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PROPUESTA DE MEJORA PARA EL PROCESO DE EMPAQUE EN EL CENTRO DE
DISTRIBUCION DE ALIMENTOS CARNICOS S.A.S.

Resumen

El Cenfro de Distribucion de Alimentos Cdrnicos S.A.S. Planta Deshuese
Envigado cumple dos funciones principales: almacenar y transportar, para el
logro de las mismas, se llevan a cabo las siguientes actividades: enfradas de
materiales, almacenamiento en las cavas de refrigeracion y congelacion,
picking, empaque, facturacion y despacho del material a clientes
institucionales y comerciales, cada uno de estos procesos estd debidamente
documentado y el personal del CEDI estd correctamente capacitado para
realizar dichas tareas. En el mes de agosto se realizd la salida en vivo del
Proyecto WM, una metodologia que impactd en cada uno de los procesos y
en la ejecucion de las tareas diarias, para ello se realizaron modificaciones
en la infraestructura del CEDI y entraron en funcionamiento nuevas
herramientas para los colaboradores del drea, como lo fueron equipos de
radiofrecuencia en los procesos de entrada, picking y despachos, y de
computadores en la zona de empaque.

Los colaboradores recibieron entrenamientos previos a la salida en vivo del
proyecto y con el paso de los dias fueron adaptdndose favorablemente a las
tareas que les correspondia y a las nuevas herramientas que llegaron a la
operacion. Durante las semanas posteriores a la implementacion del
proyecto, se observd el desempeno de los colaboradores en cada uno de
los procesos y se identificd cudl era el proceso critico del CEDI: el empaque,
en esta zona frabajan cuatro colaboradores por turno de trabagjo, dos en
empaque comercial y otros dos en empaque de exportaciéon y picking para
enviar a los clientes “Lenos y Carbodn”. A lo largo de la prdctica, se hizo foco
en el proceso de empaqgue comercial, que presenta mayores voluUmenes de
pedidos y mayores complejidades al momento de realizar las operaciones,
donde se estudiaron qué mejoras podria tener la zona de empaqgue en
general para facilitar el desempeno de los colaboradores; dando como
resultado, luego de un Estudio R&R (Repetibilidad y Reproducibilidad) unas
conclusiones acerca del método de frabajo de los colaboradores y
validando con el coordinador del CEDI, un diseno de la zona de empaque
con una estructura plegable propuesta para que se puedan alli disponer Ias
cajas al momento de realizar el proceso de empaque.



Infroduccion

Previo a la salida en vivo del Proyecto WM, el proceso de empaque, tanto
comercial como de exportacion se realizaba sin ayuda de equipos de
computo ni pistolas para leer las etiquetas de los materiales, a su vez, 10s
colaboradores dependian de los auxiliares de informacion para generar Ias
OT (Ordenes de Transporte) que les permitian tomar los materiales de las
cavas ya sea de refrigeracion o congelacion. Con la implementacion del
proyecto, los colaboradores se volvieron mds auténomos en la ejecucion de
las funciones, pero aun se presentaban aspectos por mejorar, es por ello, que
iniciando el mes de septiembre se comenzd con el estudio del proceso de
empaque comercial, buscando generar una propuesta que facilitara la
ejecucion de las labores para los colaboradores que estdn involucrados en
este proceso. Para esto, se inicid con la observacion del puesto de trabajo vy
el diagndstico de la situacion actual, luego se tomaron fiempos al proceso
de empaque para el material refrigerado y el congelado, y con estos
tiempos se hizo un andlisis de R&R con la herramienta Minitab. A lo largo del
desarrollo del estudio los colaboradores estuvieron prestos a colaborar con la
informacidén y permitiendo realizar las actividades propuestas.

Objetivos

Objetivo General
Desarrollar una propuesta de mejora para el proceso de empaque del CEDI
de Alimentos Cdrnicos S.A.S.

Objetivos Especificos

e Analizar las tareas que se llevan a cabo en el proceso de empaque.

e Establecer la metodologia a seguir a lo largo de la prdactica
empresarial.

e Recopilar los daftos e informacion necesarios para el estudio del
proceso de empaque.

e Proponer una mejora en las condiciones del puesto de trabajo para los
colaboradores de la zona de empaque.

Marco Tedrico

Para el desarrollo del frabajo a lo largo de la prdctica empresarial, los
siguientes conceptos sirvieron de apoyo para los andlisis y metodologias
empleadas:



“El Estudio del Trabajo es el examen sistemdtico de los métodos para realizar
actividades con el fin de mejorar la utilizacion eficaz de los recursos y de
establecer normas de rendimiento con respecto a las actividades que se
estan realizando” (Kanawaty, 1996), denfro de este estudio se encuentra el
Andlisis del Puesto de Trabajo (APT) que se define como “el proceso de
identificacion a través de la observacion, la entrevista y el estudio, de las
tareas, actividades, los factores técnicos y ambientales del puesto; asi como
las habilidades, conocimientos, apfitudes y responsabilidades que se
requieren del trabajador para la ejecucion satisfactoria de la ocupacion”
(FTP. Asturias).

La medicidon consiste en la “asignacion de valores a objetos materiales para
representar las relaciones entre ellos con respecto a cierta propiedad en
particular” (MSA Andlisis de Sistemas de Medicion), también se define como
“la aplicacidon de técnicas para determinar el tiempo que invierte un
trabajador calificado en llevar a cabo una tarea segun una forma de
rendimiento preestablecida” (Kanawaty, 1996).

El Diagrama Causa-Efecto o Espina de pescado, “es un método grdfico que
relaciona un problema o efecto con los factores o causas que posiblemente
lo generan” (Gufiérrez; De la Vara, 2009), “este diagrama se realiza
apoyados del método de las 6M, que consiste en agrupar las causas
potenciales en seis ramas principales: métodos de trabajo, mano o mente de
obra, materiales, maquinaria, medicion y medio ambiente” (Gutiérrez; De la
Vara, 2009).

“El estudio de R&R Reproducibilidad y Repetibilidad es un método que sirve
para investigar la variabilidad entre el método de medicidon y la producida
por las diferencias entre los operadores” (CALETEC). Tomando estos
conceptos individualmente, tenemos que “la reproducibiidad hace
referencia a la capacidad de un sistema de medicién, utilizado por varios
operadores, para reproducir de manera uniforme la misma medicién de la
misma pieza, bajo las mismas condiciones, para esto, es necesario que las
mediciones se realicen en condiciones controladas con la finalidad de no
incorporar ofras variables que influyan en la lectura” (Gomez Villoldo,
Adriana). Y cuando se habla de repetibilidad se hace referencia a “la
capacidad de un instrumento de dar el mismo resultado en mediciones
diferentes realizadas en las mismas condiciones a lo largo de periodos
dilatados de tiempo” (Gémez Villoldo, Adriana).

Metodologia.

1. Observacion y diagnéstico de la situacion actual.



Se comenzd con la observacion en el puesto de trabajo de las labores
que redlizan los colaboradores y con la ayuda de ellos, se
establecieron las causas que llevan a que no haya eficiencia en el
proceso de empaque de material comercial. En la llustracion 1 se
muestra un diagrama de Espina de pescado mostrando dichas causas.
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llustracién 1. Diagrama Espina de Pescado. Fuente: Microsoft Visio 2016. Elaboracion Propia

En el diagrama se muestran para cada categoria, las causas
asociadas que llevan a la ineficiencia en el proceso:

1.1  Magquinaria: con respecto a |la maquinaria, en ocasiones los
colaboradores no pueden utilizar el estibador eléctrico, porque
este estd descargado, y el estibador doble nivel, que les permite
tomar los materiales a empacar, que estén en el segundo nivel de
las estanterias de la cava, en ocasiones presenta también
problemas técnicos, entonces no lo pueden utilizar, dependiendo
directamente de los montacarguistas para obtener las estibas con
canastas a empacar.

1.2 Medio ambiente: en medio ambiente tenemos el frio y el ruido de
los difusores que enfrian las cavas, unas condiciones de trabajo a
las cuales estdn expuestos los colaboradores en el turno de frabajo,
pero cuentan con los elementos de proteccion personal y la
dotacion de frio que les permite realizar sus funciones.

1.3 Material: en cuanto a material, para el proceso de empaque se
necesitan cajas de cartén para realizar las funciones, y si no hay
cajas armadas disponibles, o si en el almacén general, el
proveedor no las ha llevado, el proceso de empaque se ve




suspendido. También, en material, tenemos |la materia prima
cdrnica en estanterias, donde si no es posible la foma por parte de
los auxiliares de empaque, deben esperar al montacarguista.

1.4 Mano de obra: los colaboradores del CEDI rotan en sus funciones
cada mes, es por ello, que los auxiliares de empagque no van a ser
los mismos para todos los furnos en que roten, ofra situacion que se
presenta, es la ausencia de un colaborador fijo en el puesto de
armado de cagjas, por lo que los auxiliares de empaque deben ir a
€sa zona a armar sus cajas y a pasar las cajas necesarias por la
banda para empacar una estiba de material, y ofra situacion ya
mencionada, es la disponibilidad del montacarguista, donde si el
material estd en las posiciones superiores de las estanterias (tercer
nivel en adelante), los auxiliares de empaque necesitan el apoyo
de el montacarguista, que puede encontrarse en ese momento
realizando despachos, almacenando el material industrial que
ingresa al CEDI o dando apoyo al cargue de material de embalaje
en el patio de maniobras.

1.5 Método: se encuentra que el proceso de empagque no estd
estandarizado, esto debido a la ausencia de manuales o
procedimientos escritos causando que, al darse rotacion de los
colaboradores o la llegada de personal nuevo al proceso, no
tengan claras las actividades a realizar.

2. Toma de tiempos.

Luego de determinar las causas que llevan a la ineficiencia en el
proceso de empaque, se continudé con la toma de tiempos para el
empaque, tanto de material refrigerado como congelado, esta toma
de tiempos se le hizo a tres parejas de auxiliares de empaque: dos de
ellas estuvieron en turno 1 y turno 2 por un mes, y luego, se le hizo toma
de tiempos a la tercera pareja que era la que estaba en el furno de la
noche en la rotaciéon anterior.

En la Tabla 1, se muestran las operaciones que readliza cada
colaborador y a las cuales fueron tomados los tiempos:



Tabla 1. Operaciones proceso de empaque. Elaboracion Propia

Tomar caja de la banda y destapar en

la mesa

Tomar canasta con el material

Vaciar material en la caja

Tapar la caja y poner cinta

Tomar canasta vacia y tomar
etigueta**

Pegar etiqueta en la cqja
correspondiente

Tomar caja y arrumar en la estiba

3.

Se debe aclarar, que, al momento de la foma de tiempos, el auxiliar
de empaque que hacia las veces de colaborador 1 fue el mismo para
el proceso de empaque de material refrigerado como para el material
congelado, para asi, al momento de tabular los datos e ingresarlos al
software se pudieran tener las operaciones separadas por fipo de
colaborador y colocarse en el orden respectivo para el andlisis.

Oftro aspecto a tener en cuesta es acerca de la primera operacion del
colaborador 2 (Tomar canasta vacia y ftomar etiqueta) varia
dependiendo del tipo de cliente que demande material, es decir, si el
cliente no exige la etiqueta grande que imprime el desarrollo WM, se
puede tomar la misma etiqueta pequena que frae la canasta, caso
conftrario, se debe pistolear la etiqueta y pegar la nueva etiqueta en la
caja, el resto de operaciones no tienen variacion alguna.

Para continuar con la descripcion de la metodologia, las tablas con los
tiempos de ambos materiales, para las 3 muestras que se tomaron de
cada una de ellas, se colocaron en los Anexos.

Analisis Estadistico.

Luego de redlizar el proceso de toma de tiempos, se valido la
normalidad de estos, discretizando por el tipo de material, ya sea
congelado o refrigerado y luego se tabularon e ingresaron a la
herramienta Minitab 19, donde dlli se realizd un Estudio de R&R
(Repetibilidad y Reproducibilidad) para analizar la variabilidad de las
mediciones por el mismo colaborador (repetibilidad) y la variabilidad
cuando diferentes colaboradores realizan una misma operacion
(reproducibilidad), luego al sacar las grdficas, se presentaron los
andlisis respectivos y se propuso un cursograma analitico del proceso
de empaque para documentar grdficamente la secuencia de



operaciones del proceso y los aspectos a tener en cuenta en cada
operacion.

A continuacion, se mostrard la forma en que fueron tabulados los
datos en el software y la notacidén usada, ver Tabla 2:

Tabla 2. Tabulacién de datos en Minitab 19.

Clase Material Colaborador Medicion
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13,1
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e La columna “Clase de Material” hace referencia al tipo de
material: 1 para material congelado y 2 para material refrigerado.

e Enla columna “Colaborador” A es el colaborador que fue medido
en el turno 1, B para turno 2 y C para turno 3.

e Enla columna “Medicion” se colocaron los tiempos es segundos de
cada observacion, para tabular los datos no se ingresaron las
operaciones individualmente, sino el tiempo total de todas las
operaciones que realiza el colaborador, es decir, para el
colaborador 1, se sumaron los tiempos de: tomar caja de la banda
y destapar en la mesa, tomar canasta con el material, vaciar
material en la caja y tapar caja y poner cinta y este tiempo total
fue el que se ingresd para la columna “Medicion”, el mismo
procedimiento se realizdé con las operaciones del Colaborador 2.

4. Diseno de soporte.

Las cajas para el proceso de empaqgque de exportacion se alimentan
por una banda pequena desde la zona de armado de cajas, y dado a
que en esta zona no hay un auxiliar fijo durante todo el turno de
trabajo, un auxiliar de empaque de exportacion va a dicha zona, pasa



las cajas necesarias para empacar un lote de la exportaciéon, mientras
que el ofro auxiliar las va arrumando sobre canastas rojas y asi tener las
cajas suficientes para empacar, como se observa en la llustracion 2.

llustracion 2. Fotografia zona de empaque de exportacion y separacion materiales “Lefios y Carbon”.

Como se muestra en la llustracion 2, las cajas de la banda superior son
cajas para empacar material comercial y la banda inferior, que estd
identificada con una flecha, pasan las cajas de exportacion, es por
esto que antes de iniciar con el proceso de empaque, estas son
arrumadas.

Al observar el proceso de empaque de exportacion, se evidencidé que
el auxiliar al tomar las cajas que se encuentran a una altura inferior a su
cintura, se debe de agachar y luego llevarlas hacia una mesa donde
realiza el proceso de vaciar el material, generando un riesgo
osteomuscular al realizar esta operacion, es por esto, que se pPropuso
un diseno de un soporte plegable que evite el agacharse
confinuamente al colaborador y que, este soporte pueda ser doblado
en caso que los auxiliares no lo necesiten, como en los momentos que
se encargan del proceso de separacion de materiales de “Lenos y
Carbén”. Mds adelante, en los resultados, se mostrard el soporte
propuesto con sus caracteristicas.



Resultados y andlisis

1. Andlisis de Estudio R&R y Cursograma Analitico.
Al tabular los datos, discretizados por tipo de colaborador e ingresarlos al
software Minitab 19, se obtuvieron los siguientes resultados respecto a la
repetibilidad y reproducibilidad del proceso.

Andlisis colaborador 1: Para las operaciones del colaborador 1, tanto en
material refrigerado como congelado, con los tiempos en segundos de las
tres muestras tomadas se encontrd lo siguiente:

R&R del sistema de medicion (ANOVA) para Medicion
Componentes de variacion

RO aga 253 B = Contribucisn
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llustracién 3. Componentes de Variacién. Minitab 19

En la llustracion 3, Componentes de variacion, se puede evidenciar que la
mayor variacion se le atribuye a la fuente parte a parte (98,39%), lo cual es
un buen indicio para el sistema de medicion, debido a que los materiales
presentan caracteristicas diferentes (peso, volumen, nUmero de unidades por
canasta) y esto lleva a que la manipulacion del material para ser empacado
varie. También, se observa que la repetibilidad del proceso es “aceptable”,
con una variacion del 16,94% vy la reproducibilidad del proceso es “buena”,
con una variacion del 5,63%, 1o anterior, indica que no hay problemas en el
meétodo que realiza el Colaborador 1.



R&R del sistema de medicion (ANOVA) para Medicion
Medicién por Clase Material

16

15

Medicidn

14

13

12

Clase Material

llustracion 4. Boxplots Medicién por Clase de Material. Minitab 19

En la llustracion 4, se muestra la relacion entre los fiempos y los tipos de
materiales a empacar, se evidencia que hay poca variacidon en las
mediciones por material y los promedios entre observaciones por material
son mucho mayores en el material 1 (congelado) debido al peso de los
materiales en las canastas y las dimensiones de los materiales, lo que agrega
complejidad a las operaciones de vaciar el material y voltear la caja.

R&R del sistema de medicion (ANOVA) para Medicion

Medicion por Colaborador

Medicidn
B

A B
Colaborador

llustracién 5. Boxplots Medicién por Colaborador. Minitab 19.



En la llustracion 5, donde se comparan las mediciones por colaborador, se
puede evidenciar que los colaboradores tienen un método de trabajo similar
entre si, esto se puede deducir observando la linea que une las medias,
donde esta fiende a ser paralela al eje X, ademads, se puede inferir que los
colaboradores A y C realizan sus operaciones de manera uniforme, donde
las medias fienen valores muy cercanos.

R&R del sistema de medicion (ANOVA) para Medicion

Interaccion Clase Material * Colaborador
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llustracion 6. Interaccion Clase Material por Colaborador. Minitab 19

En la llustracidon 6, se observa la interaccidn entre la clase de material, 1os
colaboradores y las mediciones, en esta grdfica se puede evidenciar como
los colaboradores tienen métodos de trabajo muy similares, Ias lineas para los
colaboradores A y C estdn muy cerca una de la ofra y para el material 1
(congelado) estas lineas se unen, lo que quiere decir que el método de
vaciado y encintado del material congelado es similar, encontrando unos
tiempos muy cercanos; para el caso del colaborador B (turno 2) los tiempos
son mayores para este tipo de material. Cuando se habla del material 2
(refrigerado) se observa que los fiempos son parecidos, variando en las
operaciones por décimas de segundo.

Andlisis colaborador 2: Cuando se ingresaron los datos de las operaciones
realizadas por el colaborador 2 al software Minitab 19, tanto en material
refrigerado como congelado, con los tiempos en segundos de las tres
muestras tomadas, no se enconfraron diferencias significativas en cuanto a
repetibilidad ni reproducibilidad, esto debido a que los tiempos tomados
difieren en décimas de segundos, esto quiere decir, que el tiempo para



realizar las funciones no varian segun el tipo de material que estén
empacando, ya sea refrigerado o congelado.

En resumen, con el andlisis realizado se encontrd que las funciones claves y
que determinan el ritmo del proceso de empaque son las realizadas por el
colaborador 1, porque sus operaciones varian dependiendo al fipo de
material, sea refrigerado o congelado y fambién segun las dimensiones del
material denfro de la canasta. Ademds, se puede deducir, respecto a las
operaciones del colaborador 1 que no hay problemas en el método de
trabajo (reproducibilidad), que la variacién entre colaboradores no es tan
significatfiva y posiblemente se puede llegar a un estdndar del proceso de
empaque con la implementaciéon de guias o formatos que indiquen la
correcta ejecucion del proceso.

Se propone un cursograma analitico del proceso de empaqgue comercial,
(lustracion 7) en el cual estdn desglosadas las operaciones del proceso,
indicando cuales de ellas corresponden a operaciones, esperas,
inspecciones, fransportes y almacenamientos y las respectivas observaciones
de cada paso.

CURSOGRAMA ANALITICO - é\g;ﬁ?‘r)oss
Resumen

Proceso: Empaque comercial de materiales refrigerados y congelados Actividad Total

Operacién 10 Auxiliares logisticos de empaque 2
Actividades: toma de material en canastas, empaque, almacenamiento Inspeccion 1 Montacarguista - E

Transporte 3 Total de colaboradores necesarios 3
Realizado por: Diego Garcia Bedoya Almacenamiento 1 para el proceso
Fecha de realizacion: 04/12/2019

ACTIVIDAD
DESCRIPCION OBSERVACIONES

O

Operacion | Inspeccion | Espera | Transporte | Almacenamiento

Revisar en las listas de pedidos de empaque los /. Se revisa el tipo de material, los kilos a empacar y los dias de vida util
materiales pendientes a empacar que exige el cliente

Generacion de la OT de los materiales Transaccion en SAP

Se reaprovisionan las cajas en la banda y se coloca una estiba vacia con
Adecuar zona de empaque

M\

\ bolsa ldmina para en ella disponer las cajas de material empacado

Si el material esta del nivel 3 en adelante, dar aviso al montacarguista
Traer el material de la cava correspondiente /> para que baje el material y luego se lleva con la Rolly o doble nivel hacia
la zona de empaque

Tomar caja de la banda y destapar en la mesa

Tomar canasta con el material

Vacear material en la caja

Tapar la cajay poner cinta

En caso de que el cliente exija la etiqueta del desarrollo WM, se pistolea
la etiqueta de la canasta

—0 000"

Tomar canasta vacia y tomar etiqueta

Pegar etiqueta en la caja correspondiente

Tomar caja y arrumar en la estiba

Peletizar la estiba "'—
Importante colocar todas estas etiquetas para facilitar el trabajo al
Pegar la UAy etiqueta con el nombre del cliente y tipo
8 yetiq ytp L montacarguista al momento del almacenamiento y el despacho del

de material \ .
material.

Llevar material empacado a la cava correspondiente
Montacarguista almacena el material en la estanteria
TOTAL 10 1 0 3] 1

llustracién 7. Cursograma Analitico proceso de empaque comercial. Microsoft Excel. Elaboracién Propia



2. Diseno de soporte para la zona de empaque.

En la llustracidon 8 se muestra el soporte de acero inoxidable abierto, anclado
a la pared, y sobre él, las cajas de cartdn disponibles para que los auxiliares
de empaqgue hagan sus operaciones. La zona de empaque fue pensada
inicialmente para que en todo momento esté un auxiliar encargado de
alimentar la banda desde la zona de armado de cajas, para que asi se
continte con el flujo de la operacidn, pero, debido a que no siempre ocurre
esto y los auxiliares antes de iniciar con el empaque deben de tener las cajas
a disposicién, sobre este soporte los colaboradores podrdn disponer las cajas
y al tener una altura prudente, evita que ellos tengan que agacharse como
lo hacen actualmente con las canastas que utilizan como base.

llustracidn 8. Disefio de soporte abierto en zona de empaque. SketchUp Make 2017. Elaboracién Propia

En la llustracion 9, se observa la estructura de acero doblada, esta situacion
se presentaria en los momentos que los auxiliares logisticos no vayan a
realizar el empague de materiales sino que readlicen la separaciéon de los
materiales de “Lenos y Carbdn”, donde para estas funciones no necesitarian
de la mesa abierta y esta quedaria doblada contfra la pared, ocupando
menos espacio.
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lustracién 9. Disefio de soporte doblado en zona de empaque. SketchUp Make 2017. Elaboracion Propia

Conclusiones.

Con el estudio de Repetibilidad y Reproducibilidad (R&R) se identificd que las
operaciones determinantes y que generan variabilidad en el proceso de
empaque son las iniciales, donde el colaborador debe tomar la canasta con
el material y vaciarlo en la caja, estas son las actividades que influyen
directamente en el tiempo de ejecucion del proceso. Este estudio, ademds,
permitid concluir que el proceso de empagque comercial no tiene una
variacion significatfiva respecto a las muestras analizadas, facilitando la
estandarizacion del proceso.

El factor humano es fundamental en la consecucion de los objetivos, es por
esto, que con el soporte propuesto para la zona de empaque de
exportacion y separacion de “Lenos y Carbdn” pueden evitarse riesgos
osteomusculares en los colaboradores y obtener un mejor aprovechamiento
de los espacios en la zona de empaque.

El proceso de empaque requiere de muchos insumaos y operaciones, pero se
espera que con las herramientas que se tienen actualmente y los andlisis
entregados en este informe, el proceso logre una estandarizacion y se
cumplan las expectativas de las partes involucradas.
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Anexos

Tabla 3. Toma de tiempos para la pareja #1 del proceso de empaque comercial, tiempos de material congelado y refrigerado. Microsoft Excel. Elaboracion Propia

Tipo Material Congelado

Operacidn TH|T2Z[(T3| T4 |T5|[TE | TF|TE|(TI|TIO|TN|TI12|TI3[{ T4 | TI5| TI6|{ T17| T18| T19|{T20| T21|T22|T23 | T24 | T25|T26| T27|T28| T29| T30 | T Promedio [s2g)

Tomar cajadelabanday destaparenlamesa | 32 31 [ 3333|3233 33[32]33] 313033313332 32[31|30]32|32])31[33[33]|31|31[32]32]31[33]32 3.2

Tomar canasta con el material 23lz2a| 2323|2523 |22 2| 2223|2425 22|23 |23 |23 | 24| 2523|2423 |23 |23 2220|201 |22|23| 23|24 2.3

\acear material enla caja 3035|3232 313032 3133|3232 3532|34|3532|31]|3532)31]33]3532]32]31]31]|32|34|33]33|34]|32]33]32 3.2

Taparlacaja 36345353534 35|536|536|35|3534|535|55|56|54)|535|56)54)54|53]|54|56|55|54|55|55|54|36|35|38](39 3.5

Parer cinta z0l3z2f{32| 31| 313032323334 32[31)32]32[31)34]|33|30)32[32]|33])33|31 3432|3330 31]31]32 3.2

Tomar canasta wacia y tomar etiqueta zal2a|27|28|28|2728| 293028227 |30|30(27|28|292728|2827|29|28 27|29 |28|27]|30]29]|248 28

Pegar etiqgueta en la caja conespondiente 2l 222323322 2120232421232 1|22|22|23 |2 |22 2323|2221 |24 |23 |23 |21 (22|20]21] 21 2.2

Tomar caja v arrumar enla estiba .00 5149|4850 51| 52(48]143|47[50] 515152494850 5145505051 524849 |52[50]50]52]47 5.0

25.4

Tipo Material Rekrigerado

Operacion T |T2[(T3 | T4 |T5[T6 | TF|THE [T |TIO|TN|TIZ2|TI3[T4|TIS|TI6[TI7| T18 | T19(T20| T21|T22|T23 |T24|T25|T26 | T27|T28|T29| T30 | T Promedio [seqg)

Tomarcajadelabandaydestaparenlamesa | 3.2 | 3134 |33 | 3235 3.2 31343353332 | 3132333232 31| 532[32 3152|3231 [34 ]33 |32|34|32]33 3.2

Tomar canasta con el material llzz|25|2z| 2122|253 |2d|22|e1|ez|ez|e3|e2| 21| 21| 20|22 21| a3 |e3|a3|ed|a3|aq|2a1 |22 |21 |22]23 2.2

\acear maternial enla caja zaladlzalzzlasf2zlzrjezlzezlzaledlz3lzalaifzz)ar|ezlzajzafla1|zz|zas|aa|z22|zda|23|z2ala1]|23]|z22 2.2

Taparla caja 222323242523 222322232320 20| 23|22 22|24 2520222323 |24 |28 21|21 |22]|23]|22]|24 23

Paner cinta 343530323032 313430323233 34|3532]33|3532|31|3530]3532]|3534]3534|32|32|31|32]32]34]33]31]32 3.2

Tomar canasta vacia  tomar etigueta zoleg|ar|28|ev| 26| 27|28 |27 | 8|26 |26 |(30| a7 | 29|V |20 | 29|26 |27 |28 |29 |28 |27 |26 |28 |29 |28 |29 &7 24

Pegar etiqueta en la caja conespondiente z2l28 24| a3|a25 23|25 |22 23| 24| 24| 23|23|2d| 25|24 |25 | 24| 26| 24|25 |25 |24 | 23| 25|24 |23|[24|25| 26 2.4

Tomar caja y arumar enla estiba 45| 5043 d4]|d6[d7]|d43]d45[dB]|d7|d46[d7]| 48] d45|dE]| 474848494947 |47 |46 48|47 |dE|[dE]| 45|45 ]| 4R 47

23.0

Tabla 4. Toma de tiempos para la pareja #2 del proceso de empaque comercial, tiempos de material congelado y refrigerado. Microsoft Excel. Elaboracién Propia.

Tipo Material Congelado

Operacidn T|T2 | T3 | T4 | T |T6 [TV | T8 [T |TIO|TH |TI2|TI3[T4|TIS|TI6 | TIT[T18 | T19 | T20| T21|(T22|T23|T24 [ T25|T26|T27|T28| T23| T30|T Promedio (seg)

Tomar cajade labanday destaparenlamesa | 3.2 | 31| 35| 35| 34 [ 3533232 31|35 3435|3332 34| 34| 35323333534 36|33[32]32|35]|34[34]32]335 3.3

Tomar canasta con el material zalza|z2a|2n|26|23 |25 |26 |24 |23 |23 |3 24|28 |26 |23 |23|22|2a|z2a 23|22 a1|23 242323242322 2.4

Wacear material enla caja 30[33[32 (30 313233313334 ]35]|33|32]|31]|33|34|35[32]33[31[32[33[30[34[32[33]34]32]32]31 3.2

Taparlacaja 36|34 |35|33| 34| 3634|3332 41]|135| 3632311333535 34]|35|41| 3635343353 |35|34|36[34(|35]32 35

Paner cinta FO0[5E[ 323130323554 | 356]3.2]52|3534]353]|35]|54|35353|32[32]31 (3334353434 [32[33]52]34][31[33 33

Tomar canasta vacia u tomar stiqueta z8|lzalev| 26| 2G| 27|26 | 28|23 |30| 28| av|23|28 |30 |2V |26|28|28 |26 |27 |28 |2v |25 | a7|25 |28 |29|2a7 2.7

Peqgar etiqueta enla caja corespondiente zllz2| 23| 24| zz| 21|23 |24 |22 21|22 |24 | 2322|242 | 2023|2524 |23|23|2d| 21|22 21|2z2|253]|20]23 2.2

Tomar caja y arrumar en la estiba 505149 (50[45]|439 |50 | 51[(52]|50]48|47[493|48]|50|51|52[50]459])47|46[43[50|553|52|48|50]51]456]439 5.0

25,6
Tipo Material Refrigerado

Operacidn T | T2 [ T3 [ T4 | TS |T6 [T7¥ | T8 | T9 |[TI0| TH | T12 | TI3[T14|T15|T16 | TI7 [ T16 | T19 | T20| T21(T22|T23|T24 [ T25|T26|T27|T28| T29| T30|T Promedio [seg)

Tomar cajade labanday destaparenlamesa | 32| 31| 34 | 30| 32 31| 33| 31| 34|32 3332|3435 31|30 323433 31323334 3133|3234 33]3.2] 31 3.2

Tomar canasta con el material zllze|z3|2a|2e|a3|ar|cz|a3|2z|ez|2|es|es|ed|es|2z| 1|22 |23 |2a|2n|an|ze|a5|[24|22|21]|20] 23 2.2

Wacear material enla caja zalzalan|ze|23|2z| 2|23 |42 |ez2|ae3|2z|e3|ed|2z2| 21|22 za |23 |22|25[23 |24 a3 21|22 |23]|23] 21 2.3

Taparlacaja 22|23 |23 | 21|24 |23 | 22|24 |25 2221|2023 |24 21| 22|23 |22|22|2 0| 20|24 252532221 |20(24 (25|25 23

Paoner cinta 3413330 3133|3235 34| 3113234363434 32|35|34] 3135|3634 3130|3535 313634 31|30 3.3

Tomar canasta vacia v tomar etiqueta zo|lea|ev| 26| 26|29 |26 | 24|26 |27 |29 | 30| 27|25 |26 |27 |23|26 |25 |24 2921|227 |26 |25 | 23|27 |26 | 29|25 2.7

Pegar etiqueta enla caja comrespondients z2|las|ed| 23|22z 21| ed | 25|23 22|23 |23 |24 |25 |23 |2 |2z|20| 21|23 |22|2d|23 |22 |22|a58|23|23]|21]|24 2.3

Tomar cajay arrumar en la estiba 45|50 |43 (44| 46|47 |dd | 42[d5]|]d6]| 45|43 [ 43|45 46| 45|44 (424545 |48 [47[ 414547 |43[45[45]|45] 44 4.5

22,7




Tabla 5. Toma de tiempos para la pareja #3 del proceso de empaque comercial, tiempos de material congelado y refrigerado. Microsoft Excel. Elaboracién Propia.

Tipo Material Congelado
Operacion T |[T2[T3[(T4 |[TS|T6E|TT | T8 | T |[TIO| TN | TI2[T13[ T4 [ TI5| T16 | T17 | T16| T19 | T20| T21|T22|T23| T24|T25| T26| T27| T28| T293| T30 | T Promedio [seg)

Tomar cajadelabandaydestaparenlamess | 3.2 31| 30|34 [ 33| 31|34 [ 333034 |36 3131303234 |35|33[34[32|31[33|34|32]|33|34]35]32]30]31 3.3
Tomar canasta con el material 2ilzd 22|24 |25 |23 |2 |24 | a5 |26 |23 | al[22 |20 (22|24 |23 | 21| 20|25 |23 |26 |24 |23 [25 |26 |24|23 22| 21 2.3
Wacear material en la caja 303332343330 31]32]33]33[34[35[31 3233133343130 31]30]33[34|35[32[33]31]30]35]34 3.2

Tapar la caja 334 [ 333531333235 34| 3133|3436 [37[33]34| 323534 313330363437 [3.2]34]33]|31]32 3.4

Poner cinta JO0[3E[ 313335533232 31|30 |34 | 353233353132 34)33|35|36|33[3431[30[353]34]31][3.2]33 3.3

Tomar canasta wacia ytomar etiqueta zolzalazr|zalan|a7]es|2a|l27|30|z2a|27|zalza30|z26|2a|30]27|2a|28|27|26|30flz2v]z2a]z2a]|28]|26]23 2.8
Pegar etiqueta en la caja conrespondients 2122|231 21| 20|24 | 22| 23| 21|23 |20 (23|22 |24 | 21| 20|24 | 23|25 |23 | 21|23 |22 |24 |23 |24 |24 |20 21| 2.2 2,2
Tomar caja y armumar en la estiba S0 51| 46|46 (4952|4847 |43 45|48 (4647434546 [49]|52)45[45(45]|43|46|48[49|52]51]45]49[46 4.5
253

Tipo Material Refrigerado
Operacion TI|[T2 [ T3|(T4 |TS|T6|T7T | T8 | T9 |TI0| TN | T12|(T13 | T4 | TI5| T16 | T17 | T1G| T19 | T20| T21|T22|T23 | T24|T25| T26|T27| T28| T23)| T30 | T Promedio [seg)

Tomar cajadelabandaydestaparenlamesa | 3.2 3133|130 31| 32|34 [30(32[31(30[32]34]|30]33]31[32|34[30(31[34[32[33[30]30]32]32]34]35]33 3.2
Tomar canasta con el matenial zifz2|zoflz3|za| 2023|222 1|20 |23 |20fzalznfz23|z2z2|23 |20 2122|2023 |23 |21|z2a|23 2224|2523 22
Wacear material en la caja 2iflzdl20f 21|24 |25 |a3|a0|at|a3 |22 |22[a1 2423|2122 | 24|20 |23 |22 a1 |23 |24 [25[253 21|22 24|23 2.2

Tapar la caja zelzilzalzajzzjenle3leijz2olai|z23|z22|z3]zafz2nlzajes|ez|a3|ai|22]2d|20|2221]24]23]21]22]25 2.2

Paner cinta 343335303234 3135323133 |34[30[32[31]|35|34|30]33]|31]|32]|35|34|31[32]34]31]|34]|32]31 3.3

Tomar canastavacia y tomar etiqueta 28lz23jaTla6 2928|2826 232728303125 26|a8|z28|26)30jav|aala7|2aja8|la6|23|28]26]29]23 2.8
Pegar etiqueta en la caja conespondiente z2las|2zlea|zd 252220 2|20 2322120 (24| 23|20 212520 |23 21|24 | 21| 20|23 22|24 21]20] 21 2.2
Tomar eajay arrumar enla estiba 45|50 |[d6|ad7|d5|50]|a48|d49|d47| 51|53 |dE6[d5[dB|[d49|50|52|53|50|d48|a47|47|d8|50[52[51|50]|47|49]|48 43
23.0




