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RESUMEN EJECUTIVO

Salas Aguilar, Wendy, Universidad Hispanoamérica, enero, 2022,
Propuesta de mejora para aumentar la vida Gtil de las cestas plésticas en
la empresa Corporacion Pipasa S.R.L. Profesor. Ing. Anthony Esteban
Beita Navarro, MBA. Durante segundo y tercer cuatrimestre del 2021,

ubicada en San Rafael de Alajuela.

Este proyecto surge de la necesidad de mejorar la vida util de las cestas
plasticas que se utilizan en Corporacion Pipasa S.R.L, lo que como consecuencia

genera alto impacto econdmico por reposicion de estas.

Luego de desarrollar las propuestas identificadas como oportunidad de

mejora se proyectan ahorro de $113 060 anuales tras la implantacion de:

e Procedimiento estandarizado de descarte de cestas para evitar el

descarte de cajas que aun tienen vida util.

e Mejoras ingenieriles que facilitan el acarreo de las cestas y transporte de
estas para evitar golpes abruptos que contribuyen a la disminucion de la
vida util.

Adicionalmente, estas mejoras disminuyen las probabilidades de

accidentes y son contempladas como mejoras ergonémicas.

Con la propuesta de cambio de porcentajes de material virgen y reciclado

en la composicion de las cajas también se evidencia un aumento en su vida Util.

Se utilizé la metodologia DMAIC para desarrollar este proyecto, donde se
identificaron los recursos utilizados para cada uno de los procesos y sus
necesidades reales.

Como conclusion del analisis costo-beneficio el ahorro anual proyectado

es de $113 060 y aumento de 5% de vida Util de las cajas plasticas.

Para implementar las propuestas la inversién total no supera los $287 y requiere
re estructuracion de contratos y procedimientos. (Aguilar, 2021)



CAPITULO I. INTRODUCCION



1.1 DESCRIPCION GENERAL DEL PROYECTO

El presente proyecto se realiza en Corporacion Pipasa SRL, una empresa
de Grupo Cargill, especificamente en el “Centro de Distribucion Metropolitano de
Pipasa”, con el fin de identificar la causa raiz que provoca el dafno fisico en las
cestas plasticas mediante la realizacion de pruebas con resinas diferentes,
estandarizacion de procedimiento de descarte y uso adecuado en proceso de

alisto para optimizar su vida util y disminuir el gasto por compras de cestas.

Dicho proyecto pertenece a la linea de investigacion de la Escuela de
Ingenieria Industrial denominada: “Operaciones Industriales”. Ya que en esta
linea de investigacion se encuentran todos aquellos proyectos que promueven
la optimizacion de operaciones y procesos, sistemas de mejora de eficiencia,
eficacia y efectividad de operaciones industriales, logistica industrial y gestién de

cadena de suministros

1.2 IDENTIFICACION DE LA EMPRESA U ORGANIZACION

1.2.1 Resefia histérica de Grupo Cargill

Cargill opera en Costa Rica desde 1999, y cuenta con mas de
4500 empleados en las zonas metropolitanas, ademas de agencias de ventas en

Guapiles, Limén, Guanacaste, Ciudad Neilly y Pérez Zeledon.

1.2.2 Mision de Cargill

“Nutrir al mundo de una manera sana, segura y sostenible.” (Cargill,
2021)

1.2.3 Vision de Cargill

“Nuestra vision es ser el socio mas confiable de agricultura, alimentacion
y nutricion del mundo”. (Cargill, 2021)



En la figura 1, se identifica el logo de Cargill

Figura 1. Logo de Cargill

/", .. Helping
Cargill -

Fuente: Grupo Cargill

Visible en la figura 2, el organigrama se evidencia la estructura organizacional
del CEDI Metropolitano.

Figura 2. Estructura organizacional del Centro de Distribucién Metropolitano de
Pipasa
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Fuente: Grupo Cargill
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1.2.4 Productos y Servicios

Las marcas de Corporacion Pipasa S.R.L. con las cuales comercializa sus

productos derivados de pollo son las siguientes:

PIPASA

Pipasa posee liderazgo en la comercializacion de carne de pollo a nivel
nacional desde 1969, actualmente ofrece bajo esta marca se ofrecen
productos tales como Pipasa Facil, Pipasa Tenders, Pipasa Light, y
Pipasa Huevos. (Cargill, 2021)

Cinta Azul

Cinta Azul es una marca orientada a los embutidos de carne de

res, cerdo, pavo y pollo, ofreciéndose también en una version
®
light. (Cargill, 2021)

Zaragoza

Con la marca Zaragoza se puede encontrar en el mercado
productos tales como salchichones, mortadelas, salchichas, cortes
de costilla de res y cerdo, tortas para hamburguesas, entre otros.
LOS ESPECIALISTAS DEL SABOR (Carglll 2021)

Castillo del Roble

Posee mas de 20 afios de estar presente en el mercado,
ofreciéndose productos tales como jamones, salchichas, paté,
entre otros. (Cargill, 2021)
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Kimby

Kinby

2021)

Los productos Kimby son principalmente embutidos de pavo y pollo en

presentacibn de mortadelas, jamones, salchichones, salchichas y

formados como tortas para hamburguesa y los muslos Kimby. (Cargill,

Premier

1.3 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Con la marca Premier se ofrecen quesos. (Cargill, 2021)

“Gasto elevado por compras de cestas plasticas.”

Al reemplazar las cajas dafiadas se generan grandes incrementos en el
gasto; no existe un mecanismo de descarte estandarizado ni data de pruebas
con materiales diferentes que puedan extender la vida util de las cestas, asi
mismo, no se ha registrado data histérica de los procesos con mayor resultante

de cestas dafadas.

1.3.1 Laidea del problema

Actualmente en Corporacion Pipasa S.R.L mantiene gastos elevados por
concepto de compra de cestas plasticas un promedio mensual de $80 000, no
existen procedimientos estandarizados que permitan un descarte efectivo de

cestas lo cual representa una oportunidad.
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El realizar pruebas con diferentes porcentajes de material virgen y
reciclado en la caja puede determinar la posibilidad de aumentar la vida util de

esta.

Al mismo tiempo, se valora el establecimiento de controles especificos en
departamentos de trabajo para conocer la frecuencia de dafio en la caja y

determinar oportunidades durante el proceso.

1.3.2 Definicion del Problema

Se tiene visibilidad de las cestas dafiadas por localidad, sin embargo, no

existe informacién que indique las partes que sufren dafios y con qué frecuencia.

En los procesos productivos de Corporacion Pipasa S.R.L las cestas
soportan temperaturas de 60° centigrados durante el proceso de lavado y
desinfeccién, y -40° centigrados al ser utilizadas para congelacién de producto;
se destaca que la ficha técnica establece un limite de -30 ° centigrados para
temperaturas de congelacion.

Existen procesos como lo son el acarreo de cestas con ganchosy el recibo
de estas en devoluciones que dafian la cesta y que contribuye a disminuir la vida

atil de las cajas.

El promedio de gasto mensual por reposicion de cesas descartadas es de
$17.500, lo cual se puede disminuir identificando fisicamente el punto donde se
dafian con mayor frecuencia y proponiendo una alternativa que permita

aumentar su vida util.

Lo anterior se considera como una oportunidad ya que son aspectos que
representan grandes gastos econOmicos en la compafiia, no solamente en la
implicacién de comprar cestas, sino que, en el paro general del proceso cuando

hay escases.

Estos aspectos son considerados como un problema por parte de la

Gerencia del area y el principal afectado es la compafiia como tal.
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1.3.3 Justificacion

Este proyecto se debe ejecutar porque las cestas plasticas utilizadas en
el proceso industrial de Corporacion Pipasa S.R.L. de dafian y deben ser

separadas del proceso para evitar riesgos de inocuidad y seguridad laboral .

Es importante realizar investigacion para determinar las causas raiz que
originan el dafio fisico, la finalidad del presente proyecto es identificar
oportunidades de mejora relacionadas al descarte de cestas plasticas, vida util y
su manejo durante el proceso de alisto, despacho y almacenamiento de
producto, reduciendo la cantidad de unidades que se deban comprar para
abastecer el proceso. Como resultante la empresa obtendra beneficios
econdémicos al disminuir el gasto que se origina por compra de cajas para

reponer las que han sido descartadas.

El porcentaje de reduccion del gasto se ird midiendo en funcion del

avance, con el andlisis de los datos obtenidos durante el desarrollo del proyecto.

1.4 OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION

1.4.1 Objetivo General

Optimizar vida util de las cestas plasticas utilizadas en Corporaciéon Pipasa
S.R.L. para la disminucion del gasto por compra generado por la reposicion de
cajas descartadas, mediante la realizacibn de pruebas con diferentes
porcentajes de material virgen y reciclado, estandarizacion de procedimiento de

descarte y uso adecuado en proceso de alisto.

1.4.2 Objetivos Especificos

1. Disminuir el impacto fisico en las cestas plasticas durante el proceso de

acarreo identificando las areas en las cuales se deterioran mas.
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2. Proponer procedimiento estandarizado para descarte de cestas dafnadas
de forma que no sea un procedimiento subjetivo para evitar el descarte de

cajas con vida util.

3. Generar propuestas de mejora ingenieriles que optimicen la vida util de
las cestas plasticas.

1.5 ALCANCES Y LIMITACIONES

1.5.1 Alcances

Este proyecto se desarrolla durante el segundo y tercer cuatrimestre del
2021, en el Centro de Distribucion Metropolitano de Pipasa, enfocando el andlisis

en:
e Descarte de cestas con mayor porcentaje de desecho.

¢ Realizacion de prueba con diferente porcentaje de material virgen y

reciclado para determinar si aumenta la vida util de la cesta.

e Evaluacion de proceso de acarreo de cestas plasticas.

1.5.2 Limitaciones

Ausencia de data histérica relacionada a dafios frecuentes en las cestas;
al no existir datos se deben construir desde cero para identificar puntualmente

las areas que se dafian con mayor frecuencia.

Comunicacion indirecta con proveedores para obtener informacion
relativa a la viabilidad de realizar pruebas con diferentes porcentajes de
materiales en cestas plasticas, dado que esta negociacion se gestiona
unicamente por medio del superintendente del CEDI Metropolitano de Cargill, lo

cual limita el tiempo de cumplimiento de las pruebas.
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Presupuesto para ejecutar pruebas en cestas plasticas con diferentes
porcentajes de materiales.
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CAPITULO Il. MARCO TEORICO
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2.1 MARCO CONCEPTUAL GENERAL RELATIVO A LA CARRERA

2.1.2 Mejora Continua

La empresa Corporacion Pipasa S.R.L. requiere identificar oportunidades
de mejora para optimizar la vida util de las cestas plasticas que utiliza en
produccion, almacenamiento y logistica de sus productos, por tanto se identifican
los procesos que ocasionan mayor dafio para analizarlos y poner en practica el
concepto de mejora continua el cual pretende optimizar la calidad de un proceso,
producto o servicio; se suele aplicar con frecuencia en los procesos de
manufactura con el fin de minimizar costos sin variar la calidad con el fin de que
la compafiia en cuestidon continde siendo competente en el mercado. (RIPOLL,
2010) . Al realizar una mejora en el proceso de debe evaluar, dar seguimiento y
mejorar constantemente tomando en cuenta que las condiciones son

cambiantes.

2.1.3 Proceso

Se analizan los procesos de descarte de cajas plasticas, acarreo de estas
en filas de cinco cajas y descarga durante el proceso de devoluciones. Un
proceso abarca todos los pasos a desarrollar para lograr la transformacién de
entradas como materias primas (en el caso de la manufactura) a producto
terminado y listo para el consumo final. Segun Cervera (2001), un proceso se
define como: “conjunto de actividades mutuamente relacionadas que
interactuan, las cuales transforman elementos de entrada en resultados.” (pag.
29) .

2.1.4 Cadena de Suministro

El departamento de control de cestas de Corporacion Pipasa S.R.L.
pertenece a Cadena de suministros, la persona a cargo es responsable de
proyectar el gasto por compra de cestas y cumplir los requerimientos de las
plantas de produccién. La cadena de suministros corresponde al conjunto de
actividades que se desarrollan propias de la logistica (como manejo de

inventarios, transporte, almacenamiento, despacho, entre otras) que en conjunto
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con las instalaciones y medios disponibles se repiten varias veces logrando la
transformacion de materia prima en producto terminado, afiadiendo a la vez valor

para el cliente. (Ballou, 2004) .

2.1.5 Producto Terminado

Los productos terminados de Corporacion Pipasa S.R.L. son
almacenados en cestas plasticas para ser entregados a los clientes finales
mediante la gestibn de entrega de pedidos. Para concretar el proceso es
necesario contar con las cestas plasticas por lo que Pipasa invierte altas sumas
de dinero en la compra de cestas. El producto terminado es aquel que resulta
del proceso de fabricacion y se halla listo para ser colocado en el mercado de
consumo. “Se incluyen los productos fabricados por la empresa y destinados al

consumo final o a su utilizacion para otras empresas.” (Gonzalez, 2008).

2.1.6 Control de Gestion

La gestion de manejo de cestas en Corporacion Pipasa S.R.L. est4 a
cargo del departamento de devoluciones, involucra el control de todo movimiento
de cestas contemplando cargas, préstamo a clientes, cestas en proceso de
exportacion e importacion, cestas en almacenes, cestas dafiadas, incrementos
de inventario, entre otros. Para una correcta gestion se debe visualizar todos los
aspectos relacionados y contar con el panorama de consumo y requerimientos
lo cual permite ejecutar una asertiva planificacién. EIl control de la gestion es un
proceso que se halla estrechamente ligado con la administracion general de una
companfia y al area de contabilidad de costos; contribuye a la fijacién de los
objetivos en los diferentes departamentos de la estructura organizacional de una
compafia otorgando al mismo tiempo un valor presupuestario a estos y
controlando periédicamente su correcto cumplimiento. (Serra Salvador, Vercher

Bellver, & Zamorano Benlloch, 2005).
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2.2 MARCO CONCEPTUAL ATINENTE A LA GESTION DEL PROYECTO

2.2.1 Metodologia DMAIC

DMAIC, lo cual significa por sus siglas: Definir, Medir, Analizar,
Implementar, Controlar, es una metodologia base para la busqueda del
mejoramiento continuo de materias y maquinas aprovechando al maximo el

recurso humano y tecnologico. (George, 1996)

El desarrollo de la metodologia DMAIC mas implementado en la
actualidad es el que fue propuesto por la compafia General Electric (George,

1996); el cual se describe a continuacion.

Figura 3. Metodologia DMAIC

METODOLOGIA DMAIC

—
@
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de cumplir.

1- Establecer planes
para mantener las
mejoras realizadas

&n su pleno
funcionamientao.

1- Identificar laz
defectos en los
Procesas i sus

posibles razones.

1- Definir en qué
forma se mediran el
o los procesos.

2- Corregir defectos.

3- Establecer
margenes dentro de
los cuales los
PrOCESOs 50M
estabiles.

3- Definir =i DMAIC
ez |la metodologia
gue se ajusta al
proyecto de mejora
continua que se
desarrollara.

Fuente: George (1996)
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2.2.2 Diagrama de Ishikawa

El Diagrama Causa-Efecto, Diagrama de Espina de Pescado o

Diagrama de Ishikawa fue creado por el japonés Kaoru Ishikawa el cual buscaba

mejorar el proceso de control de calidad desarrollando esta metodologia en

donde un problema se asocia a sus posibles causas. (PROGRESSA LEAN,

2014)

El desarrollo del diagrama se inicia con un recuadro donde se coloca el

problema general, luego se dibuja una linea horizontal (columna del pescado)

para posteriormente trazas otras lineas que se desprenden de esta principal

(espinas), donde se colocan las 6 categorias asociadas a las “6 M” (Materiales,

Mano de Obra (Hombre), Medio Ambiente (Entorno), Maquina, Método y

Materiales). (PROGRESSA LEAN, 2014)

Cada “M” puede tener sub lineas que representan causas secundarias.

(PROGRESSA LEAN, 2014)

Figura 4. Diagrama de Ishikawa

Causa

Efecto

[ Hombre ][ Maquina ][ Entorno ]

Subcausa

Causa principal

‘_,.-"'
[y

[ Material ][ Metodo ][ Medida ]

)’ Problema

Fuente: PROGRESSA LEAN (2014)
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Figura 5. Pasos para elaborar un Diagrama de Ishikawa

A pariir de las categonias que se
1. Establecer el grupe de trabajo edecusds 5. Ectablacerlas causas. establecieron 5= identifican  les
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I-‘\-|
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B. Pregunizarse el por qué de cada causa.

hJ

3. Colocar el problema.

4. |dentificar las categorias de las B M que se

relacionan con &l problema y colocaras.

Fuente: PROGRESSA LEAN (2014)

2.2.3 Histograma

El histograma es un grafico que muestra las frecuencias de un hecho o
situacion mediante la forma en que se distribuyen los datos, cada barra del
histograma muestra la frecuencia de los valores en cuestion; en el eje horizontal
se colocan los valores de las variables y en el eje vertical las frecuencias.
(Aprendiendo Calidad, 2017)

Estos permiten visualizar la forma de comportarse de un fendbmeno o
hecho a partir de la distribucion de las barras asociadas a sus frecuencias, por
lo tanto, es una herramienta que ordena datos y permite analizarlos de una forma
mas precisa, obteniendo el mayor provecho de estos. (Aprendiendo Calidad,
2017)
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Figura 6. Pasos para elaborar un histograma

1. Recolectar los
datos

2 Determinar el
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Deben ser reales, que su
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3. Determinar la
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observaciones y el horizontal
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Segin &l numero de datos se
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Dividiendo el rango entre la
canfidad de intervalos.

Fuente: Aprendiendo Calidad (2017)

Figura 7. Cantidad de clases segun numero de datos para un Histograma

N° de datos N de clases

20-50 &
51-100 T
101-200 ]
201-500 9
501-1000 10

Mas de 1000 11-20

Fuente: Aprendiendo Calidad (2017)
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Figura 8. Ejemplo de un Histograma

25
20
15
10
S
0

Numero de
ocurrencias

41-47 48-54 55-61 62-68 69-75 76-82 83-89

Peso, en gramos

Fuente: Aprendiendo Calidad (2017)

2.2.4 Diagrama de Pareto

Corresponde a un gréfico en el cual los datos se colocan de tal modo que
aparezcan en forma descendente, de izquierda a derecha, con el fin de
establecer un orden de prioridades frente a un problema a resolver (enfocandose
en los problemas mas relevantes segun la gréfica), ubicando los muchos triviales
a la derecha. (Aprendiendo Calidad, 2017)

Su nombre se debe a Vilfredo Pareto, el cual construy6 la herramienta
para realizar un estudio en Italia y concluir que el 80% de las tierras pertenecian
al 20% de los habitantes, mientras que el 20% de los terrenos sobrantes estaban
en manos del 80% de la poblacién que complementaba el total. (Aprendiendo
Calidad, 2017)

El Diagrama de Pareto o Diagrama 80-20 (Distribucion A-B-C), es utilizado
comunmente para centrarse en las causas mas importantes de varias que

generan un problema. (Aprendiendo Calidad, 2017)

Segun Aprendiendo Calidad (2017), los pasos que se deben seguir para

realizar un Diagrama de Pareto son los siguientes:
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1. Determinar el problema y causas sujetos de analisis.

2. Definir cdmo se medird el problema y sus causas: por cantidad de

veces que ocurre, costos u otras variables.
3. Establecer el periodo al cual pertenecen los datos en estudio.

4. Para cada aspecto que se coloque en el eje horizontal corresponde
una barra del gréafico cuya altura represente la magnitud segun la

unidad de medida establecida.
5. Se construye la curva de frecuencia.

6. Determinar los aspectos que son mas importantes de resolver.

Figura 9. Ejemplo de Diagrama de Pareto

porcentaje acumulado

80 +
60
40 - 26 T
28 F 14 14 13 12 12 11
o , ﬂﬂ,ﬂ,ﬂ,ﬂl—o
A B C D E F G H 1 J
Problema

Fuente: (Aprendiendo Calidad, 2017)

2.2.5 Diagrama de Flujo

El “Diagrama de Flujo” es una herramienta esencial para la clara
visualizacion de las diferentes acciones 0 movimientos que componen a un

proceso. Esta herramienta ha sido utilizada desde hace aproximadamente 100
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afios y se considera como una de las claves para el control de calidad junto a

otras tales como el “Diagrama de Ishikawa” y el “Histograma”. (Lucidchart)

Este se hace comprensible a través de la utilizacion de diversos simbolos
gue explican mayormente la actividad desarrollada en cierto punto del proceso.
Su objetivo se extiende a diversos campos entre los cuales como norma general

promete lo siguiente:

Figura 10. Algunas finalidades del Diagrama de Flujo

1. Documentscion y analisis de
un procesa,

2. Estandarizacion de procesos
para mejorar eficiencia y
calidad.

3. Senvir de guia para
capacitaciones y comprensian de

procesos pars oiras areas
menlucradas.

4. ldentificar redundancias, pasos
mnecesarnios y cusllos de bolella
&N UN proceso para mejorarko.

5. Servir de guia de sccion antes
eventos de emengencia como
EVECLACIDNeS.

Fuente: (Lucidchart)

Segun (Lucidchart), para poder construir un Diagrama de Flujo es

necesario seguir estos pasos:

1. Definir el propésito y alcance: se debe ser detallado enla
investigacion del proceso, pero, lo suficientemente simple en el
diagrama para lograr una comprension efectiva entre las diferentes

partes. Es importante hacer estas preguntas: ¢Qué propésito se
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pretende cumplir? ;Se estdn estudiando los procesos correctos
contemplando los puntos de comienzo Yy finalizacién adecuados para

cumplir ese proposito?

2. ldentificar las tareas en un orden cronoldgico: esta seccion puede
involucrar la conversacion con los participantes, leer documentacion

disponible u observar el proceso y crear una tabla aproximada.

3. Organizar las tareas por tipo y con la forma correspondiente: en
esta parte se comienza a construir el diagrama final por medio de la
asignacion de las formas que corresponden a operacion, espera,

decision, etc.

4. Dibujar el proceso en su totalidad: por medio de aplicaciones

digitales o a mano.

5. Verificar el diagrama de flujo: es necesario observar directamente el
diagrama contra las actividades realizadas por los participantes del
proceso para confirmar que esté completo.

Es indispensable conocer el significado de cada simbolo que puede
componer un Diagrama de Flujo, ya que dependiendo del proceso es la
simbologia que se utiliza, sin embargo, en las figuras 10 y 11 se mostraran
algunas comunes segun el “Instituto Nacional de Normalizacién

Estadounidense”.
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Figura 11. Simbologia ANSI Diagrama de Flujo

Simbolo Significado éPara que se utiliza?

™, . S )

\ .. . Indica el inicio y el final del
-[ j'l Inicio / Fin diagrama de flujo.

Simbolo de proceso, representa la
realizacion de una operacidn o
actividad relativas a un
procedimiento.

Representa cualguier tipo de
documente que entra, se utilice,
se genere o salga  del
procedimiento.

Indica la s=salida y entrada de
D Datos datos.

Operacion [ Actividad

Documento

Indica el depdsito permanente de
Almacenamiento / Archive | un documente o informacidn
dentro de un archivo.

/M Indica un punto dentre del flujo en
Decision gue son posibles varios caminos
Si/No alternativos.

Fuente: Ministerio de Planificacion Nacional y Politica Econémica (2009)

2.3 EL MARCO CONCEPTUAL REFERENTE AL IMPACTO DEL PROYECTO

El analisis costo-beneficio es una herramienta financiera que mide la
relacion que existe entre los costos y beneficios asociados a un proyecto con el
fin de conocer su rentabilidad. (K., 2019) El Gasto elevado por compras de
cestas plasticas para reemplazar las dafiadas, la ausencia o déficit genera un
paro en el proceso que representa altos costos para la compafia, el promedio
de gasto mensual por compra de cajas es de $80.000, lo cual se puede disminuir
identificando fisicamente el punto donde se dafian estas con mayor frecuencia y
proponiendo una alternativa que permita aumentar su vida util. Segun Juanes
(2020) el aumento de la vida de los bienes utilizados en el proceso productivo
permite disminuir el consumo de estos y garantizar el flujo constante en la linea

de proceso.

Lo anterior se considera como una oportunidad ya que son aspectos que
representan grandes gastos economicos en la empresa, no solamente en la
implicaciéon de comprar cestas, sino que, en el paro general del proceso, por lo

cual es un asunto que requiere ser analizado con el fin de realizar propuestas
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gue permitan mejorar de alguna manera estas situaciones, y, que sea un impacto
positivo en el tiempo. Segun Zufiga y otros (2018) para que una propuesta de
mejore proporcione una alternativa de solucion depende de la capacidad de

identificar, priorizar y resolver problemas.

Debido a la constante innovacion tecnoldgica que permite mejoras en las
empresas convirtiéndolas en agentes competitivos en el mercado, se vuelve
indispensable mantener practicas adecuadas de control de materias primas y
procesos que permitan mantener los costos dentro de los margenes. (Arias,
2012)

Por lo tanto, el andlisis de datos y la construccion de nuevos
procedimientos estandarizados para manejar el tema del descarte de cestas
contribuyen a la disminucion de los gastos en la compafiia por este motivo. “Un
procedimiento Operativo Estandarizado (POE) es un documento que indica
instrucciones a seguir para desarrollar una tarea de manera ordenada y sencilla.”
(ACACIA TECNOLOGIES, 2020)

Se busca identificar un conjunto de acciones que generen mejoras a la cesta
plastica de forma que el costo beneficio para la comparfia marque un impacto
positivo; alternativas que sean factibles y que no representen mayor inversion. A
partir de lo planteado por Moncayo (2015) el costo Beneficio es un aspecto de
gran importancia en el desarrollo de un proyecto, su relacion ayuda a determinar
la viabilidad del proyecto porque se identifica si el beneficio obtenido es mayor al

costo o viceversa.

2.4 ANTECEDENTES DE PROYECTOS O EXPERIENCIAS SEMEJANTES

Recientemente se desarroll6 un proyecto final de curso en la carrera
técnica de “Logistica y Compras”, médulo de Calidad en la Cadena de Valor,
durante el mes de julio del 2021.

Con el desarrollo del proyecto se ratificé la necesidad de incorporar
mejoras en el proceso para aumentar la resistencia de las cestas plasticas, y de

esta forma, incrementar su vida util.
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El superintendente de almacenamiento manifiesta que este es un
problema crénico que se ha mantenido durante el paso del tiempo, el Centro de
Distribucidn Metropolitano recibe la mayor cantidad de cestas en devolucion y
con estas se abastece a todas las plantas productivas, y se debe cubrir la
necesidad de cajas para el alisto de la venta; indica ademas que el gasto elevado
por compra de cestas es uno de los rubros mas representativos de los estados

financieros.

Se determiné en este proyecto en mencion es que los materiales de las
cestas no son los adecuados y que el manejo fisico es abrupto, adicional que el
proceso de seleccién de cajas dafiadas no esta estandarizado, y se descartan
de forma subjetiva, no existe un procedimiento documentado con ayudas

visuales entendible para cualquier operario que efectle la labor.

El superintendente indica ademas que otras empresas como Dos Pinos le
han manifestado tener el mismo problema, sumado a la perdida de cestas una
vez llegan al cliente final, ya que han encontrado cajas de la compafiia de lacteos

en otras empresas y mercados de venta.
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CAPITULO Ill. MARCO METODOLOGICO
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3.1 METODOLOGIA PARA LA DEFINICION DEL PROBLEMA

El proyecto se desarrolla mediante estudio de campo utilizando la
metodologia DMAIC, el problema determinado es: “Gasto elevado por compras
de cestas plasticas en Corporacion Pipasa SRL”, el cual representa un alto
impacto para cadena de suministros en sus estados financieros. La principal
causa es el dafio que ocasiona el descarte de las cestas, por tanto, se deben

reemplazar para cubrir los requerimientos diarios de las plantas productoras.

En reunidén efectuada con superintendente del Centro de Distribucién se
determina que el rubro que genera mayor compra son los reemplazos de cestas
dafadas. Adicionalmente, comenté que este descarte se realiza de forma

subjetiva y que el personal cambia en 3 turnos diferentes:
= A:10:00 pm a 6:00 am
= B:6:00ama 2:00 pm
= C2:00 pm a 10:00 pm

También manifesté que el personal de higiene en plantas es el responsable

de descartar las cestas danadas.

Se solicita data histérica de cantidad de cajas dafiadas y motivos frecuentes
de descarte, existen los datos histéricos de la cantidad, pero los motivos no son

cuantificados.
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Tabla 1. Actividades y herramientas para la definicion del problema

Actividad Herramienta Responsable Plazo
Andlisis de datos historicos: Grafica de Wendy Marcela Salas 1 semana
cantidad de cestas dafiadas por medicion Aguilar.

mes. historica.

Levantamiento de data cuantitativa | Histograma. Wendy Marcela Salas 1 mes
por tipo de dafio (30% de las Aguilar.

cestas descartadas en un mes).

Reunion con Administracion del Minuta. Wendy Marcela Salas 1 semana
Centro de Distribucion para Aguilar.

determinar los procesos que

puedan generar mayor dafio a la

cesta.

Visita a Centro de Distribucién Flujo de Wendy Marcela Salas 1 semana
Metropolitano para observar el Proceso. Aguilar.

proceso de descarte.

Fuente: trabajo de campo, Wendy Marcela Salas Aguilar

3.2 METODOLOGIA PARA LA MEDICION Y RESPALDO CUALITATIVO DEL
PROYECTO

Se procede con la medicion de los datos obtenidos durante el desarrollo

de actividades para la definicion del problema.

Datos historicos, cantidad de cestas dafiadas por mes: la medicion
de estos datos mediante la “grafica de datos histéricos” permitird determinar el
impacto econémico real que ha representado el descarte de cestas para la

compafia para los ultimos 6 meses.

Levantamiento de data cuantitativa por tipo de dafio (30% de las
cestas descartadas en un mes): la medicién cuantitativa de dafios mediante
un histograma permitira determinar la parte en la que se dafa la cesta con mayor

frecuencia sea fondo, lateral, manillas, rejillas u otras areas.

Reunion con superintendente del Centro de Distribucion para
determinar los procesos que puedan generar mayor dafio a la cesta: se
identificara el area fisica en la que méas se dafian las cestas, luego de este

analisis, se procedera a gestionar la reunion con el superintendente del Centro
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de Distribucion con el objetivo de determinar los procesos que pueden impactar
mas (acarreo, carga, descarga, alisto) segun la manipulacion que se dé a la cesta

plastica.

Visita a Centro de Distribucion para observar el proceso de descarte:
la visita generara la vision general del proceso actual de descarte de cestas

plasticas y permitié construir un diagrama de flujo para este proceso.

Tabla 2. Actividades y herramientas para la medicion y respaldo cuantitativo y

cualitativo
Actividad Herramienta Responsable Plazo
Levantamiento de data Histograma. Wendy Marcela Salas 1 semana
cuantitativa por tipo de dafio. Aguilar.
Andlisis de cantidad de cestas Pareto. Wendy Marcela Salas 1 semana
dafiadas por localidad. Aguilar.
Levantamiento de data cestas Gréfica de Wendy Marcela Salas 1 semana
dafiadas en proceso. control. Aguilar.
Realizacion de Diagrama de Ishikawa. Wendy Marcela Salas 1 semana
Pescado para determinar Aguilar.
posibles causas y efectos.

Fuente: trabajo de campo, Wendy Marcela Salas Aguilar

3.3. METODOLOGIA PARA LA PROPUESTA DE MEJORA, CONSTRUCCION
O PUESTA EN PRACTICA DE UN NUEVO PROCESO

Mediante el analisis de la data analizada se determinara:

Levantamiento de data cuantitativa por tipo de dafio: la determinacion

del area en la que se dafia la cesta con mayor frecuencia permitira la revision

objetiva con el proveedor para examinar la posibilidad de reforzar esas areas o

los materiales.
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Cantidad de cesas dafiadas por localidad: se determinard la localidad
que genera mayor cantidad de cestas dafiadas; mediante el 80/20 se generaran

planes de accidén enfocados en el area que causa mayor impacto.

Cestas dafiadas en proceso: este andlisis permitira determinar los
procesos que mas deterioran las cestas. Realizando un comparativo con los
datos generados por el diagrama de Pareto se podra definir si la oportunidad
existe para mano de obra, materiales, métodos, maquinaria o0 ambiente para
poder sugerir mejoras el proceso, de forma que se pueda aumentar la vida util

de las cestas plasticas.

Tabla 3. Actividades y herramientas para la propuesta de mejora

Actividad Herramienta Responsable Plazo
Sugerencia para confeccionar Ayudas visuales. | Wendy Marcela Salas 2 semanas
procedimiento estandarizado Aguilar.
de descarte de cestas.
Pruebas de reforzamiento de Pruebas fisicas Wendy Marcela Salas 4 semanas
las cajas en las partes dafladas | de calidad: Aguilar.
con mayor frecuencia. lanzamiento

vertical con peso

caida libre,

someter a

diferentes

temperaturas.
Pruebas con diferentes Prueba fisica a lo | Wendy Marcela Salas 4 semanas
porcentajes de material virgeny | largo de la Aguilar.
reciclado en la cesta. cadena de

suministro (alisto,

almacény

despacho).

Fuente: trabajo de campo, Wendy Marcela Salas Aguilar
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3.4 METODOLOGIA PARA LA IMPLEMENTACION DEL PROYECTO
Para la implementaciéon de las mejoras planteadas durante el desarrollo del
proyecto se realizara:

1. Presentacion a las jefaturas involucradas mediante reunion formal; esta
se enfocard en presentar los resultados obtenidos de los datos
analizados, asi como las sugerencias indicando paso a paso las

implicaciones y los beneficios resultantes tras implementacion.

2. Mostrar la situacion actual y propuesta enfocado en el proceso de

descarte de cestas, se les explica el proceso que lleva la implementacién.

3. Sugerencia de capacitacion para que el personal involucrado tenga claro

los cambios establecidos y las mejoras que se buscan.

4. Firmas como respaldo en las minutas.
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Tabla 4. Actividades y herramientas para la implementacion del proyecto

Actividad Herramienta Responsable Plazo
Presentacion a las jefaturas Presentacion Wendy Marcela Salas 2 semanas
involucradas mediante reunion Power Point. Aguilar.
formal.
Firmas de respaldo. Minuta. Wendy Marcela Salas 2 semanas
Aguilar.
Ejecucion de pruebas con Histograma de | Wendy Marcela Salas 4 semanas
diferentes porcentajes de dafnos por cesta | Aguilar.
material virgen y reciclado en la | con diferente
cesta. porcentaje de
resina.
Realizacion de pruebas con Histograma de | Wendy Marcela Salas 4 semanas

reforzamiento de materiales en
areas con mayor frecuencia de
dario fisico.

dafos por cesta
reforzada.

Aguilar.

Fuente: trabajo de campo, Wendy Marcela Salas Aguilar
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3.5 METODOLOGIA PARA LA VERIFICACION, ASEGURAMIENTO,
CONTROL Y SEGUIMIENTO DE RESULTADOS

Para controlar los cambios y dar seguimiento se registra en una minuta
todos los acuerdos sobre las mejoras propuestas, de esta forma todos los que

firmen se dan por enterados del tema.

Se mantendran grafica de control acerca de los datos de desechos de

cestas obtenidos atreves del andlisis.

Se realizara propuesta de procedimiento estandarizado como respaldo
documental de los cambios utilizando ayudas visuales y diagramas de flujo.

Se realizara sugerencia de capacitacion para el personal involucrado a

partir de la toma en firme de los cambios.

Tabla 5. Actividades y herramientas para verificacion, aseguramiento, control y

seguimiento de resultados

Actividad Herramienta Responsable Plazo
Minuta que respalde acuerdos de | Minuta. Wendy Marcela Salas 2 semanas
mejoras propuestas. Aguilar.
Registros comparativos de datos | Gréfico de Wendy Marcela Salas 4 semanas
de desecho de cestas por tipo de | control. Aguilar.
dafio.
Sugerencia de procedimiento Ayudas Wendy Marcela Salas 4 semanas
estandarizado de descarte de visuales. Aguilar.
cestas.
Verificacion de resultados finales. | Pareto. Wendy Marcela Salas

Aguilar.

Fuente: trabajo de campo, Wendy Marcela Salas Aguilar
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CAPITULO IV. LINEA BASE Y ANALISIS DE CAUSAS
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El objetivo del capitulo IV es ofrecer un diagnéstico del proyecto de
graduacion mediante el cual se pueda identificar la situacion actual del

problema y determinar:

e Resultado tras analisis de datos de la situacion actual relacionados a los

dafios en las cestas plasticas.

e CoOmo se aplican las herramientas de medir y analizar establecidas en la
metodologia DMAIC.

e Herramientas de analisis estadisticos.
e Proceso que se ejecuta actualmente.
e Responsables.

e Oportunidades.

Realizando el seguimiento en la tabla 1: Actividades y herramientas para
la definicion del problema se muestra el resultado de cantidad de cestas dafiadas
durante el dltimo trimestre del afio 2021, el gasto por reposicion durante el
semestre ha sido de $101 340.

El siguiente grafico representa las cantidades de cestas dafiadas durante
un semestre, lo cual ayuda a proporcionar informaciéon como promedios y gasto
real para determinar el impacto econémico que ha tenido la compafia por

compra de cestas para reponer las excluidas al proceso.
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Grafico 1. En el grafico 1, se idéntica el histérico de datos cestas dafiadas ultimo
semestre 2021, Corporacion Pipasa S.R.L.

Cestas descartadas ultimo semestre 2021

8000
MES CESTAS DESCARTADAS 7000

ABRIL 5348
6000

MAYO 4520
JUNIO 5707 5000
uLio 5839 .00

AGOSTO 4966
3000

SEPTIEMBRE 7400
33780 2000

1000

ABRIL MAYO JUNIO JULio AGOSTO SEPTIEMBRE

Fuente: trabajo de campo, Wendy Marcela Salas Aguilar

En el histograma que se muestra a continuacion se pueden observar los
datos agrupados por area de dafio, entre 224 y 500 unidades ocurrieron 5 tipos
de dafos diferentes, mientras que entre 500 y 776 ocurrié un anico tipo de

dafio en el fondo de la cesta siendo el mas representativo.

Grafico 2. En el grafico 2, se contempla histograma visualizado la cantidad de
dafios por grupos segun la revisidbn aleatoria del 30% cestas dafiadas

septiembre 2021, Corporacion Pipasa S.R.L.

HISTOGRAMA CANTIDAD DE DANOS POR GRUPOS

GRUPOS CANTIDAD DE OCURRENCIAS =
A: Entre 1y 224 Frontal derecho 224
B: Entre 225 y 242 Frontal izquierdo 22 ¢
C: Entre 243 y 262 Lateral derecho 262
D: Entre 243 y 299 Lateral izquierdo 299 :
F: Entre 300 y 417 Manillas a7 5
G: Entre 417 y 776 Fondo 776

1

[224, 500] (500, 776]

2220

Fuente: trabajo de campo, Wendy Marcela Salas Aguilar

El método de Pareto permite identificar mediante la relacion 80/20 las
areas de mayor enfoque, segun el Pareto adjunto es la Planta San Rafael la

localidad que esta generado mayor cantidad de cestas descartadas por lo tanto
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si se resuelve el problema que causa el descarte en esta localidad se resuelve

el 63.8% del problema total.

Gréfico 3. Pareto cantidad de cestas dafiadas por localidad septiembre 2021

CESTAS DANADAS POR LOCALIDAD (SEPTIEMBRE 2021)

5000 4718 100%
) ~ 4500 0%
LOCALIDAD CESTAS DARNADAS %DANOS ~ PARETO e
PLATA SAN RAFAEL s g% es% e
PLANTA KIMBY 634 86%  723%
3000 60%
PLANTA CINTA AZUL 579 78%  801%
2500 50%
CEDI GUAPILES 537 T Eas -
CEDI PEREZ ZELEDON 316 am 1% .
CEDI NICOYA 377 51%  972% i
CEDI METROPOLITANO 209 8% 1000% % @ s 537 “
) ’ —— -

PLANTA KIMBY CEDI GUAPILES CEDI PEREZ..
PLATA SAN... PLANTA CINTA... CEDI NICOYA CEDI...

Fuente: trabajo de campo, Wendy Marcela Salas Aguilar

Segun informacion obtenida de reunién con personal administrativo del
CEDI Metropolitano, el proceso de acarreo de cestas en planta genera dafios en
los laterales y manillas de la caja, dado que para movilizarlas en necesario utilizar
un gancho de acero inoxidable con punta el cual se coloca en algun lateral de la
caja del fondo la cual por lo general sostiene el peso de otras 5 cajas con
producto. El siguiente grafico muestra la cantidad de cestas dafadas en el

proceso de alisto y acarreo en Planta San Rafael.

Gréfico 4. Gréfico cantidad de cestas dafiadas en proceso de alisto y acarreo

Cantidad de cestas dafadas en proceso de acarreo Sep. 21

350 100%
299 90%

80%

70%

300

250

Cestas dafiadas 200 60%

Fecha proceso de alisto 50%

Lateral izquierdo 299 10 40%
Lateral derecho 262 100 30%

20%
10%
0%

50

0

Lateral izquierdo Lateral derecho

Fuente: trabajo de campo, Wendy Marcela Salas Aguilar
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A continuacion se muestra imagenes de acarreo de cestas plasticas en

Planta San Rafael.

Figura 12. Acarreo de cestas con Figura 13. Acarreo de cestas con
gancho metalico gancho metalico
)

B BAYER
.

( N

Fuente: trabajo de campo, Wendy Marcela Salas Aguilar

Seguidamente se pueden identificar la linea azul y naranja en el gréfico,
la linea azul representa la cantidad de cestas que fueron descartadas por area y
la linea naranja representa la cantidad de cestas que fueron rescatadas, por lo
tanto son cestas que fueron descartadas, pero que en realidad aun cumplen con
las caracteristicas para mantenerse dentro del proceso, estas se apartan para
ser analizadas con personal de las areas de produccion, calidad, seguridad
laboral y cadena de suministros con el objetivo de estandarizar criterios para el

descarte de cajas.
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Gréfico 5. Cantidad de cestas descartadas y rescatadas muestra del 30% de las

cestas totales dafiadas en septiembre 2021

900
800
700
600
500
400
300
200
100

CESTAS DESCARTADAS VRS RESCATADAS POR
AREA DE DANO

776

417
295 299 262

242 224
98 102 87 %7 ﬁ
Fondo Manillas Lateral Lateral Frontal Frontal
izquierdo derecho izquierdo derecho
=== Descartadas Rescatadas

Fuente: trabajo de campo, Wendy Marcela Salas Aguilar

La siguiente tabla resumen muestra informacion a partir de la revision

aleatoria de cestas descartadas en septiembre 2021, contiene la cantidad de

cajas descartadas por area dafiada y la cantidad de cajas rescatadas siendo

fondo el area mas representativa, la mayor cantidad de cestas descartadas fue

por dafios en esta zona pero el 35% de las descartadas cumplian condiciones

para mantenerse dentro del proceso, como resultado de una seleccion de cajas

subjetiva segun el operario que realiza la funcién.

Tabla 6. Resumen analisis aleatorio del 30% de cestas descartadas en

septiembre 2021

AREA DANADA Descartadas Rescatadas % Participacién en total % Rescate x tipo de dafio
Fondo 776 295 35% 38%
Manillas 417 98 19% 24%
Lateral izquierdo 299 102 13% 34%
Lateral derecho 262 87 12% 33%
Frontal izquierdo 242 114 11% 47%
Frontal derecho 224 92 10% 41%

2220 788 100%

Fuente: trabajo de campo, Wendy Marcela Salas Aguilar
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4.1 SITUACION ACTUAL

La siguiente tabla contiene datos sobre la situacion actual de descarte de
cajas plasticas y datos relevantes sobre el proceso.

Tabla 7 Situacién actual con relacidon al descarte de cestas plasticas por dafios
fisicos

Cantidad de cestas promedio descartadas | 5630 cajas

por mes.

Area que representa mayor dafio Fondo

Impacto mensual por compra de cestas | $16 890 (21% del total del gasto)

descartadas

Proceso productivo identificado en el cual | Acarreo de cestas

se dafan cestas

Localidad que descarta mas cestas | Planta San Rafael

plasticas

Imagenes de muestra cestas descartadas
por dafos en fondo.

Fuente: trabajo de campo, Wendy Marcela Salas Aguilar
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El Flujo muestra el proceso de recibo de cestas para enviar a produccion,
durante este proceso ocurre el descarte de cestas cuando se evidencia alguna

condicion que pueda representar un riesgo de inocuidad o de seguridad laboral.

Figura 14. Flujo de proceso recibo de cestas

Recibo de camion con
cestas para lavado

Descarga de
camion

Revision fisica
de las cesias

£ Cestas cumplen =
caracteristicas para . Inifndl_u:.r:: Colocar en &rea f Eptregad de. T:-:Etas ,
mantenerse en | WosafTE de cestas limpias impias a departamento
lavado de producecion

proceso?

MO

Descartar
cesta

Fuente: trabajo de campo, Wendy Marcela Salas Aguilar

A continuacion, se desarrolla Ishikawa para determinar las posibles

causas que originan el problema.

4.2 DIAGRAMA DE ISHIKAWA PARA DETERMINAR CAUSAS REFERENTES
A LA CORTA VIDA UTIL DE LAS CESTAS

El dia 30 de agosto se ejecuta reunién con personal de CEDI
Metropolitano, en esta el personal encargado de la gestion de cestas plasticas

manifiesta la importancia de aumentar la vida Gtil de las cestas enfocandose en
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materiales, mano de obra y método para lo cual se acuerda realizar Ishikawa.
La dindmica utilizada fue el andlisis de la trazabilidad completa de las cestas
con énfasis en los procesos en los que el material de la cesta se ve afectado

asi como el proceso de descarte.

El personal involucrado en la sesion se considera el idoneo dado que son
quienes se encargan de administrar el gasto por compra, cubrir los
requerimientos de plantas y son el contacto directo con el proveedor,
adicionalmente son reportes directos de la Gerencia de Cadena de Suministros.
Cuentan con experiencia en el area y han participado de diferentes sesiones de

mejora continua relacionadas a manejo de cestas plasticas.

Figura 15. Ishikawa para determinar causa raiz de la corta vida 0til en las
cestas segun enfoque solicitando en reunion por parte de personal administrativo
a cargo de la gestidon de cestas plasticas en Corporacion Pipasa S.R.L. ratificado

en acta anexada a este proyecto.

@ Il. Determinar la causa raiz

Materiales @ Método @ Maquina @
3 LY LY =
80% material virgen y D Golpes para aflojar D Golpes en tobogan
20% material reciclado - producto congelado metalico de traslado
A Y LY
Resina HDPE Criterio de seleccion de Arrastre durante carga
D [ ] cestas subjetivo - D [ y descarga -]
AY
Fondo quebrado Ausencia de buenas
D practicas para } ’ ]
\ X
Laterales dafiados por ‘I | I | -
v Corta vida util
uso de gancho z de la cesta
} ‘, ‘, plastica
I | |
D Proceso de "cuchumbo” | I D Exposicion a plagas |
para ensacar producto -
¥ 4 ¥ 4 ¥ 4
0 Colocacién de peso ] Medidas fisicas no Exposicion a alta =
adicional a la cesta = estandarizadas conel - temperatura por lavado -
r 4
Uso de ganchos para ’ Laboratorio no puede ] Exposicion alta temp. -~
v v
arrastrar las cajas = O cemﬂcarf’;ﬁ de material - congelacid v @
Mano de @ — C‘) Medio (:)
Obra Sl Ambiente

Fuente: trabajo de campo, Wendy Marcela Salas Aguilar

A partir del diagrama anterior se obtiene la siguiente informacion:

Materiales: La cesta esta compuesta por 80% de material virgen y 20%
material reciclado, esta composicion fue recomendada por el proveedor de

cestas dado que funciona en industrias similares.
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Se determina ademas que el fondo y laterales son las areas que mas se
dafian por lo tanto se considera importante analizar opciones para reforzar estas

areas.

Método: El método de descarte de cestas no esta estandarizado por lo
cual se descartan cajas que aun tienen vida util generado un gasto a la

compainia.

Se hace mencion de que las cajas sufren golpes cuando se requiere
aflojar producto que esta en congelacion, esta accion es necesaria al alistar

pedidos para despachar a clientes.

Maquinaria: Las cajas son colocadas en tobogan de acero inoxidable, en
este proceso las cestas sufren golpes al pegar una con otra en la fila, la maquina
denominada tobogan almacena cestas que contienen material en proceso que
puede ser utilizado en cualquier momento del dia, esta ayuda a mantener la

temperatura.

Mano de obra: El acarreo de cestas con ganchos genera la segunda causa

de dafios en la caja descartada.

Adicionalmente se identifica que hay cestas que contienen mayor cantidad
de peso superando la cantidad maxima que puede almacenar la caja segun la

ficha técnica.

Medicion: Ningun laboratorio puede determinar si el porcentaje de material

virgen y reciclado manifestado por el proveedor es real.

Medio ambiente: Exposicidon a altas temperaturas al ejecutar proceso de
lavado y temperaturas bajas al ingresar a congelacion, en el caso de congelar la
ficha técnica establece un limite el cual es superado por los tuneles de

congelacion de Corporacion Pipasa S.R.L

A partir de los resultados del Ishikawa y de la solicitud del personal administrativo
de Pipasa se procede a realizar un analisis mediante a la herramienta del 5 por

gué de las causas relacionadas a:

e Método
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e Materiales
e Mano de obra

4.3 ANALISIS MEDIANTE LOS “5 POR QUE” PARA PROFUNDIZAR EN
CADA CAUSA DETECTADA EN EL DIAGRAMA DE ISHIKAWA

La metodologia utilizada es “Los 5 por qué” dado que permite realizar

un andlisis profundo de la causa para determinar la raiz del problema.

Figura 16. Analisis “5 por qué” para Materiales

@ 1. Determinar la causa raiz

Problema iPor qué? ¢Por qué? ¢Por qué? ¢Por qué? ¢Por qué?
80% virgeny Funcionan en Composicién
20% reciclado industrias no probada
similares internamente
Composicion
dela cesta
—

Materiales Dafios fisicos
en la caja

Fuente: trabajo de campo, Wendy Marcela Salas Aguilar

Figura 17. Solucion y plan de accion / Materiales

lll. Determinar la solucion y el plan de accion

Composicién no probada internamente | Realizar pruebas con diferentes porcentajes de material virgen y recicladd

Fuente: trabajo de campo, Wendy Marcela Salas Aguilar
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Materiales: la cesta es expuesta a niveles de temperatura muy bajos:
(-40°) durante el proceso de congelacion, y posteriormente es sometida a niveles
muy altos (60°) durante el proceso de lavado. La cesta que se utiliza tiene un
porcentaje de resina de 80% virgen y 20% reciclado, material: HDPE (Polietileno

de alta densidad).

La cesta es un requerimiento de la compaifiia para el alisto, almacenaje y
despacho de productos, como recomendacion del proveedor se utiliza la caja

plastica anteriormente descrita la cual es adquirida por industrias semejantes.

Figura 18. Andlisis del 5 porque para Mano de obra

@ Il. Determinar la causa raiz

Problema ;Por qué? iPor qué? ;Por qué? éPor qué? éPor qué?
Es necesario el Para optimizar Gancho
traslado el espacio utilizado para
interno jalar las cajas
Uso de gancho
para proceso
de arrastre ]
— —
Mano de obra Dafrios fisicos
en la caja
Al entregar Traslado de 1 Prisa para
Mani = pedidos manilla lateral entregar
anipulacion | b
inadecuada P
Al retornar las Lanzamient Prisa para
cajasa o hacia lo almacenar
devoluciones interno de rapidamente
contenedor -

Fuente: trabajo de campo, Wendy Marcela Salas Aguilar

Figura 19. Solucion y plan de accién / Mano de obra

@ 11l. Determinar la solucién y el plan de accion

Gancho utilizado para jalar las cajas

Revisar posibilidad de ejecutar de forma diferente

Realizar mejora ingenieril a la cesta plastica

Prisa para entregar rédpidamente

Sugerencia de capacitacién para correcta manipulacion (1 cesta por viaje)

Prisa para almacenar rapidamente

Generar propuesta de mejora ingenieril para traslado de cestas en devolucién

Fuente: trabajo de campo, Wendy Marcela Salas Aguilar
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Mano de Obra: en algunos procesos como lo es el caso del aliso,
traslado de la cesta y devolucion, las cajas son tratadas abruptamente.

Acarreo en Planta: la cesta es arrastrada de un area a otra a lo interno
de la planta para su almacenaje y posterior carga, se estiba a 5 cajas de alto, el
operario toma la estiba, la jala hacia adelante y engancha la cesta mas cercana
al piso, y con su mano sostiene la ultima caja de la estiba para trasladarlas al

punto requerido.

Devoluciones: Al finalizar el proceso de entrega de producto los
entregadores deben ejecutar el proceso de devolucion en el cual devuelven las
cestas plasticas al Centro de Distribucién Metropolitano, al descargar las cestas
estas son lanzadas con gran fuerza a un contenedor donde se almacenan, estos

golpes aumentan la posibilidad de ruptura a la cesta.

Figura 20. Andlisis del 5 porque para Método

@ Il. Determinar la causa raiz

Problema ¢Por qué? ¢Por qué? (Por qué? ¢Por qué? ¢Por qué?
Cestas Pueden []| Pueden
dafiadas salen representar romper
del proceso riesgo de empaque
Proceso de inocuidad -~ primario -
descarte
Proceso No hay [D No lo han
subjetivo procedimiento creado
estandarizado %
Método Dafios fisicos
en la caja
La toman de Para agilizar el D llevan el
un solo proceso de doble de
Traslado extremo entrega producto en
incorrecto .
de cesta con 1 viaje -
producto  ~
—

Fuente: trabajo de campo, Wendy Marcela Salas Aguilar
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Figura 21. Solucién y plan de accién / Método

@ Ill. Determinar la solucion y el plan de accion

I1l. Determinar la solucién y el plan de accién

En la tercera etapa: hacemos “lluvias de ideas” para obtener soluciones que eliminen las “causas raiz". El equipo esta
empoderado para identificar soluciones sostenibles, podemos preguntarnos: ;Evitara esto que el problema vuelva a suceder?.

La mayoria de los problemas tienen muchas soluciones posibles, y deberan ser priorizadas mediante un proceso de esfuerzo -
beneficio esto nos ayuda a ver las mejores soluciones que podemos ejecutar en este momento.

Causa Raiz Acciones

No han creado instructivo Crear instructivo estandarizado para descarte incluyendo ayudas visuales

Por que llevan el doble de producto en 1 | Sugerencia de capacitacion para correcta manipulacion (1 cesta por viaje)
viaje

Fuente: trabajo de campo, Wendy Marcela Salas Aguilar

Método: No existe estandarizacion para la ejecucion del descarte de
cestas por lo tanto se ejecuta de forma subjetiva, este proceso se realiza en el
departamento de higiene de las plantas, la cesta es inspeccionada para
determinar si cumple o no las cualidades para ingresar al proceso, el personal
gue ejecuta esta tarea no tiene capacitacion para garantizar un criterio de
seleccién estandarizado de forma que evite el descarte de cestas que aun tienen

vida atil, aumentando el gasto por su reposicion.

Traslado: Durante el traslado de la cesta para entregar en los puntos de
venta correspondientes es manipulada de forma incorrecta pues en la mayoria
de los casos es tomada de una sola manilla y el peso se concentra en un solo
punto generando mayor probabilidad de ruptura. Esto se realiza por prisa ya que
el entregador debe hacer dos viajes del camion al punto de venta para entregar
la misma cantidad de producto, adicionalmente corre riesgo de lesion

ergonomica al manipularla de forma incorrecta.
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4.4 DIAGNOSTICO Y CONCLUSIONES DE LA SITUACION ACTUAL

Segun muestreo aleatorio del 30% de las cestas dafiadas durante
septiembre 2021 el 35% de las cajas descartadas aun tenian vida util. El
promedio de gasto mensual para los ultimos 6 meses por descare es de $16890

por tanto la proyeccion de ahorro mensual es de $5911.

El proceso de acarreo con ganchos en manillas representa un 19% de los
dafos totales en el muestreo, por lo que una mejora ingenieril en esta area

disminuye los dafios y aumenta la vida util de la cesta.

De igual forma la correccién de las malas practicas en manipulacion de
las cestas mediante capacitacién a los usuarios impactaria directamente en el

ahorro por descarte de cestas.

Con relacion a los golpes que reciben las cestas en el proceso de
devoluciones se recomienda disefiar una mejora ingenieril que permita optimizar
el tiempo de transporte, evitar los golpes en las cajas aumentando su vida util y

generado una mejora ergonémica.

Al no existir un proceso de descarte de cestas estandarizado el proceso
de seleccidn es subjetivo por lo que se descartan cestas que aun tienen vida util

incrementando el gasto por reposicion.

En los laterales de la cesta no hay un area especifica para colocar los
ganchos de acero inoxidable con los cuales acarrean las cajas, por lo tanto son

colocados en diferentes partes dafiando facilmente el material.

Con relacién al porcentaje de composicion de las cestas se destaca que
este no fue probado directamente por Corporacion Pipasa S.R.L. sino sugerido
por el proveedor por lo que se recomienda realizar pruebas con diferentes
porcentajes de materiales virgen y reciclado para determinar si hay oportunidad

de aumentar su vida util.

Adicionalmente y segun la validacion en campo al retornar las cestas
durante el proceso de devoluciones son lanzadas abruptamente por los
romaneros hacia el fondo del contenedor para agilizar el proceso de acomodo.

Las cestas se almacenar en contenedores conforme son entregadas por las rutas
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para ser enviadas a Planta al proceso de lavado y desinfeccion y ser
incorporadas al proceso de produccion. Las cajas son lanzadas con fuerza desde
la puerta hacia el final del contenedor, los contenedores son de 53 pies, la
distancia y la fuerza combinadas para lanzar la cesta hace que estas sufran
golpes que disminuyen la vida util de la cesta, al preguntar a los colaboradores
el porqué, indican que es para ahorrar tiempo ya que en cada traslado deben
caminar hasta el fondo del contenedor con 6 cestas acomodadas en pifias de 3,

una pifia en cada mano, al lanzarlas logran disminuir el tiempo de transporte.
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CAPITULO V. DISENO E IMPLEMENTACION DE LA SOLUCION
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A partir del diagnéstico desarrollado durante el capitulo IV se establece a
continuacion el disefio e implementacion de la solucién, en esta etapa de la
metodologia DMAIC se implementara y controlara segun la propuesta de valor

sugerida.

Retomando que no existe un proceso de descarte de cestas
estandarizado, ocasionando que el proceso de seleccidn sea subjetivo por lo
cual se descartan cestas que aun tienen vida Gtil como se comprob6 en el

capitulo anterior.

Realizado el analisis del 30% de las cestas revisadas una a una
equivalente a 2220 un 35% fue descartado cumpliendo las condiciones para
mantenerse en el proceso de produccion bajo criterio de Calidad y Seguridad
Laboral de Corporacion Pipasa S.R.L.

Para el ultimo semestre la cantidad total de cestas descartadas fue de
33780 segun la data suministrada por la administracion, por tanto, el promedio
anual de descarte es de 67 560 cajas equivalente a $202 680, si se rescata el
35% mediante el descarte correcto, la proyeccion de ahorro anual seria de
$70 938.

Por lo anterior se recomienda implementar procedimiento de descarte de

cajas y desplegarlo al personal que ejecuta esta esta funcion.

Tabla 8. Causas que seran abarcadas y las propuestas correspondientes

Causa

Propuesta

No existe estandarizacion para la ejecucion del
descarte por lo tanto este se ejecuta de forma
subjetiva, durante este proceso cestas que
aun tienen vida atil pueden ser descartadas.

Crear un instructivo de descarte con
ayudas visuales estandarizando el
proceso y capacitando a los
empleados que ejecuten esta labor.

Darios fisicos en la cesta

Ejecucion de pruebas con diferentes
porcentajes de material virgen y
reciclado ya que el utilizado no ha sido
probado por la compafia.

Mejoras ingenieriles en la cesta.

Dafios en la cesta por acarreo con ganchos

Mejora ingenieril en la cesta.

Darfos ocasionados en proceso de devolucion

Mejora ingenieril para trasladar las
cestas.

Fuente: trabajo de campo, Wendy Marcela Salas Aguilar
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Se desarrolla a continuacion sugerencia para elaboracion del

procedimiento en mencién incluyendo los apartados de:
e Objetivo
e Alcance
e Definiciones
e Responsables
e Documentos relacionados
e Composicion de la cesta
e Partes claves
e Tipos de cestas utilizadas
e Filtros para revision previa

e Criterios de seleccidn con ayudas visuales .
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5.1 DISENO 1

5.1.1 Instructivo para descarte de cestas estandarizado

Durante la revision de la muestra de cestas se determind que el 35% de las cajas fueron descartadas con vida til, a partir de
estos resultados se realiza resumen el cual es compartido mediante archivo Power Point con los departamentos de Calidad,
Seguridad Laboral, Cadena de Suministros y Operaciones con el objetivo de revisar los hallazgos en conjunto y consensuar criterios
Se sugiere la creacion del instructivo de descarte con ayudas visuales para los colaboradores que ejecuten el proceso de seleccion

buscando un método estandarizado y objetivo.

Figura 22. Recomendacion con Informacion general del instructivo

Objetivo General

Objetivos Especificos

Alcance

Definiciones

Responsables

Documentos Relacionados

Establecer Objetivo
General para el
procedimiento.

Establecer al menos tres
objetivos especificos.

Establecer el alcance
del procedimiento, se
sugiere dirigir a todas
laz localidades de
Corporacion Pipasa
S.RL. endonde ze
realiza el proceso de
descarte de cestas
plasticas.

Definir =iglas v
abreviaturas contenidas
en el documento.

Indicar tedos los responsables del proceso dejando
claro el roll de cada uno en el proceso de descarte
de cestas plasticaz. Se sugiere contemplar:
Supervizor de Higiene.

Supervizor de Rutas.

Supervidor de Devoluciones.

Supervisor de Calidad.

Supervisor de Seguridad Laboral.

Entregador de producto.

Obrero Calificado.

Supervisor

Incluir toda documentacion gue este,
relacionada con el proceso de
descarte de cestas plasticas.

Fuente: trabajo de campo, Wendy Marcela Salas Aguilar
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A continuacion, se describe el proceso mediante el cual se determina tabla

de caracterizacion para ejecutar el proceso de descarte de cestas.

Sesion ejecutada con el personal de:

e Calidad: Supervisora Andrea Marin Delgado.

e Seguridad Laboral: Yahaira Quirés Hernandez.

e Coordinador departamento de cestas: Eduardo Arce Castro.
e Operaciones: Gerardo Murillo Murillo.

e Estudiante: Wendy Salas Aguilar.

Se revisan las imagenes de las cestas descartadas con vida util
identificadas durante la revisidn aleatoria del 30% de cajas dafiadas en
septiembre 2021, imagenes que fueron tomadas por Wendy Salas Aguilar para
su posterior analisis. Durante la sesidn se ejecuta revision del Power Point
presentado por Wendy Salas el cual se adjunta al apéndice del presente proyecto

como introduccion de la propuesta a las partes involucradas.
Tras analizar los dafios evidenciados y los riesgos de inocuidad y

accidentabilidad se crea la siguiente tabla como guia para el proceso de descarte

de cestas la cual debe estar contenida en el procedimiento estandarizado.

59



Tabla 9. Criterios para descarte de cestas plasticas

Tipo de dafio Observaciones

Suciedad Al identificar suciedad la cesta se debe apartar del resto de cajas para
ser pre lavada, posteriormente determinar si la suciedad es removible
por completo, si es asi la cesta no se descarta de lo contrario se debe
descartar.

Plagas Al identificar plagas se debe separar la cesta del proceso y ser lavada

en un area externa al area de higiene acondicionada para este fin, si la
plaga se elimina por completo con el pre lavado puede incorporarse al
proceso de higiene para ser utilizada posteriormente si la plaga no se

elimina la cesta se debe desechar.

Dafos en fondo

Si el dafio en el fondo contiene picos de material que puedan dafar el

empaque primario esta se debe descartar de lo contrario no se descarta.

Excretas

Cesta se descarta de inmediato.

Dafios en guias

Se descarta solo si el dafio en la guia afecta el acople con otras cestas
porque genera inestabilidad. Si existe ausencia de material en la guia la

caja se debera descartar.

Dafos en laterales

y manillas

Se descarta si el dafio en el lateral contiene material con picos o filos
que puedan dafar el empaque primario del producto o generar un
accidente al usuario, si el material se puede remover con herramienta
de mano sin dejar riesgo de inocuidad o de seguridad la cesta puede

continuar en el proceso.

Darfos en laterales
(ancho)

Se descarta si el dafio en el frente o parte trasera contiene material con
picos o filos que puedan dafiar el empaque primario del producto o
generar un accidente al usuario, si el material se puede remover con
herramienta de mano sin dejar riesgo de inocuidad o de seguridad la

cesta puede continuar en el proceso.

Puntos de refuerzo

La cesta se descarta si hay dafio en mas de dos puntos de refuerzo al
fondo de la cesta los cuales pueden existir en diferente cuadrante del

fondo de la caja.

Cestas con pintura

Descartables.
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Cestas sin logo o | No descartable.
con logo que no

corresponde

Cestas con grietas | Se debe revisar, si la grieta esta en parte reforzada lo que implica que
no sea material enrejado la caja continua en el proceso si la grieta

abarca material enrejado se debe descartar.

Fuente: trabajo de campo, Wendy Marcela Salas Aguilar

Las cestas con dafios se deben apartar del proceso para ser revisadas
posteriormente y determinar su condicion.

5.1.2 Composicion de la Cesta

La cesta plastica utilizada por las diferentes localidades de Corporacion
Pipasa S.R.L estan compuestas por:

Tabla 10. Composicion de la cesta plastica utilizada por Corporacion Pipasa
S.R.L.

Puolietileno de Alta Densidad, Resina 0% Material aprebado por FDA title 21 {CFR), chapter 1, section

100% Virgen 177,1520.
Reciclado de Alta Densidad 20% HDPE Alta densidad
Masterbacth, Bigmento Verde 1ag Material aprobado por FDA title 21 {CFR), chapter 1, section

177,1520.

Fuente: trabajo de campo, Wendy Marcela Salas Aguilar

5.1.3 Partes claves de la cesta plastica

Las partes claves en las cuales se debe enfocar la atencién al descartar

una cesta son:

*  Fondo.
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Laterales.
Puntos de Refuerzos.

Agarraderas / Manillas.

Tabla 11. Partes claves de la cesta

FONDO

GUIAS DE ACOPLE

LT

177777

NI1777,

111//7.

W\
NI
\fiiffﬁﬁﬂﬂggoonn::::;:/zz

\
w\\

' 77727

"\ \\N\
TR ““'}

|
AR
LUl

Fuente: trabajo de campo, Wendy Marcela Salas Aguilar

5.1.4 Cestas Utilizadas

e Cesta Azul: utilizada para manejo de embutidos.

e Cesta Verde: utilizada en diferentes plantas productivas.
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e Cesta Verde/ Azul/ Amarilla: utilizada Uunicamente en Pipasa Facil para

manejo de clientes especiales.

e Cesta Roja / Negra: se utilizan en las diferentes plantas para identificar

producto para desecho.

Tabla 12. Cestas utilizadas en Corporacion Pipas S.R.L.

Cesta azul Cesta verde

-’nllll T

n
"l"“l"l"" ‘

Wy
(e

Cesta verde / Azul / Amarilla uso Cesta Roja / Negra
exclusivo de Pipasa Facil

I gy

Fuente: trabajo de campo, Wendy Marcela Salas Aguilar

5.1.5 Criterios de Seleccion

l. Suciedad en cajas plasticas

Las cajas que se reciben a los clientes deben de recibirse previamente
enjuagadas, libres de residuos carnicos, plagas y suciedades como tierra o
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excremento de animales, en caso de contar con alguna de las situaciones antes

mencionadas, se debe actuar de la siguiente manera:

Primer filtro (rutas): Cajas plasticas que incumplan en cualquier punto
de venta con alguno de los criterios mencionados anteriormente, no deben ser
aceptadas hasta ser corregidas por el cliente.

Cada entregador de producto tiene la responsabilidad de dar visibilidad a
su supervisor de los puntos de venta en los que identifica cestas con las

situaciones anteriormente planteadas.

Segundo filtro (ingreso a cada localidad): Separar las cajas plasticas
gue llegan sucias para ser pre lavadas y desinfectadas, no aplicar el descarte
inmediato de las mismas.

Inspeccionar las cajas plasticas después de lavarse, para determinar si
cumplen con los estdndares de calidad e incorporar al proceso.

A continuacion, se adjuntan imagenes con el comentario correspondiente

como guia para crear el procedimiento con ayudas visuales.

Tabla 13. Criterios de seleccién para descarte, cestas sucias y con plagas

No descartable: cesta sucia,
se debe seleccionar por
aparte del proceso vy
posteriormente realizar
prelavado, verificar
condiciones de calidad antes
de retornar al proceso o
descartar si la suciedad no
pudo ser removida.

No descartable: cesta con
plagas: Se debe ejecutar pre
lavado para determinar si la
plaga se elimina por completo
de lo contrario se descarta.

Fuente: trabajo de campo, Wendy Marcela Salas Aguilar
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Il. Cajas plasticas quebradas o reventadas

Se permite la reutilizacion de las cajas plasticas, siempre y cuando se
permita un Optimo almacenamiento de los diferentes productos de Corporacion
Pipasa S.R.L., por ejemplo:

Que no afecte de ninguna manera el empaque o embalaje de cada
producto: El material desprendido se puede retirar haciendo uso herramienta de
mano, importante destacar que no deben quedar picos ni filos que puedan dafar
los empaques de los productos, si esto sucede la contaminacién puede ingresar
directamente a los productos generando un proceso de contaminacion lo cual
podria generar problemas para la salud de los consumidores. En caso de que el
material no se pueda extraer por completo y exista riesgo de ruptura la cesta se
debe descartar.

Que no afecte directa o indirectamente la integridad fisica de ningun
colaborador: Recapturando las cestas son manipuladas por los colabores al
contener peso o0 vacias, durante el proceso de manipulacion si hay picos o filos
en la cesta puede ocasionar una lesion fisica a los asociados (herida), en caso
de que el material no se pueda retirar por completo con herramienta de mano y

eliminar el riesgo, la caja se debe descartar.

Tabla 14. Criterios de seleccién para descarte, cestas quebradas o reventadas

No descartable:

la ruptura afecta
material reforzado de
la cesta por lo que no
se pierde estabilidad
con otras cajas.
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Descartable:

grieta en fondo que
afecta estabilidad de
la cesta

Descartable:

grieta en fondo puede
provocar que el
material ceda @ al
contener peso.

No descartable:
evidencia de grieta
gue no afecta las
guias de guias de
acople.
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No descartable:

la cesta muestra grieta
en parte reforzada en
la cual el plastico es
mas resistente, no
altera la parte calada
de la cesta (enrejado).

No descartable:

muestra grieta en
parte reforzada de la
cesta en la cual el
plastico es mas
resistente, no altera la
parte calada de la
cesta (enrejado).

No descartable:

muestra grieta en
parte reforzada de la
cesta en la cual el
plastco es  mas
resistente, no altera la
parte calada de la
cesta.
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Descartable:

afecta las guias que
dan estabilidad a la
cesta.

i\

]
¢
\

e =

Descartable:

material desprendido
afecta el calado de la
cesta y puede dafar
los empaques no se
puede retirar  por
completo con
herramienta de mano.

Descartable:

afecta las guias
acople de la cesta y
pierde estabilidad al
soportar peso de otras
cestas con producto.
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No Descartable:

grieta no afecta acople
ni la estabilidad de la
cesta.

Descartable:

grietas afectan guias 'y
estabilidad de la
cesta.

Descartable:

ausencia de borde
que afecta el acople y
la estabilidad de la
cesta.
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Descartable:

grieta afecta la
estabilidad de la cesta
y el acople con otras
cajas.

SFrsrpy ' 2l 777
FEreErss Frrrey;

Descartable:

ausencia de material
que afecta la
estabilidad de la cesta
y el acople con otras
cajas

Descartable:

ausencia de material
que afecta la
estabilidad de la cesta
y el acople con otras
cajas

Fuente: trabajo de campo, Wendy Marcela Salas Aguilar

70



[I. Cestas pléasticas con pintura

Por ningdn motivo se puede permitir la reutilizacion de cajas
plasticas con pintura, ya que es un riesgo de contaminacion quimica y
fisica.

Tabla 15. Criterios de seleccidn para descarte, Cajas plasticas con pintura

Descartable:

contiene pintura como
riesgo de inocuidad.

Descartable:

contiene pintura como
riesgo de inocuidad.

%) BRI s

Fuente: trabajo de campo, Wendy Marcela Salas Aguilar

IV. Presencia de material desprendido

Si se evidencia presencia de material deprendido parcialmente y que se
puede retirar por completo sin dejar picos ni filos con la ayuda de herramienta de
mano la cesta puede continuar en el proceso.
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Tabla 16. Criterios de seleccidn para descarte, desprendimiento de material

No descartable:

el material puede ser
extraido con
Herramienta de
mano sin dejar filos.

No descartable:

el material faltante
no afecta la
estabilidad de Ia
cesta ni forma parte
de la guia de acople.

Descartable:

filo que puede
generar una lesion
fisica.
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No Descartable:

no hay evidencia de
filos ni picos que
puedan deteriorar el
empaque ni generar
una lesion.

No descartable:

el material puede ser
extraido con alicate
de pinza sin dejar
filos.

Fuente: trabajo de campo, Wendy Marcela Salas Aguilar

V. Dafios en fondo de la cesta plastica

Cuando los dafios no afectan la integridad de la paqueteria ni represente

un riesgo a la salud, la cesta puede seguir en el proceso.
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Tabla 17. Criterios de seleccién para descarte, dafios en fondo de la cesta

No descartable:

se evidencia grieta
en fondo. No se
descarta siempre y
cuando no existan
mas de dos grietas
por fondo de la caja,
las grietas deben
estar en diferente
cuadrante.

Las x simbolizan los
cuadrantes de Ila
cesta en fondo.

No descartable:

se evidencia grieta
en fondo en un punto
de refuerzo. No
descartar siempre y

cuando existan
méaximo dos grietas
en la misma
condicion en

diferente cuadrante.

Las x simbolizan los
cuadrantes de la caja
donde hay puntos de
refuerzo.
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Descartable:

grieta en punto de
refuerzo se extiende
afectando el fondo
de la cesta y la parte
calada lo que puede
ocasionar que caja
ceda al sostener
peso.

No descartable:

se evidencia fondo
desgastado, sin
embargo, no afecta
guias ni estabilidad
de la cesta.

Fuente: trabajo de campo, Wendy Marcela Salas Aguilar
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VI. Dafio en guias de la cesta

Evidenciado un dafio en las guias de la cesta las cuales no afecten la

estabilidad de la cesta esta puede continuar en el proceso de produccion.

Tabla 18. Criterios de seleccidn para descarte, cesta con afectacion en las

guias

S

No descartable:

material doblado no

afecta estabilidad de

la cesta ni hay
desprendimiento de
material.

Las otras guias se
encuentran en buen
estado.

Fuente: trabajo de campo, Wendy Marcela Salas Aguilar

Si la cesta esté en condiciones 6ptimas de calidad y no representa

riesgo de accidente se puede utilizar en el proceso.
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VII.  Cestas sin logo o con logo que no corresponde

Tabla 19. Criterios de seleccion para descarte, cestas sin logo de Pipasa o con

logos de otra empresa

No descartable:

cestas con logo de
otra empresa, Ssin
embargo, esta en
Optimas condiciones.

No descartable:
cesta sin logo

Fuente: trabajo de campo, Wendy Marcela Salas Aguilar

5.1.6 Acciones Ejecutables

Despliegue: el procedimiento anterior se debe desplegar a los
colaboradores que ejecuten el proceso de descarte de cestas y realizar una
practica supervisada que garantice el entendimiento del personal sobre los

criterios de seleccion.

Realizar unadoble inspeccion: esta accion permitira el analisis detenido

de cada cesta descartada que fue apartada durante el proceso de lavado.

Doble inspeccion realizada por diferentes personas: la ejecucion de
esta accion por diferentes personas permitira un doble criterio y mejor analisis

antes de descartar una cesta.

Utilizar tenaza para eliminar material desprendido en laterales:
siempre y cuando se pueda eliminar por completo el material sin dejar filos o
picos y no afecte la estabilidad de la cesta.
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Identificar Area especifica: establecer un é&rea especifica para

almacenar las cestas que van a proceso de segunda revision, la misma debe

estar rotulada.

5.1.7 Estimado beneficio econdmico por

procedimiento estandarizado de descarte de cestas plasticas

la implementacién de

Tabla 20. Estimacion de beneficio para la implementacion de procedimiento

estandarizado de descarte de cestas plasticas

item Costos ($) | Observacién

Implementacion de 0 Se realiza propuesta de
procedimiento procedimiento.

estandarizado para el

descarte de cestas plasticas

Capacitacion de asociados | $72 El calculo se ejecuta en funcion

del salario promedio de los
colaboradores que ejecutan esta
funcion, incluyendo cargas
sociales. El salario promedio es
de $4 por hora, la cantidad de
asociados que ejecutan esta
labor es de 18 total para las
diferentes localidades de

Corporacion Pipasa S.R.L

Fuente: trabajo de campo, Wendy Marcela Salas Aguilar

El ahorro proyectado anua es $70 866.

La proyeccion de ahorro se calcula en funcion del total de cestas dafiadas

promedio por mes. Ver grafico #1 capitulo IV. También se contempla el estudio

realizado al muestreo aleatorio del 30% de cestas descartadas en septiembre
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2021 el cual identifica error por descarte de 35% de las cestas. Ver grafico #5
del capitulo IV.

5.1.8 Acciones requeridas para la ejecucion

e Establecer el procedimiento estandarizado para el descarte de
cestas plasticas el cual debe ser revisado y autorizado por la
Gerencia de Cadena de Suministros, Seguridad laboral y Calidad.

e Desplegar procedimiento al personal que ejecuta la labor.

5.1.9 Medidas de control requeridas

e Verificar la correcta ejecucion del procedimiento.
e Cuantificar datos por tipo de dafio en la caja descartada.

e Cuantificar la cantidad de cestas descartadas mediante graficos de
control u otra herramienta que permita tener visibilidad del

comportamiento post implementacion del procedimiento.

e Validacién en campo del proceso de descarte.

5.1.10Cambios requeridos por parte de la administracion para lograr la

ejecucion de la propuesta

e Procedimiento actual de descarte de cestas.
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5.2 DISENO 2

5.2.1 Pruebas con diferentes porcentajes de composicion de material

virgen y reciclado

La composicion de la cesta utilizada en Corporacion Pipasa S.R.L. es la
sugerida por el proveedor, este porcentaje no fue probado por Pipasa, de

destaca que las cestas son expuestas a temperaturas agresivas:
e Congelacion: -40°C
e Lavado y desinfeccion 60C

El material utilizado en la composicion de la cesta es resina de polietileno

de alta densidad, 80% material virgen y 20% material reciclado.

Para ejecutar la prueba de forma confiable la trazabilidad de las cestas es
la misma que tiene una cesta normal y se incorpora en todos los procesos

involucrados.
e Lavado y desinfeccion.
e Congelacion.
e Alisto.
e Entrega en ruta.
e Almacenamiento.
e Envio arural.
e Devolucion.
e Pruebas de resistencia.

Durante el presente capitulo se detallard el flujo de proceso para la
ejecucion de las pruebas con diferentes porcentajes de material virgen y
reciclado, la muestra es de 50 unidades de colores diferentes para no confundir
las cesas de uso normal (color verde de uso normal). La cantidad de la muestra

fue facilitada por el proveedor actual sin generar costo alguno.
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Las muestras son:
e Cesta gris.
e Cesta celeste.

Se inicia con el proceso de lavado y desinfeccion posteriormente carga de
producto (25 kg por cesta). Por recomendacion de la administracion se utiliza

pollo entero y muslo con hueso.

Las cestas cargadas con producto se trasladan por el tobogan de la planta
(area en la que la cesta normalmente sufre golpes abruptos) y se almacenan en

tunel de congelacion a -40° durante una semana.

El 25% de la prueba es almacenada en la camara de congelado del CEDI

Metropolitano durante 15 dias.

El 25% de la prueba es almacenada en frigorifico alquilado (Frionet)

durante 15 dias.

El 25% de la prueba es enviada a Centro de Distribucién rural donde sera
despachada a un cliente especifico y posteriormente se coordina retorno a CEDI

Metropolitano.

El 25% de la prueba forma parte del pedido de una ruta previamente

seleccionada para dejar en préstamo 1 semanay retornar al CEDI Metropolitano.

Posteriormente todas se enviaran al proceso de lavado y desinfeccion
para ser revisadas una a una por Supervisor de calidad y se ejecutan pruebas

de resistencia, por ejemplo:

e Pruebas dimensionales: Medir toda la caja que las medias se mantengan

alto ancho y largo.

e Prueba visual: Que no haya pandeo, decoloraciéon, manchas adheridas al

plastico (que el plastico no absorba ningiin componente).

e Funcionales: Que la caja no se cristalice que no se haya puesto rigida,
tostada o muy suave, con pérdida de peso o dafo fisico.

e Caida libre con peso incorporado (25 kg) a 1 metro de altura.
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La siguiente imagen corresponde al flujo de proceso para la ejecucion de la

prueba a las cestas con diferentes porcentajes de material virgen y reciclado.

Figura 23. Flujo de proceso pruebas a cestas con diferentes porcentajes de

material reciclable y virgen

Proceso Lavado

Carga de Producto

Tunel PSR - Tobogdn

Salida en
Contenedor a Salida a Rutas
Guapiles

Almacenamiento Almacenamiento
Cong. Metro Cong.Frionet

Retorno a SR

Proceso Lavado

Pruebas de
Resistencia

Fuente: trabajo de campo, Wendy Marcela Salas Aguilar

Tabla 21. Detalle prueba ejecutada con diferentes porcentajes de material virgen

y reciclado

Color de Material Material
Cesta Virgen Reciclado
Cesta Celeste 95% 5%
Cesta Gris 90% 10%

Fuente: trabajo de campo, Wendy Marcela Salas Aguilar
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Tabla 22. Respaldo de prueba ejecutadas con diferentes porcentajes de material

virgen y reciclado

Primer lote de cestas recibido-
provenientes de ruteo (grises) y de
CEDI Guéapiles (celestes).

|III|I5 il]l

LTI

-
-
-
I

Se evidencia desgaste de fondo el cual
segun procedimiento estandarizado de
descarte no es descartable.

Se evidencia dafio en parte inferior de
la cesta, segun procedimiento de
descarte si es descartable ya que
afecta el acople con otras cestas al
sostener peso.
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Segundo lote de cestas en prueba
recibido  proveniente de CEDI
Metropolitano y Frio Net.

Ejecucion de prueba con 25 kg de
peso (bolsa con hielo) la prueba es
ejecutada con personal de Calidad de
Corporacion Pipasa S.R.L.

Imagen de fondo guias de acople
afectadas, segun catdlogo de
descarte la cesta es descartada ya
gue afecta la estabilidad.
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Ejecucion de la revision visual de las
cestas por parte de supervisora de
Calidad CEDI Metropolitano.

Manillas en buen estado, no se
evidencia desprendimiento de
material.

Se evidencia desprendimiento de
material segun catalogo de descarte
la cesta no seria descartable dado
gue no tiene filos que puedan dafar el
empaque del producto.

85



Imagen de prueba lanzamiento
vertical con peso.
Imagen de prueba lanzamiento
vertical con peso.
Imagen de prueba lanzamiento

vertical con peso 1.2 metros de altura.
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Bolsa de hielo utilizada para ejecutar
las pruebas con peso.

El peso en cesta es de 25 kilogramos.

Imagen de prueba lanzamiento
vertical con peso.

Cesta descartable segun catalogo de
descarte; dafio que puede causar
desestabilidad al contener peso.
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Imagen de prueba lanzamiento
vertical con peso.

Verificacion de calidad; peso de la
cesta post prueba.

Desgaste de cesta; segun catalogo de
descarte la cesta no se desecha ya
gue no representa un riesgo de
inocuidad ni de EHS.

Fuente: trabajo de campo, Wendy Marcela Salas Aguilar
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Figura 24. Imagen evaluacion de resultados cestas color celeste 95% material virgen y 5% material reciclado

Evaluacion prueba cesta celeste

i Cesta CLAQUEO (Colocar la mano ACOPLE (Presentar las cestas | PANDEO (Los laterales de la  |PESO (Revise el peso de |a cesta |COLOR: Verifique que la cesta | DANOS FISICOS: Verificar la

dentro de la cesta y empujar una sobre otra con el fin de cesta deben ser lineales, no  (seglin peso estandarizado 2,2 |no muestre cambios en el color |existencia de dafios fisicos en la
hacia afuera en los 4 puntos de | determinar si hay problema de | pueden estar direccionados  |kg) cesta

inteccion en las esquinas , si acople) hacia el centro o hacia afuera

escucha un "CLAC" quiere decir de la cesta)

que hay problemas con el
material de la cesta

Cesta Celeste 1 |cUMPLEL®] MO CUMPLE cumpLe ] wocumpLE [ ] [cumple] nocumpLe [ ] |cumpLel]  NO CUMPLE cumpLel® ] wocumpie[ ] [cumple[f] MO CUMPLE

Cesta Celeste 2 |cUMPLELY]  NO CUMPLE cumMpLEC ]  NO CUMPLE cUMPLEL*]  NO CUMPLE cuMPLEC ] NO CUMPLE cumpLElY] WO cUMPLE cumMpLEC ] NO CUMPLE

Cesta Celeste 3 |cUMPLELY]  NO CUMPLE cumpLle ] wocumpLE [ ] [cumplel] nocumpLe [ ] [cumpLel]  NO CUMPLE cumpLel® ] wocumple [ ] [cumplel*] MO CUMPLE

Cesta Celested  |CUMPLE[®]  NocumpLE [ ]{cumpLEl®] nNocumpLE [ ] |cumpLE(®]  nocumpLe [ ] [cumpLE[E]  NO CUMPLE cumMpLE[®]  nNocumpLE[ ] [cumpLE[®]  NO CUMPLE

Cesta Celeste 5 |CUMPLE[®]  NoOcumPLE [ ]{cumpLEl®]  nNocumpLE [ ] |cumpLE(®]  nocumpLe [ ] [cumpLEE]  NO CUMPLE cuMPLECE] NocumpLE[ | [cumpLE(F]  NO CUMPLE

Cesta Celeste 6 [CUMPLEL®] No cUMPLE[ ||cumple?] wocumpele [ | [cumetel®]  nocumple[ ] [cumpLlelR]  NO cUMPLE cumpLECE] nNocumpLE[ | [cumpLEL ] NO CUMPLE

Cesta Celeste 7 [cUMPLE(®] wocumpLE[ ]|cumple?] nocumpLe [ |{cumpteF]  wocumple[ ] |cumplelE]  nocumeite [ ] [cumele®]  nocumpeite [ ] [cumpeteE]  wocumple [

Cesta Celeste 8 |CUMPLEL®] MO CUMPLE cumpLe® ] wocumpLE [ ] cumplelE]  nocumpLe [ ] |cumpLelE]  NO CUMPLE cumpLEl®]  wocumpLe[ ] [cumplel | MO CUMPLE

Cesta Celeste 9 |CUMPLELY] MO CUMPLE cumple ] wocumpLE [ ] cumple] nocumpLe [ ] |cumpLel®]  NO CUMPLE cumpLeEl®]  wocumple[ ] [cumple[f]  NO CUMPLE

Cesta Celeste 10 |CUMPLEL®] MO CUMPLE cUMPLEC ] NO CUMPLE CUMPLE[*]  NO CUMPLE cUMPLEL]  NO CUMPLE cumpLEL] WO cumPLE cUMPLEC ] NO CUMPLE

Cesta Celeste 11 |cUMPLEL® ] NO CUMPLE cumpLe ] wocumpLE [ ] [cumplel] nocumple [ ] |cumpLelE]  NO CUMPLE cumpLel® ] wocumpie[ ] [cumple[*] MO CUMPLE

Cesta Celeste 12 |cUMPLELY ] NO CUMPLE cumpLle ] wocumpLE [ ] [cumplel] nocumpLe [ ] [cumpLel]  NO CUMPLE cumpLel® ] wocumple [ ] [cumplel*] MO CUMPLE

Cesta Celeste 13 |[CUMPLE[®]  NoO cUmMPLE [ ]{cumpLEl®]  NocumpLE [ ] |cumpLE[®]  nocumpLe [ ] [cumpLE[E]  NO CUMPLE cUMPLEC] NocumpLE[ | [cumpLEF]  NO CUMPLE

Cesta Celeste 14 |[CUMPLE[®]  NoOcuUmMPLE [ ]{cumpLEl®]  NocumpLE [ ] |cumpLE[®]  nocumpLe [ ] [cumpLEE]  NO CUMPLE cumMpLE[®]  nNocumpLE[ ] [cumpLel | NO CUMPLE

Cesta Celeste 15 [CUMPLE(®] NO cUmPLE[ [|cumple?] wocumpeLe [ |{cumptel®]  wocumple[ | [cumplelE]  nocumpeie [ ] [cumplel:]  nocumpete[ ] [cumetel¥]  No cumpLE[ ]

Cesta Celeste 16 [cUMPLE(®] No cumpLE[ ]|cumpleF] nocumpele [ ] |{cumpeteF]  wocumple[ ] [cumplelE]  nocumpeite [ ] |cumplelE]  nocumete [ ] [cumete[F]  wo cumpLE [ ]

Cesta Celeste 17 |CUMPLEL®] MO CUMPLE cumpLe® ] wocumpLE [ ] cumplelE]  nocumpLe [ ] |cumpLelE]  NO CUMPLE cumpLEl® ] wocumpLe [ ] [cumpleF]  NO cumpLE [

Cesta Celeste 18 |CUMPLELY] MO CUMPLE cumple ] wocumpLE [ ] cumple] nocumpLe [ ] |cumpLel®]  NO CUMPLE cumpLElY]  NOcuMPLE cuUMPLEC ] NO CUMPLE [

Cesta Celeste 19 |cUMPLEL®] MO CUMPLE cumpLE ] wocumpLE [ ] [cumplel] nocumpLe [ ] |cumpLel®]  NO CUMPLE cumpLeEl® ] wocumple[ ] [cumple[*] MO CUMPLE L

Cesta Celeste 20 |cUMPLELY] MO CUMPLE cumpLe ] wocumpLE [ ] [cumplel] nocumple [ ] |cumpLelE]  NO CUMPLE cumpLel® ] wocumpie[ ] [cumple[*] MO CUMPLE

Cesta Celeste 21 |cUMPLELY ] NO CUMPLE cumpLle ] wocumpLE [ ] [cumplel] nocumpLe [ ] [cumpLel]  NO CUMPLE cumpLel®]  wocumple [ ] [cumpiel | MO CUMPLE

Il

Cesta Celeste 22 |cUMPLE[®]  NoO cUMPLE [ ]{cumpLEl®]  NocumpLE [ ] |cumpLE[®]  nocumpLe [ ] [cumpLE[E]  NO CUMPLE cumMmpLE[®]  nNocumpLE[ ] |cumpLe[®]  NO cUMPLE [ ]

Cesta Celeste 23 |CUMPLE[®]  NoOcumPLE [ ]{cumpLEl®]  nNocumpLE [ ] |cumpLE(®]  nocumpLe [ ] [cumpLE[E]  NO CUMPLE cuMPLECE] NocumpLE[ | [cumpLE(F]  NO CUMPLE

Cesta Celeste 24 [cUMPLE(®]  No cumpLE[ [|cumple?]  wocumpLe [ |{cumpte(¥]  wocumple[ | [cumplelE]  nocumpeite [ ] [cumplele]  nocumpele[ ] [cumple(¥]  NO CUMPLE

Cesta Celeste 25 |cUMPLELE] Mo cumpLe [ J{cumplel®]  wocumele [ ]]cumplel®]  nocumeie [ ]|cumpleE] nocumete[ ] [cumeleE] nocumple [ ] |cumpleE]  NO cumpLE [

Resultado 100% 100% 100% 100% 100%

Fuente: trabajo de campo, Wendy Marcela Salas Aguilar



Figura 25. Imagen evaluacion de resultados cestas color gris 90% material virgen y 10% material reciclado

Evaluacion prueba cesta gris

it Cesta CLAQUED (Colocar la mano ACOPLE (Presentar las cestas PANDED (Los laterales de la  |PESO (Revise el peso de la cesta  |COLOR: Verifique que la cesta | DARNOS FISICOS: Verificar la

dentro de la cesta y empujar una sobre otra con el fin de cesta deben ser lineales, no  [segln peso estandarizado 2,2 kg) [no muestre cambios en el color |existencia de dafios fisicos en la

hacia afuera en los 4 puntos de | determinar si hay problema de | pueden estar direccionados cesta

inteccion en las esquinas , si acople) hacia el centro o hacia afuera

escucha un "CLAC" quiere decir de la cesta)

que hay problemas con el

material de la cesta
Cesta Grisl cumpLEl*]  nNocumpLe [ ]|cumplel®]  NocumpLe [ ] [cumpieB] wocumpie [ ] [cumple[] nocumpLE] | [cumpleR]  wocumple] | [cumelel | NO CUMPLE [ 4
Cesta Gris2 cumpLEl*]  NocumpLe [ ]|cumpLel®]  NocumpLe [ ] [cumpieF] wocumple [ [cumpleF] wocumple[ ] |cumpleF]  wocumple[ ] |cumple®]  No cumpLE [
Cesta Gris3 cumpLEl*]  nNocumpLe [ ]|cumplel®] Nocumple [ ] [cumpieB] wocumpie [ ] [cumple[F] nocumple] | |cumpleP]  wocumple] | [cumele®]  No cumpLE [ ]
Cesta Grisd cumpLEl*]  NocumpLE [ ]|cumpLel®]  NocumpLe [ ] [cumpie[F] wocumple [ [cumpleF] wocumple[ ] |cumpleR]  wocumple[ ] |cumpLel ] NO CUMPLE [+
Cesta Gris5 cumpLEl*]  nNocumpLe [ ]|cumplel®]  NocumpLe [ ] [cumpieB] wocumpie [ ] [cumple[] nocumpLE] | [cumpleR]  wocumple] | [cumelel | NO CUMPLE [ 4
Cesta Grisé cumpLEl*]  NocumpLe [ ]|cumpLel®]  NocumpLe [ ] [cumpieF] wocumple [ [cumpleF] wocumple[ ] |cumpleF]  wocumple[ ] |cumple®]  No cumpLE [
Cesta Gris7 cumpLEl*]  nNocumpLe [ ]|cumplel®] Nocumple [ ] [cumpieB] wocumpie [ ] [cumple[F] nocumple] | |cumpleP]  wocumple] | [cumele®]  No cumpLE [ ]
Cesta Grisg cumpLEl® ] nNocumpLE [ J{cumplel®]  wocumpLe[] [cumpleF]  wocumple [ [cumplelT] NocumpLe[] |cumpleF]  nocumpLle[] |[cumpLElT]  NO CUMPLE [ ]
Cesta Gris9 cumpLEl®]  NocumpLe [ ]|cumplel®]  NocumpLe [ ] [cumpieB] wocumpie ] [cumple®] nocumple ] |cumpleP] wocumple[ ] [cumele®]  No cumpLE [
Cesta Gris10 cumpLEl® ] nNocumpLE [ J{cumplel®]  NocumpLe[] [cumpleF]  wocumple [ [cumpleT]  NocumpLe[] |cumplelF] nocumpLle [ ] |cumpLel ] NO CUMPLE [ 4]
Cesta Gris11 cumpLEl®]  NocumpLe [ ]|cumplel®]  NocumpLe [ ] [cumpieB] wocumpie ] [cumple®] nocumple ] |cumpleP] wocumple[ ] [cumele®]  No cumpLE [
Cesta Grisl2 cumpLEl® ] nNocumpLE [ J{cumplel®]  wocumpLe[] [cumpleF]  wocumple [ [cumplelT] NocumpLe[] |cumpleF]  nocumpLle[] |[cumpLElT]  NO CUMPLE [ ]
Cesta Gris13 cumpLEl®]  NocumpLe [ ]|cumplel®]  NocumpLe [ ] [cumpieB] wocumpie ] [cumple®] nocumple ] [cumple®] wmocumple[ ] [cumplel | NO CUMPLE [ 4]
Cesta Grisld cumpLEl® ] nNocumpLE [ J{cumplel®]  wocumpLe[] [cumpleF]  wocumple [ [cumplelT] NocumpLe[] |cumpleF]  nocumpLle[] |[cumpLElT]  NO CUMPLE [ ]
Cesta Gris15 cumpLEl®]  NocumpLe [ ]|cumplel®]  NocumpLe [ ] [cumpieB] wocumpie ] [cumple®] nocumple ] |cumpleP] wocumple[ ] [cumele®]  No cumpLE [
Cesta Grisl6 cumpLEl® ] nNocumpLE [ J{cumplel®]  wocumpLe[] [cumpleF]  wocumple [ [cumplelT] NocumpLe[] |cumpleF]  nocumpLle[] |[cumpLElT]  NO CUMPLE [ ]
Cesta Gris17 cumpLEl®]  NocumpLe [ ]|cumplel®]  NocumpLe [ ] [cumpieB] wocumpie ] [cumple®] nocumple ] |cumpleP] wocumple[ ] [cumele®]  No cumpLE [
Cesta Gris18 cumpLElE]  NocumpLE [ ]|cumpLel®] NocumpLe [ ] [cumpieF]  wocumpLe [ ] [cumple[F] NocumpPLE[ | |cumpleE]  NocumpLE[ ] [cumpLElE]  NO CUMPLE [
Cesta Gris19 cumpLEl*]  NocumpLe [ ]|cumpLel®]  NocumpLe [ ] [cumpieF] wocumple [ [cumpleF] wocumple[ ] |cumpleF]  wocumple[ ] |cumple®]  No cumpLE [
Cesta Gris20 cumpLEl*]  nNocumpLe [ ]|cumplel®] Nocumple [ ] [cumpieB] wocumpie [ ] [cumple[F] nocumple] | |cumpleP]  wocumple] | [cumele®]  No cumpLE [ ]
Cesta Gris21 cumpLEl*]  NocumpLE [ ]|cumpLel®]  NocumpLe [ ] [cumpie[F] wocumple [ [cumpleF] wocumple[ ] |cumpleR]  wocumple[ ] |cumpLel ] NO CUMPLE [+
Cesta Gris22 cumpLEl*]  nNocumpLe [ ]|cumplel®] Nocumple [ ] [cumpieB] wocumpie [ ] [cumple[F] nocumple] | |cumpleP]  wocumple] | [cumele®]  No cumpLE [ ]
Cesta Gris23 cumpLEl*]  NocumpLe [ ]|cumpLel®]  NocumpLe [ ] [cumpieF] wocumple [ [cumpleF] wocumple[ ] |cumpleF]  wocumple[ ] |cumple®]  No cumpLE [
Cesta Gris24 cumpLEl*]  nNocumpLe [ ]|cumplel®]  NocumpLe [ ] [cumpieB] wocumpie [ ] [cumple[] nocumpLE] | [cumpleR]  wocumple] | [cumelel | NO CUMPLE [ 4
Cesta Gris25 cumpLEl*]  NocumpLe [ ]|cumpLel®]  NocumpLe [ ] [cumpleF] wocumple [ [cumpleF] wocumple[ ] |cumpleF]  wocumple[ ] |cumple®]  No cumpLE [
Resultado 100% 100% 100% 100% 100% 72%

Fuente: trabajo de campo, Wendy Marcela Salas Aguilar
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5.2.2 Resultado comparativo de pruebas en cestas

Tabla 23. Resultado comparativo de prueba cestas con diferentes porcentajes

de material virgen y reciclado

Cesta Gris (90%
Cesta Celeste (95% mat. Virgen /

Prueba = ot Virgen / 5% 10% material

material reciclado) reciclado)
100% Buen
Clagueo |100% Buen estado estado

100% Buen
Acople 100% Buen estado estado

100% Buen
Pandeo 100% Buen estado estado

100% Buen

Peso 100% Buen estado estado
100% Buen
Color 100% Buen estado estado
Fisicos 84% Buen estado 72% Buen estado

Fuente: trabajo de campo, Wendy Marcela Salas Aguilar

Actualmente el promedio de compra mensual es de 26 666 cestas, el proceso de
descarte origina la compra de 5630 representando el 21% de las cestas

compradas mensualmente.
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5.2.3 Estimacién de beneficio por manejo de cestas con diferente

porcentaje de material virgen y reciclado

Tabla 24. Estimacion Beneficio incrementacion de material virgen en la
composicién de la cesta plastica utilizada en Corporacion Pipasa S.R.L

item Costo | Observacion
(%)
Compra de 80 000 | Cestas 80% material virgen y 20% material reciclado
cestas actual
Compra de 80 000 | El proveedor indica que puede mantener el precio de la cesta
cestas con estableciendo una clausula al contrato actual garantizando la
15% mas de exclusividad de compra de cestas durante un periodo de 2
material virgen afos, asi como la exclusividad en la compra de tarimas
plasticas.
Informacién suministrada por el Superintendente de CEDI
Metropolitano

Fuente: trabajo de campo, Wendy Marcela Salas Aguilar

En la prueba ejecutada se evidencia mayor resistencia del material de la
cesta celeste, 95% material virgen y 5% material reciclado. Al incrementar el
porcentaje de material virgen en la composicién de la cesta, el porcentaje de

dafio en la prueba fue de 16% del lote.

Se estima el beneficio en un incremento de 5% en la vida Util de las cestas

plasticas.

Se destaca que al utilizar mas material virgen la cesta aumenta su vida

atil disminuyendo el desecho de cestas plasticas.

5.2.4 Acciones requeridas para la ejecucion

e Ejecutar una prueba con un lote mayor para ratificar los resultados.

e Validar los resultados para re establecer el contrato con el
proveedor.
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5.2.5 Medidas de control requeridas

e Cuantificar dafios en la cesta post ejecucion de la prueba.
e Trazabilidad de la cesta para evitar la pérdida de estas.
e Verificar cumplimiento de cada etapa de la prueba.

5.2.6 Cambios requeridos por parte de la administracion para logar la

ejecucion de la propuesta

e Ejecutar las pruebas con un lote mayor.

e Ajustar clausulas de contrato de compra de cestas y tarimas

plasticas.

5.3 DISENO 3

5.3.1 Reforzamiento de la cesta plastica en partes clave

Segun grafico #02 capitulo IV basado en la revision aleatoria del 30% de
las cestas dafiadas en septiembre 2021; las areas mas deterioradas son el
fondo y las manillas de la cesta por lo que se recomienda realizar una prueba

reforzando las cestas en estas partes clave.

Se logra disefiar las cestas de la propuesta con la ayuda del proveedor,

sin embargo, no se ejecuta la prueba fisica por limitaciéon de tiempo.

Figura 26. Imagen sugerencia de prueba reforzamiento en fondo de cesta

ACTUAL PRUEBA SUGERIDA
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Fuente: trabajo de campo, Wendy Marcela Salas Aguilar

Figura 27. Imagen sugerencia de prueba abertura para colocar gancho y mejora

ergonomica en la manilla

PRUEBA SUGERIDA

|

Fuente: trabajo de campo, Wendy Marcela Salas Aguilar

Retomando; las cestas se almacenan en estibas de 5 (una sobre otra)
para mover la fila de cestas el colaborador coloca un gancho en la cesta mas
préxima al piso, empuja la carga hacia su cuerpo y sostiene con su mano la
altima caja, cuando coloca el gancho lo hace tratando de meterlo en el material

enrejado de la cesta lo cual ocasiona que el plastico se darie.

Segun los resultados de la prueba aleatoria el 13% de los dafios estan

asociados a dafios en los laterales de las cestas. Ver grafico #4 capitulo IV.

Con la mejora ingenieril se dejan dos orificios en ambos lados de la cesta
con el tamafio suficiente para colocar el gancho sin necesidad de romper el

enrejado. Ver figura #26 del presente capitulo.

Adicionalmente se genera medida ingenieril ergonémica para un mejor

acarreo de cestas. Ver figura #26 del presente capitulo

Como resultado a la revision aleatoria de cestas, el 34% de los dafios
estaban asociados rupturas en el fondo principalmente en las equinas, por lo que
se recomendoé ejecutar cestas de prueba con una medida ingenieril reforzando

el fondo de la caja. Ver figura #25 del presente capitulo.

Para la ejecucion de la cesta de prueba la Administracion de produccién

de Corporacién Pipasa S.R.L. solicité:
94



e No variar el peso de la cesta.

e No alterar las lineas de acope.

La justificacion fue la siguiente:

e El acople no se puede variar ya que existen cestas de dos proveedores
por lo que se utilizan moldes diferentes que deben calzar entre si de forma
perfecta para evitar que las cestas no acoplen y caigan sobre algin

asociado al momento de estibar cajas sobre cajas.

e Pesode lacesta: Las balanzas de las plantas de produccion estan taradas
a 2,2 kilogramos, es el peso especificado en la ficha técnica, si el peso de
la caja aumenta la balanza no lo va a detectar y de esta forma se estaria
declarando menos peso en el producto que llega al consumidor lo cual es
penalizado por la ley y el proceso de alisto no permite pesar el 100% de
las cajas a utilizar por un tema de tiempo que representaria atrasos en la

entrega de pedidos.

5.3.2 Carretilla para traslado de cestas plasticas

El golpe que se genera en el proceso de descarga de cestas al momento
de ejecutar la devolucion también contribuye al dafio de la caja. Segun indicaron
los colabores que ejecutan la tarea lo hacen para ahorrar tiempo ya que al no ir

hasta el final del contenedor a colocar las cajas les ahorra tiempo en transporte.

La mejora ingenieril planteada es la confeccion de una caretilla similar a

la que se utiliza en Planta Kimby. Ver figura #27 del presente capitulo.

La carretilla cuenta con baranda para sostener las cajas, manilla de agarre
para empujar y ruedas. En la canasta pueden colocar 28 pifias de 3 cajas, un

total de 84 cestas, en cada viaje manual podrian llevar 6 cajas, el llenar la carreta
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les ahorra 13 viajes y de esta forma no es necesario lanzar las cestas evitando

los golpes que acortan su vida util.

La siguiente imagen corresponde a la carretilla sugerida para acarreo de

cestas plasticas:

Figura 28. Imagen de carretilla sugerida para acarreo de cestas

Fuente: trabajo de campo, Wendy Marcela Salas Aguilar

5.3.3 Estimacion de beneficio por mejoras ingenieriles

Tabla 25. Estimacion Beneficio por mejoras ingenieriles

para trasladar cestas

item Costo ($) Observacién

Mejoras en lateralesde |0 No incrementa el costo,

la cesta se requirié un ajuste en
pieza del molde de la
caja para confeccionar
las pruebas.

Mejoras enfondodela |0 No incrementa el costo,

cesta se requirié un ajuste en
pieza del molde de la
caja para confeccionar
las pruebas.

Confeccion de carretilla | 287 Se adjunta cotizacion

CcoOmo anexo

Fuente: trabajo de campo, Wendy Marcela Salas Aguilar
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El ahorro proyectado tras la implementacion de las mejoras es de $42 192
anuales, para calcular la proyeccién se tomd como referencia la cantidad de

cestas dafiadas en el muestreo revisado segun grafico # 5 del capitulo IV.

Para esta estimacion no se toman en cuenta las cestas descartadas por

fondo y laterales que adn tenia via util.

La carretilla ofrece un aumento de vida util de la cesta por no ser golpeada

al trasladarla durante el proceso de devoluciones.

5.3.4 Acciones que ese requieren para la ejecucion

e Pactar la mejora con el proveedor para las producciones futuras.

e Confeccionar carretilla para el traslado de cestas en devolucion.

5.3.5 Medidas de control requeridas

e Cuantificar daflos en cestas para determinar porcentaje real de

disminucién de dafios tras la implementacién de la mejora.

5.3.6 Cambios requeridos por parte de la administracion para lograr la

ejecucion de la propuesta

e Cambio de ficha técnica para ajustar las mejoras

e Cambio del procedimiento de descarga de cestas en devoluciones.

5.3.7 Generalidades

La solucién planteada es congruente al problema identificado al
establecer un procedimiento estandarizado de descarte de cestas mediante el

cual el proceso sea estandarizado y no se descarten cajas con vida util.
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Las mejoras ingenieriles a la cesta en laterales y fondo aumentan la vida
atil de la caja, ya que son las partes que se dafian con mayor frecuencia y son

motivo de desecho.

El uso de la caretilla para trasladar las cajas plasticas durante el proceso
de devoluciones también es una solucion al problema que ocasiona golpes a las
cajas que disminuyen su vida util, siendo a su vez una mejora ergonémica y

optimiza el tiempo de esta labor.

Con la implementacion de cambios de porcentajes de material virgen y
reciclado la cesta aumenta en 5% su vida util lo cual disminuye el gasto por

compra de cajas plasticas.

Las herramientas de ingenieriles utilizadas fueron de gran ayuda para
lograr obtener una propuesta de solucion, el método de Pareto 80/20 permite
enfocarse en lo que realmente es importante, sumado a esto el Ishikawa y la
herramienta del 5 porque como complemento para el enfoque en la causa raiz

del problema.
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CAPITULO VI. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
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6.1 CONCLUSIONES

Durante el desarrollo de los capitulos anteriores se determiné oportunidad
de mejora en tres aspectos para los cuales se ejecutaron pruebas mediante el
analisis y recoleccion de datos.

e Ejecucion de procedimiento de descarte de cestas estandarizado.

e Utilizacion de diferentes porcentajes de material virgen y reciclado

en la composicion de la caja.

e Mejoras ingenieriles que eviten el dafio fisico en las cestas durante

el acarreo y descarga.

En el presente capitulo se incluyen las conclusiones y recomendaciones
basadas en las propuestas de mejora, mostrando el impacto de estas los
beneficios y costos que representa para Corporacion Pipasa S.R.L. su

implementacion.

Basados en diagnostico y disefio de la solucion:

6.1.1 Ejecucién de catalogo de descarte de cestas estandarizado

Recapitulando, durante el udltimo semestre la cantidad de cestas
descartadas fue de 33780 segun la data suministrada por la administracion, el
promedio anual de cajas descartadas es 67 560 equivalente a $202 680. La
evaluacion realizada a 2220 cajas mostré que el 35% de las cestas descartadas
aun tenia vida util y se desecharon por error de criterio. Estableciendo el
procedimiento y con su correcta ejecucion el ahorro proyectado anual seria de
$70 866.

La evaluacion se realizé por medio de revision fisica del 30% del total de
las cestas descartadas en septiembre 2021, utilizando la herramienta estadistica
de Pareto se ordenaron los datos para determinar las areas en las que las cestas

se dafiaban con mayor frecuencia y determinar las oportunidades de mejora.
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6.1.2 Utilizacién de diferentes porcentajes de material virgen y reciclado en

la composicion de la caja

Segun lo mostrado Grafico #1 en el Capitulo IV; el promedio mensual de
cestas descartadas actualmente en Corporacion Pipasa S.R.L es de 5630, el
gasto total ocasionado por compra de cestas es de $80 000, la reposicion de

cajas descartadas representa el 21% del gasto total.

Recapitulando la composicion de la cesta utilizada actualmente es de 80%
material virgen y 20% material reciclado por sugerencia del proveedor tomando

como base que es la férmula que utilizan empresas similares.

Las cestas se exponen a temperaturas de congelacion de -40°C y lavado
a 60°C, la ficha técnica del proveedor indica que -30°C es el punto de
cristalizacion del plastico que representa la perdida de las capacidades elasticas
del material.

Consideraciones segun ficha técnica:

En la imagen #29 se muestran consideraciones relevantes en la ficha
técnica de las cestas plasticas utilizadas en Corporaciéon Pipasa S.R.L.

referentes a temperaturas.

Figura 29. Imagen Consideraciones segun ficha técnica de cesta plastica

utilizada actualmente en Corporacion Pipasa S.R.L

APILAMIENTO:

Excader ld capdcidad mdaximd de peso puede perjudicar la resistencid y vida Ohl de lax mismmas.
Temperalura Maxima de uiilzacion: + 40°

Temperahira Minima de ufiizacion: « 20F {punio de crstalizocion del plastfice que representd la pérdida
de oz copacidodes eldstica del matedial, por debajo de los <307 el pladico resulia

100% vilificada).

Temperahira Maxima de lavadao: #1207 {esperar minimo una hora despeés del lavado ante de
su normal ufiizacidn de babaja).

Transparte: En bulls de 3 ceshas

Transparte Marilima: Confenedor d0HGcapocidad de conga 2260 prs

Agaoradera ergondmica ¥ celda para ganche de anashe

Fondo reforzodo pora mejor arrdsire y desplaidmienio

Fuente: trabajo de campo, Wendy Marcela Salas Aguilar
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Se ejecuta prueba fisica de cestas plasticas con diferentes porcentajes de
material virgen y reciclado (Tabla #19 del capitulo V).

Las cestas de prueba fueron sometidas al mismo proceso que se someten las

actuales durante 1 mes.

Se destaca que el lanzamiento vertical con peso es la prueba mas fuerte
realizada al final del proceso y cada cesta se lanz6 en 15 ocasiones con 25

kilogramos de peso.

El beneficio resultante tras utilizar una cesta 95% material virgen y 5% material

reciclado es de aumento de vida atil en promedio de 5% adicional.

6.1.3 Mejoras ingenieriles que eviten el dafio fisico en las cestas durante el
acarreo y descarga

El dafio que sufren las cestas durante el proceso de acarreo con ganchos
y de descarga durante el proceso de devolucion esta relacionado con la perdida

de vida util de la caja, incrementando el gasto por compra mensual.

Las mejoras ingenieriles propuestas proyectan ahorro de $42 192 anuales
tomando como parametro la cantidad de cestas dafiadas en esta area por el

proceso de acarreo con ganchos revisadas en el mes de septiembre 2021.

6.1.4 Generalidades

Las propuestas generadas no representan mayor costo de inversion para
Corporacion Pipasa S.R.L. sino tramites administrativos como lo son
modificaciones en contratos comerciales, estandarizacion de procedimientos y
capacitaciones al personal, el ahorro proyectado anualmente es de $113 060 y

un incremento de 5% en la vida Util de las cajas plasticas.
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Adicional al beneficio econdmico también se ofrecen mejoras

ergonémicas que protegeran a los colaboradores mientras ejecutan sus labores

como lo son:

Mejora en manilla de la caja de forma que la manipulacion sea mas
confortable durante alisto, almacenamiento, despacho y entrega de

productos.

La carretilla para el traslado de cestas evita movimientos abruptos
ejecutados hoy en dia para lanzar las cajas lo que puede ocasionar
tirones, caidas, contusiones, resbalones entre otros.
Adicionalmente los colabores van a requerir menos esfuerzo al

transportar las cajas al contenedor.

6.1 RECOMENDACIONES

A continuacion de generan recomendaciones con temas no abarcados

durante el presente proyecto, pero que tienen relacion con el objetivo principal

del mismo.

Ejecutar pruebas con diferentes resinas en las cestas plasticas, esta

recomendacion no fue abarcada en el presente proyecto por tema de tiempo, sin

embargo, la calidad de la resina tiene relacion directa con la vida util de las

cestas.

Adicionalmente se sugiere capacitar a los entregadores de producto con

relacion a la manipulacidn correcta de las cajas dado que hoy es frecuente que

tomen al cesta con peso de una manilla para ahorrar tiempo al momento de

ejecutar la entrega, tomando en cuenta que si las toman de una manilla pueden

llevar dos cajas a la vez y si la toman de forma correcta podran llevar una, sin
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embargo, esta practica es un riesgo ergonémico por cargar exceso de peso y
dafia la cesta al cargar el peso a un solo lado.
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APENDICE

Presentacion propuesta de creacion de procedimiento estandarizado de descarte de cestas y valoracion de hallazgos
evidenciados durante revision aleatoria de cestas. Se involucra los departamentos: Calidad, Seguridad Laboral, Cadena de
Suministros y Operaciones.

Figura 30. Presentacion propuesta de creacion de procedimiento estandarizado de descarte de cestas plasticas
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Fuente: Trabajo de campo, Wendy Marcela Salas Aguilar
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Anexo 1 Ficha técnica cesta utilizada actualmente por Corporacién Pipasa
S.R.L

CAJAS AGRICOLAS

CAJA PALMARES
CALADA

DESCRIPCION:
Medidas Externas: 54, 8cm x 37 .5cm x 33cm (Tolerancia +/- 0.50 cm)

Medidas Infernas: §2cm x 35.8 x 31lcm (Tolerancia +/- 0.50 cm)

Capacidad de carga: 30 kg.

Volumen: Inteino 55,4 L.

Mdximo allwra para esfiba: 7 cajas x 30kg (en condicién esidlicas).

Peso de la Coja: 20509 (Tolerancia +/- 50 g)

Material: HDPE (PolieSieno de ofla densided) libre de contaminantes para pod
viilizor direclamente en conlacte con los productes.

RECOMENDACIONES DE USO:
La vide 0l de las cajas estd en relacién directa con su vso y manipulacién, por lo que se recomienda
seguir las sigulentes instrucciones:

APILAMIENTO:

Exceder la copacidad mdaxima de peso puede perjudicor la resistencia y vida UMl de las mismas.
Temperalura Méxima de viilzockén: « &0

Temperalura Minima de viilzacién: - 20° (punio de crisiolizaciin del pldslico que represenia la péedide
de las copacidades eldstica del material, por debajo de los -30° el pldstico resulta

100% vilrificado).

Temperatura Méxima de Lavado: #120° (espercr mindimo una horo después del lavado ante de
su normmal vilizacién de Fabajo).

Transpothe: En bullo de 3 cestas

Transporte Marllimo: Contenedor 40HQ-capacidad de corga 2250 pas

Agaradera ergonémica y celde para gancho de amashe

fondo reforzado para mejor anrasire y desplazamienio

(NOTA IMPORTANTE: Se recomienda tomar como punto de enganche un
canito pora el arashre)

www.plastimexsa.com PLASTIMEX
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Anexo 2 Cotizacion para confeccionar carretilla para traslado de cestas en
devoluciones

REFRIGERACION

PESH

Cédula Juridica 3-102-368178

Algjuela, lunes 04 de octubre del 2021

Cotizacion N° 2190
Atencidn: Wendy Salas Aguilar
Presente
Estimada sefora:
Por medio de la presente lo saludo y a la vez me permito presentarie la sigulente
cotizacion

1) Por fabricar carretila para trasportar cajas, esta se fabricara en tubo
cuadrado de 1-1/4" por 1-1/4" en 1.5mm, soldada con proceso de soldadura
TIG, lievara 2 ruedas fijas y 2 rvedas giratorias, en el piso se le colocara
lamina de aluminio punta de diamante de 1/8° espesor, la camreta tendra unas
medidas de 2.50 mts ce largo por 1.30 mts de ancho y 95 cm de alto,
Costo del trabajo: €160.000.00 M.O. y materiales + 13% IVA.

Total: €180.800.00

2) Forma de pago: 100% al final,

3) Eltiempo de entrega; 3 dias.

4) Garantia. 6 meses sobre lo realizado.

5) Duracion de la oferta: 30 dias.

Sin mas por el momento y agradeciendo de antemano se despide de usted,

Santiago Pérez Alfaro
Refrigeracion Pesa
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Anexo 3 Minuta como respaldo de reunidn ejecutada el dia 30 de agosto
del 2021
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Anexo 4 Minuta como respaldo de reunién ejecutada el dia 4 de octubre
del 2021
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Anexo 5 Minuta como respaldo de reunion ejecutada el dia 05 de octubre

del 2021
PROPUESTA DE MEJORA PARA
REUNICN CEDI AUMENTAR LA VIDA UTIL DE LAS
METROPOLITANO CESTAS PLASTICAS EN OCTUBRE 2021
"GDRPQR&CI&H PIPASA B.R.L™

MINUTA

CEDI Metropolitano
Fecha; 05 de ectubre
Hara de inicia: 2:00 pm
Finalizacion; 4:00 pm

Presentes:

« Eduardo Arce Castro / Encargado Depto. De cestas plasticas
« Andrea Marin Delgade / Supervisora de Calidad

+ Yahaira Quirds Hemandez / Encargada de EHS

+«  Gerardo Murille Murilla / Operaciones

« Wendy Salas Aguilar / Estudiante

Qbjetiva:
Estandarizar criterios de selaccidn de cestas para crear procedimiento
estandarizado de descarie de cestas plasticas.

En sesion e/scutada se alinean los criterios de seleccion tomanda en cuenta los
riesgos de inocuidad, de seguridad laboral y requenmientos de opgraciones de

produccian.

Se revisan las imagenes de las castas descarladas con vida Gfil identificadas
durarite la revisién aleatoria del 30% de cajas dafiadas en sepliembre 2021,
imdgenes gue fueron tomadas por Wendy Salas Aguilar para su posterior analisis.

Tras analizar los dafios evidenciados v los rissgos existentes se crea la
sigulents tabla como guia para el proceso de descarte de cestas a cual debe estar
cantenida en el procedimiento estandarizado.
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REUNION CED) AUMENTAR LA VIDA UTIL DE LA
L DE LAS
METROPOLITANO CESTAS PLASTICAS EN OCTUBRE 2021
“CORPORACION PIPASA S.R.L"
- Tipo de dafio Observaciones
; Suciedad Al identificar suciedad la casta se debe apanar del resto de cajas para |

ser pre lavada, posteriormente determinar sila sucledad es removible
por completo, si as asl la cesta no 58 descarta de lo contrario se debe
descartar

Plagas

Al identificar plagas se debs separar la cesta del procesa y ser lavada
en un ared exlema al drea de higiene acondicionada para este fin, sl [a
plaga se elimina por completo con el pra lavado puede incorporarse al
proceso de higiene para ser utilizada posteriormente si [a plaga no se
elimina |a cesta se debe desechar

Canos en fondo

Sl &l dafio en el fondo contiene picos de material que puedan dafiar el

Excretas

Cesta se descarta de inmediato

Danos en guias

Dafos en lalerales

y manillas

Se descarta sclo si el dafio en la guia afecta el acople con oh‘%oeﬂa'é_i
porque genera inestabilidad. Si existe ausencia de material en la guia la |
caja se deberd descartar
Se descarta si el dafio en el Jateral contiene material con picos o filos |
que puedan dafiar el empague primario del producto o generar un |
accidente al usuario, si el material se puede remover con hemrmamienta
de mano sin dejar riesgo de inocuidad o de seguridad |a cesta puede |

continuar en ! procaso

Dafios en laterales
(ancha)

Se descarta si el dafis en 2l frent2 o parte frasera contiene material con |
picos o filos que puedan dafar el empagus primario del producto © |
generar un accidente al usuario, sl el material se puede remover con |
herramienta de mano sin dejar riesgo de inocuidad o de seguridad la '
cesta puede confinuar en el proceso
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REUNION CEDI
METROPOLITANO

PROPUESTA DE MEJORA PARA
AUMENTAR LA VIDA UTIL DE LAS
CESTAS PLASTICAS EN
“CORPORACION PIPASA S.R.L"

OCTUBRE 2021

 Puntos de refuerzo

fondo de la caja.

La cesta se descarta si hay dafic en mas de dos puntos de refuerzo al
fondo de la cesta los cuales pueden existir en diferente cuadrante del

Cestas con pintura

Descartables

Cestas sin loge o
con logo que no
corresponde

No descartable

Cestas con grietas

Se debe revisar, si la grieta esta en parte reforzada lo que implica que |
no sea material enrejado la caja continua en el proceso si la grieta
abarca material enrejado se debe descartar.

-

Firmas de respaldo:

Nombre Cargo

Andrea Marin Delgado | Supervisora de Calidad e
Inocuidad

Yahaira Quirés | Coordinadora de seguridad

Hernandez Laboral

Gerardo Murillo Murillo

Operaciones

'Eduardo Arce Castro

Encargado Depto. De cestas
plasticas

Wendy Salas Aguilar

Estudiante

| Wetes)

ES TODO
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Anexo 6 Minuta como respaldo de reunién ejecutada el dia 25 de
noviembre del 2021
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