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Compra de maquina Ahorro anual de salario de
empacadora automatica trabajadores de
aproximadamente $13,846 y

mayor produccion
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INTRODUCCION

$20,000 inversién + $10,000
de importacion (IVA, flete

maritimo, DAI, seguro, costos
adicionales) e instalacion

El presente proyecto tiene como objetivo aplicar los
conocimientos que se han adquirido en el curso de
Ingenieria de Métodos Il con el fin de poder analizar y
mejorar el proceso de produccion de hielo en la empresa
Hielo River S.A. A través del analisis del proceso real de
operacion se tiene una la oportunidad de poder poner en
practica de forma real los conocimientos aprendidos.

Gasto mensual adicional de
Q.2,156

Consumo de energia
eléctrica (maquina)

El gasto adicional de energia
no supera el gasto salarial y
se obtiene mayor eficiencia

de proceso

Reduccién de personal Pérdida de 2 operarios de Mejor espacio para operarios
planta restantes, reduccion de gasto
salarial

Instalacion de maquina Tiempo de instalacion para Reduccién de errores en el
nUevo proceso empaque y mayor produccion
de hielo

Activacién de 2ndo cuarto Gasto mensual de Q.1,972

frio (consumo eléctrico)

Aumento en la capacidad de
adicionales por el segundo almacenamiento de bolsas
cuarto frio de hielo

OBJETIVO

Se desean implementar mejoras operativas en el empaque
y almacenamiento en l|la planta de produccion de Hielo
River. Evaluando los procesos actuales, disenando una

Adquisicion de nuevo carrito Inversion de Q450 “| Aumento en la capacidad de
carga para transporte de
hielo a cuarto frio
Aumento en produccion Sin costo significativo Aumento de ganancia y
diaria ventas de hielo
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propuesta de mejora, evaluar el impacto que tiene en la
empresa tanto productivo como econdmico y propuesta de
automotizacion en el proceso de empaque.

METODOLOGIA

La grafica de Suma de produccion
de Simio presenta que con la
simulacion de la situacion actual
de la empresa se produjeron 563
bolsas de hielo. En cambio, con la
mejora se aumento la cantidad a

659 bolsas de hielo.

Suma de Produccion

Como parte de la metodologia, se realizd un estudio de
tiempos para cuantificar las actividades clave del proceso de
empaqgque en Hielo River, incluyendo el llenado, cerrado y
traslado de bolsas de hielo, con el fin de identificar cuellos

de botella y estimar |la capacidad real por turno. Se elabord La grafica representa
un Diagrama de Operaciones de Proceso (DOP) para R o (2,000.00 la ganancia diaria al
umento de ganancias diarias N Ty I3

visualizar tareas manuales y traslados, y un diagrama de
Ishikawa para identificar las causas raiz de ineficiencias.
Ademas, se desarrollaron un cuadro de costo-beneficio vy

produccion (100 bolsas
adicionales. Se genera
la grafica de los gastos

una tabla de ingenieria de valor para evaluar la viabilidad educcion de gastos mensusles Q2,900.00 mensuales  con  |a
técnica y econdmica de implementar una empacadora mejora. El gasto
automatica y proponer mejoras alineadas con el mensual sin la mejora

aprovechamiento eficiente de los recursos. Figura no.3

RESULTADOS

La iImplementacion de mejoras en el proceso de produccion
y almacenamiento de hielo permitid  optimizar
significativamente |la operacion. La automatizacion del
empaque  triplico la  capacidad de produccion,
disminuyendo el tiempo de empaque de 20 seg a 5seg y
redujo el personal necesario sin afectar el flujo de trabajo. La
activacion del segundo cuarto frio duplicd el espacio de
almacenamiento, eliminando cuellos de botella y facilitando
el flujo continuo del sistema. Ademas, |la incorporacion de
un nuevo transporte de hielos con mayor capacidad redujo
los viajes de traslado, mejord el rendimiento del operario y
disminuyo el esfuerzo fisico, contribuyendo a una operacion
mas eficiente y equilibrada.

es de Q9,000.

CONCLUSION

e E| empague manual era el

principal cuello de

botella alta saturacion y dependencia
humana.

e Se activd un segundo cuarto frio y se incorporo
una empacadora automatica y un transporte de
mayor capacidad.

e La produccion aumentd de 563 a 659 bolsas por

jornada y el almacenamiento se duplico.

e La empacadora procesd 1800 bolsas con menor
utilizacion, evitando cuellos de botella.

e Se redujo el personal en dos operarios sin afectar
productividad.

e La automatizacidon es viable para sostener el

crecimiento y mejorar eficiencia.
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