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RESUMEN

El objetivo de la presente investigaciéon fue disefiar un prototipo de una
herramienta para el etiquetado en el proceso de empaque de banano organico

de la empresa CEPIBO- Sullana.

El procedimiento que se realizd para llevar a cabo el estudio de la presente
investigacion fue la observacion no experimental, donde se pudo recolectar los
datos necesarios para llevar acabo la propuesta del disefio de una herramienta
movil para realizar la actividad del etiquetado permitiendo que el cliente interno
realice un trabajo seguro lejos de que pueda adquirir una enfermedad
ocupacional.

Se logré concluir que la propuesta del disefio de la nueva herramienta para el
area del etiquetado alcanzé abarcar con las necesidades que se tenian en dicha
area de la empresa CEPIBO en la provincia de Sullana, asi mismo el disefio que
se obtuvo pudo cumplir con las variables que se requerian para dicha actividad
como pegar las tres etiquetas en un clouster en una sola pasada por lo que para
dicha propuesta se tuvo que plantear que los rollos de etiquetas sean
modificados a unos mas pequefios y que dicho prototipo sea ergonémico por lo
que su peso con los rollos de etiquetas seria de 0.871kg aprox. simplificando
ésta tarea, al igual que se calcularon los costos de produccion de esta
herramienta que ascendio a $565.70 ddlares americanos por este prototipo, asi
mismo se alcanzé ésta propuesta a la Empresa CEPIBO - Sullana quienes

evallan su implementacion.

Palabras clave: Disefio de Prototipo, Etiquetado, Banano Organico.
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ABSTRACT

The objective of this research was to design a prototype of a tool for labeling in
the organic banana packing process of the company CEPIBO-Sullana.

The procedure that was realized to carry out the study of the present investigation
was the experimental observation, where it was possible to collect the necessary
data to perform the proposal of the design of a mobile tool to realize the labeling
activity allowing the internal client to perform a safe job far from being able to
acquire an occupational disease.

It was concluded that the design proposal of the new tool for the labeling area
was able to cover the needs that the company CEPIBO in the province of Sullana
had in that area, likewise the design that was obtained could satisfy with the
variables that were required for such activity as sticking the three labels in a
clouster in one pass so for this proposal had to consider that the rolls of labels
are modified to smaller ones and that the prototype is an ergonomic one so its
weight with the rolls of labels it would be about 0.871 kilograms. simplifying this
task, as well as calculating the production costs of this tool that amounted to $

565.70 US dollars because of this prototype, likewise this proposal was
reached to the CEPIBO - Sullana Company who evaluated its

implementation.

Keywords: Prototype Design, Labeling, Organic Banana.
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I. INTRODUCCION

1.1.Realidad problematica

Hoy en dia el Perq, es considerado como parte de la mayor de las economias
de América Latina que han experimentado un crecimiento, los cuales se
deben a las exportaciones de los diferentes productos, siendo la produccion
de banano organico la que ha incrementado en los ultimos afios cuya
apariciéon y demanda aumentd de manera significativa (FAO, 2013) por lo que
las empresas exportadoras han hecho parte de ellas a la etiqueta pues esta
es la marca que venden al publico para que de una u otra forma exista un
reconocimiento de ésta en los mercados internacionales; centrandonos en el
mercado bananero el tipo de etiqueta que se emplean son aquellas etiquetas
autoadhesivas ya que por las peculiaridades de esta materiaprima éstas son
las ideales pues no afectan al producto, asimismo los regimenes especiales
bajo los cuales se rigen las exportaciones de las materias primas han hecho

que se utilicen y se produzcan las mismas.

La presente investigacion estuvo enfocada en la empresa CEPIBO, Central
Piurana de pequefios productores de banano organico, que esta ubicada en
la Av. José de Lama n°® 1605 Urbanizacion Santa Rosa del distrito de Sullana,
Provincia de Sullana, Departamento de Piura; se encuentra en el rubro
agroindustrial. Se encarga del proceso de empaque de banano organico para

Su posterior exportacion.

En CEPIBO se observé que al no contar con una herramienta en el area de
etiquetado en el proceso de empaque de banano organico la persona que
realiza dicha actividad lo ejecuta de manera manual y constante durante toda
su jornada laboral convirtiéndose en un trabajo repetitivo lo que ocasiona

estrés y tension en ella.

Todos estos problemas mencionados anteriormente han ocasionado efectos
por realizar la actividad del etiquetado pues no se tiene identificados los
requerimientos del colaborador, no existe una herramienta de apoyo en el

area de etiquetado; también no se cuenta con informacion acerca de los

12



costos aproximados que se pueden incurrir al proponer una herramienta de

apoyo para la ejecucion del etiquetado.

En resumen, el principal problema que se presentd en el proceso de empaque
de banano orgéanico es la falta de una herramienta para el etiquetado de la

fruta que permita facilitar la actividad repetitiva que realiza el colaborador.

En caso de que la empresa no tome las medidas correctivas pertinentes todos
los efectos descritos anteriormente afectarian también se veria afectada la
produccion asimismo de forma directa también afectaria al cliente interno
manteniéndolo insatisfecho ya que este podria adquirir una RISs! por no

contar con una herramienta segura de trabajo

Por lo tanto, es necesario disefiar una herramienta de apoyo para la actividad
del etiquetado disefiando un prototipo de acuerdo a las necesidades del
puesto, lo que permita que el cliente interno realice un trabajo seguro lejos de

gue pueda adquirir una enfermedad ocupacional.

1.2.Trabajos previos

(ALTAMIRANO, 2014) Desarrolldo la investigacion titulada “Propuesta de
automatizacion de etiquetado especializado de sacos de polipropileno” en el
Instituto Politécnico Nacional, Escuela Superior de Ingenieria Mecanica y
Eléctrica de México D.F para obtener el grado de Ingeniero en Control y
Automatizacion, teniendo como objetivo principal desarrollar una propuesta que
plasme a todos los requerimientos necesarios para un buen etiquetado
especializado automético de sacos polipropileno. Utilizando la metodologia para
reducir los tiempos de produccion y aumentar las ganancias de la empresa.
Seleccionar las caracteristicas del proceso y del equipo que se utilizaran.
Concluyendo que se logré cumplir con todos los requisitos que el proveedor pide

para satisfacer sus necesidades de produccion.

1 Repetitive Stress Injuries: Lesiones ocasionadas por exceso de presion.
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(GOMEZ, 2014) Desarrollo la investigacion que se titula “Disefio de una Maquina
Etiquetadora para botellas de agua Mineral Natural” en la Universidad Autbnoma
Chapingo, Tiene como objetivo principal disefiar una maquina etiquetadora
utilizando los requisitos de disefio a la fractura. Empleando una metodologia para
obtener los esfuerzos y desplazamientos que se generan en los ejes de carga y
tensores. Concluyendo que se logré obtener el disefio de una maquina
etiquetadora de botellas de agua, que tendrd como beneficiario a la Planta
Purificadora de Agua Chapingo, la cual llegar4 a realizar un proceso con
exigencias pedidas, como loes el bajo costo, un accesible manejo,
mantenimiento y que pegue las etiguetas de forma alineada y con posibilidades
de etiquetar hasta 4 500 botellas en una jornada laboral. Su costo de fabricacion
sera aproximadamente de un 80% menor con respecto a todos los que se

comercializan en el mercado.

(PONCE, 2010) Desarrollo la investigacién titulada “Incremento de la
Productividad en el proceso de etiquetado, mediante habilitacion vy
mantenimiento de la Etiquetadora Anker Innoket Roland”, en la Universidad de
San Carlos de Guatemala para conseguir el grado de Ingeniero Mecanico
Industrial, el cual tiene como propésito principal realizar una propuesta de
incremento de productividad en el proceso de etiquetado manual. Mediante la
habilitacién y mantenimiento de una maquina etiquetadora en el proceso y como
objetivo especifico realizar un estudio de costos que justifique la habilitacion de
la maquina etiquetadora. Utilizando como metodologia el incremento de la
productividad determinando una alternativa de mejora al proceso de etiquetado.
Concluyendo que se obtendra un incremento considerable de la productividad
obteniendo un impacto positivo en la produccion al implementar el sistema
automatizado del etiquetado ya que el andlisis financiero arrojo que los

beneficios financiero. Productivo y humano se recuperarian a un corto plazo.

1.3.Teorias relacionadas

1.3.1.CEPIBO
La Central Piurana de Asociaciones de Pequefios Productores de Banano
Organico, CEPIBO, en concordancia con sus preceptos, es una empresa

con cardcter colectivo, de derecho particular, sin fines de lucro, de trabajo

14



autbnomo, constituida Unicamente por personas juridicas (las
asociaciones de pequefios productores y productoras) para llevar acabo
actividades sistematicas relacionadas al banano teniendo en cuenta una
cultura orgénica y otras actividades que se relacionen con los productos
organicos y sus derivados, beneficiando directamente a sus socios a
través de los intereses que pueden obtener, con un modelo diferente de

desarrollo socio empresarial.

1.3.1.1. Misién

“Somos la Central de productores de banano con certificacion
Organica, Global Gap y FAIR TRADE, que proporciona los servicios
de exportacion, asesoria, capacitacion técnico productivo y comercial,
mejorando la situacion econdmica, social, cultural, politica y
medioambiental de sus asociados y de la comunidad en general, e
impulsando el desarrollo sostenible de la zona norte de Peru”.

1.3.1.2. Vision
“Convertirse en el principal exportador y comercializador de banano

organico de la region norte del Peru con inclusion social”.

1.3.1.3. Estructura Organizacional

El Organigrama de CEPIBO plasma de manera representativa y
sintética la distribucién formal que se tiene dentro de la organizacion,
presentando de manera jerarquica a todas las autoridades
representativas y como es la relacion que mantienen con los demas

colaboradores de las diversas areas. (Ver anexo 1)

1.3.2. Definicion de Prototipo
Para Terrazas, (2010) indica que un prototipo es aquel elemento piloto
gue cuenta con una orientacion preliminar del modelo a futuro, este es un
modelo que se puede ejecutar, que es facilmente adaptable y practico.
Para llevar a cabo el desarrollo de un prototipo se tiene en cuenta dos
fases: la primera es la del analisis donde se obtendran los requerimientos

por parte del usuario y la segunda fase en la del disefio la cual es usada
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para la evaluacion respectiva del sistema de operacionalizacion y de los
aspectos de la implementacion.

Segun FREMAP, (2010) muestra un concepto un poco distinto, pues
presenta al prototipo como aquel equipo que desempeiia un rol importante
con respecto a la unién que tiene el colaborador con el desarrollo de las
actividades del proceso productivo. La cantidad de factores que van a
influenciar en el prototipo son muchos, pero cuando no se realiza una
adecuada aplicacion por parte del colaborador este puede adquirir ciertas
lesiones que dependiendo de los casos pueden ser leves o graves en el
peor de los casos.

Cuando se utiliza un equipo de forma manual se va a presenciar la
participacion de una serie de grupos musculares los cuales con el tiempo
pueden ocasionar fatiga resultando sobre expuesto. Los accidentes
producidos en puestos donde se realizan las actividades de forma manual
constituyen una parte importante dentro del nimero total de accidentes de

trabajo y que en muchos casos se presenta de forma leve.

1.3.2.1. Procedimiento para desarrolla un prototipo
Segun Terrazas (2010) presenta una serie de pasos que se deben
desarrollar en la realizacion de un prototipo, a continuacién se muestra el
procedimiento que se debe tener en cuenta:

e Como un primer paso se debe reconocer los requerimientos de
informacion que maneja el usuario.

e Luego se tendra que desarrollar un modelo piloto de herramienta
el cual va a ser sometido a la practica para determinar asi sus
falencias y estas puedan ser modificadas realizando los cambios
pertinentes. Finalmente para concluir este paso se debe repetir
los pasos anteriores hasta que se llegue a satisfacer todas las
necesidades del usuario.

e Y para concluir con el procedimiento del desarrollo de un
prototipo se debe determinar los costos estimados para llevar a

cabo el desarrollo de la herramienta prototipo.
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1.3.2.2. Clasificacion de Prototipo
El Programa de Emprendimiento DuacUC clasifica al prototipo segun:
- La Confianza, que esta puede ser:
Poca Confianza: que hace referencia al agrupamiento de
bosquejos que constituyen una maqueta estatica.
Elevada Confianza: proporciona un modelo dinamico, que es
operativo dentro del sistema que se esta planificando.
- Vertical — Horizontal
Vertical: es aquel prototipo que toma en cuenta pocos de los
rasgos del sistema a desarrollarse pero con mucho mas detalle.
Horizontal: es lo opuesto del anterior, pues ahora se tomara en
cuenta muchos de los rasgos del sistema pero esta vez sera con
menos detalle.
- Experimental, Exploratorio, Operacional
Experimental: prototipo utilizado para la

validacion

Exploratorio: es aquel prototipo que se utiliza para reconocer las falencias

de la herramienta y luego mejorarlas.
Operacional: prototipo que reitera de forma progresiva los
acabados hasta llegar al sistema final.
1.3.3. Disefio de Herramientas
Para (ICSID, 2004) conceptualiza al disefio como aquella actividad
innovadora que tienen como finalidad el identificar las diferentes
caracteristicas de las cosas, métodos, servicios y sus sistemas, en todo
su lapso de vida. Siendo de esta forma el factor principal de una mente

creativa en las tecnologias y critico en el intercambio cultural y econémico.

Mientras que para Ronddén, (2002) conceptualiza al disefio de
herramientas como aquel modelo en ingenieria el cual tiene una serie de
actividades para llegar a idear un sistema, componente 0 proceso para
satisfacer ciertas necesidades. En este es un proceso de toma de
decisiones de forma reciproca en las ciencias tanto basicas como aquellas
de ingenieria con el propoésito de cumplir con la meta establecida

convirtiendo los recursos en forma éptima.
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1.3.3.1. Metodologias de disefio

Para (Lloyd, 2004) las define como aquel estudio de las nociones,
habilidades y métodos de disefio vistas desde una perspectiva mas
amplia el cual tiene como propadsito disefiar estableciendo estructuras
apropiadas para dicho proceso, desarrollando nuevas técnicas y
procedimientos de disefio y finalmente darle solucién a los problemas
de disefio.

1.3.3.1.1. Métodos de disefio

(CROSS, 2000) ldentifica a cuatro periodos para el método de
disefio, en donde el primero muestra la prueba por emplear
innovadores métodos y técnicas desarrolladas, como siguiente
paso es la organizacion y gestion de todo el proceso de disefio.
Otra es el entendimiento de la complejidad de disefio debido a la
complejidad de los problemas de disefio tradicional.

1.3.3.1.2. Modelos de Disefio

(CROSS, 2000) Ordena los diferentes bocetos disefiados en dos
grandes grupos: estan los descriptivos y prescriptivos. Los modelos
descriptivos muestran paso a paso las actividades que suceden en
el disefio, dentro de las cuales se puede nombrar al modelo basico;
en el modelo prescriptivo van a prescribir un esquema de

actividades de disefo.

1.3.3.2. Proceso de disefio

(FLORES RODRGUEZ, 2011) La actividad de disefio de por si,

representa complejidad, sin embargo, para solucionar un problema lo

adecuado es sequir ciertos pasos, que se detallan a continuacion:

- Paso 1.- Reconocer las necesidades

Todo producto responde a una necesidad especifica encontrada en
la sociedad.

- Paso 2.- Crear un disefio

El disefio debe representar esa solucion de la necesidad encontrada
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1.3.4.

- Paso 3.- Preparar un modelo
Por motivos de ahorro, dinero y esfuerzo es recomendable

realizar un modelo simplificado del boceto, el cual podra ser
existente o neutro.

- Paso 4.- Ensayo y evaluacion del piloto
El piloto debera ser evaluado en campo, y verificar si realmente
cumple con su propadsito principal: Satisfacer la necesidad.

- Paso 5.- Mejorando el Disefio
El paso siguiente a las pruebas en campo, habiendo obtenido
mediciones cuantitativas y cualitativas del disefio, es evaluar siel
disefio puede obtener mejoras.

- Paso 6.- Comunicacion del disefio
Es importante conocer el sector al cual ira dirigido el disefio, ya
que gracias a ello el disefio podra ser convertido en un proceso

productivo.

1.3.3.3. Costo de Fabricacion de una herramienta
Es la acumulacion de todos los precios tanto directos como indirectos
de los materiales y de la mano de obra que han incurrido en la
ejecucion de la herramienta. Estos costos no son faciles de reconocer
de forma directa cuando se tiene ya el producto terminado es por ello
gue cuando se realiza el disefio de una herramienta se toma en cuenta

mucho el costo que se tendria al elaborarla.

Proceso de Etiquetado

1.3.4.1. Laetiqueta

Segun (STANTON, 2007), define el concepto de etiqueta como aquella
parte que muestra informacion especifica del producto al consumidor.
Puede estar en un fragmento del empaque o esta puede estar pegada
al producto.

Un concepto parecido dice (FISCHER, 2004) que la etiqueta viene a
ser la parte del producto donde la informacion del producto estara en

este.
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1.34.1.1. Funciones de la etiqueta
- Reconocimiento del producto
- Especifica la informacion del producto.
- Graduacién en funcion a su calidad juzgada.
- Fomenta, mediante modelos y frases promocionales que la
diferencian del resto.

- Respeta las leyes, regulaciones y normas vigentes para su sector.

1.3.4.1.2. Tipos de etiqueta
(LAMB, 2006), clasifica dos tipos de etiquetas, las cuales son:

- Persuasivas: son todas aquellas etiquetas que se concentran en
un tema especifico que a su vez tienen un logotipo publicitario,
asimismo muestra la informacion del cliente de manera
secundaria siendo prioritario promocionar. Para este tipo de
etiqueta estan siempre las declaraciones promocionales.

- Informativas: Son las que tienen como propdsito orientar al
consumidor a que seleccione de forma adecuada al producto para

asi reducir la insatisfaccion del cliente.

1.3.4.2. El etiquetado en CEPIBO

En (IPERC, 2014) establece que la asociacion usa el sello o etiqueta
en el banano organico con el fin de establecer la maxima calidad de la
misma. La etiqueta se coloca de acuerdo al patrén del cliente que hay
que entregarle. Uno de los etiquetados es de la siguiente manera; el

gajo se coloca en los extremos del gajo, dos etiquetas por gajo.

1.3.4.2.1. Requerimientos de informacion
Se tomara en cuenta a todo lo relacionado con la actividad del etiquetado
dentro del proceso de empaque del banano organico. Se recolectara
informacion acerca de la etiqueta en si que se utiliza en la empresa
CEPIBO, asimismo todo lo relacionado a la Operacion del Etiquetado en
CEPIBO y aquellos requerimientos que debe tener de la materia prima

para que se lleve a cabo la operacion del etiquetado en dicha empresa.
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1.3.4.3. Requerimientos del Proceso segun la Norma CODEX

para el Banano-enunciado seis: Marcado o etiquetado)

-  ENVASES DIRIGIDOS AL COMPRADOR
A parte de todas las exigencias de la Norma General del Codex para
el Etiquetado de los Alimentos Pre envasados (CODEX STAN 1-
1985), se emplearan las siguientes disposiciones especificas:

Para lo que es la naturaleza del Producto: Si este no es

perceptible desde el exterior, todos los envases deberan

etiquetarse con el nombre que tendra el producto y a que tendra
con respecto a la variedad.

- ENVASES NO DIRIGIDOS A LA VENTA AL POR MENOR
Todo aquel envase que no esta dirigido a venderse al por menor
debera contener las siguientes premisas en letras agrupadas en el
mismo lado, mostrandose de forma clara, indeleble y visible desde el
exterior, o sino en los documentos que acomparan el envio.

En su identificacion esta debe contener el nombre y la direccién

de la empresa exportadora, envasadora y/o expedidora.

También puede colocarse el cédigo de identificacion este es

facultativo.

La naturaleza del Producto se refiere a que debe estar presente

el nombre del producto si el contenido no es visible desde el

exterior. En esta parte el nombre de la variedad o tipo comercial
seré facultativo.

Con respecto al origen del Producto se debe colocar el nombre

del pais de origen y, facultativamente, nombre del lugar, distrito

0 regién de produccion.

Finalmente las especificaciones Comerciales dependeran del

producto y estas pueden ser: en el caso del banano (platanos)

sera en dedos (si procede) y Categoria. Sera facultativo el Peso

neto y la marca de Inspeccion Oficial.
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1.4.Formulacion del problema

PREGUNTA GENERAL

¢, Como seria el prototipo de una herramienta para el etiquetado en el proceso de

empaque de banano organico de la empresa CEPIBO- Sullana?
PREGUNTAS ESPECIFICAS

- ¢Cudles son los requerimientos de informacion en la actividad del
etiquetado en el proceso de empaque del banano organico en CEPIBO —
Sullana?

- ¢Cual seria el tipo de sistema mas adecuado para realizar la operacion
de la maquina para el etiquetado?

- ¢ Cual seria el costo de fabricacion de la herramienta para el etiquetado?

1.5.Justificaciéon del estudio

La importancia de disefiar un prototipo de herramienta para el etiquetado del
banano organico contribuiria a reducir el estrés y la tension de los
colaboradores que ocasiona el desarrollar la actividad del etiquetado durante
la jornada laboral en el proceso de empaque del banano organico, porque
gracias a la utilizacion de esta herramienta la actividad no se llevara a cabo
de forma manual, convirtiéndose en una alternativa de solucion a los dolores
musculo esqueléticos que presenta el colaborador en dicho puesto de trabajo
el cual a no ser tratado a futuro llega a desarrollar el sindrome del tanel
carpiano por utilizar su mano de forma constante en la ejecuciéon de la

actividad.

Los beneficios que conllevan al disefiar este prototipo es garantizar un
correcto desarrollo de la actividad el cual ayuda a que se disminuyan los
dolores musculo esqueléticos en este puesto de trabajo contribuyendo del

mismo modo a que aumenten los clousters etiquetados de forma correcta.

Esta investigacion se utilice como base a otras investigaciones que
contribuyan a la mejora continua de esta herramienta ya que seria de gran

ayuda en la operacion de etiguetado. Ademas este prototipo puede ser (til
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para para otras empresas exportadoras de materias primas lo implementen

€n Su proceso.

1.6.0Dbjetivos

OBJETIVO GENERAL
Disefiar un prototipo de una herramienta para el etiquetado en el proceso de

empaque de banano organico de la empresa CEPIBO- Sullana.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

- Determinar los requerimientos de informacion en la actividad del
etiquetado.

- Evaluar el tipo de sistema adecuado para realizar la operacion de la
méquina para el etiquetado.

- Determinar el costo de fabricacion de la herramienta para el etiquetado.
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. METODO

2.1. Disefio de lainvestigacion

Segun (Hernandez, Fernandez y Baptista, 2001) “La investigacion no
experimental es aquella que se efectia sin emplear intencionalmente las
variables”, es decir, es investigacion donde no hacemos variar deliberadamente
las variables independientes, lo que se hace en la investigacion no experimental
es observar fendmenos tal y como se dan en su contexto natural para luego

analizarlos.

Para la presente investigacion se tendra un disefio de tipo no experimental
debido a que es una investigacion descriptiva en donde no se va a llevar a
ejecutar ninguna variable, por lo que no se hara ningln experimento y solo se
planteard el disefio de una herramienta para el etiquetado en el proceso de

empaque de banano organico en la empresa CEPIBO-Sullana.

Resumiéndolo en el modelo que se presenta a continuacion:
M: X
Donde:
M: Etiquetas y el Disefio de Herramienta.
X: Indicadores del Disefio de la Herramienta para el Etiqguetado del

Banano Organico.
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2.2.Operacionalizacion de variables

Tabla 1: Operacionalizacion de Variables

DEFINICION DEFINICION ESCALA DE
VARIABLE INDICADORES )
CONCEPTUAL OPERACIONAL MEDICION
# de etiquetas segun su tipo/
Prototipo es una vision | Se  refiri6  a  los dia
preliminar del modeloa | requerimientos de | 4 ge etiquetas en una jornada
futuro, es un modelo | informacion en la laboral.
operable, féacilmente | actividad de etiquetado Disefio de las etiquetas Razon
aplicable y modificable | mediante en el'l Uso de las etiquetas segln
Disefio de (...), su procedimiento | diagndstico de la forma su tipo
Prototipo de una es identificar  los | de la fruta. Presentacion de los rollos de
herramienta para requerimientos de etiquetas
el etiquetado enel inforrrTacic’)n del Cantidad de elementos de
oroceso de usuarl.o, desarrollar un magquina
empaque de E:Z:Ztr'npi‘;ma de apofoe S.e evaluo el tipo de Dimensiones de la
banano organico. ' | sistema adecuado para Razon

someterlo a la practica
y determinar las
modificaciones y

determinar los costos

realizar la operacion de
la herramienta para el

etiquetado.

herramienta
Mecanismo de la herramienta

Factor de Seguridad
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estimados del prototipo
de la herramienta,
(Terrazas, 2010); en la
empresa CEPIBO -

Sullana.

Fue el costo que se
invertirq en la
fabricacion de la
herramienta para el

etiquetado.

Monto de inversioén

Razén

Elaboracién Propia
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2.3.Poblacién, Muestra y Muestreo
La poblacion en estudio estard conformada por las etiquetas que se

utilicen en el proceso de etiqguetado de banano organico en la Empresa

CEPIBO-Sullana.

Tabla 2: Poblacién y Muestra

UNIDAD DE .
INDICADORES POBLACION | MUESTRA
ANALISIS
# de etiquetas
segun su tipo/ dia
# de etiquetas en
una jornada
laboral.
Disefio de las Etiquetas para el
etiquetas proceso de
Uso de | Etiquetas etiquetado de Agosto
. so deas , Banano
etiquetas segun _
su tipo Organico
Presentacion de
los rollos de
etiquetas
Cantidad de
elementos de
etiquetas en la
maquina Disefio de la
Disefio d maquina de
i i isefio de
DlmenS|on_es de la | etiquetadoenla |
herramienta Herramienta
empresa
Mecanismo de la CEPIBO
herramienta
Factor de
Seguridad




Monto de

inversion

Disefio de

Herramienta

Elementos de la

herramienta

Elaboracion propia

2.4.Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y

confiabilidad

A continuacion a través de una tabla se detalla: los indicadores de los

objetivos, las técnicas que se van a emplear y los instrumentos

respectivos.

Tabla 3: Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

UNIDAD DE

INDICADORES ’ TECNICA INSTRUMENTO
ANALISIS
# de etiquetas
segun su tipo/ dia
# de etiquetas en Revision Guia de Produccion
una jornada Documentaria (ANEXO 2)
laboral.
Disefio de las
etiquetas Etiqueta
Uso de las Guia de Entrevista
etiquetas segun Entrevista
su tipo (ANEXO 3)
Presentacion de
los rollos de
etiquetas
Cantidad de
elementos de ) o
_ | ob - Hoja de dibujo
etiquetas en la caf servacion
q TS Disefio de (ANEXO 2)
maquina Herramienta
i Caja de Zwick
Dimensiones de Revision : y
la herramienta Documentaria (ANEXO 5)
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Mecanismo de la

herramienta

Factor de
Seguridad
Monto de Disefio de Guia de
inversion Herramienta Revision de Cotizaciones
documentos
(ANEXO 6)

Elaboracién propia

La validacion de los instrumentos de recoleccion de datos de la presente

investigaciéon han sido validados por tres ingenieros industriales: Ing. Omar

Rivera Calle, Ing. Luciana Torres Ludefia,

anexandose dichas constancias de validacion. (Ver anexo 7).

2.5.Método de andlisis de datos

Ing. Sandy Ramos Timana;

Para la realizacion de la propuesta del disefio de la herramienta para el

etiquetado de banano organico se aplicé el andlisis de datos tomando

como base el SIGRE que es el sistema con el que cuenta la empresa

CEPIBO asimismo, tablas en Word y programas de disefio como el

Autodesk Inventor 2017; con la finalidad de lograr un disefio de prototipo

de herramienta para el etiquetado.

2.6.Aspectos éticos

Al llevar a cabo el desarrollo del proyecto, este no ha tenido efectos con

lo que respecta a dafios fisicos ni morales a los colaboradores puesto que

la recoleccién de la informacion requerida se ha ejecutado dentro del

marco establecido por la universidad no faltando a la verdad ni a los

valores éticos.
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I. RESULTADOS
3.1. Determinacion de los requerimientos de informacion en la actividad
del etiguetado en el proceso de empaque de banano orgéanico.

De acuerdo con el primer objetivo, determinar los requerimientos de la actividad
de etiquetado, se utilizé la guia de produccion (Anexo N°2) y la entrevista (Anexo
N°3).
Con respecto de la guia de produccion, los resultados obtenidos se muestran en
el Anexo N° 9 de los cuales se ha sintetizado a continuacion:

Tabla 4: Promedio diario de Etiquetas segun su tipo, agosto

Tipo de Etiqueta Promedio

Fairnando 2143.19
Bio Nach 2143.19
Fairtrade 6812.58
Suibana 3602.31

Equal Exhange 5021.19

Elaboracién propia

Los resultados de la tabla anterior manifiestan que de la etiqueta mas utilizada
es la Fairtrade obteniendo como promedio 6812.58 aprox. debido a que se utiliza
en todas las cajas, también estd el tipo de etiqueta Equal Exhange con 5021.19
aprox. y suibana con 3602.31 observandose promedios mas elevados con
respecto a las otras dos etiquetas debido a que estos dos tipos de etiquetas se
utilizan dos veces en un clouster, y finalmente la fairnando y bio nach tienen un
mismo promedio de 2143.19 porque estas dos son usadas en un mismo clouster.
La utilizacion de las etiquetas va a depender de la cantidad de cajas que se
produzcan por dia, considerando que en los dias de cierre de container la

produccion es baja, por lo tanto en nimero de etiquetas en el dia han sido pocas.

Con respecto a la entrevista incluida en el anexo 3, dirigida a la jefa de logistica,

se obtuvo como resultado de este instrumento lo siguiente:

1. Los clientes externos con los que actualmente se trabaja son Port,

LBC, OKE.
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2. Cuentan con cinco tipos de etiquetas: Fairnando, Fairtrade,
SUIBANA, Equal Exhange, Bio Nach.
Se cuenta con cuatro tipos de cajas: Fairnando, Belga, Suibana y
Equal Exhange dependiendo al cliente que se exporte.
En el caso de las cajas que llevan la etiqueta fairnando, éste
siempre va en medio de las otras dos etiquetas que pueden ser
iguales o diferentes, dependiendo del cliente externo se utilizaran

los tipos de etiquetas.

3. Las etiquetas corresponde dependiendo del tipo de caja, tal y como

se define en anexo N°10.

4. Enun clousters se necesitan hasta 3 etiquetas dependiendo del tipo

de la caja, un clousters esta conformado por 5 dedos de banano.

5. La persona encargada de brindar cuales seran las especificaciones
de la etiqueta es el mismo cliente, las cuales van a depender de

éste cOmo seria la etiqueta que van a requerir para el proceso.

6. Las etiquetas son autoadhesivas siendo las ideales para la
exportacion debido a que no se desprenden facilmente de la materia

prima.

La presentacion de las etiquetas es en rollos de 5 000 unidades.
8. El peso del rollo es de 950 gr. aproximadamente.
La empresa si cuenta con un proveedor de etiquetas siendo
ZComunicaciones el encargado de proveer las etiquetas segun los
requerimientos del proveedor.
Interpretacion:
Las etiquetas utilizadas en el proceso de empaque de banano organico
son diferentes debido a que dependeran directamente del cliente con
el que la empresa firma el contrato, siendo solo un intermediario con la
empresa proveedora de las etiquetas, ya que por ahora solo se cuenta
con un solo proveedor de etiquetas.
La presentacion y el material de las etiquetas es el mismo cambiando

solo la forma, el color, tamarfio de éstas.
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3.2. Evaluacion deltipo de sistemaadecuado pararealizar laoperacién

de la maquina para el etiquetado.

De acuerdo al segundo de los objetivos en estudio, evaluar el tipo de sistema
adecuado para realizar la operacién de la maquina para el etiquetado, se utilizé
la caja de zwicky y la hoja de disefio.

La caja zwicky o también llamada caja morfologica (Anexo N° 11) se le asignaron
diferentes atributos como la presentacion que tendria el prototipo la cual tuvo
como variaciones para este caso autorregulable, fija y regulable; se descartan
las dos primeras variaciones ya que para ser autorregulable se deberia tener un
tipo de sistema automatico para que por si sola se puede ajustar y la otra que se
descarta es la fija porque el disefio de la maquina tendra partes ajustables en la
colocacioén de los rollitos de las etiquetas por lo que directamente el disefio tuvo

una presentacion regulable.

Asimismo, otro de los atributos con los que se cuenta es de que material sera el
prototipo de maquina, para lo que se ha subdividido en tres partes para un mejor
analisis siendo una de ellas la estructura lo cual se le asigné como variaciones
al fierro, plastico y aluminio, descartandose para este caso la opcion de fierro por
ser un material muy pesado; para la subdivision del mango y la cobertura se tuvo
que descartar la variacion del cuero por ser un material que causa incomodidad

al momento de manipular una maquina y/o herramienta.

Otro de los atributos es el tipo de sistema que tendria el prototipo de maquina lo
cual para este atributo se descarté el sistema automéatico y eléctrico debido a que
las empacadoras, lugar donde se utilizarian las maquinas, no cuentan con
energia eléctrica descartando automaticamente para el atributo de manipulacién
las variaciones automatica y eléctrica por el factor ya antes mencionado. Es por
ello que debido a que tendra una manipulaciéon manual el tamafio de la maquina,
otro de los atributos que se analiz0, podra ser mediana para una mejor

manipulacion de ésta.

Con respecto al atributo el tipo de trabajo que realizara la maquina se le asigné
variaciones como continuo, cada 2500 etiquetas y cada 3700 etiquetas;
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descartandose la variacién de continuo porgue los rollos estarian hecho de mas

de 5000 unidades haciendo méas pesada la maquina.

Para el atributo de etiquetas por pasada se descartaron las variaciones de 1
etiqueta por pasada debido a que demoraria mucho tiempo etiquetando y la
variacion de 2 etiquetas por pasada porque para el etiquetado de un clouster de
banano se necesitan tres etiquetas en cada uno de ellos; por lo cual en el atributo
namero de etiquetas por fila se cancelaron las variaciones de 5y 3 etiquetas por
fila debido a que en la actividad del etiquetado se colocan etiquetas de diferentes
tipos, segun sea la caja que se procese. Finalmente el atributo del color que sera
la maquina la variacion de color marfil se descarta por un factor de seguridad, es
decir es un color que tiende a ensuciarse muy rapido al manipularse de manera
constante y otra variacion que se descarté fue la de color plateado por ser un

color que elimina los contrastes en los alrededores.

Las opciones obtenidas después de haberse descartado algunas de las
variaciones para cada atributo se obtuvo la siguiente tabla:

Tabla 5: Opciones de Disefio del Prototipo de Herramienta

MATERIAL TIPO TRABA N°

Ne

OPCIO  PRESENTA DE  TAMA MANIPUL  JOA  ETIQUET coL  ETIQUET
NES CION ESTRUC MAN COBER siSTE KO ACION  REALIZ ASPOR  OR A;ESR
TURA GO  TURA MA AR PASADA (ROLLO)
Op.1 R P G P M M Ma C 3 N 1
Op.2 R A P P M M Ma Cda 3 N 1
3700
Op.3 R A G P M M Ma Cda 3 N 1
Elaboracion Propia 2500

La tabla anterior esta codificada, en el atributo de representacion, Regulable (R),
con lo que respecta al atributo de materiales este se subdivide en estructura lo
que le corresponde a aluminio (A) y plastico (P), mientras que para la subdivision
de mango se le asigna a Goma (G) y Plastico (P) y finalmente para la cobertura
se ha considerado que sea de plastico (P). En el atributo de tipo de sistema le

corresponde a Mecanico (M), asi también para el tamafio se le asigna que sea
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Mediano (M); otros de los atributos es la manipulacién la cual se le ha sido
asignado una manipulacion Manual (Ma), otro es el atributo de trabajo arealizar
le corresponde a continuo (C) y finalmente para el atributo color le pertenece a
negro (N).

La tabla n°5 deja en evidencia que con la utilizacion de este instrumento se
presenta una gran variedad de opciones quedando como necesidades estables
que la maquina debe ser regulable, mecanica, manual y que por pasada pegue
3 etiquetas asi como también en la presentacion de las etiquetas deberia ir una
etiqueta por fila en el rollo, siendo la mas acertada para este disefio la Op. 2 Pues
se acerca mas a las necesidades de la maquina siendo de un material de plastico
para que pese menos y a Su vez sea ergonomica, es por eso que se ha
considerado que sea de tamafio mediano, con respecto al color esta opcion
propone al color negro el cual es un color que se emplea como identificacion en
la organizacién y haria que tenga un reconocimiento por parte del operador.
Descartandose la Op.1 por el atributo del tipo de trabajo que realizara la maguina
pues tiene como opcion un trabajo continuo lo cual haria que los rollos de
etiquetas sean de mas unidades haciendo pesada un poco mas la maquina y la
Op. 3 debido a que en una parte la estructura seria de aluminio y el mango de
goma considerando el factor peso se convertiria en una maquina un poco

pesada.

Los resultados de la Hoja de Dibujo, segun se muestra en el Anexo N° 12,
manifiesta que para el disefio del prototipo de herramienta se han trabajado siete
planos, los cuales se ha utilizado como unidad de medida los mm y en una escala
de 1:2 el cual se ha trabajado en el software es Autodesk inventor 2017. En el
segundo plano la maquina se ha separado por piezas teniendo alrededor de 13
partes siendo la primera la pieza principal, la segunda es la polea menor, la
tercera los rodillos, la cuarta el eje de los rodillos, la quinta la base de las
etiquetas, el sexto el eje carrete, séptimo carrete de etiquetas, octavo polea
superior, noveno son los rodillos guia, decimo faja de rotacidén, undécimo las
etiquetas y finalmente como la décima segunda parte es la arandela de eje de
carrete y la décima tercera un rodillo libre, todo esto fabricado en ABS plastic

mientras que los ejes de carrete son de material stainless Steel AlSI 304.
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Para el disefio también se ha tenido en cuenta la separacién de 10 mm que
tienen los dedos del banano en los clousters plasmandose en el plano n° 3 donde
se estimo la medida adecuada de 34.00 mm para cada carrete donde iran los

rollos de las etiquetas en el prototipo de herramienta.

Finalmente el ultimo plano se muestra el funcionamiento de la herramienta,
explicando asi el tipo de trabajo que realizara, colocando al mismo tiempo los
tres tipos de etiquetas, es decir, una vez colocados los rollos de las etiquetas en
el eje base de etiquetas la cinta conformada por la etiqueta y el papel bajaran por
los rodillos con la finalidad que se templen las etiquetas y asi termine en la punta,
la cual es fina y permite que cuando pase por el platano se separe el papel de la
etiqueta para finalmente este papel sea jalado de la parte aspera (parte posterior
del papel donde vienen pegadas las etiquetas) por entre un carrete eje en forma
de rodillo junto con un rodillo libre que esta en paralelo con este para finalmente
el papel salga de la maquina por la parte posterior. La finalidad que tienen las
faja es hace mover en un mismo sentido al eje de los rodillos (parte 4) como al
eje carrete (parte 6), pero se debe tener en cuenta que la primera parte de la

cinta se pasa de manera manual.

3.3. Determinacién del costo de fabricacion de la herramienta para el

etiquetado.

Con respecto al tercer objetivo, de determinar el costo de fabricacién de la
herramienta para el etiquetado, los resultados obtenidos de la guia de

cotizaciones (Anexo N°13), son los que se muestran a continuacion:

Tabla 6: Cotizaciones

EMPRESAS

ELEMENTOS ALVATE SN SERVICIOS
EIRL SERVITEC  ALVAREZ

MATERIAL $238.50  $251.70 $267.00

MANO DE $75.00 $64.00 $70.20
OBRA

GSTOS DE $337.00  $250.00 $293.50
FABRCACION

TOTAL $650.00  $565.70 $630.70
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Los resultados obtenidos después de haberse cotizado con tres empresas
fabricantes de herramientas de este tipo, como es la que se propone, la mas
econdémica en caso de llegue a fabricar es la propuesta de la empresa SN
SERVITEC que ofrece un costo de fabricacion de $565.70, asi como la de
SERVICIOS ALVAREZ que ofrece un costo de $630.70 y finalmente ALVATE
EIRL de $650.00 siendo la de un costo mas elevado con respecto a las demas.
Pero a grandes rasgos se aprecia que no es mucha la diferencia que se tienen

entre si ya que la mano de obra es mas cara con respecto a los otros elementos.
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. DISCUSION

Esta investigacion tuvo como propdsito disefiar un prototipo de una
herramienta para el etiquetado en el proceso de empaque de banano

organico de la empresa CEPIBO- Sullana.

En cuanto al primer objetivo especifico, referido a la determinacion de los
requerimientos de informacion en la actividad del etiquetado, enfocandose en
el proceso de empaque de banano organico. En los resultados se evidencio
la utilizacidn de los cinco tipos de etiquetas siendo la mas utilizada la fairtrade
en un promedio de 6812.58 aprox. el segundo tipo mas utilizado es la Equal
Exhange con 5021.19 aprox. seguido la etiqueta suibana con 3602.31 aprox.
y finalmente las etiquetas fairnando y BioNach con 2143.19 aprox. Asi como
también el material, forma de éstas, la cantidad necesaria para un clouster y

gué etiquetas corresponden para cada tipo de caja.

De manera semejante (Gémez, 2014) logré obtener los requerimientos
necesarios para su disefio de maguina como que las etiquetas se peguen de
manera alineada en las botellas de agua mineral natural, del mismo modo
(Altamirano, 2014) plasmé a todos los requerimientos necesarios para un
buen etiquetado especializado automatico de sacos polipropileno. Tal como
se evidencia en los dos autores mencionados anteriormente antes de
desarrollar su propuesta tienen como primer paso de su metodologia
determinar los requerimientos necesarios para lograr solucionar los

problemas a desarrollar.

Segun (Terrazas, 2010) indica que para llevar acabo el desarrollo de un
prototipo de herramienta se tiene en cuenta dos fases: la primera es la del
analisis donde se obtendran los requerimientos por parte del usuario para la
realizacion del prototipo. Para la presente investigacion se ha centrado en la
actividad del etiguetado del banano organico para lo cual el (IPERC, 2014)
establece que la asociacion usa el sello o etiqueta en el banano organico con

el fin de establecer la maxima calidad de la misma. La etiqueta se coloca de
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acuerdo al patron del cliente que hay que entregarle. Uno de los etiquetados
es de la siguiente manera; el gajo se coloca en los extremos del gajo, dos

etiquetas por gajo.

En lo que se refiere al segundo objetivo especifico, acerca de evaluar el tipo
de sistema adecuado para realizar la operacion de la maquina para el

etiquetado.

En los resultados de la presente investigacion, a partir de la caja zwicky ayudo
a seleccionar la mejor alternativa para el prototipo a desarrollar
seleccionandose la opcion cuatro mostrando que la presentacion que tendra
es regulable, se le considera asi porque se le colocaran los rollos de etiquetas
cada cierta cantidad; otro punto es el material y tanto el mango y cobertura
seria de plastico mientras que la estructura seria de aluminio de tal manera
gue pese lo mas minimo y la herramienta no se friccione; el tipo de sistema
que se tendria sera mecanico debido a que la manipulacion sera manual; el
trabajo que realizar sera de cada 3700 etiquetas colocadas en filas de uno
etiquetandose todas al mismo tiempo dependiendo del tipo de caja que se
esté procesando. Asimismo, en la etapa de disefio se utilizé la hoja de dibujo
donde se plasmaron los planos donde uno de los cuales muestra las
diferentes partes del prototipo de la herramienta asi como también su

funcionamiento.

Al igual que (Gomez, 2014) en su investigacion logré obtener el disefio de
una maquina etiquetadora de botellas de agua, que tendra como beneficiario
a la Planta Purificadora de Agua Chapingo, la cual lleg6 a realizar un proceso
con exigencias pedidas, como lo es el accesible manejo, mantenimiento y
gue pegue las etiguetas de forma alineada y con posibilidades de etiquetar
hasta 4 500 botellas en una jornada laboral. De la misma manera en la etapa
de disefo en la presente investigacion se evalla todo lo referido al sistema
que tendra el prototipo como tamafio, material, que funcion realizara entre
otros atributos que se consideran dependiendo a las necesidades que se

quieren cubrir.
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Para (Ronddn, 2002) conceptualiza al disefio de herramientas como aquel
modelo en ingenieria el cual tiene una serie de actividades para llegar a idear
un sistema, componente 0 proceso para satisfacer ciertas necesidades.

Mientras que (Flores, 2011) asegura que la actividad de disefio que de por si,
representa complejidad, para lo cual muestra una serie de pasos donde para
este autor en el paso dos se crea el disefio donde se debe representar la

solucion a la necesidad encontrada.

En cuanto al tercer objetivo especifico, referido a determinar el costo de
fabricacion de la herramienta para el etiquetado se cotizo la fabricacion dela
herramienta se determiné que el precio mas bajo de las tres empresas
cotizadas fue la de SN SERVITEC el cual propuso un costo de $565.70.

Totalmente opuesto lo expresa (Gémez, 2014) concluyendo que el costo de
fabricacion sera aproximadamente de un 80% menor con respecto a todos
los que se comercializan en el mercado conviniéndole invertir en el disefio de
la maquina etiquetadora, en tanto para (Ponce, 2010) en su investigacion
realiz6 un estudio de costos que justifique la habilitacion de la maquina
etiquetadora para el incremento de la productividad en el proceso del
etiquetado. En cuanto a la presente investigacion la fabricacion referida al
disefio que se propone en la presente investigacion es un poco elevado
debido a que el tipo de plastico que se utilizarda se tendria que importar
elevandose asi los costos de fabricacion, pero al realizarse una mayor

produccion de esta herramienta el costo se reduciria.

Segun Terrazas (2010) presenta una serie de pasos que se deben desarrollar
en la realizaciébn de un prototipo para concluir con el procedimiento del
desarrollo de éste se debe determinar los costos estimados para llevar a cabo

el desarrollo de la herramienta prototipo.

39



IV. CONCLUSION

1. Se determinaron los requerimientos de informacién de la actividad del

etiquetado tales como los tipos de etiquetas siendo el tipo mas utilizado la
fairtrade, asi también el material, forma de éstas, la cantidad necesaria que
se requiere para un clouster y qué etiquetas corresponden para cada tipo de
caja; con los que se llevo acabo la propuesta del disefio del prototipo de la

herramienta.

Se concluyé que la propuesta del disefio de la herramienta para el area del
etiquetado pudo cumplir con las variables que se requerian para dicha
actividad como pegar las tres etiquetas en un clouster en una sola pasada,
asi como el tipo de material que es abs plastic haciendo que su peso con los
rollos de etiquetas incluidos seria de 0.871kg aprox, dato que se obtuvo en

el software Autodesk Inventor 2017, simplificando ésta tarea.

El costo de la herramienta para el area de etiquetado en el proceso de
empaque de banano organico en la Empresa CEPIBO — Sullana, es de
$565.70 ddlares americanos, siendo un precio menor con los otros dos
cotizados, cabe resaltar que el costo de fabricacion es un poco elevado, pero

al realizarse una mayor produccion de esta herramienta el costo se reduciria.
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V. RECOMENDACIONES

1 Se recomienda realizar el disefio del prototipo de esta investigacion a

dimensiones reales, para que sea utilizado en la Empresa Central Piurana
de Pequefios Productores de Banano Organico de Sullana, debido a que
las evidencias manifestadas en esta investigacion muestran que el disefio
aportaria en la actividad del etiguetado mejorando la comodidad del

personal que realiza dicha actividad.

Se sugiere que los rollos de las etiquetas deben ser modificados los cuales
deben contener para Fairnando y Bionach: 2 261, mientras que para
Fairtrade: 3 531, Suibana: 3 642 y Equal Exchange: 2 632 etiquetas cada
rollo de etiquetas, asi mismo su didmetro inferior debe ser de 1cmy el
superior de 6cm como maximo, debido a que habran rollos con menor
diametro superior pues este sera variado por la cantidad de etiquetas
segun el tipo, y puedan ser utilizados en el prototipo de herramienta. Con
respecto a los precios que tendria cada rollo variarian, es decir, Fairnando
costaria $2.40, Bionach: $1.80, mientras que para Fairtrade: $ 2.80,
Suibana: $ 3.30 y Equal Exchange: $ 2.50.

Se recomienda realizar un analisis de todas las areas del proceso de
empaque para verificar la posibilidad de mecanizacion de algunos de los
procesos y el aporte que estos pueden realizar para mejorar la ejecucién
del proceso y el bienestar del trabajador.

Se sugiere a las empresas agroexportadoras que realizan la actividad del

etiquetado de manera manual pueden tomar como base el prototipo

propuesto y modificarlo de acuerdo a las necesidades que presenten.
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VI. PROPUESTA

Propuesta del disefio de prototipo de una herramienta para el etiquetado en el

proceso de empaque de banano orgénico de la empresa CEPIBO- Sullana

1. Proceso de Empaque dentro de la Central Piurana de Asociaciones
de Pequefios Productores de Banano Orgénico.

CEPIBO: Central Piurana de Asociaciones de Pequefios Productores de

Banano Organico Sullana- Piura, esta constituida por pequefios productores,

ligados principalmente a la produccion de banano organico dedicandose a

realizar el proceso de empaque de banano organico para su posterior

exportacion a mercados internacionales.

MP

RESUMEN

Total 9

PF

Pre desmane

Desmane

Residuos

Lavado

Residuos

Seleccion de fruta

Pre fumigado

Fumigado

Etiquetado

Empacado

Pesado de caja

Figura 1: Diagrama de actividades del proceso de empaque de banano organico

Fuente: IPERC, 2016
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Pre desmane: Cuando el racimo es traido de cosecha se hace una inspeccién
de calidad para ver el estado del racimo y asi poder cortar las manillas del
banano organico para pasar después al proceso de desmane; por lo tanto el

tronco del banano se le conoce como raquis del banano orgénico.

Desmane: Consiste en recibir las manillas del banano ya cortado el proceso de
pre desmane para proceder a hacer cortes de cufia (3 bananos) u clousters (5-8
bananos) que son las cantidades de bananos que van a ir unidos a otros bananos
(dedos).

Lavado: Este proceso consiste en revisar la fruta, lavar la fruta usando esponjas,
quitar cualquier residuo de flores y se hace revision de mano para verificar golpes

o algun clousters deforme.

Seleccion de la fruta: Esta actividad se enfoca en sacar los clousters de latina
de lavado para que sean colocados en una plataforma que se les conoce como
platillo pues aqui los clousters son acomodados de largos, pequefios y
medianos; por lo tanto en el platillo van como 16 clousters que también se le
conocen como gajos que son como 90 a 95 bananos por plato, para luego ser

pasado a la actividad de pre fumigado.

Pre fumigado: Esta actividad es de gran importancia debido a que se desinfecta
la corona del clousters para evitar alguna contaminacion; aqui utilizan una

esponja; un balde de 20 litros con agua y le afiaden cloro para la pre fumigacion.

Fumigado: El fumigado se realiza para prevenir nuevamente la infeccion de la
corona para estar mas seguros de que no se va infectar el clousters pero aqui
usan LONLIFE que es un activo que cicatriza totalmente en casi un 100% la
corona del banano; por lo tanto se usa una mochila de aspersion se agrega 15

cm3 de LONLIFE es una mochila de 20 litros con agua.

Etiquetado: La asociacion usa el sello o etiqueta en el banano organico con el
fin de establecer la maxima calidad de la misma. La etiqueta se coloca de
acuerdo al patron del cliente que hay que entregarle. Uno de los etiquetados es
de la siguiente manera; el gajo se coloca en los extremos del gajo, dos etiquetas

por gajo.
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Empacado: Esta actividad consiste en disponer adecuadamente de manera que
cumpla con los parametros de calidad. Aqui se coloca la primera fila de clousters
de dedos de tamafios pequefios y plano con la corona hacia el empacador; sobre
esta fila colocar otro clousters de dedos pequefios o medianos bien formados y
curvos con el sentido opuesto del empacador. La tercera fila estd compuesta y
acomodada sobre la primera centrando en la caja las dos filas anteriores y se
hace con manos de dedos largos y curvos y que este es el mayor espacio que
existe en la caja. Para acomodar la cuarta y Ultima fila se jalan las tres
empacadas hacia el colaborador y el espacio que se forma se acomoda asi la
cuarta fila. Posteriormente pasan por el Gltimo proceso que es el del pesado de

cajas.

Peso de caja: El pesado de caja se basan en cuando el producto terminado ya
pasa por empacado pasa a pesarse en una balanza eléctrica lo cual en cada

caja debe pesar a 18kg- 19kg.
2. Modificaciones de la presentacion de los rollos de etiquetas

Se muestra en la figura 02 la forma que tienen las etiquetas que actualmente usa
la empresa, observandose que son de diferentes tamafios y formas, siendo de

distintos diametros los rollos de ellas.
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Fuente: Empresa CEPIBO - Sullana

Para ello se realizaron las modificaciones para mejorar la presentacion de las
etiquetas. Tomandose en cuenta el cuadro de los resultados de la guia de

produccion (Anexo N° 9), es decir, para el caso de:
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Etiquetas: la Propuesta de la presentacion de las etiquetas se utilizé los
promedios de las etiquetas segun su tipo y se trabajaron de tal forma que todas
tuvieran una misma cantidad de etiquetas por rollo para poder tener un mismo

peso y este no afecte al disefio de la herramienta prototipo.

Tabla 7: Promedio de utilizacién de Etiquetas

TIPO DE ETIQUETA

FAIRNANDO | BIO NACH | FAIRTRADE | SUIBANA | EQUAL EX.

. 2273.57143|2273.57143 7939|3600 5074

Promedios =566 7142012206.71420/6474.71429| 3000 5356

Semanales 1770 1770 6915| 5550 4740.14286

de 2268.2 2268.2 5565.2| 1722 4872
Etiquetas

Etiquetas x 2152.12143(2152.12143(6723.47857| 3468 |5010.53571

Rollo

Elaboracion Propia

Segun los resultados de las tabla n°7 como promedio minimo de etiquetas que
se puede tener son 2153 etiquetas y como maximo de 6725 etiquetas. Es por
ello que se propone trabajar la cantidad de etiquetas para cada presentacion de
cada rollo, agregandoles el 5% de pérdidas, porcentaje utilizado por la empresa,

siendo para:

- Fairnando: 2 153 + (2 153* 0.05)= 2 261

- Bionach: 2 153 + (2 153* 0.05) = 2 261

- Fairtrade: (6 734 /2) + (6 734 /2) 0.05= 3 531

- Suibana: 3 468 + (3 468* 0.05)= 3 642

- Equal Exchange: (5 010/2) + (5 010/2) 0.05= 2 632

Por lo tanto segun cada presentacion tendra una cantidad distinta a excepciéon
de la fairnando y Bionach que son iguales, pues se utilizan para una misma caja;

todas las etiquetas estaran por rollos contenidas en una misma fila.

Rollo: Con respecto al disefio de la presentacion de los rollos este tendria un
carrete de diametro interno 1cm y externo de 6cm como maximo; haciendo que
sean mas pequefios para poderse usar en la propuesta de prototipo de maquina.
Estos tamafios de diametro se han trabajado en mm tal y como se muestra en la

figura 3, que a su vez se han obtenido en el software Autodesk inventor 2007.
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Figura 3: Rollo de Etiquetas

Elaboracion Propia
En el inicio de los rollos tendra un espacio de una etiqueta y estas al mismo

tiempo estaran de forma vertical y el espacio entre cada una de ellas seguira

siendo el mismo de 1cm (Figura 4).

v

Espacio Libre de

una Etiqueta

Figura 4: Presentacion de las Etiquetas

Elaboracién Propia
Con lo que respecta al precio por rollo este tendria una variacion, los precios que

se presentan a continuacion se cotizaron con ZComunicaciones proveedor

directo de etiquetas de la empresa CEPIBO.

Tabla 8: Precio de los rollos de etiquetas

Tipo de Precio del millar Etiquetas Total

Etiqueta Precio IGV 18 Precio total requeridas
Fairnando $0.90 $0.16 $1.06 2 261 Und. $2.40
Bionach $0.68 $0.12 $0.80 2 261 Und. $1.80
Fairtrade $0.68 $0.12 $0.80 3531 Und. $2.80
Suibana $0.75 $0.14 $0.89 3642 Und. $3.30
Equal $0.80 $0.15 $0.95 2 632 Und. $2.50
Exchange

Elaboracion Propia
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3. Disefio del Prototipo de Herramienta
3.1.Requerimientos del etiquetado en la empresa CEPIBO —

Sullana

La actividad del etiquetado se lleva a cabo con la colocacion de 19 clousters de
dedos de banano en una platillo de plastico con protectores de foami (Ver figura
05), teniendo cada uno de los clousters una separacion de 11.5 cm de lado (Ver
figura 06) y con respecto a la separacion de atras tiene una de 13 cm (Ver figura
07).

Figura 5: Platillo donde se realiza el Etiquetado

Elaboracion Propia
vy .

Figura 6: Separacion de lado

Elaboracién Propia
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Fgura 7: Separacion de atras

Elaboracion Propia

Con lo que respecta al analisis de los dedos que conforman un clouster, son 6
dedos por clouster, mayormente tienen una separacion de 1lcm entre dedo y
dedo (Ver Figura 08) mientras que entre distancia entre dedo y dedo (del
clousters siguiente) es de 4.5cm (Ver Figura 09).

PERU
!E

|
FLOID5138

Figura 8: Separacion de atras

Elaboracién Propia

\

| s e |
Figura 9: Separacion de atras

Elaboracion Propia
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3.2.Disefo del Prototipo en Autodesk inventor 2017

A continuacion, se presenta el plano de disefio de ingenieria de la nueva
herramienta para el area de etiquetado, que incluye modificaciones de los rollos
de las etiquetas realizado con el programa Autodesk Inventor 2017 de AutoCAD
(Ver Anexo N° 12).

En el disefio presentado se tienen fuerzas cortantes distribuidas en los ejes X, v,

z por lo que como primer paso se obtienen las gravedades respectivamente.

Tabla 9: Gravedades de los vectores

Tipo de Carga Gravedad
Magnitud 9810.000 mm/s"2
Vector x 0.000 mm/s”2
Vector y 0.000 mm/s”2
Vector z -9810.000 mm/s”2

Fuente: Autodesk Inventor 2017

Una vez obtenidas las gravedades se pueden obtener las reacciones en el
momento Yy las reacciones al ejercer fuerza, a continuacion se muestra un cuadro

comparativo de las dos reacciones que se generan en los componentes X, Y, Z.

Tabla 10: Reacciones

Reaccién de la Fuerza Reaccién de un Momento
Magnitud Componente Magnitud Componentes
4.01036 N X:0ON 0.254575 N'm X:-0.25456 N m

Y:ON Y:0.00220219 N m
Z:4.01036 N Z:0.00174881 N'm

Fuente: Autodesk Inventor 2017
Teniendo los datos el programa automaticamente lo que hace es mostrar
resultados de como es el comportamiento del material, es decir, En la Figura 10,
la maquina esta de azul, es decir, que no hace esfuerzo de trabajo, mientras que
en la Figura 11 cambia de colores, siendo la parte de los rodillos de color rojo lo

que se interpreta para este caso que es en donde mas se concentra la carga.
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Figura 10: Sin esfuerzo de trabajo

Fuente: Autodesk Inventor 2017

Figura 11: Concentracion de la carga

Fuente: Autodesk Inventor 2017
Calculo del Factor de Sequridad

En el disefio de ingenieria, se muestra el calculo del factor de seguridad que se
utiliza para evitar una falla estructural, es decir las cargas que una estructura es
capaz de soportar, siendo la relacion de la esfuerzo requerido entre el esfuerzo

constante. Para (Cervera, 2015) define el factor de seguridad como:

Esfuerzo Cortante= Fuerza
Fs= esfuerzo de fluencia Area

esfuerzo Cortante

donde Fuerza es el peso que se soporta

area donde actla la fuerza

Con lo que respecte al tipo de material que se usara es el Acrilonitrilo butadieno

estireno (ABS) para la fabricacion, por ello se recurrié a las especificaciones
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técnicas de este segin (PROSPECTOR, 2017). Para ello se calcularan para el

mango fijo de la herramienta y para el eje base de las etiquetas.

Dato de material | 2,5 pgj=521 69278Kkglcm"2
esfuerzo de fluencia:

Equivalencias
1psi=0.00689475728N/mm”2

Para el eje base de las etiguetas

Para lo que respecta al eje que sostiene las etiquetas y ver hasta que peso
podria resistir se aplica la férmula tal y como se muestra a continuacion
utilizando para el siguiente calculo toda la masa para que se analice en el
centro del eje, es decir, que si se tomara en los extremos es menos probable

gue falle porque se restringe por las medidas:

R =radio 0.5cm en el plano
Gravedad: (9.8 m/s"2)
Masa: 0.45 kg

Esfuerzo Cortante= (0.45kq)
pi*r2

Esfuerzo= __0.45 kg
0.79 cm”2

Esfuerzo= 4 57 ygremn2

densidad: 6.54808912 g/cm3
En la formula general:

FS= 521.6Ska/cm”2
0.6 kg/cm”2

Fs = 869.483333

Una vez obtenido el factor de seguridad del eje que sostiene los rollos de
etiquetas se llega a la conclusion que el peso maximo que para sostener es de

869gr aprox. el cual si este llegase a pasarse existiria una friccion.
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Para el Mango Fijo

Para el calculo del area seccion “A” esta fue calculada con el software autodesk

inventor.

Peso Total _ _1.782 kg*9.8
Area Secciéon “A” ~  3.044 cm”2

Esfuerzo Cortante =

Esfuerzo Cortante = 5.77 kg/cm”2

L 4

En la formula general:

FS = 521.69 kg/cm”2
0.59 kg/cm”2

Fs = 884.220339

Calculo de la presién ejercida

. Fuerza (kg)
Presion = ———
Area (m?)

El &rea con la que se va a trabajar se obtuvo del software Autodesk Inventor,
Area = 18.85 mm.

Regla de tres simple para convertir mm?a m?:

18.85mm?2+1cm?2+1m?

Area =
100mm?2%10000cm?2

Area= 0.00001885m?

Ejerciendo la fuerza de 1Kg dividimos entre cuatro que son los apoyos de los
tres rodillos (Ver Figura 11):

_ m
Fuerza = 0.25 kg * 9.81 /segz
Fuerza = 245N
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Figura 12: Los cuatro puntos de apoyo

Fuente: Autodesk Inventor 2017

Presion en el extremo: (Figura 13)

Fuerza (kg) 2.45 N
Area (m?) ~ 0.00001885 [m?
P=129973 N/ ,

Presion =

Figura 13: Presion en los puntos

Fuente: Autodesk Inventor 2017

Este valor se uso para el andlisis en inventor para ver el comportamiento del
material.

Con respecto al analisis de la maquina en la descomposion de los ejes, cabe
indicar que para los planos Xy, yx, yz no se darian en la estructura principal,
mientras que para el eje x este es plano. A continuacion se presenta lamaquina

en los 3 ejes:

Donde x:-1.206mm
Y: 14.653mm
Z:36.117mm
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Figura 14: Disefo de los tres ejes

Fuente: Autodesk Inventor 2017
Con respecto a la sumatoria de fuerzas se obtuvo en el autodesk inventor 2017

valores minimos y maximos de la sumatorias por eje, los cuales se muestran a

continuacion:

Tabla 11: Fuerzas presentes en los ejes

Nombre Min Max
Tension xx -0.0000468123 ul  0.0000565818 ul
Tension xy -0.0000795072 ul  0.0000940557 ul
Tension xz -0.0000814959 ul  0.0000782377 ul
Tension yy -0.000136553 ul 0.000133994 ul
Tension yz -0.000113085 ul 0.000109919 ul
Tension zz -0.000124557 ul 0.000130928 ul

Presion de Contacto x -2.13951 MPa 1.89999 MPa
Presiéon de Contacto y -5.61822 MPa 6.36065 MPa
Presion de contacto z -5.87194 MPa 5.38894 MPa

Fuente: Autodesk Inventor 2017

Los gréficos respectivos se presentan en el anexo n° 14, donde el grafico de

tension XX muestra tensién en la parte del inicio del mango, otro que presenta
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tensién es en el xz donde el arandel del eje de carrete la presenta. Para el Grafico

Yy presenta tension en el eje como en la parte baja del mango.

Método propuesto

El proceso que se realiza en el area de etiquetado es la colocacion de la etiqueta
de acuerdo al patrén del cliente que hay que entregarle. Uno de los etiquetados
es de la siguiente manera; el gajo se coloca en los extremos del gajo, dos

etiquetas por gajo o hasta tres etiquetas por gajo.

La maquina esta disefiada para que las etiquetas no se desprendan durante el
funcionamiento haciendo girar en un mismo sentido al eje carrete con el eje de
los rodillos esto gracias al rozamiento que existe debido a las fajas, estos datos

han sido obtenidos del software Autodesk Inventor 2017 (Ver Figura N°15).

Figura 15: Representacion del mecanismo

Fuente: Autodesk Inventor 2017
Es por ello que se propone que la herramienta pueda colocar al mismo tiempo

los tres tipos de etiquetas o dos segun el cliente, es decir, el funcionamiento
comienza en la colocacion de los rollos de las etiquetas en el eje base, luego la
cinta conformada por la etiqueta y el papel bajaran por los rodillos que tienenun
radio de 4mm con la finalidad que se templen las etiquetas y asi termine en la
punta, la cual es fina y permite que cuando pase por el platano se separe el papel
de la etiqueta para finalmente este papel sea jalado de la parte aspera (parte
posterior del papel donde vienen pegadas las etiquetas) por entre un carrete eje
en forma de rodillo junto con un rodillo libre que esta en paralelo con este para

finalmente el papel salga de la maquina por la parte posterior. La finalidad que
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tienen las faja es hace mover en un mismo sentido al eje de los rodillos (parte 4)
como al eje carrete (parte 6), pero se debe tener en cuenta que la primera parte

de la cinta se pasa de manera manual.

DETALL G T T

® /’/
g

DETAIL H

Figura 16: Funcionamiento de la herramienta propuesta

Fuente: Autodesk Inventor 2017
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ANEXOS

Anexo 1: Estructura Organizacional

Elaboracion Propia
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Anexo 2: Guia de Produccién

CENTRAL PIURANA DE ASOCIACIONES DE PEQUENOS PRODUCTORES DE BANANO ORGANICO

Guia de Produccién

DATOS GENERALES

Semana: Fecha:
Total de Cuadrillas:
Total de Cajas en el dia:
PRODUCCION
NC de oT Empacadora Descrincién Cantidad de Cajas
. T scripci
. . Equal Total
Cuadrilla orden | ADM codigo Nombre de base Fairnando | Belga | Suibana qua ot
Empacadora Exange

Fuente: SIGRE, 2017

Elaboracion Propia
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Anexo 3: Guia de Entrevista

?\N\/Vi CENTRAL PIURANA DE ASOCIACIONES DEPEQUENOS PRODUCTORES DEBANANO
. <N A
ORGANICO

GUIADEENTREVISTAPARAEL DISENO DE LAHERRAMIENTADEETIQUETADO DE
BANANO ORGANICO

Area:
Nombre Del Encargado:

Fecha:

1. ¢Quiénes son sus clientes externos?

2. ¢Cuéntos tipos de etiquetas se utilizan?

3. ¢Quétipo de etiqueta le corresponde a cada caja?

4. En un clousters ¢ Cuantas etiquetas se colocan?
5. ¢Quién es la persona encargada de brindar las especificaciones
dela etiqueta?

6. ¢De qué material son las etiquetas?

7. ¢Cudl es la presentacién de las etiquetas?

8. ¢Cuéanto pesa cadarollo?

9. ¢Cuentan con un proveedor de etiquetas? ¢Quién es?
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Anexo 4: Hoja de Dibujo

Fecha Nombre y Apellidos Nota Institucion
Dibujado
Revisado
Escala Nombre de Lamina N°

Apellidos y Nombres
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Anexo 5: Caja de Zwicky

Problema: Disefio de la Herramienta para el Etiguetado de Banano Orgéanico

PRESENTACION

MATERIAL

ESTRUCTURA

MANGO

COBERTURA

TIPO DE
SISTEMA

TAMARNO

MANIPULACION

TRABAJO
QUE
REALIZARA

N° ETIQUETAAS
POR PASADA

COLOR

NO
ETIQUETAS
POR FILA
(ROLLO)

Elaboracién Propia
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Anexo 6: Guia de Cotizacién

Producto: Herramienta para el etiquetado

COTIZACIONES
Empresa l Empresa 2 Empresa 3

FHEMERTOS Costo Total Costo Total Costo Total

Unidad | Cantidad | Unitario (s/) Unidad | Cantidad | Unitario (S/) Unidad | Cantidad | Unitario (s/)

(S/)) ' (S/)) ' (8/)) '

MATERIAL
MANO DE
OBRA
GASTOS DE
FABRICACION

TOTAL

Elaboracion propia
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Anexo 7: Constancias de Validacion

Mminmmm&nmmm,mw CIP 94321, de
profesion Ingeniera Industrial, desempefidndome actuaimente como Docente
Adscrita en el Departamento de Investigacion de Operaciones de la Facultad de
Ingenieria Industrial de la Universidad Nacional de Piura.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de
Validacion los instrumentos:

# Guia de Produccion
» Guia de Entrevista
» Caja de Zwicky

» Guia de Cotizaciones

mmqgﬁwxmmmmmm.mmmmﬁgum

=

L]

NNNNMN N
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los requerimientos para fa
herramienta de Etiquetado

Gufa de Entrevista acerca de |

de Banano Orgdnico en fa |-

F@gmcsm—m

NNVAR \-:ia NNAYYN R \g




f..

En sefial de conformidad, firmo la presente en la ciudad de Piura a los 21 dias del mes

N

de junio del dos mil diecisiete.

Ing. MBA LUCIANA MERCEDES TORRES LUDENA

02854952

<
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@B
&

Yo, Sandy Ramos Timana con DNI N° 46992589, con N° CIP 171769, de
profesién Ingeniera Industrial, desempefiandome actuaimente como Asistente de la
Facultad de Ingenieria Empresarial de la Universidad Cesar Vallejo - Filial Piura.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion
los instrumentos:

» Guia de Produccién
» Guia de Entrevista
» Caja de Zwicky

> Guia de Cotizaclones

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

Guia de Produccion de
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N \\\\ \&ii \‘\\\\ \\‘ \\\ ;
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(2]

En sefial de conformidad, firmo la presente en la ciudad de '
I o Piura a los 23 dias del mes

DNI :
Especialidad :
E-mail :

g.--..p-.--
IHGENIERA INDUSTRIAL
Reg, CIF H° 171749
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Yo, Omar Rivera Calle con DNI N° 02884211, con N® CIP 102776 , de

profesion Ingeniera Industrial, desempefidndome actualmente como Secretario
Académico en la Escuela de Ingenieria Industrial de la Universidad Cesar Vallejo

FHial-Piura,

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacién
los instrumentos:

» Guia de Produccién
» Guia de Entrevista
» Caja de Zwicky

» Guia de Cotizaciones

Luego-de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

K\\\\ \L\ \ \T\ g
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=D

NN

Guia de Cotizacin de

CEPIBO = Sullana.

de Etiquetado de Banano | ‘DEFICIENTE | ACEPTABLE
en la empresa |-

e-en.la ciudad de Piura a los 23 dias del mes
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Anexo 8: Matriz de Consistencia

MATRIZ DE CONSISTENCIA

. Problema | Objetivo | Preguntas Objetivos . , Unidad - L
Titulo . P Variables | Indicadores de Poblacién | Muestra | Técnicas | Instrumentos
General General | Especificas | Especificos P
analisis
¢,Cudles son los
requerimientos Revision Guia de
de informacion . ) Documentaria Produccién
- i # deetiquetas Etiquetas
en la actividad | Determinar los ;
. o enunacaja. para el
del etiquetado | requerimientos # deetiquetas roceso de
en el proceso | de informacion malogradas. Etiqueta P . Agosto
N . . etiquetado
Disefio de - de empaque | en la actividad #deetiquetas .
. Disefar un , : d de Banano . Guia de
prototipo . del banano | del etiquetado. enunajornada L Entrevista .
prototipo L. o laboral Organico Entrevista
de una de una orgénico en Disefio de .
herramienta . CEPIBO - Prototipo
herramienta
para el Sullana? de una
. para el . -
etiquetado | Faltadeuna etiquetado herramienta | Cantidad de
en el herramienta on el ¢, Cudl seria el| Evaluar el tipo para el elgmentos de Disefio de Ia Observacion | Hoja de Disefio
proceso de para el tipodesistema| de sistema etiquetado | etiquetas enla L
, proceso de ) maquina maquina de
empaque etiquetado més adecuado | adecuado para en el _ o L .
empaque . . Dimensiones Disefio de | etiquetado
de banano | de banano para realizar la realizar la proceso de T
organicode debanano operacidondela | operacion de la| empaque de la Herramienta enla i
g organico de p, _ P - Pag herramienta. empresa Revision Caia de Zwick
laempresa la empresa maquinapara | maquina para | debanano Factor de CEPIBO Documentaria J y
CEPIBO- CEPIpBO el etiquetado? | el etiquetado. organico. Seguridad
Sullana. Sullana
' ¢ Cudl seria el | Determinar el
costo de costo de
fabricacion de | fabricacion de L Elementos L 3
. . Monto de Disefio de Revisién Guia de
la herramienta | la herramienta . . . dela | ---—--—-- . o
inversion. Herramienta Documentaria Cotizaciones

para el
etiquetado?

para el
etiquetado.

herramienta
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ANEXO N2 9: Cuadro resumen obtenido de la guia de produccion.

Tipo de Dias Laborables Prome
Etiquet .
a 1 2 3 4 5 6 |7 8 9 1101113141161 17| 1819|2021 22| 23| 25(26|27 )29 30 dio
Fairnan | 309 | 412 | 207 299 | 210 [ 152| 257 | 320 | 131 | 288 | 357 | 157 | ., | 105 | 173 | 241 | 254 | 262 | 202 189 | 367 | 343 | 131 | 102 | 2143.1923
do 8 | 7| 4 3lol|l3|ls|ls|3|s|o]s ol 3|5 |6 |5 |1 o5 | o 3] 4
Bio | 309 412 | 207 299 | 210 |152| 257 | 320 | 131 | 288 | 357 | 157 | o, | 105 | 173 | 241 | 254 | 262 | 202 189 | 367 | 343 | 131 | 102 [2143.1923
Nach | 8 | 7 | 4 3lol|l3|ls|ls|3|s|o]s ol 3|5 |6 |5 |1 o5 o 3] 4
Fairtra | 136 | 138 589 | 560 | 759 | 632 | 260| 630 | 761 | 572 | 533 | 816 | 658 | 560 | 574 | 614 | 619 | 825 | 532 | 101 | 665 | 339 | 752 | 623 | 617 | 448 | 6812.5769
de |86 |5sa|s|ofofls|s]|lof|s|[3|s|2|olo]o]|l3]|s5]|1]|o]o|o|ls]|s]|o]s]o
Suiban | g40 560 | 431 | 546 | 142 66 | 602 | 280 | 498 | 217 | 420 | 427 | 630 | 350 [ 721 | 140 | 119 | 420 | 168 | 280 | 280 | 133 3602.3076
a 0 ol 2]o0]s olo|lalololo|lo|lo|lo|lo|l7|loflo|o]o]o
Equal
Exhang | 658 | 112|350 [ 560 | 490 | 299 | .| 746 | 798 | 280 | 210 | 420 | 784 | 511 | 511 | 252 | 406 [ 420 | 399 | 420 | 910 | 133 | 490 | 280 | 840 | 693 [5021.1923
8l o low|oflo|o] s 2l olololololo|l1lololo|lo|lo|lo|lo|loflof]ofo
e
Total | 348 333| 135| 168 | 227 | 189 | 782 189 | 228 | 171 | 160 | 244 | 197 | 168 | 172 | 184 | 185 | 247 | 159 | 303 | 199 | 101 | 225 | 187 | 185 | 134
por dia| 62 | 08 | 46 | 00 [ 97 [ 84 | 4 | 27| 33| 69 | 14 | 86 | 40 | 00 | 21 | 20 [ 85 | 53 | 60 | 18 [ 50 [ 85 | 75 | 17 | 34 | 67
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ANEXO N° 10: Cuadro resumen de las etiquetas segun el tipo de caja.

Cantidad en
Caja Etiqueta Modelo un
clousters
Fairnando Sticker ,,Fairnando Bio“
00'_:':‘21% 102 CVC
I Pantone 342 OV 1yvaallado
B Medidas, Troquel
7 izquierdo
BioNach Sticker ,,Bio-Siegel“ (sello organico)
Colores: ,
Pantone 375 C ol
W Pantone Black C
. M Medidas, Troquel 1 yva al lado
Fairnando B‘ O derecho
£G-Oko-Verordnung
Fairtrade Sticker ,Fairtrade”
Colores:
I Pantone 306 C
Pantone 382 C
Il Pantone Black C ‘ 1 yvaen el
M Medidas, Troquel
FAIRTRADE centro
21 mm
Fairtrade Sticker,,Fairtrade”
Colores:
M Pantone 306 C
Pantone 382 C 2 y van
Be|ga M Pantone Black C
M Medidas, Troquel .
FAIRTRADE intercalados
21 mm
Suibana Sticker ,,SuiBana Organic”
1 a cada
Colores: |ad0
Suibana B Pantone 342 CVC
Pantone 148 CVC (|unierd0_
B Medidas, Troquel
Derecho)
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FAIRTRADE

21 mm

Fairtrade Sticker ,Fairtrade” 1enel
Colores:
I Pantone 306 C centro (SI el
Pantone 382 C &
M Pantone Black C ;
M Medidas, Troquel cliente
FAIRTRADE
externo lo
21 mm desea)
EqualExchan | sticker , Equal Exchange”
i 1 a cada
ge Colores: ‘ - ‘ — | d
‘ ado
[ Pantone Green C
Il Pantone Red C = .
B Mecidas, Troquel (Izquierdo-
Derecho)
EqualExch o
ange Fairtrade Sticker,,Fairtrade”
Colores:
M Pantone 306 C
Pantone 382 C
M Pantone Black C lenel
M Medidas, Troquel centro

Elaboracion Propia
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ANEXO N°11: Desarrollo de Caja Zwicky

MATERIAL

NO

TRABAJO
PRESENTACION ;HSDSEBEA TAMARO MANIPULACION QUE ,\;OOEF;I-::QAUSI?A\TSE COLOR E;(I;DRUII:EI-II:Q\S
ESTRUCTURA MANGO COBERTURA REALIZARA
(ROLLO)
Autoregulable Fierro Plastico | Plastico Mecanico | Grande Manual Continuo 1 Marfil 5
Cada
Fija Plastico Goma Cuero Eléctrico | Pequefio | Automatica 2500 2 Negro 3
etiquetas
Cada
Regulable Aluminio Cuero Automatico | Mediano Eléctrica 3700 3 Plateado 1
etiquetas
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ANEXO N°12: Planos del Disefio de la Maquina Etiquetadora

- Titulo: DISENO DE PROTOTIPO DE UNA HERRAMIENTA PARA EL ETIQUETADO EN EL Unidades: Escala :
UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO PROCESO DE EMPAQUE DE BANANO ORGANICO EN LA EMPRESA CEPIBO - SULLANA mm
Facultad : Escuela : Tesista: Dib : Fecha: N® Dibuyo:
Ingenieria Ingenieria Industrial. Jhara katyusca Morales Atoche. JIH 27/12{2017 01
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PARTS LIST

PART NUMBER MATERIAL
PIEZA PRINCIPAL |ABS Plastic
POLEA MENOR ABS Plastic
RODILLOS ABS Plastic
EJE RODILLOS Stainkess Steed AIST 304
BASE ETIQUETAS |ABS Plastic
EJE CARRETE Stainkess Stesd AIST 304
CARRETE DE —
ETIQUETAS
POLEA SUPERIOR |ABS Plastic
9 |RODILLOS GUIA | ABS Plastic
10 |FAJA ROTACION |—
11 |ETIQUETAS T
12 |ARANCELA DE Stainkess Stee! AISIE 304
EJE CARRETE
13 |RODILLO LIBRE | ABS Plastic
- Titulo: DISENO DE PROTOTIPO DE UNA HERRAMIENTA PARA EL ETIQUETADO EN EL Unidades: Escala ;
UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO PROCESO DE EMPAQUE DE BANANO ORGANICO EN LA EMPRESA CEPIBO - SULLANA mm 1:3
Facultad : Escuela : Tesista: Dib : Fecha: N° Dibujo:
Ingenieria Ingenienia Industrial. Jhara katyusca Morales Atoche. JIH 27/12{2017 02
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20.00 | 1 : 2 = *

|

woo| [ T | |
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R13.81

@10.00

N

)

$2.00

- 205
- Titulo: DISENO DE PROTOTIPO DE UNA HERRAMIENTA PARA EL ETIQUETADO EN EL Unidades: Escala ;
UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO PROCESO DE EMPAQUE DE BANANO ORGANICO EN LA EMPRESA CEPIBO - SULLANA mm 1:2
Facultad : Escuels : Tesista: Dib : Fecha: N® Dibuyo:
Ingenieria Ingeniera Industrial. Jhara katyusca Morales Atoche. JIH 27(12{2017 03
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110.00

1.00
ESCALA 1:1
110.00
.50—-“-—-
ESCALA 1:11
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ESCALA 2:1

F13.00
£10.00 =
ma N N
] \
ESCALA 2:1 | | |
N\
o @6.00
3.0 .
00.5 x6 .o/l/— l | — P&
o /o, ._.
ESCALA 2:1 WA

- Titulo: DISENO DE PROTOTIPO DE UNA HERRAMIENTA PARA EL ETIQUETADO EN EL Unidades: Escala :
UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO PROCESO DE EMPAQUE DE BANANO ORGANICO EN LA EMPRESA CEPIBO - SULLANA mm
Facultad : Escuela : Tesista: Dib : Fecha: nNe 0'8‘3‘”
Ingenieria Ingenieria Industrial. Jhara katyusca Morales Atoche. JIH 27{12{2017
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- Titulo: DISENO DE PROTOTIPO DE UNA HERRAMIENTA PARA EL ETIQUETADO EN EL Unidades: Escala
UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO PROCESO DE EMPAQUE DE BANANO ORGANICO EN LA EMPRESA CEPIBO - SULLANA mm
Facultad : Escuela : Tesista: Dib : Fecha: N® Dibugo:
Ingenieria Ingenieria Industrial. Jhara katyusca Morales Atoche. JIH 27/12{2017 05
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SECTION E-E

DETAIL F
conexion de faja
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DETAIL G
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ANEXO N° 13: Desarrollo de la guia de cotizacion

COTIZACIONES

Alvate EIRL SN SERVITEC SERVICIOS ALVAREZ

ELEMENTOS Costo Costo Costo

Unidad | Cantidad | Unitario | Total ($.) | Unidad | Cantidad | Unitario | Total ($.) | Unidad | Cantidad | Unitario | Total ($.)

($) $) (%)

MATERIAL
Plastico ABS Kg 12 18.75 225.00 Kg 12 20.00 | 240.00 Kg 12 21.50 | 258.00
Stainless Steel
AIS| 304 ar. 18 0.75 13.5 or. 18 0.65 11.70 or. 18 0.5 9
MANO DE
OBRA
Horas Hombre H°$faS/ 10 750 | 75.00 H°$fa5/ 8 800 | 64.00 H°$fa5/ 9 780 | 70.20
GASTOS DE
FABRICACION
Depreciacion
de Impresora Horas 10 31.3 313.00 | Horas 8 27.75 | 222.00 | Horas 9 29.50 | 265.50
Electricidad Horas 6 4.00 24.00 | Horas 7 4.00 28.00 | Horas 7 4.00 28.00

TOTAL 650.00 565.7 630.7
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ANEXO N° 14: GRAFICOS DE SUMATORIA DE FUERZAS

Tension XX Tension XY

Tension XZ Tension YY

Tension YZ Tension ZZ
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Presion de Contacto X

Presion de Contacto z

Presion de Contacto Y
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