:

Abarcar en primera instancia lo general para luego
abarcar lo particular, de acuerdo a esto el Estudio de
Métodos debe empezar por lo mas general dentro de
un sistema productivo, es decir "El proceso" para luego
llegar a lo mas patrticular, es decir "La Operacion”.

En muchas ocasiones se presentan dudas acerca del
orden de la aplicacién, tanto del Estudio de Métodos
como de la Medicion del Trabajo.

En este caso vale la pena recordar que el Estudio de
Métodos se relaciona con la reduccion del contenido de
trabajo de una tarea u operacion, a su vez que la
Medicion del Trabajo se relaciona con la investigacion
de tiempos improductivos asociados a un método en
particular. Por ende podria deducirse que una de las
funciones de la Medicién del Trabajo consiste en formar
parte de la etapa de evaluacion dentro del algoritmo del
Estudio de Métodos, y esta medicion debe realizarse
una vez se haya implementado el Estudio de Métodos;
sin embargo, si bien el Estudio de Métodos debe
preceder a la medicién del trabajo cuando se fijan las
normas de produccion, en la practica resultara muy Util
realizar antes del Estudio de Métodos una de las
técnicas de la Medicién del Trabajo, como lo es el
muestreo del trabajo. (Benjamin w, 2003).

5.2.2.3 Procedimiento béasico sistematico para realizar un Estudio de
Métodos. Como ya se mencioné el Estudio de Métodos posee un algoritmo
sistematico que contribuye a la consecucion del procedimiento basico del
Estudio de Trabajo, el cual consta (El estudio de métodos) de siete etapas
fundamentales, estas son segun benjamin w (2003):

e Seleccionar: el trabajo al cual se hara el estudio.  Teniendo en cuenta
consideraciones econdémicas, de tipo técnico y reacciones humanas.
Teniendo en cuenta consideraciones economicas, de tipo técnico y
reacciones humanas.
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Con e

Registrar: toda la informacion referente al método actual. Diagrama  de
proceso actual: sinoptico, analitico y de recorrido.  Diagrama de
operacion bimanual actual.

Examinar: criticamente lo registrado. La técnica del interrogatorio:
Preguntas preliminares. La técnica del interrogatorio: Preguntas
preliminares a la operacién completa.

Idear: el método propuesto La técnica del interrogatorio: Preguntas de
fondo. La técnica del interrogatorio: Preguntas de fondo a la operacion
completa "Principios de la economia de movimientos"

Definir: el nuevo método (Propuesto) Diagrama de proceso propuesto:
sindptico, analitico y de recorrido. Diagrama de operacion bimanual del
meétodo propuesto.

Implantar: el nuevo método Participacion de la mano de obra vy
relaciones humanas. Participacion de la mano de obra y relaciones
humanas.

Mantener: en uso el nuevo método  Inspeccionar regularmente
Inspeccionar regularmente

stas etapas y analisis se tomaran en cuenta para el procedimiento de

mejorar el método de empaque en la empresa Ducon.

5224

Puestos de trabajo. Para Borghi (2010):

Un puesto no sélo implica la ocupacién de un espacio
fisico, sino también el desempefio de un rol que se vale
de diversas tareas para cumplir determinadas metas.
La tarea fundamental que debe llevar a cabo una
comparfiia antes de comenzar a funcionar como tal, es
definir sus metas, para luego identificar los puestos de
trabajo que se haran cargo de ellas. Esto es lo que se
denomina Disefio de los puestos de trabajo y es una
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Ademas:

labor realizada por el area de Recursos Humanos, que
debe lograr la creacién eficaz de un cargo cémodo,
claro, y capaz de satisfacer las necesidades de quien lo
ejecuta, para evitar problemas posteriores tales como
la rotacion de trabajo e incluso la desercion.

El andlisis y descripcion de los puestos de trabajo son
temas de gran importancia para investigadores y
expertos en organizaciéon ya que el comportamiento
humano por ende la eficacia en las organizaciones se
da cuando hay una buena estructura en las empresas
donde es clave el disefio y la adecuacién de espacios
qgque brinden mejores condiciones laborales a los
empleados. (Borghi, 2010):

Es de anotar que Ducon, no se cuenta con un area de recursos humano para que
se encargue de designar las labores que el empleado debera cumplir de acuerdo a

sus capacidades.

e Pasos para definir un puesto de trabajo. Para Fernandez (1995), “El
disefio de puestos de trabajo es el procedimiento metodoldgico que nos
permite obtener toda la informacién relativa a un puesto de trabajo”,
ademas, la Federacion Asturiana de Empresarios (2003), indica que el
disefio de los puestos de trabajo debe considerar, los siguientes aspectos

Dimensiones del cuerpo humano: Tiene en cuenta las
caracteristicas del personal, en relacién a su desempefio estéatico
y dinamico

Postura de trabajo: Esta no debe exigir esfuerzos al trabajador,
ni generar posiciones incobmodas. Debe tener en cuenta la
relacion entre el espacio fisico y las personas.

Principios ergonémicos: Todo puesto de trabajo debe tener en
cuenta principios ergonomicos tales como la importancia del
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factor humano en cualquier proyecto; el reconocimiento de sus
limitaciones fisicas; y la preservacion de su salud e integridad
Herramientas a utilizar: Una vez definido el entorno de trabajo,
se debe continuar por la determinacién de las herramientas que
utilizara cada puesto

Funciones y tareas de cada puesto: Debe incluir una
descripcion exhaustiva de los puestos, sus tareas precisas, su
alcance y la perfecta diferenciacién entre las actividades de uno y
de otro.

Conocimientos: En busca de la persona ideal para cada puesto,
es necesario que la descripcion del mismo, incluya el nivel de
capacidad requerido

Capacitacion: Se debe sumar a la definicion de cada puesto de
trabajo, la capacitacion y entrenamiento necesarios, para cumplir
con el cargo de manera eficaz.
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Figura 24. Precintadora manual

‘Tipologias Sistemas de Empacado

Precintadora
Manual

{inamico,
jirectamente.

>recio: $ 32.000

—
MW

2roveedor: Maissinal, desde comienzos en los afos 70 en Vigo Espana.
Zontando con los sistemas mas avanzados tecnolégicamente de etiquetado y
sodificacién, manuales, semiautomaticos y automaticos. En estatico y
con contacto y sin contacto, con etiquetas o codificadas

Funcién Simbdlico -Comunicativa

Funcién Practico-Funcional

Funcién Tedrico-Pragmatica

L -

Comprende una carcasa (1) provista de un eje (2) para el montaje de
un rollo de precinto (3) y de un soporte fijo (7) sobre el que se
encuentra montado el mango (9) dispone ademas de unos encajes
para el alojamiento opcional de un tope movil, asociado al mango (9)
y que permite la fijacion del mango (9) en cualquiera de las
posiciones angulares extremas (a) y (c) y. al menos, en una posicion
angular intermedia (b) en la que el eje geométrico del mango (9) se
dispone sensiblemente perpendicular al eje de giro (2) del rollo de
precinto.

Marca: Vail -Gama cromatica

Marca: Maissinal - Gama cromatica

EEEN s

EX-20213 / EX-238 / EX-338
EX-20213

EX-238 / EX-338 Precintadoras para trabajo pesado.
EX-238 para anea de 50 mm. de ancho.
EX-338 para anta de 75 mm. de ancho

Maquina predntadora. Para otz de 50 mm. d ancha

Precifadons con requiadar de freno, cuchila de aowo y oddlo de goma natual

Fabricada en plastico resistente, regulador de freno, cuchilla
de acero y rodillo de goma natural.

Aparato aplicador de cinta de embalaje con sistema de freno y
corte ajustable. Disefiado para uso intensivo. Admite ancho
de cinta de hasta 50 cm. y cualquier tipo de largo.

Energia mecanica, mecanismo de rodillos y frenos
reguladores.

Funcionamiento:

-La cinta se ubica manualmente en el inicio de la pieza que
se quiera sellar o encintar.

-Se agarra la precintadora por el mango y con la mano
contraria se presiona el elemento para evitar movimientos
que afecten el encintado.

-Se lleva la precintadora hasta el punto requerido y esta
mecanicamente hace girar el rodillo donde esta ubicada la
cinta adhesiva para que se adhiera a la superficie.

- Habiendo terminado el proceso se corta la cinta en la
cuchilla de acero.

Especificaciones

El mango de la precintadora
tiene las sustracciones para
la acomodacién de los dedos

de la mano, proporcionando . %
mayor comodidad.
Para zurdos y diestros

Ergonomia:

v ;

e

g

Fuente: (Herramientas de empaque tecnoldgicas, 2017)
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Figura 25. Flejadora manual

Tipologias Sistemas de Empacado

Flejadora

Manual Proveedor:

CentroGrapadoras Desde 1947
Salco. Inc. localizada en East Syracuse, NY, USA, vende Ig
mas completa selecciéon de grapadoras, clavadoras, pistolas
de grapar, selladoras de bolsas, flejadora manual, alambrg
para coser cajas, alambre para encuadernar, engrapadoras
grapas o grampas comerciales e industriales para empaque
encuadernaciones y otras aplicaciones especiales.

Funcién Simbdlico -Comunicativa

Funcion Practico-Funcional

Funcién Tedrico-Pragmatica

Dimensiones
Peso

15x4x7 pulgadas [390x105x185mm]
8 Ibs [3.6kg]

Linea de Flejado

-3 -&

Marca: Salco -Gama cromatica

Especificaciones Flejadora Mk4 Salco

Ancho del fleje, suncho 2", 5/8", 3/4"
[13, 16, 19mm] ajustable

Tipo de fleje, suncho
Alta tension hasta 5500 N
Espesor del fleje, suncho
estandar 0.015"-0.030" [0.38-0.77mm]
alta tension  0.015"-0.025" [0.38-0.63mm]

La flejadora manual Salco MK-4 actia como tres herramientas en
una:

Creatension en el fleje

A través de un triple sellado la flejadora produce un cerrado mas
efectivo que las flejadoras convencionales las cuales utilizan
grampas o broches.

Con una placa de metal industrial, corta el fleje o suncho en forma
facil, limpia y segura.

La profundidad del corte y del sello se pueden ajustar para flejes
de varios espesores que varian desde 0.015" a 0.030", y flejes de
alta tension hasta 0.025".

Usabilidad

e o S
-—n- ﬁ-q‘ e

Usabllldad

-Se ubica el suncho alrededor de la caja o elemento
aflejar.

-Se sujetar con la palanca el fleje

-Se guiar el fleje por dentro de la mordaza y se
introdue la unién metalica en ambos flejes.

-Por medio de la accién de palanca se tensiona el
suncho hasta el punto necesario

- Por ultimo se corta el fleje dejando un triple
sellado.

Ergonomia
=< |aceT Il
S ~lae=| e
e == "
=="" ~~ |

Fuente: (Herramientas de empaque tecnoldgicas, 2017)
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Figura 26. Flejadora semiautomatica

Tipologias Sistemas de Empacado

Flejadora j
semiautomatica > ’
S o=

LT El equipo directivo que integra Reisopack cuenta con 20 afios de experiencia en el
— sector. Fundé la empresa con la premisa de crear un sistema organizativo basado
principalmente en:

Fabricacion y comercializacion de maquinas flejadoras en todo el mundo a través
de unared de distribuidores exclusivos.

La comercializacion de maquinas y consumibles de embalaje a través de la division
comercial de la compaiiia.

Barcelona-Espaia

Funcion Simbélico -Comunicativa Funcion Practico-Funcional Funcion Tedrico-Pragmatica
) . . Usabilidad
Construccién soélida y robusta con mesa de trabajo en acero
Lo L - inoxidable. Un numero minimo de partes en movimiento, para y
arantizar un mantenimiento sencillo y econémico. , i
g y ai——
s = § Energia eléctrica. Voltaje 220 voltios
y $ens!(‘)n minima c:’ellf:‘ejg 135?(5 Una vez que el paquete se coloca sobre la parte
Aensr,‘lor(;rrl\:xlmat_lg ;Je, 5 89?‘2 superior de la maquina, el operador coge la punta
Altiras77om nehocelnejauliizabesa=g-lsmm, del fleje, la coloca alrededor del paquete e

Fuiich cA— introduce la punta en la boca soldadora. A
uncionamiento: continuacién la maquina tensa, suelda y corta
automaticamente el fleje.

Anchura:57 crr

longitud:80 cm

alt.plano trabajo: 77 cm
Medida max.atado: sin limite
Velocidad atado:2 seg.
Peso0:95kg.

Flejes: 5-8-12mm

Fabricacién y tecnologia propias utilizando componentes
europeos de 1? calidad.
Cabezal de aluminio, rodillos de tensién templados para una
mayor duracién de la maquina.
Tension ajustable mediante embrague electromagnético, permite
conseguir tensiones minimas y maximas con gran facilidad.
Control electrénico de toda la operacién de tension, soldadura,
Marca: Reisopack -Gama cromatica corte y lanzamiento del fleje. .
Equipada con temporizador para el enfriamiento de la soldadura
_ _ para mejorar la calidad del sellado especialmente en paquetes
duros, (madera, hierro, etc...).
_ Ligera y comoda de trasladar, equipada con ruedas giratorias con
freno.

Ergonomia dinamica

Movimientos de laterizacion sobre el eje de la
cadera

Fuente: (Herramientas de empaque tecnoldgicas, 2017)
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Figura 27. Maquina envolvedora de pallets

Tipologias Sistemas de Empacado

Envolvedora de gran modularidad y alta estandarizacion de los
componentes permitiendo adaptar su funcionalidad a las necesidades de
cada empresa.

Maquina envolvedora de
pallets

Funcién Practico-Funcional

Funcién Tedrico-Pragmatica

Usabilidad
Tamafio de carga max (mm) 1100L )= 110(W) =2400H)
Didmetro de la plataforma geatona 1650mm B
At de ta istaforma gratora 93mm
Capacdad de carga de la plataforma gratona 2000xgs
Velocdad de la plataforma gratora 312pm
Peso de la maquna T00kgs
Fuente e energa 220V 50z 1 tase.
Potencia 1 Show
Eficiencia de embalaje 3050 carga/h. varia de acusrdo a la carga
Maquina envolvedora de pallets.

Ideal para ser utilizado en el flejado plastico con hebillas de . i
alambre. De disefio compacto y gran versatilidad, ~S€ ubica la pieza a envolver en la plataforma
adaptandose a cualquier tipo de proceso. Proporciona un alto  diratoria . -

poder de tensado y corte automatico del fleje, garantizandoun -Se programa electronicamente la funcion con la
excelente acabado. cual el portafilm se movera verticalmente en la torre
“Motoreductora engrabajes, marca Lentax. -El portafilm se encarga de subir y bajar mientras la
" Motor trifasico normalizado de ¥z H.P con proteccién térmica.  plataforma gira logrando una envoltura completa y
" Sistema de elevacion de carro portafilm manual niformedela pieza.

compensado. =

" Sistema de tension de film a embrage. Ergonomia

" Capacidad de carga 1.800 kg

" Transmision por cadena.

" Plataforma de acceso.

Sistema de control

Marca: Reisopack -Gama cromatica Esta envolvedora de palets automatica es equipada con un

- sistema PLC Omron y un sensor optico de altura del palet.

_ Sistema de corte de film y limpieza automatico

_ Cuando termina la envoltura, las abrazaderas neumaticas de
esta envolvedora de palets automatica sujetan el extremo del
film y lo corta con un alambre caliente. Cepillo neumatico
también aplicado flexiblemente.

Fuente: (Herramientas de empaque tecnologicas, 2017)
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Figura 28. Maquina envolvedora orbital

Tipologias Sistemas de Empacado

Maquina envolvedora orbital

Plasticband[ ]

Las envolvedoras orbitales agrupan y protegen sus productos de la
suciedad, el polvo y la humedad, manteniéndolos intactos durante el
transporte y almacenaje.

Presentacion: Consiga un mejor acabado y presentacion de sus

productos.

Funcién Practico-Funcional

Funcion Tedrico-Pragmatica

= R R
- S TR e e e e i e Variador de velocidad sobre la rueda de envolvimiento.
- rrean e S SR - SR TR RR...o R <ed El corte y la union del film son automaticos.
= B | e | wm | wes Rodillos superiores neumaticas autoregulables segun |
= 0 e productos de alturas diferentes.
s - SE— e | e PLC con programa senci!lo para la programacion de
™ = = = = R ) todas las funciones de la maquina.
i e T s T Ciclo de envoltura parcial o completo, solo atadura del
Anche de 1 el
bide | e e e cem e cew e Possaats Nk paqu_ete. numero de vueltas d_el_ film al principio y al final
Sy e del ciclo, velocidad y sobreposicion del film.
Levenda Cinta de alimentacion de entrada y salida de 600 mm de

Pase permindo solo para los productos

-

1

basados en el apovo plano sin puias laterales

Marca: Plasticband - Gama cromatica

-
= 1 - I -
e |

ENVOLVEDORA DE PERFILES 80/A-125

Didmetro externo bobina 150 mm max

Didmetro interior bobina 42 mm opcional 38 mm

Ancho bobina 125 mm opcional 70 mm
| e g Espesor film PE exiensible 19-35 micras
Veloadad de rotacion anlia 30-100 grros/mun
Veloadad vanable 4-12 mtrosimin
Almentacion elécinca 220V/230V-50 -Hz
‘Consumo aire comprimido NUmn ¥m45s
- Litvos cico 075

Peso 450 Kg

Cintas de entrada y salida del producto motorizadas y
controladas por un variador de velocidad.

largo y 650 mm de ancho.
Segun normativa CE

Usabilidad

-Se ubica la cinta adhesiva
en la pieza al inicio de los
rodillos

-Se accionan la rueda de
envolvimiento y esta
trabajara de acuerdo a lo
programadoenel PLC

- Se empuja la pieza hasta el
final del recorrido y
manualmente se recorta el
plastico.

Ergonomia dinamica

Movimientos de laterizacion sobre el eje de la
cadera

Fuente:

(Herramientas

de empaque
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Las anteriores tipologias fueron elegidas como base para el desarrollo de un
sistema para empacado de productos metalicos y aglomerado tomando como
referente los mecanismos y tecnologias que pueden hacer parte del desarrollo del
proyecto en curso, tomando tipologias desde las mas sencillas y basicas como las
manuales hasta las mas automatizadas, con el fin de obtener informacion que
pueda aportar datos importantes en el desarrollo del sistema de empacado para
productos de DUCON SAS.

En la industria del empaque y el embalaje son muchas las empresas que aportan
tecnologia desde las mas sencillas y econdmicas usadas manualmente hasta las
mas tecnoldgicas completamente automatizadas. Todo depende de la capacidad
de inversion de la empresa y las necesidades que tengan por las cuales estén
buscando una maquinaria especial para la funcién del empacado.
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6. DISENO METODOLOGICO

6.1  TIPO DE INVESTIGACION Y ENFOQUE METODOLOGICO

El Disefio, aplicado a diferentes campos como la ingenieria y otras disciplinas
creativas, es un proceso que incluye un analisis exhaustivo del entorno, el usuario,
las necesidades de una comunidad entre muchas otras cosas. Buscando
primordialmente dar soluciones realizables de acuerdo a la tecnologia y alcance
gue se busque tener, logrando mejorar las condiciones bien sea de un usuario
especifico en este caso "el proceso de empaque en la empresa DUCON SAS",
una comunidad, o la industria como tal. Dentro de este proceso de analisis estan
como factores principales como la observacion del procedimiento actual y generar
una contraparte de mejora en lo productivo, eficiencia, eficacia y estético el
empaque de cada producto terminado. Posterior a la previa investigacion
descriptiva, que debe ser apoyada a cargo del personal como: jefe de produccion,
supervisores y empresa DUCON SAS para encontrar la respuesta al problema
detectado.

El enfoque metodoldgico es mixto ya que se constituye .

cuantitativo : es el sentir de las persona que se evidencia ante un problema
mediante el jefe de produccion.

cualitativo: es porque se levantaron datos de informacion como formatos , fotos
que sirve para la solucién a un problema.

6.2 METODO DE INVESTIGACION

e FEtapa 1. Visita empresa: Se realiza analisis de procedimiento con
operarios de produccion, para determinar los tiempos improductivos que se
generan. Posterior se realiza un seguimiento a las dos lineas de produccion
de Aglomerado y Metalmecanica; que son las principales, esto apoya a
tener un flujo grama de proceso de la cadena productiva en la empresa
DUCON SAS, dandonos un panorama general de la criticidad en el
momento de llegada al producto terminado del proceso de empaque.
Ademas se conocera en general los productos de DUCON SAS, para esto
se realizaran varias visitas a la planta con permiso para documentar cada
uno de los espacios, medidas de productos.
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6.3

Etapa 2. Identificar proceso actual de empaque: En los cuatro puestos
de empaque (Aglomerado, Metalmecanica, Paneleria y Almacén), se
documentara el paso a paso de como en la actualidad se realiza el
empaque de los productos de la empresa DUCON SAS, para determinar
gue posibles mejoras al proceso de empaque se pueden realizar.

TECNICAS E INSTRUMENTOS PARA LA RECOLECCION DE LA

INFORMACION

6.3.2

6.3.2

Fuentes de informacion.

Primarias: Se cuenta con la Empresa DUCON S.A.S. Para el desarrollo en
cada una de las mediciones requeridas, puesto de trabajo, mano de obra
calificada y ejecucién del proceso productivo a mejorar. El proceso de
empaque es nuestra informacién de primera mano.

Secundarias: Se tiene acompafamiento de asesoria constante de la alta
direccion, Jefe de produccion para lograr como objetivo la propuesta del
disefio para puesto mas eficiente de empaque, de igual forma los
compafieros de trabajo en la Empresa DUCON S.A.S. Estan, como apoyo
en la construccién de la investigacion, posteriormente se cuenta con un
ingeniero Mecanico en la compafia donde se compartira el posible disefio
para evaluar las posibilidades de fabricacion.

Técnicas pararecoleccion de informacion.

Técnica Etapa 1. Observacion asistida en el &area de empaque:
Aglomerado, Metalmecanica, Paneleria y Almacén.

Técnica Etapa 2. Entrevista al jefe de produccion para el proceso de
empaque. (Ver Cuadro 2)

Técnica Etapa 3. Revision documental para levantar procedimiento con
Supervisor de produccion del el area de empaque: Aglomerado,
Metalmecanica, Paneleria y Almacén. (Ver Cuadro 3)
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6.3.2 Instrumentos para registro de informacion.

e Instrumento Etapa 1. Camara fotografica o video o celular o lista de

chequeo

Figura 29.Camara fotografica.

e Instrumento Etapa 2. Encuesta o guia de entrevista: Se realizara Encuesta
a jefe de produccion del el area de empaque: Aglomerado, Metalmecanica,
Paneleria y Almacén. para recolectar el diagrama de Flujo (Ver Tabla)

Cuadro 2. Entrevista para Jefe de Produccion:

Nombre Entrevistado:

Nombre Entrevista:

Preguntas

Respuestas

1. ¢En el Tiempo que Usted Lleva en
DUCON han Realizado Mejoras en el
proceso de Empaque?

2. ¢Se ha realizado una toma de
meétodos y tiempos en proceso de
empaque?

3. ¢ Cudles han sido las dificultades que
se han tenido los ultimos dos afos en
proceso de empaque?

4. ¢Conoce metodologias, formas de
empaque e investigaciones sobre
procesos de empaque?
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Preguntas Respuestas

5. ¢Utllizan un sistema para
identificacion de paquetes? y ¢como se
realiza?

6. ¢Como es el proceso de
Almacenamiento de cada uno de los
paguetes? y ¢y donde se ubican?

7. ¢Cree que el proceso actual de
empaque es el deseado o requiere
mejoras?

CONCLUSION

¢ Instrumento Etapa 3. Sistema de Microsoft: Para documentacion y
organizacién de informacion del trabajo.

Cuadro 3. Procedimiento Actual del area de empaque

Nombre del Proceso: Fecha: [/ [
Encargado del proceso:

Area del proceso:

Identificacion del Empaque:

Pasos para realizar Empaque:

Entradas al proceso:

Salidas del proceso:

Trazabilidad:

Prioridad de Cliente

Paso a Paso de cOmo se realiza el empaque

Paso 1 Paso 4
Paso 2 Paso 5
Paso 3 Paso 6

Referencias

Mejoras y/o métodos:
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Cuadro 4. Diagrama de Flujo

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE EMAPQUE DUCON SAS

Actual Mo. 1
RESUMEN # |Tpo
COperaciones El Diagrama Empienza:
E}Transporte El Diagrama Termina:
D Controles Elabarado por &utoras
DEsperas Fecha:
WV |2lmacenamiento
TOTAL
Descripcion Actividades Op. |Trp. |Ctr. |Esp. [Alm. |Tiempo (5)
1
2
3
4
a
b
.
g
3
10
11
TOTAL
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7. RECURSOS DEL PROYECTO

e LA EMPRESA DUCON: suministrara el tiempo y espacio necesario para
levantamiento de la informacidén, computadores, puestos de trabajo,
Personal de las instalaciones.

¢ ISID: Software de informacion que cuenta la planta para planeacion,
programacion y control de la produccion.
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8. CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

Tabla 1. Cronograma actividades

CRONOGRAMA DE TRABAJO GRADO

codigo: GDO-FR-115

siEnvIEER s UL TAD DE PI?A?ZEI)I\?ECS?ION Y DISENO Y Yersion )
PASCUAL BRAVO -,
PERIODO : 2017-2 Péagina: 1DE1
NOMBRE DEL ESTUDIANTE: DIEGO TORRES
FEBRERO MARZO-ABRIL MAYO
S|S|S|S|S|S|S|S|S|S S|S|S
MM MM MMM M|M| M M| M| M
AREA DE
# TRABAJO ACTIVIDADES A REALIZAR 112 (3|4|5|1|2|3|4|5 213 |4
1 Produccion Recopilar y analizar informacion del area de
empague.
2 | Produccién-Emp Desarrollar analisis de Ig operacion y flujogramas
del empaque metalmecanica.
3| Produccién-Emp Desarrollar andlisis de la operacion y flujogramas
del empaque aglomerado.
4| Produccién-Emp Desarrollar andlisis Qe la operacion y flujogramas
del empaque Almacén.
5 Produccion Desarrollo del modelo propuesto para las
necesidades.
6 Produccién Disefiar y plasmar propuesta.
7 Produccién Realizar encuentra a jefe de produccion.
8 Produccién Toma de Fotografias de evidencias
- Realizar ajustes de la propuesta de herramientas
9 Produccion . .
eficaces para el area de empaque
1 Empresa- . . . .
0 Universidad Realizar Retroalimentacion del Antes y Después.
1 Universidad Entrega de proyecto Universidad.
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9. RESULTADOS

9.1 RESULTADOS ETAPA1

Se realiza un registro de cdmo se encuentra el area de empaque de registros
fotogréficos de evidencia el material para empacar a continuacion se muestran
imagenes, de los procesos y productos mas relevantes:

Figura 30. Area de carpinteria

e

Fuente: (DUCON S.A.S, 2017)

Figura 31. Superficie especial

Fuente: (DUCON S.A.S, 2017)
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Fuente: (DUCON S.A.S, 2017)

Figura 33. Paneles de division modular

Fuente: (DUCON S.A.S, 2017)
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Figura 34. Sillas para nifio jardin

Fuente: (DUCON S.A.S, 2017)

Figura 35. Empaque de silla para nifios jardin

Fuente: (DUCON S.A.S, 2017)
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Figura 36. Muebles tipo E empacados

Fuente: (DUCON S.A.S, 2017)

Figura 37. Mueble especial toma de muestras

Fuente: (DUCON S.A.S, 2017)
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B

Fuente: (DUCON S.A.S, 2017)

Figura 39. Empacado raquetas para

puesto Universitario

r,
Fuente: (DUCON S.A.S, 2017)
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Figura 40. Raquetas universitarias empacas para despacho

B
b 37

Fuente: (DUCON S.A.S, 2017)

Figura 41. Perfileria de ensamble panel

Fuente: (DUCON S.A.S, 2017)
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Figura 42. Perfiles de para empacar

Fuente: (DUCON S.A.S, 2017)

Figura 43. Verificacion de medidas antes de empacar

A

Fuente: (DUCON S.A.S, 2017)
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Figura 44. Mesa venecia con multitoma DUCON

Fuente: (DUCON S.A.S, 2017)
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9.2 RESULTADOS ETAPA 2

Después de realizada la entrevista al Jefe de Produccion se obtuvieron los
siguientes resultados:

Nombre Entrevistado: Dayan Castafio

Nombre Entrevista: Diego Torres

Preguntas

1. ¢En el Tiempo que Usted Lleva en DUCON han Realizado Mejoras en el
proceso de Empaque?

Llevo aproximadamente 10 afios en la empresa DUCON SAS, estuve como
operario del proceso de empaque por un tiempo y conozco la evolucién que
este a tenido en los afios de produccién, se mejord en primera instancia hace
un afilo se mejoré el sistema para programar cada obra para empaque, el
paqueteo con cbdigo de barras, y lugar de almacenamiento, en el momento se
tiene puestos de trabajo no tan tecnificados pero han suplido las necesidades.

2. ¢Se ha realizado una toma de métodos y tiempos en proceso de
empaque?

no se tiene una muestra de toma de métodos y tiempos, solo dependiente del
volumen se programan las obras que se deben entregar, y se le asigna unas
horas de ejecucion para dar cumplimiento con los despachos.

3. ¢Cudles han sido las dificultades que se han tenido los ultimos dos
afios en proceso de empaque?

Encontrar el almacenamiento de los paquetes. que toda la obra cuando se
entregue a despachos se encuentre completa, que el empaque cumpla con las
caracteristicas nacional y de exportacion.
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4. ¢Conoce metodologias, formas de empague e investigaciones sobre
procesos de empaque?

Desde ingeniera conozco metodologias de justo a tiempo, Kaizen que venimos
realizando en cada proceso y area de la compafiia, ya que se produce todo
bajo pedido o proyecto solicitado por el cliente.

Desde la gerencia se ha implementado mejoras que lleven a la mejor
productividad y manejo de los procesos, como computador en cada proceso
(inversiones de recursos fisicos y capacitacion), para llevar el control de cada
orden de trabajo que ingresa a la empresa.

5. ¢Utilizan un sistema para identificacion de paquetes? y ¢cOmo se
realiza?

Tenemos en cada proceso sea aglomerado, metalmecanica y paneles,
distinciéon de obra por colores con stiker el cual se pone a cada paguete para
identificacion visual y reconocimiento a la hora de entregar a despachos. En el
sistema se ingresa el color de identificacion y el lugar donde se encuentra
ubicado cada paquete.

6. ¢Como es el proceso de Almacenamiento de cada uno de los
paquetes? y ¢y donde se ubican?

Se tiene estivas de las cuales se encuentra marcadas por hileras en el area de
enchape para almacenamiento de cada uno de los paquetes, que
posteriormente paso por la actividad de palatizacién. estos se llevan y se
asignan en el lugar correspondiente ademas se pone en el sistema en qué
lugar quedo habilitado.

7. ¢Cree que el proceso actual de empaque es el deseado o requiere
mejoras?

El area de empaque con el proceso actual no es el mas adecuado, se debe
ser en muchos casos recursivo para dar resultados y entregar un producto en
buenas condiciones a los clientes, en este proceso productivo es de notar que
todo el material es muy especial, y requiere muchos cuidados, en toda la
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cadena productiva tiene mucha manipulacion, la cual nos detiene para nuevos
desarrollos y metodologias, seria necesario realizar un método que satisfaga
esta necesidad.

Analizando la entrevista se observa que en DUCON en el tiempo de ser creado
(30 afnos), solo en los ultimos 5 afos tienen mejoras en lo que debe de ser el
empaque de cada uno de los productos que entregan al publico, y eso sebe
reflejado en la medida de exigencia de los clientes, y que tan efectivos se han
vuelto en cada una de las entregas, es notorio que DUCON no quiere quedar mal
a sus cliente e invierte para que esto sea reflejado en la satisfaccion final, por eso
intervienen cada una de las area de la compafia para que esto se lleve a cabo,
con personal calificado, sistemas de informacion que son garantes de que todo
sea controlado y de los mejores estdndares de calidad.

Desde la gerencia se apoya toda iniciativa para dar mejores resultados esperados,
se involucran todas las personas en busca de soluciones y estas ponerlas en
marcha, la informacion trasversal garantiza que todos vallan por los mismos
objetivos dentro y fuera de la organizacion, logrando asi resultados que llevan a un
mejor posicionamiento en el mercado Y fidelidad de clientes.
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9.3

Cuadro 5. Diagrama de flujo del proceso empague Ducon

RESULTADOS ETAPA 3

Fecha 29/03/2017 Ficha Namero: 1
Realizacion:
DiagramaNo._1_ |Pégina_1 de_1_ RESUMEN
Proceso: Actual Propuesto Economia
Actividad
Empaque Aglomerado Cant. Tiemp. Cant. Tiemp. Cant. Tiemp.
Actividad: Operacién 8
Empaque de Superficie Transporte 5
. . Material () Espera
Tipo de diagrama:
Operario () Inspeccion 1
i Actual (x) Almacenamiento 1
Método: - -
Propuesto () Distancia Total 14mts
Avrea / Seccion: Tiempo Total 5 minutos
Elaborado por: Diego Torres Aprobado por: Diego Alejandro Torres
—
Descripcion OE>D Dist. Tiemp. Observaciones
1. Mirar la programacién X 0
2. Sacar las OT para empacar X 0 20 minutos
3. Seleccion de las OT sea Medellin o X 0 2 minutos
Nacional
4. Organiza las OT para poner empaque X 0 2 minutos
5. Realiza el proceso de empaque en el
ISID, para saber cuantos paquetes vanen | x 0 5 minutos
una superficie
6. Buscar por OT superficie a empacar X 5 mts 25sg
7. Coge la superficie a puesto de trabajo X 5 mts 25sg
8. Aseo superficie (limpieza) X 25sg
9. Se verifica las medidas de la superficie
en la OT y vaida color de acabado con la X 25sg
oT
10. Se desplaza a cortar carton X 3mts
1 — -
§e dirige al puesto de trabajo con el ” 3mts 2559
carton
12. Envuelve la superficie con el cartén < 2285
que llevo al puesto
13. Poner Stiker X
14. L.Ievar superficie a zona de producto , 3mits 2559
terminado
TOTAL 8|5 1 19 mts 5 minutos
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Cuadro 6. Diagrama de flujo del proceso empaque paneles Ducon

Fane 2000302017 Ficha Namero 1
Realizacion:
DiagramaNo. 2 |Pégina 1 de 1 RESUMEN
Proceso: Actual Propuesto Economia
Actividad
Empague Paneles Cant. Tiemp. Cant. | Tiemp. | Cant. | Tiemp.
Actividad: Operacion 4
Empague de Paneles Transporte 3
) _ Material () Espera 0
Tipo de diagrama:
Operario () Inspeccion 0
) Actual (x)|  Almacenamiento 1
Meétodo: —
Propuesto ( )| Distancia Total 20mts
Area / Seccidn: Paneles Tiempo Total 20 minutos
Elaborado por: Diego Torres | Aprobado por: Diego Alejandro Torres
Descripcion O|:>D /\| Dist. Tiemp. Observaciones
1. Mirar la programacion X 5 minutos
2. .Sacar las OT paraempacar y sacar N 10 minutos
Stiker
3. Seleccion de OT para empaque X 2 mmts
4. Buscar paneles para empacar X 10 mts
5. Traer panel a mesa de trabajo X 5mts 10sg
6. Veerificar medidas, acabados, color X 1 minuto
7. Empacar paneles X 1 minuto
8. Llevar paneles a producto terminado X 5mts 10sg
TOTAL 413 1 20 20 mts
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Cuadro 7. Diagrama de flujo del proceso empaque metalmecénica Ducon

Fecha 2910312017 Ficha Nmero: 1
Realizacion:
DiagramaNo. 3 |Pagina 1 de 1 RESUMEN
Proceso: Actual Propuesto Economia
Actividad
Empaque Metalmecanica Cant. Tiemp. Cant. | Tiemp. | Cant. Tiemp.

Actividad: Operacion 7

Empaque Archivador Transporte 3

) . Material () Espera
Tipo de diagrama:
Operario () Inspeccion 1
. Actual (x)]  Almacenamiento
M étodo: —
Propuesto () Distancia Total 10mts
Area / Seccion: Paneles Tiempo Total 38 minutos
Elaborado por: Diego Torres Aprobado por: Diego Alejandro Torres
— Tr—
Descripcion O|=>D /\l Dist. Tiemp. Observaciones
1. Mirar la programacion y srealizar .
. X 0 20 minutos
paqueteo en el sistema ISID
2. Imprimir las OT para empague X 15 mmts
3. Seleccion de OT para empaque X
4. Se coge OT para empaque X
5. Buscar material de empaque X 430
6. Veerificar material con medidas y color .
X 1 minuto
con laOT
7. Busca caja para empacar X 3 mts
8. Armar caja para el archivador X 30sg
9. Llevar caja armada donde esta el
. X 2.50 mts
archivador
10. Empacar archivador X 33sg
11. Poner Stiker X
TOTAL 713 1 10 mts 38 minutos
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Los diagramas anteriores muestran claramente que cantidad de operaciones
repetidas se realizan para un proceso 0 una actividad, en este caso se evidencia
gue el desplazamiento en los empaque de las empresa DUCON son constantes ya
que no se cuentan con puestos de trabajo de empaqué, con herramientas Utiles
que puedan disminuir estos desplazamientos, las formas que tienen los productos
limitan los posibles equipos en el mercado que existen para dicha actividad, todo
es de forma artesanal.

Sobrepasan los 20 minutos solo en tiempo para buscar la orden de trabajo,
generar paqueteo, llevar la pieza a empacar a la mesa, cortar el cartdn, llevar la
cinta, y lo que genera valor en la actividad es muy poco tiempo 2 minutos, solo el
10% de la actividad la que genera valor, el 90% se podrian llamar tiempos no
productos que no generan valor en el proceso de empaque.

Lo anterior indica que con la implementacion de la mejoras de puesto de trabajo,
se reduciria en un 80% los recorridos y tiempos en el area de empaque, este valor
es muy significativo para disminuir los tiempos de ejecucion en la cadena
productiva y este Ultimo siendo uno de los que toma mas relevancia.

Teniendo en cuenta los resultados de las etapas anteriormente nombradas se
plantean las siguientes alternativas de disefio para el empacado de piezas
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Figura 45. Alternativas de disefio, empacado de piezas

Alternativas de disefio- empacado de piezas

Soporte para laminas y recubrimiento con
strech de forma manual

Superficie inferior para soporte de
materiales e implementos de trabajo

Torre para dispensar
strech. Movimiento manual
de las piezas

Superficie inferior para
soporte de materiales e
implementos de trabajo,

soporte lateral para piezas
empacadas
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Figura 46. Alternativas de disefio, empacado de productos.
1 Alternativas de disetfio-empacado de productos

Se decide involucrar el carton
corrugado en el sistema de
empacado ya que hace parte
fundamental del proceso.
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Figura 47. Descripcion alternativa 1

Superficie
giratoria

ficie lateral girato
a productos altos

Superficie lateral plegable

s superficies giratorias a diferentes alturas
r para carton corrugado

La pieza o producto se gira manualmente sobre la superficie
giratoria. Se cuenta con dos superficies a diferentes alturas
pensadas para los diferentes productos, un soporte inferior para
el rollo de carton corrugado y un dispensador automatico de
strech
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Figura 48. Descripcion alternativa 2

regulable y
o de carton.

Soporte independiente
para rollo de cartéon

Dispensador T
automatico de strech

Sistema con altura
regulable _ Superficie giratoria

La pieza o producto se gira manualmente mientras el se
envuelve en el strech dispensado

Rollo de cartéon

Sistema de corte

L/
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0 con mesa de altura graduable en dos
e para rollo de carton y dispensador
h

Dispensador automatico

Soporte para cartéon de strech

corrugado y sistema
de corte

superficie giratoria
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A continuacion se muestra en la siguiente figura la mejor alternativa selecciona
Para realizar proceso de empaque en la empresa DUCON SAS

Figura 50. llustraciéon seleccionada propuesta

Dispensador automatico
de strech

Soporte para cartéon
corrugado

/->superficie giratoria

T

Rodachines
con freno

1 tubo rectangular

Este es el disefio propuesto para implementar en el area de empaque de la
empresa Ducon SAS, para mejor beneficio de los colaboradores que realizan el
proceso de empague.
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10.CONCLUSIONES

El Sistema de Empacado para Productos Metalicos y Aglomerado en Empresas
Fabricantes De Mobiliario, maneja una escalabilidad que permite que se adapte a
necesidades futuras de empaque en la empresa.

El estudio ergondémico y de posturas realizado al operario del area de empacado
permiti6 desarrollar un sistema acorde a las necesidades antropométricas y
biomecanicas que mejorara las posturas del operario y redujera los tiempos para
el empacado individual de productos con ciertas caracteristicas mencionadas
anteriormente.

Se comprobd mediante los flujogramas debe de andar 20 metros para realizar
cualquier empaque, el cual suma 15 minutos solo en desplazamientos los cuales
pueden ser reducidos con la implementacion de herramienta de empaque y
mejoramiento de puesto de trabajo.

La integracion de los elementos y materiales usados en el proceso de empacado
dentro del sistema, permite que el operario tenga todo lo necesario para el
proceso de empacado a la mano, sin necesidad de desplazarse a diferentes
lugares del area de empacado a buscar los materiales que requiere. Brindando de
esta manera comodidad y ahorro de tiempo por acciones innecesarias.

Se logré evidenciar que el sistema de empaque requiere un mejoramiento y
organizacién de cada uno de los puestos, en la entrevista se notd la necesidad de
invertir en este proceso que esta importante en la cadena productiva de la
empresa DUCON S.A.S.
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11.RECOMENDACIONES

Diseflar puestos de empaque donde los recorridos en la busqueda de los
elementos de producto terminado sean minimos en su actividad, y promover un
alto nivel de eficiencia y productividad en el puesto de empaqué. En el momento
gue se implemente el nuevo puesto de trabajo sera evidente la reduccion de
carton, peles y cinta.

Realizar un estudio de tiempo cuando se encuentre instalado la herramienta para
el proceso de empaque, para validar cuanto tiempo se demora con el antiguo
método y ahora con el nuevo, que sean comparados para aumentar el indice de
menos pérdida en tiempos y materiales de cinta estrés y cartones.

Se va evidenciar que el empaque de los elementos con la herramienta
implementada va salir con una presentacion adecuada al momento de su
ubicacion y despacho para las obras, un empaque organizado para el consumidor
final llamado cliente.
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