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Titulo del proyecto | PROPUESTA DE REDISENO DE METODO DE TRABAJO DE
LAVADO DE CAJAS EN LA EMPRESA DE PRODUCTOS XICO PARA
MEJORAR LA CAPACIDAD DE ATENDER LA LINEA CON RESPECTO
A LA DEMANDA DE CONTENEDORES

DESCRIPCION DEL PROYECTO

1.1 Resumen

En el proceso de elaboracion de productos alimenticios en la empresa
intervienen diversos factores, componentes y materiales directos e indirectos que al
fluctuar en tiempo y oferta también contribuyen a la variabilidad de la capacidad de
produccion y distribucién final del producto.

En Productos Alimenticios Xico, existe una serie de contenedores que son
utilizados para el transporte de material en proceso y la distribucién de los productos
gue son elaborados tales como jamén, tocino, salchicha, queso de puerco, salami y
pastel pimiento; y aunque pueda considerarse un elemento simple, la cantidad de
demanda de estos contenedores y el tiempo que tarda en el lavado esta repercutiendo
desfavorablemente en la capacidad de distribucion.

A través de esta investigacion se podra definir a través de la observacion, el
registro y analisis correspondiente el proceso de lavado de contenedores, sus tiempos
y el area donde se lleva a cabo; para posteriormente redisefiar el método de esta
operacion y la modificacién de sus tiempos por medio de cambios ergonémicos del
equipo contenedor de agua, jabon y manejo de las cajas.

Con el nuevo disefio, se mostrard mediante software Arena la simulacion con la
proyeccién de los tiempos y la fluidez de la operacion de lavado de cajas
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1.2 Introduccion

Actualmente la productividad es un aspecto relevante en las empresas, ya que
para mantenerse rentables tienen que administrar todas sus operaciones. Por esta
razon, los procesos en una empresa tienen que mejorarse continuamente,
adaptandose a cambios en la demanda, en la calidad o en el costo de sus productos.

La empresa de Productos Xico, reconocida en la region, implementa el proyecto
de mejora en el proceso de lavado de cajas con la finalidad de mantenerse a la
vanguardia, ya que en esta empresa se presentan algunos problemas cuando en
produccion o en el servicio de entregas requieren contenedores para trasladar los
productos o empacarlos.

Por esta razén, mediante la observacién, recopilacion y analisis de las
operaciones respecto al tiempo se busca redisefiar el area del lavado de contenedores
para reducir el tiempo en el proceso e incrementar la disponibilidad de dichos
contenedores. Para este proposito se identificaran los métodos actuales de trabajo en
el proceso de lavado de contenedores y se recabaran muestras del tiempo de dicho
proceso por medio de hojas de verificacion, para posteriormente analizar estos datos
estadisticamente mediante lluvia de ideas, diagramas de Ishikawa y proponer mejoras
en donde se consideren aspectos ergondmicos y el nuevo disefio de métodos de
trabajos.

Mediante una simulacion del proceso y adaptando mejoras tanto ergondmicas
como de métodos de trabajo, se analizara el cambio en el tiempo del proceso de lavado
con respecto al tiempo actual del mismo. Asi, se identificaran las actividades que le dan
continuidad al proceso y las que causen algun retraso, se eliminardn o se cambiara el
método de trabajo. De esta manera, se busca que la empresa sea mas productiva en el
proceso de lavado de contenedores
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1.3 Antecedentes

La industria alimenticia productos Xico se dedica a la elaboracion de carnes
frias y productos de salchichoneria , dentro de sus innumerables procesos se identifico

una problemética en el proceso de la elaboracion del Jamén Americano “Xico”.

La presente investigacion pretende mejorar la eficacia en el lavado de cajas, ya
gue esta area de oportunidad no tiene registro de que haya sido atacada antes, puesto
que se identifico que en este proceso se perdia eficiencia, tiempo y se tenia una mala

posiciéon por parte de los trabajadores encargados de esta tarea.

El presente proyecto presenta una mejora ergonémica, productiva y segura para
el lavado de cajas; es un proyecto como se menciono anteriormente del que no se tiene
antecedentes en esta empresa; mas sin embargo se tiene conocimiento de la
existencia de industrias dedicadas a la fabricacion de lavadoras de cajas que contienen
alimentos, dichas empresas son MIMASA,KRONES, etc .Todas estas empresas tienen
presencia en México , sin embargo su costo es elevado , por ende el prototipo que
presenta el presente proyecto es idoneo para productos Xico , porque aparte de todos

los beneficios antes mencionados es una opcion economica y factible
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1.4Marco tedrico

1.4.1 Disefo de trabajo y ergonomia

La productividad en una empresa es importante porque es la manera de crecer,
incrementando las ganancias. De acuerdo a estudios realizados por NIEBEL 12% de
los costos totales en que incurre una empresa fabricante de productos metalicos esta
representado por trabajo directo, 45% en materia prima y 43% por gastos generales.
De esta manera, cuando interactian personas, materiales y recursos con el fin de
alcanzar objetivos, la productividad puede mejorarse a través de la aplicacidon
inteligente de métodos, estandares y disefio de trabajo. Asi, los ingenieros deben ser
creativos en la mejora de métodos y productos existentes a través del uso de
estandares laborales adecuados y justos.

Un procedimiento sistematico que se puede implementar para mejorar la
productividad en un proceso es:

1. Seleccion del proyecto
Obtencién y presentacién de datos
Andlisis de datos
Desarrollo del método ideal
Presente e instale el método
Desarrollo del analisis del trabajo
Establezca estandares de tiempo
. Seguimiento

El disefio el trabajo se refiere al disefio de tareas, estaciones de trabajo y del
ambiente laboral para que se acoplen mejor al operador humano, lo que se conoce
como ergonomia. Factores como el género, edad, salud y bienestar, tamafio fisico y
fortaleza, aptitud, actitudes hacia el entrenamiento, satisfaccibn en el trabajo y
respuesta motivacional tienen un efecto directo en la productividad. Por lo tanto, se
recomienda hacer estudios exhaustivos para disefiar mejores lugares de trabajo que
permitan un producto de calidad, pero asegurandose también de una mejor calidad de
vida.

©NOoO O WN

1.4.2. Métodos y estandares

Los estandares son el resultado final del estudio de tiempos o de la medicién del
trabajo. Permite establecer un estandar de tiempo para llevar a cabo una determinada
tarea, con base en las mediciones del contenido de trabajo del método prescrito, con la
debida consideracion de la fatiga y retardos inevitables del personal. Se pueden utilizar

4
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varias técnicas para establecer un estandar: estudio cronometrado de tiempos,
recoleccion computarizada de datos, datos estandares, sistemas de tiempos
predeterminados, muestreo del trabajo y prondésticos con base en datos historicos.
Cada técnica se debe aplicar con criterio y en forma correcta.

El control de la produccion, la distribucion de la planta, las compras, la
contabilidad y control de costos y el disefio de procesos y productos son areas
adicionales relacionadas intimamente con las funciones de los métodos y estandares.
Para operar de manera eficiente, todas esas areas dependen de datos relacionados
con tiempos, costos, hechos y procedimientos operativos provenientes del
departamento de métodos y estandares.

De esta manera, algunos de los propdsitos de los métodos, estandares y disefio
de trabajo son minimizar el tiempo requerido para llevar a cabo tareas, mejorar de
manera continua la calidad y confiabilidad de productos y servicios y maximizar la
seguridad, salud y bienestar de todos los empleados.

Para regular el manejo de dichos conceptos existen organizaciones como el
OSHACct que establecio el Instituto Nacional para la Salud y la Seguridad Ocupacional
(NIOSH), un organismo de investigacion para el desarrollo de lineamientos y
estandares para la salud y seguridad del trabajador y la Administracién de Salud y
Seguridad Ocupacional (OSHA), una dependencia encargada de vigilar el
mantenimiento de dichos estandares.

1.4.3 Muestreo del trabajo

El muestreo de trabajo es una técnica que se utiliza para investigar las
proporciones del tiempo total que se dedican a las diferentes actividades que
constituyen una tarea o una situacion de trabajo. Los resultados del muestreo del
trabajo son eficaces para determinar la utilizacién de maquinas y personal, las holguras
aplicables al trabajo y los estandares de produccion. Aunque se puede obtener la
misma informacién con procedimientos de estudio de tiempos, el muestreo del trabajo
con frecuencia proporciona estos datos mas rapido y a un costo considerablemente
menor.

Cuando realizan estudios de muestreo del trabajo, los analistas toman un
namero comparativamente grande de observaciones en intervalos aleatorios. La razon
de las observaciones de una actividad dada entre el total de observaciones se
aproxima al porcentaje de tiempo que el proceso esté en ese estado de actividad.

Por ejemplo, si 1 000 observaciones tomadas en intervalos al azar durante varias
semanas muestran que una maquina automatica de atornillado operaba en 700 de
ellas, y permanecia inactiva por diferentes razones en 300 casos, el tiempo ocioso de la
maquina seria de 30% de la jornada de trabajo.
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1.5 Objetivos

1.5.1 Objetivo general

Elaborar una propuesta de redisefio del area de lavado de contenedores a
través de la observacion, recopilacion y analisis de las necesidades con respecto al
tiempo de las operaciones respecto a la actividad del lavado de contenedores
necesarios para el transporte de material en proceso y distribucién del producto final,
incrementando la disponibilidad con una mayor capacidad y se reduzca el tiempo, asi
como el personal necesario.

1.5.2 Obijetivos especificos
Identificacion y documentacion de las caracteristicas, y métodos actuales
para el lavado de contenedores (abiertos y cerrados)

Andlisis de las causas y/ o0 posible puntos a mejorar en el proceso de
lavado de contenedores mediante un diagrama de Ishikawa

Disefar hojas de recoleccion de informacion de la actividad de lavado de
los contenedores, tipos, y demanda por horas y turnos

Realizar visitas para recopilar la informacion y datos necesarios.

Analizar los datos obtenidos para identificar los tiempos estandar de los
procedimientos actuales del lavado de contenedores

Identificar, y seleccionar los materiales, asi como los complementos
necesarios para la nueva estacion de trabajo que permita el redisefio del proceso de
lavado de contenedores.

Elaborar un bosquejo robusto ergondmico de la estaciéon de trabajo
conteniendo las caracteristicas técnicas deseadas que contribuyan a la disminucién de
tiempos.

Elaborar un billete de materiales requeridos para la nueva estacion de
trabajo.

Simulacion del funcionamiento y capacidad de la estacion de trabajo para
justificar cuantitativamente la posible implementacion de la misma.
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1.6 Metas

Eliminar el equipo o contenedores actualmente para la operacion del lavado de
contenedores y remplazarla por equipo que agilice y reduzca el esfuerzo de los
operadores al realizarlo.

Lo anterior mediante el analisis estadistico de la comparativa de tiempos de lavado de
caja cerrada contra caja abierta, descripcion especifica de los procedimientos para el
lavado.

1.7 Impacto o beneficio en la solucion a un problema relacionado con el sector
productivo o la generacion del conocimiento cientifico o tecnoldégico.

Al desarrollar una simulacion del flujo de la operaciéon del lavado de
contenedores correspondiente a las nuevas caracteristicas fisicas de trabajo y
demostrar estadisticamente el beneficio e incremento de la productividad, la empresa
estara en funciones de aprobar una intervencion para que la propuesta se traduzca a
implementacion.

1.8 Metodologia

1.8.1 Disefo del Estudio

El presente documento se considera una investigacion experimental, descriptivo
y con temporalidad trasversal porque pretende identificar y describir los tiempos y
caracteristicas de la operacion del lavado de contendores que se utilizan para el
transporte del material en proceso y la distribucion de productos finales, para proponer
un redisefio del area que mejore los movimientos, esfuerzos y tiempos de la operacion;
y asi contribuir a satisfacer la demanda actual de estos contenedores. Para la
validacion del re disefio del area se utilizard métodos estadisticos y tecnoldgicos tales
como la simulacion del proceso con el nuevo disefio y sus tiempos respectivos.

1.8.2 Ubicacién Espacio-Temporal

La presente investigacion refiere que para la obtencion de datos y muestreo es
necesario delimitar el area geografica al area de lavado de contenedores de la empresa
alimenticia productos Xico.

1.8.3 Estrategia de trabajo

Una vez identificada el area en que se llevara a cabo el muestreo, se elaboran
formatos de registro para determinar los tiempos y las cantidades de contenedores que
son lavados; sus caracteristicas especificas (cerradas o abiertas), nimero de personal,
horarios y dias de recopilacion de la informacion.
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Una vez recolectada la informacién se organizara de manera sistematica,
clasificando y agrupando de acuerdo a las variables de operacion definidas (tiempos,
caracteristicas fisicas del area, tipos de contenedores, dias y demandas)

Se determinara un andlisis de la informacién obtenida por medio de programas
computacionales que nos permita describir las interacciones de los factores
condicionantes de la productividad del lavado de contenedores tomando en cuenta las
dimensiones anteriores y posteriores al disefio y la variacion en tiempo debido a ello.

Al redisefar el area e identificar los nuevos tiempos de la operacién se simulara
el proceso para verificar y validar la propuesta.

1.8.4 Delimitacion del estudio

Una vez identificada y seleccionada el &rea de lavado de contenedores, los
operarios que la constituyen (2 personas), y sus horarios respectivos se delimita la
recopilacion de la informacién a 5 dias que contempla del lunes a viernes, ya que los
dias sabado y domingo no se llevan a cabo este tipo de operaciones.

1.8.5 Criterios de Seleccion

1.8.5.1 Criterios de inclusion
Se registrara y analizar4 informacion correspondiente exclusivamente a el area

de lavado de contenedores a través del formato elaborado para dicho fin, con el
operario que esté en turno y que dentro de sus funciones esté esta operacion.

1.8.5.2 Criterios de exclusion
Toda aquella informaciébn que a pesar de estar contenida en el formato

correspondiente no se haya recabado conforme a los procedimientos establecidos por
el equipo investigador, o bien en caso de que al recopilar la informacidén se presente
algun evento que sesgue la informacién (ejemplo; ritmo no normal de la operacién)

1.8.5.3 Criterios de Eliminacion
Todo aquel registro que no esté completo o ilegible, por no mostrar veracidad de

la informacion, o en caso de que el investigador presente dudas con respecto a la
veracidad de la informacion.
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1.8.6 Muestreo

Por las caracteristicas del proceso que se investiga, el tipo de muestreo se
identifica como muestreo aleatorio; mediante la técnica de recoleccion de la
informacion por medio de instrumentos tales como formatos disefiados y puestos en
practica mediante prueba piloto por 1 dia anterior al muestreo definitivo que nos
permitiera identificar las caracteristicas que presenta la muestra.

Considerando las caracteristicas del proceso de lavado de contenedores, sus
tiempos y las dimensiones del area de trabajo se determina que la muestra se llevara a
cabo en un momento Unico continuo (4 semanas) agrupados en turnos y horas de
trabajo, y asi poder obtener material de analisis mediante técnicas estadisticas de
ANOVA.

1.8.7 Métodos de Recoleccidon de Datos:
El método para obtener la informacion sera los formatos y registro sistematico,;

ademas de realizar una prueba piloto en un dia anterior al registro definitivo, para estar
en condiciones de hacer cambios que mejoren y refuercen la recopilacion de
informacion pertinente

1.8.8 Disefo Estadistico
Se pretende elaborar un estudio, basado en el andlisis estadistico, de tal forma

gue sea validado mediante la agrupacién de datos y su posterior calculo, para obtener
frecuencias, medidas de tendencia central, medidas de dispersion, medidas de
regresion y correlacién; que nos permita una representacion de nuestros datos, de su
variabilidad y la significancia

1.8.9 Flujo de Recoleccion de Datos
Se seleccionara para llevar a cabo la recoleccion de datos o registros

correspondientes al area de lavador de contenedores los 2 turnos diarios de los 5 dias
que se labora, para posteriormente recopilar, agrupar y representar graficamente la
informacion, una vez hecho esto se determina que elementos de la operacion pueden
ser mejorados en esfuerzo y tiempo; lo cual constituye la informacién para el nuevo
disefio de método de trabajo, y se simula en software Arena el proceso y nuevo flujo de
la operacion.



1.9 Cronograma de actividades

SEMANA SEMANA SEMANA SEMANA SEMANA SEMANA

no NOMBRE DE LA TAREA 1 SEMANA 2 3 4 5 6 SEMANA 7 SEMANA 8 9

Andlisis de las causas y/ o posible
1 puntos a mejorar en el proceso de lavado de
contenedores mediante un diagrama de Ishikawa

Disefiar hojas de recoleccién de
2 informacidn de la actividad de lavado de los
contenedores, tipos, y demanda por horas y turnos

Realizar visitas para recopilar la
informacién y datos necesarios.

. Analizar los datos obtenidos para
4 identificar los tiempos estandar de los procedimientos
actuales del lavado de contenedores

Identificar, y seleccionar los materiales,
5 asi como los complementos necesarios para la nueva

estacion de trabajo que permita el redisefio del
proceso de lavado de contenedores.

Elaborar un bosquejo robusto

6 ergonomico de la estacién de trabajo conteniendo las
caracteristicas técnicas deseadas que contribuyan a la

disminucidn de tiempos.

7 Elaborar un billete de materiales
requeridos para la nueva estacién de trabajo.
. Simulacion del funcionamiento y

8 capacidad de la estacion de trabajo para justificar
cuantitativamente la posible implementacién de la
misma.

IMAGEN 1- CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES PARA EL DESARROLLO DE PROYECTO DE INVESTIGACION, FUENTE: PROPIA



1.10 Productos entregables

Una propuesta del redisefio de método de trabajo del lavado de contenedores
de caja en forma documental donde se especifica y justifica las necesidades de estos
contenedores, a través de la medicion del tiempo requerido; y en electrénico donde se
especifigue medidas y caracteristicas de los componentes de la nueva estacion de
trabajo; asi como un video de simulacion de la fluidez de los tiempos de esta actividad
anterior y posterior al redisefio.

1.11 Vinculacion con el Sector Productivo.

La empresa donde se lleva a cabo la presente investigacion es Productos
Alimenticios Xico, la cual participa proporcionando la informacion correspondiente, en el
entendido de que al término de la propuesta del redisefio de la estacion de trabajo del
lavado de contenedores; de evaluarse positivamente, se dara aprobacion para efectuar
la implementacion a la propuesta; y estar en condiciones de aumentar la capacidad de
surtimiento de contenedores utilizados para transporte de material y distribucion de
productos finales, disminuyendo el tiempo e incrementando la fluidez del proceso en
general.
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2. LUGAR(ES) EN DONDE SE VA A DESARROLLAR EL PROYECTO

El area de campo de la investigacion corresponde al area de lavado de la
empresa productos alimenticios Productos Xico la cual se encuentra en la ciudad
Gbomez Farias, en el estado Tamaulipas, mas especificamente en la colonia/municipio
sin colonia, en la calle carretera y griega Xicoténcatl km 2, cédigo postal 89780;
mientras el trabajo documental, el analisis de la informacion, la elaboracion del
documento con el disefio, sus especificaciones y la simulacién de la fluidez de los
tiempos de dicha operacion se llevara a cabo en las instalaciones del Instituto
tecnolégico Superior de ElI Mante.

3. INFRAESTRUCTURA

El trabajo de recoleccion de datos y campo concierne a visitar repetidamente las
instalaciones de la empresa Productos alimenticios Xico, S.A. de C.V., la cual se
encuentra en la ciudad Gomez Farias, en el estado Tamaulipas, mas especificamente
en la colonia/municipio sin colonia, en la calle carretera y griega Xicoténcatl km 2,
cédigo postal 89780.
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4. RESULTADOS PRELIMINARES

Objetivo: Analisis de las causas y/ 0 posible puntos a mejorar en el proceso
de lavado de contenedores mediante un diagrama de Ishikawa

Mediciones Material Personal

No hay
sificiente
abastecimi
5 ¥ ] —ento o el
area de

lavado

Entorno Métodos Maquinas

En la empresa "Productos Xlco" existe una problematica, debido a que en el
area de proceso de alimentos, no existe un abastecimiento suficiente de contenedores
utilizados en los procesos y en la distribucién lo cual complica la entrega a las areas
correspondientes, de acuerdo a una lluvia de ideas desarrollada con los involucrados
en el proceso, se determiné que el abastecimiento es responsabilidad del area de
lavado encontrando el punto critico con la estandarizacién de proceso
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Objetivo: Disefiar hojas de recoleccion de informacion de la actividad de
lavado de los contenedores, tipos, y demanda por horas y turnos

Se diseflaron las hojas de recoleccibn de datos mediante una hoja de
verificacion que a continuacion se presenta:

Hoja de verificacion AREA DE LAVADO Fecha:

. . . Varillas Carritos Carritos carritos p/ | Tiemposin
Caja cerrada | Caja Abierta Bases Ganchos Tanques . L,
chorizo salchicha p/pasta p/salchicha | salch. toc. operacién

11:30-12:30

12:30-1:30

1:30-2:30

2:30-3:30

3:30-4:30

4:30-5:30

5:30-6:30

6:30-7:30

7:30-9:00

14
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Objetivo: Realizar visitas para recopilar la informacioén y datos necesarios.

El proceso de lavado de caja
cerrada es el siguiente:
1. Setoma la caja.

2. De ser necesario se le rocia
agua caliente para
suavizar/desprender algun tipo
de materia prima de la
superficie de la caja.

3. Se ingresa al contenedor
(agua con jabén) para el
cepillado de la caja.

4. Se cepilla el interior de la caja,
asi como su exterior.

5. Una vez cepillada

CAJA completamente, se procese a
ingresarla a un contenedor
con agua limpia para su
enjuagado. (la caja ingresa al
contenedor de agua limpia, y
el encargado de lavado las
enjuaga hasta que ya hay en
el contenedor con agua unas
10 cajas, ya que de este modo
el proceso de enjuagado es
mAas continuo que si estuviera
enjuagando de caja por caja
cepillada).

6. Una vez enjuagada la caja
estas se agrupan en tercias, y
se colocan a un costado de la
paila con agua.

7. Ya que se tienen enjuagadas
unas 6 tercias de cajas, (lo
equivalente a 18 cajas) estas
se trasladan asia su lugar de
almacenamiento.

CERRADA.
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CAJA

ABIERTA.

El proceso de lavado de caja
abierta es el siguiente:

1.
2.

Se toma la caja.

De ser necesario se le rocia
agua caliente para
suavizar/desprender algun tipo
de materia prima de la
superficie de la caja.

Se ingresa al contenedor (agua
con jabon) para el cepillado de
la caja.

Se cepilla el interior de la caja,
asi como su exterior.

Una vez cepillada
completamente, se procese a
ingresarla a un contenedor con
agua limpia para su enjuagado.
(la caja ingresa al contenedor
de agua limpia, y el encargado
de lavado las enjuaga hasta
que ya hay en el contenedor
con agua unas 10 cajas, ya
que de este modo el proceso
de enjuagado es mas continuo
gue si estuviera enjuagando de
caja por caja cepillada).

Una vez enjuagada la caja
estas se agrupan en tercias, y
se colocan a un costado de la
paila con agua.

Ya que se tienen enjuagadas
unas 10 tercias de cajas, (lo
equivalente a 30 cajas) estas
se trasladan asia su lugar de
almacenamiento.
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Objetivo: Analizar los datos obtenidos para identificar los tiempos estandar
de los procedimientos actuales del lavado de contenedores

Graficas de residuos para tiempo de proceso
Grafica de probabilidad normal Vs. ajustes
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En esta grafica se puede observar que los residuos estan dispersos
aleatoriamente alrededor del cero, los residuos son independientes. Por lo tanto no
existe una correlacion entre los diferentes factores, por consecuencia se puede concluir
que los tiempos estandar para los dos procesos de lavado son iguales entre si, como
también podemos concluir que los operadores no tienen diferencia significativa entre el
tiempo de lavado.
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Objetivo: Elaborar un bosquejo robusto ergondémico de la estacion de
trabajo conteniendo las caracteristicas técnicas deseadas que contribuyan a la
disminucion de tiempos

La estacion de trabajo que se propone implementar para el lavado de
contenedores de plastico con dimensiones de 50.5 x 34 x 31 cm, utilizados en la
industria alimenticia, consta de dos conveyors (transportadoras) y una estacion de
lavado con un cepillo neumatico y una pistola de agua.

Ambos conveyor seran proporcionados por el proveedor “Easy Conveyors”. La
funciébn de un conveyor es proporcionar al operador los contenedores que seran
lavados (entrada) y el segundo transporta a las cajas ya lavadas (salida). Los
contenedores son transportados a lo largo del conveyor sobre rodillos de PVC que
giran por la fuerza de gravedad ejercida por el mismo contenedor deslizandose hacia
abajo y se detienen por un tope al final del conveyor. A continuacion se muestran la
informacion general de las dimensiones del conveyor.

401
H1

PES0 eI PrOAUCTO ...ttt sttt 5 kg

Largo del ProQUCTO ........ocueiiiiiiiiieeiieeitie ettt ettt sttt ne e 520 mm
Material ........ ..Rodillo de PVC
Ancho (B) ..620 mm

Largo (A) ......... ..2500 mm

Distancia entre r
Posicién del conveyor ..
Tipo de Soporte ............
Altura inicial del conveyor .. .
Altura final el CONVEYOT ......co.eiiiiiiiiii et 1200 mm

ANGUIO DI CONVEYOT ...ttt ettt et 10.37

o] (o PP P PP UR PR PPROPUPRTRIOt Sin motor ni engranes
RICHLALETAD ...ttt et ettt et e e e sbeenneenes Ajustable tipo 4 AL
Perfil lateral del el ... Sin cubierta

Altura del riel ateral (HL) ....ooeoiioiieiee e 15 mm

Anchura entre rieles [aterales (BL) .......ccooiiieiieiieiieiieeieee e 620 mm
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Imagen 2. Disefio final de estacion de trabajo del lavado de contenedores

La informacion anterior corresponde a datos e imagenes preliminares a la
documentacion de la investigacion.

Profesor-Investigador Responsable

M.C Marcelo Rodriguez Alberto
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