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I.  RESUMEN DE ANTECEDENTES Y RESULTADOS OBTENIDOS DE LA 

ASISTENCIA TÉCNICA A LAS EMPRESAS ECUATORIANAS

1. INTRODUCCION

El objetivo inicial del proyecto propuesto consistía en asistir técnicamente a empresarios ecuatorianos de la ciudad de Manta, en la determinación de materiales y en el diseño de sistemas de empaque y embalaje para productos hortifrutícolas destinados a la exportación. 

Sin embargo, al iniciar las actividades programadas por la Econ. Mónica Maldonado, Directora Local de FEDEXPOR en Manta, la asistencia técnica en empaques y embalajes fue ampliada a otros sectores exportadores y en un radio geográfico mayor incorporando las ciudades de Quito, Guayaquil, Machala y Cuenca, las cuales fueron coordinadas por cada una de las oficinas locales de FEDEXPOR (ver Cap.IV-3).

2. ASISTENCIA TÉCNICA A EXPORTADORES ECUATORIANOS

De acuerdo a los nuevos términos de referencia considerados por FEDEXPOR– Manta, se asistieron a las siguientes empresas exportadoras:

      2.1   Sector hortifrutícola

· Ecuavegetal–Guayaquil, exportador de frutas frescas, pulpa y concentrados de frutas.

· Banaligh – Guayaquil, exportador de concentrado de banano.

· Quicornac – Guayaquil, exportador de pulpa y concentrados de frutas.

· Tierra Prometida – Guayaquil, exportador de cebolla y melón.

· Exportadora Bananera Novoa – Guayaquil, exportadora de banano y fruta fresca.

· Zhical Frozen Foods – Cuenca, exportador de brocoli y  pulpa de fruta.

· Dineagro’s Corporación Agroindustrial S.A. – Machala, exportador de banano y productor de arroz para consumo local.

2.2 Sector pesquero

· Ideal – Manta, exportador de sardinas y pescado congelado.

· Pesmanta – Manta, exportador de atún.

· Seafman, BCP – Manta, exportador de atún.

· Asiservy – Manta, exportador de atún y pescado congelado.

· Mardex – Manta, exportador de camarón y pescado fresco.

2.3 Sector floricultor

· Flores del Valle – Cuenca, exportador de flores cortadas.

· Flor Paute – Cuenca, exportador de flores cortadas.

2.4 Sector industrial

· La Fabril – Manta, productor de jabones, grasas y aceites.

· Productos Schullo – Quito, productor de granola, mantequilla de maní, mostaza, miel de abejas y azúcar morena.

2.5 Sector proveedor de empaques y etiquetas

· Cartopel, Ondutec – Cuenca, proveedor de cajas corrugadas.

· Industria Cartonera Ecuatoriana – Guayaquil, proveedor de cajas corrugadas.

· Fadesa – Guayaquil, proveedor de envases metálicos.

· Entanaca – Guayaquil, proveedor de tambores metálicos.

· Poligráfica – Guayaquil, proveedor de etiquetas.

3. RESULTADOS DE LAS VISITAS A LAS EMPRESAS EXPORTADORAS PARTICIPANTES EN EL PROGRAMA

El objetivo general de la asistencia técnica prestada a los empresarios consistió en el análisis de materiales de empaque, estructuras, recubrimientos, estandarización y manejo del proceso de empacado, distribución y comercialización, para determinar el patrón de manipulación del empaque que permitiera establecer las especificaciones técnicas y planificar los posibles cambios de diseño requeridos.

Este propósito se logró en las empresas que permitieron una inspección a los procesos de producción, empacado y almacenamiento de los materiales de empaque y producto terminado.  Las visitas programadas en las oficinas solo facilitaron un intercambio de opiniones y experiencias.

El resultado de las visitas realizadas y de las entrevistas a los ejecutivos en cada una de las empresas participantes en el programa de asistencia, se detallan en el Cap. II.

3.1.
Seminarios-Taller impartidos

Como complemento a la asistencia técnica del proyecto se desarrollaron Seminarios-Taller Abiertos e In House sobre la manipulación y control de los envases, empaques y embalajes de exportación, de acuerdo al objetivo y contenido del seminario (Cap. III) y utilizando el material de apoyo respectivo.

3.1.1
Seminarios-Taller abiertos


Marzo 21 de 2000: Instalaciones de FEDEXPOR en Quito, 30 participantes. 


Marzo 24 de 2000: Instalaciones del Club Real en Portoviejo, 17 participantes.


Marzo 29 de 2000: Instalaciones de la Corporación Financiera Nacional en Machala, 38 participantes.

3.1.2 Seminarios In House

Marzo 22 de 2000: Empresa Asiservy S.A. en Manta, 14 participantes.

Marzo 25 de 2000: Empresa La Fabril S.A. en Manta, 23 participantes.

Marzo 27 de 2000: Empresa Quicornac S.A. en Vinces, 17 participantes.

3.2
Recomendaciones generales del análisis de empresas exportadoras
En general los empresarios ecuatorianos mostraron interés por evaluar el diseño de sus empaques y procesos de manipulación a los que son sometidos en los ambientes de producción y distribución, aunque la mayoría manifestó no tener problemas ni reclamaciones por su desempeño en las exportaciones.

Esta ausencia de inquietudes en la Gerencia, llevó a que los programas de desarrollo de envases y embalajes no tengan la prioridad requerida en la empresa. Dentro de este marco inicial se plantean las siguientes recomendaciones:

· Desarrollar periódicamente un programa de capacitación técnica en envases y embalajes que le permita al personal de la empresa evaluar materiales, estructuras y procesos de empacado. El manejo inadecuado del empaque conlleva el uso de materiales de mayor resistencia a la requerida.

Para esta capacitación se puede recurrir a proveedores de empaque o a instituciones externas.

· Elaborar fichas técnicas con las especificaciones de todos los elementos requeridos en los procesos de empacado (envases, cajas de cartón, cintas, grapas, etiquetas, estibas, etc.) que faciliten el control y adquisición de los insumos. Fueron pocas las empresas observadas que manejaban algún tipo de especificaciones técnicas.

En los seminarios-taller y en las visitas realizadas se hizo énfasis en la importancia de dichas fichas técnicas y se explicó detalladamente la forma de elaborarlas y usarlas.

· Constatar que las especificaciones técnicas de los envases y embalajes correspondan al patrón de riesgos a los que son sometidos en los ambientes de producción, distribución y comercialización. Este análisis permite mejorar la relación costo/desempeño de los materiales de empaque.

La mejor base para establecer el patrón de riesgos es el estudio directo de todas las operaciones involucradas. Sin embargo, como muchas veces no se puede realizar este seguimiento, cualquier fuente de información (reportes, reclamos, fotografías) es valiosa para establecer los requisitos o planificar los cambios en el diseño de los empaques.

· Mejorar la eficiencia de los procesos de armado, llenado y sellado de las cajas corrugadas, utilizando máquinas automáticas o semiautomáticas de acuerdo a las características del proceso, que permitan en el futuro manejar mayores volúmenes de producto, equilibrando la velocidad de la línea de empacado con la línea de producción.

· Los procesos de empacado observados en las empresas asistidas son en su mayoría manuales, con poca o ninguna mecanización. Las cosedoras o encintadoras utilizadas para el cierre de las cajas corrugadas son más de uso doméstico que industrial.

· Desarrollar manuales de manipulación de los empaques y especificaciones de calidad que determinen los procedimientos óptimos de manejo a seguir y provean los parámetros para evaluar la calidad de los suministros recibidos. Estos manuales, además, son requeridos por los programas de certificación ISO.

En el Cap. III-3 se incluye un manual con las recomendaciones generales de manejo y calidad de cajas corrugadas, el mismo que fue utilizado como material de trabajo en los seminarios taller y entregado a las empresas que lo solicitaron con anterioridad.

· Aprovechar las áreas de impresión de las cajas corrugadas para desarrollar diseños gráficos llamativos que contribuyan a la imagen de la empresa y al posicionamiento del producto.

En general, la impresión de las cajas observadas no es muy atractiva, especialmente en el sector pesquero que utiliza cajas sin impresión pegando la etiqueta del envase en el exterior de la caja o con pequeñas áreas impresas. Estas etiquetas se pueden despegar o dañar durante el transporte.

4. RESULTADOS DE LAS VISITAS A LAS EMPRESAS PROVEEDORAS DE EMPAQUE

El abastecimiento de materiales de empaque es efectuado en su totalidad por la industria nacional ecuatoriana, que trabaja principalmente con materia prima importada de óptima calidad como: papel, liners, corrugado medio y hojalata, a excepción de Cartopel Ondutec quien combina materiales importados con algunos liners y corrugado medio fabricados localmente por su propio molino de papel.

Esta característica de la industria del empaque de estar constituida por plantas transformadoras que importan la materia prima, puede hacerla vulnerable en precio y suministro con proveedores externos integrados verticalmente por la imposibilidad de controlar el insumo.

No se pudo ver el equipo utilizado en el proceso de fabricación por reserva del empresario, a excepción de Entanaca y Poligráfica, pero la presentación y terminado de los empaques observados en las bodegas de los exportadores son de buena calidad. Asimismo, el tiempo de entrega es rápido y oportuno dando seguridad al cliente en el abastecimiento y cumplimiento de sus pedidos.

El resultado de cada una de las visitas a proveedores y los directivos entrevistados se detallan en el Cap. III-3.

4.1
Recomendaciones generales del análisis de empresas proveedoras de empaque

Los proveedores de empaque determinan las especificaciones de diseño y resistencia que debe usar el cliente para la exportación de sus productos, debido al bajo conocimiento técnico que tiene el usuario sobre el tema.

Esto implica que los proveedores de empaque deben dar una mayor asistencia al cliente para el uso óptimo del recurso. Considerando esta responsabilidad, se sugieren las siguientes acciones:

· Es deseable que se vaya creando un lenguaje común, técnico, entre los usuarios y los proveedores de empaque, para que describan y analicen con propiedad los riesgos del producto en los ambientes de producción, distribución y comercialización. No hay empaque “bueno” o “malo” sino empaques mejor o peor adaptados a la situación de mercadeo.

· Desarrollar un programa de capacitación en envases y embalajes a través de gremios y asociaciones o directamente a sus clientes, tocando aspectos tales como: diseño estructural y gráfico del empaque, especificaciones de manejo, control de calidad y análisis de los riesgos desde el empacado hasta el punto de venta del producto.

Establecer un programa de auditorías a intermediarios y transportadores para observar el comportamiento del empaque y el manejo al  que es sometido, con el objeto de recomendar ajustes a la estructura o mejoras en los procesos de manipulación.

· Desarrollar un trabajo de estandarización de diseños, materiales y dimensiones de las cajas de cartón corrugado para productos de exportación, en sectores como: flores, hortifrutícola, atún y pescado, entre otros, teniendo en cuenta las normas y reglamentaciones internacionales.

La normalización mejora la eficiencia de los proveedores de empaque, los transportadores e intermediarios mayoristas y detallistas, por economías de escala en la fabricación de las cajas corrugadas y reducción de costos en la manipulación y almacenamiento del producto empacado.

5. CONSIDERACIONES FINALES DEL PROYECTO

A pesar de no cumplirse con el objetivo original del proyecto, debido a la ampliación sectorial y geográfica del mismo, considero que la asistencia técnica prestada a los exportadores ecuatorianos incluidos dentro del programa fue muy productiva e importante por el empeño exportador que vive el país como una salida a la crisis económica.

Además, se contribuyó a la gestión de una institución tan destacada como FEDEXPOR en su actividad de apoyo y fomento a las exportaciones. Para esto cuenta con funcionarios altamente capacitados y, lo más importante, con el dinamismo y decisión que requiere su labor.

En todas las actividades y materiales entregados se divulgo la asistencia de la Asociación Latinoamericana de Integración (ALADI) con el propósito de buscar la diversificación de productos, destinos y orígenes en el comercio internacional.

Es de destacar el interés observado en los asistentes a los seminarios y funcionarios de las empresas visitadas, que de una u otra forma están relacionados con los procesos de empacado, por mejorar los conocimientos en empacotecnia. Ellos son conscientes que un buen producto en un mal empaque no es un buen producto y que puede afectar la imagen de la empresa y del país como exportador. 

II.  RESULTADOS DE LAS VISITAS EFECTUADAS A LAS 

EMPRESAS ECUATORIANAS

1.   RESULTADO DE LAS VISITAS A LOS EXPORTADORES ECUATORIANOS

EMPRESA
:
TIERRA PROMETIDA S.A.

VISITA
:
GUAYAQUIL, FEBRERO 7 DE 2000

LUGAR
:
OFICINAS DE LA EMPRESA

PARTICIPANTES EN LA VISITA:

Ing. Tatiana Reclade – Gerente

Ing. María Lorena Nuñez – FEDEXPOR

Sr. Alfonso Jiménez – Consultor

PRODUCTO:

Exportador de melón por vía aérea a Estados Unidos y Europa y cebolla por vía terrestre a Colombia.

PROCESO DE EMPACADO:

No se pudo ver el proceso de clasificación y empacado por lo retirado de la planta de producción. Solo se observaron muestras de los empaques utilizados.

Los melones se empacan en cajas estándar de cartón corrugado de doble pared en material kraft de 300 lbs./pulg.2, con un contenido aproximado de 5 kilos de fruta. Estas cajas son unitarizadas en pallets metálicos utilizados para el transporte aéreo.

La cebolla se empaca en sacos tejidos de polipropileno apilados en la carrocería del camión.

CONCLUSIONES DE LA VISITA:

La estructura y resistencia de las muestras es adecuada para la exportación.

Se sugirió, para ahorrar costos en el empaque de melones, ensayar con cajas de la misma resistencia a la anterior (300 lbs./pulg.2) pero en cartón corrugado de pared sencilla considerando su bajo peso y modo de transporte utilizado.

EMPRESA:
ECUAVEGETAL S.A.

VISITA
:
GUAYAQUIL, FEBRERO 8 DE 2000

LUGAR
:
OFICINAS DE LA EMPRESA

PARTICIPANTES EN LA VISITA:

Ing. Walter Nimocks – Gerente Comercial

Ing. María Lorena Nuñez – FEDEXPOR

Sr. Alfonso Jiménez – Consultor

PRODUCTO:

Exportador de frutas frescas por vía aérea y de pulpa de fruta por vía marítima a Estados Unidos y Europa.

PROCESO DE EMPACADO:

No se pudo observar el proceso de clasificación y empacado por inconvenientes de la empresa.

Según lo informado, la fruta fresca se empaca en cajas estándar y bandejas de cartón corrugado que luego se unitarizan en el pallet del avión.

El concentrado y la pulpa de fruta se empacan en bolsas asépticas dentro de cajas corrugadas y tambores metálicos de 55 galones, acomodados en contenedores de 20 pies para transporte marítimo.

CONCLUSIONES DE LA VISITA:

El Ing. Nimocks manifestó su interés por una visita a la planta de clasificación y empaque en la segunda etapa de la misión, para evaluar estructuras, materiales y procedimientos de empacado. Sin embargo, no fue posible realizar esta segunda visita técnica por retiro del Ing. Nimocks de la empresa y la negativa del nuevo gerente comercial de llevarla a cabo por estar aún en la etapa de familiarización con los procesos de producción.

Por esta razón, la asistencia técnica se limitó a un intercambio de opiniones generales con el Ing. Nimocks, en la primera visita, sobre la comercialización de productos frutícolas.

EMPRESA :
BANALIGHT S.A.

VISITA
:
GUAYAQUIL, FEBRERO 8 DE 2000

LUGAR
:
OFICINAS DE LA EMPRESA

PARTICIPANTES EN LA VISITA:

Ing. José Ramírez – Gerente

Ing. María Lorena Nuñez – FEDEXPOR

Sr. Alfonso Jiménez – Consultor

PRODUCTO:

Exportador de concentrado de banano a Europa por vía marítima.

PROCESO DE EMPACADO:

La empresa no permitió visitar las instalaciones de producción por considerarlo innecesario.

Según lo informado, el concentrado de banano se empaca en bolsas asépticas dentro de cajas corrugadas y tambores metálicos de 55 galones, acomodados en contenedores de 40 pies para transporte marítimo.

CONCLUSIONES DE LA VISITA:

El Ing. Ramírez manifestó no tener problemas con el empaque del producto ya que se ajusta al modo de transporte y a las exigencias del comprador.

Los materiales de empaque cumplen con las certificaciones requeridas para la exportación de alimentos. 

Comentó haber tenido algunos problemas de caída de cajas al abrir el contenedor por rotura de los soportes, para lo cual se le sugirió utilizar contenedores de 20 pies que por su menor volumen unitarizan mejor la carga.

EMPRESA :
QUICORNAC S.A.

1ª VISITA
:
GUAYAQUIL, FEBRERO 8 DE 2000

LUGAR
:
OFICINAS DE LA EMPRESA

PARTICIPANTES EN LA VISITA:

Tecnlg. Sandra Robalino – Coordinadora de Calidad

Sra. Mercedes Pazos – Encargada Material de Empaque

Sra. María Fernanda Villacís – Coordinadora  de Marketing

Ing. María Lorena Nuñez – FEDEXPOR

Sr. Alfonso Jiménez – Consultor

PRODUCTO:

Fabricante de jugos y concentrados de frutas para el mercado ecuatoriano.

PROCESO DE EMPACADO:

Por la variedad de productos es muy extenso detallar cada uno de los empaques, debido a la diversidad de tamaños, estructuras y materiales. Utilizan cajas corrugadas, envases plásticos, tambores metálicos, laminados tricapa y bolsas asépticas. 

El concentrado de frutas se empaca en bolsas asépticas colocadas en tambores de 55 galones o en cajas corrugadas de doble pared en material blanco moteado de 350 lbs./pulg.2. Los productos envasados en recipientes plásticos y laminados tricapa, se empacan manualmente en cajas corrugadas de pared sencilla en kraft o blanco moteado, de varios grados de resistencia. 

CONCLUSIONES DE LA VISITA:

En esta primera visita se intercambiaron inquietudes sobre el manejo y control de calidad de los empaques. Solicitaron información sobre diseño de pallets, patrones de estibado y proveedores de elementos de empaque en Colombia. Se programó una segunda visita para recorrer la planta y desarrollar un seminario taller sobre empaques y embalajes con el personal de producción.

2ª VISITA
:
MARZO 27 DE 2000

LUGAR
:
PLANTA DE PRODUCCIÓN EN VINCES

PARTICIPANTES EN LA VISITA:

Tecnlg. Sandra Robalino – Coordinadora de Calidad

Sr. Diego Quevedo – Jefe de Compras

Srta. Jessica Arreaga – Coordinadora de Export./Import.

Ing. María  Lorena Nuñez – FEDEXPOR

Sr. Alfonso Jiménez – Consultor

CONCLUSIONES:

Se desarrollo un seminario taller con una duración de 5 horas sobre empaques y embalajes de acuerdo al programa establecido (ver Cap.III.1) y utilizando el material de apoyo (Cap. III.2 y 3).  Posteriormente, se recorrió la planta con los asistentes al seminario para observar los procesos de empacado y proponer acciones de mejoramiento.

Las recomendaciones que surgieron luego de inspeccionar el almacenamiento de las cajas vacías; y luego de observar el proceso de armado, llenado y sellado de las cajas, el almacenamiento del producto terminado y el cargue de camiones, fueron las siguientes:

· Elaborar fichas técnicas de todos los elementos de empaque que faciliten su evaluación y control de calidad.

· Considerar la posibilidad de cambiar el liner blanco de las cajas corrugadas por kraft, material que se ensucia menos, tiene menor precio y es más ecológico.

· Modificar la caja corrugada de pared sencilla en blanco moteado de 300 lbs./pulg.2 y forro interno de aleta pegada en doble pared de 250 lbs./pulg.2, utilizada para la bolsa aséptica de 30 kilos de concentrado de fruta, por una caja octogonal de pared sencilla en material kraft de 400 lbs./pulg.2, que ofrece buena resistencia, simplifica el empaque y disminuye su costo.

· Evitar trabar las aletas de las cajas corrugadas de jugos Kiko para no dañar la estructura y afectar su resistencia.

· No permitir en el cargue de los camiones, que la última hilera de cajas quede suelta, porque el movimiento que genera el vehículo durante el transporte puede dañar las cajas y el producto que las mismas contienen. Las cajas deben copar la capacidad del ancho y largo de la carrocería del camión en arrume alineado (no trabado) para obtener su mejor desempeño

· Se sugirió adquirir el “Anuario del Empaque – Colombia 1999-2000” de Publicar S.A., para obtener información referida a proveedores de empaque en Colombia.

EMPRESA :
IDEAL S.A.

VISITA
:
MANTA, FEBRERO 10 DE 2000

LUGAR
:
PLANTA DE PRODUCCION

PARTICIPANTES EN LA VISITA:

Sr. José Agudo - Gerente

Econ.  Mónica Maldonado – FEDEXPOR

Sr. Alfonso Jiménez – Consultor

PRODUCTO:

Exportador de sardinas y pescado congelado a Europa por vía marítima.

PROCESO DE EMPACADO:

Las latas de sardinas después de ser llenadas, selladas y sometidas a un lavado con agua caliente, se etiquetan y empacan manualmente en cajas corrugadas de pared sencilla de 175 lbs./ pulg.2.por 24 unidades.

El pescado después de ser alistado para la exportación se coloca manualmente en bolsas de polietileno de alta densidad que son luego selladas y congeladas, para ser posteriormente empacadas en cajas de cartón corrugado de doble pared de 300 lbs./pulg.2, con recubrimiento interno resistente a la humedad.

Estos productos son unitarizados en contenedores de 20 pies para transporte marítimo.

CONCLUSIONES DE LA VISITA:

La estructura y resistencia de los empaques es adecuada para la exportación.

El Sr. Agudo manifestó no tener reclamos por el comportamiento del embalaje. 

Se sugirió, para ahorrar costos en la caja Ref. Sardinas, ensayar con un material de 125 lbs./pulg.2 considerando su bajo peso y transporte en contenedor.

EMPRESA :
PESMANTA S.A.

1ª VISITA
:
MANTA, FEBRERO 10 DE 2000

LUGAR
:
PLANTA DE PRODUCCION

PARTICIPANTES EN LA VISITA:

Ing. Domingo Flores - Producción

Econ. Mónica Maldonado – FEDEXPOR

Sr. Alfonso Jiménez – Consultor

PRODUCTO:

Exportador de atún por vía marítima a mercados europeos.

PROCESO DE EMPACADO:

Las latas de atún después de ser llenadas y sometidas  a un lavado con agua caliente se etiquetan y empacan manualmente en cajas corrugadas de pared sencilla de 150 lbs./pulg.2 por 24 unidades. Parte de la producción es empacada temporalmente trabando las aletas de las cajas.

Las cajas no tienen impresión y se identifican pegando externamente etiquetas de los envases que contiene.

La exportación se realiza en contenedores de 20 pies para transporte marítimo.

CONCLUSIONES DE LA VISITA:

Se recomendó imprimir los empaques para contribuir a la imagen de la empresa y el producto. Asimismo, no trabar las aletas de las cajas para evitar deformaciones y rasgado en las esquinas afectando la resistencia del empaque.

Se sugirió, para ahorrar costos en la caja corrugada, ensayar con un material de 125 lbs./pulg.2 considerando su bajo peso y transporte en contenedor.

El cliente manifestó interés por obtener información sobre manejo de cajas corrugadas y procedimientos para el control de calidad del empaque. Se hizo el compromiso de facilitar esta información en la segunda etapa del proyecto.

2ª VISITA
:
MARZO 23 DE 2000

LUGAR
:
PLANTA DE PRODUCCIÓN

PARTICIPANTES EN LA VISITA:

Ing. Jorge Giler – Producción

Econ. Mónica Maldonado – FEDEXPOR

Sr. Alfonso Jiménez – Consultor

CONCLUSIONES:

De acuerdo al compromiso de la primera visita se facilitó el manual de recomendaciones de manejo y control de calidad (Cap.III.3) para cajas de cartón corrugado y la hoja de especificaciones para el diseño de estibas.

Se entregó un modelo de caja con ranura para facilitar el entrelazado de las aletas sin deteriorar la estructura de la caja. Esta especificación debe ser suministrada al proveedor para que la incluya en el proceso de fabricación.

EMPRESA
:
SEAFMAN S.A. - BCP

1ª VISITA
:
MANTA, FEBRERO 10 DE 2000

LUGAR
:
PLANTA DE PRODUCCION DE SEAFMAN

PARTICIPANTES EN LA VISITA:

Ing. Ralf Schneidewind – Gerente General

Econ. Mónica Maldonado – FEDEXPOR

Sr. Alfonso Jiménez – Consultor

PRODUCTO:

Exportadores de atún, sardinas y pescado al mercado americano y europeo por vía marítima.

PROCESO DE EMPACADO:

Solo se observó el proceso de empacado del atún. El producto se empaca en latas que luego de ser llenadas, selladas y sometidas a un lavado con agua caliente, son etiquetadas y empacadas manualmente en cajas corrugadas de pared sencilla en material kraft de 125 lbs./pulg.2, con un peso aproximado de 10 kilos. Posteriormente, son unitarizadas en contenedores de 20 o 40 pies para transporte marítimo. 
CONCLUSIONES DE LA VISITA:

En general, las cajas observadas en la bodega de producto terminado tienen un buen desempeño. Para corregir el maltrato de algunas de ellas por voladizos y estibas con tablas muy abiertas, se recomendó utilizar estibas con una separación máxima de 3 pulgadas entre tabla y tabla, colocar las cajas apoyadas totalmente sobre la cara de la estiba (sin voladizos) y usar estibas  de doble cara reversible para arrumar pallet sobre pallet. Asimismo, se sugirió no trabar las aletas de las cajas para evitar deformaciones que afecten su resistencia.

2ª VISITA
:
MARZO 23 DE 2000

LUGAR
:
PLANTA DE PRODUCCIÓN DE BCP

PARTICIPANTES EN LA VISITA:

Sra. Sylvia Espinosa – Jefe de Productos Terminados

Econ. Mónica Maldonado – FEDEXPOR

Sr. Alfonso Jiménez - Consultor

CONCLUSIONES DE LA VISITA:

Solo se observó la bodega de producto terminado por estar la planta de producción fuera de operación. De esta visita surgieron las siguientes recomendaciones:

· Evitar trabar las cajas al arrumarlas para mejorar su comportamiento. Se deben colocar alineadas y, si es necesario asegurarlas para estabilidad del arrume, solo trabar el último tendido.

· Elaborar patrones de acomodo en la estiba para cada referencia de empaque, con el objeto de evitar voladizos que deterioran la caja y el envase.

· Ajustar las dimensiones de la caja corrugada con relación a los envases que contiene para evitar embombamientos en las paredes laterales.

· Considerar el cambio de las bandejas de armado automático que se usan con termoencogible para el empaque de atún, por bandejas pegadas que ahorran material y costo. Asimismo, reubicar el equipo de empacado con termoencogible que se encuentra dentro de la bodega de producto terminado, para mejorar el espacio, la organización y el flujo de materiales. 

· Mejorar el orden de la bodega y controlar la entrada de polvo para eliminar el recubrimiento del pallet con película plástica, ahorrando tiempo y costo.

· Evitar mezclar producto empacado temporalmente con producto final listo para la exportación. Se deben definir áreas específicas para cada uno.

· Iniciar un programa de cambio de estibas por el mal estado en que se encuentran, teniendo en cuenta que su estructura debe ser de doble cara reversible para colocar pallet sobre pallet.

3ª VISITA
:
MARZO 24 DE 2000

LUGAR
:
PLANTA DE PRODUCCIÓN DE SEAFMAN

PARTICIPANTES EN LA VISITA:

Ing. Ralf C. Schneidewind – Gerente General

Econ. Mónica Maldonado – FEDEXPOR

Sr. Alfonso Jiménez - Consultor

CONCLUSIONES DE LA VISITA:

El Ing. Schneidewind citó a esta reunión para obtener de primera mano un resumen de lo observado en las visitas y escuchar las recomendaciones sugeridas para mejorar los procesos de empacado.

Se mostró de acuerdo con los planteamientos hechos durante la reunión y las acciones sugeridas. Consideró importante el seminario-taller programado por FEDEXPOR en Portoviejo y autorizó la asistencia de 5 funcionarios de la empresa.

EMPRESA :
LA FABRIL S.A.

1ª VISITA
:
MANTA, FEBRERO 11 DE 2000

LUGAR
:
PLANTA DE PRODUCCION

PARTICIPANTES EN LA VISITA:

Ing. Alberto Zamorano – Director General de Logística

Econ. Mónica Maldonado – FEDEXPOR

Sr. Alfonso Jiménez – Consultor

PRODUCTO:

Fabricante de aceites, manteca, margarina y jabones de tocador para el mercado ecuatoriano.

PROCESO DE EMPACADO:

Por la variedad de productos resulta muy extenso detallar cada uno de los empaques utilizados, debido a la diversidad de tamaños, estructuras y materiales. Los productos envasados en recipentes plásticos y bolsas de polietileno de alta densidad son empacados manualmente en cajas corrugadas. 

Para el suministro de los envases plásticos la empresa cuenta con su propia planta de fabricación.

CONCLUSIONES DE LA VISITA:

Se programó, inicialmente, un recorrido por la planta con el Ing. Zamorano con el fin de observar el almacenamiento de las cajas vacías, el proceso de armado, llenado y sellado de las cajas, y el almacenamiento de producto terminado. De esta inspección surgieron las siguientes recomendaciones:

· Iniciar un programa de evaluación de diseños, materiales y dimensiones, para ajustar los empaques a los requerimientos del producto, reduciendo costos y mejorando su desempeño. Durante el recorrido se detallaron los  posibles cambios a cada uno de los empaques.

· Elaborar fichas técnicas para cada elemento de empaque con el fin de facilitar el control de calidad y los procesos de compra. Se entregó un modelo de ficha técnica.

· Evitar trabar las cajas al arrumarlas en la estiba para mejorar su comportamiento. Se deben colocar alineadas y, si es necesario asegurarlas para estabilidad del arrume, solo trabar el último tendido.

· Elaborar patrones de estibado para cada referencia de empaque, con el objeto de evitar voladizos que deterioren la caja y el envase.

· Unificar los elementos comunes de la impresión de las cajas (nombre de la empresa, contenido y referencia), en un solo diseño, color y ubicación para dar una imagen de familia a los productos de la empresa. 

Al final de la tarde se realizó una reunión con la participación del Sr. Carlos González, Presidente de la empresa, el Ing. Gabriel Tamayo Subgerente Comercial, el Ing. Alberto Zamorano y el consultor, para efectuar un resumen de lo observado en la visita y evaluar las recomendaciones.

2ª VISITA
:
FEBRERO 12 DE 2000

LUGAR
:
PLANTA DE PRODUCCIÓN

PARTICIPANTES EN LA VISITA:

Ing. Alberto Zamorano – Director General de Logística

Econ. Mónica Maldonado – FEDEXPOR

Sr. Alfonso Jiménez – Consultor

CONCLUSIONES DE LA VISITA:

Se realizó una charla técnica con los ingenieros de la planta responsables del manejo y control de los empaques, con el objeto de evaluar lo observado en la visita del día anterior e intercambiar opiniones sobre los ajustes propuestos. Asistieron 19 técnicos que participaron activamente y manifestaron sus inquietudes al respecto.

3ª VISITA
:
MARZO 25 DE 2000

LUGAR
:
PLANTA DE PRODUCCIÓN

PARTICIPANTES EN LA VISITA:

Ing. Alberto Zamorano – Director General de Logística

Econ. Mónica Maldonado – FEDEXPOR

Sr. Alfonso Jiménez – Consultor

CONCLUSIONES DE LA VISITA:

Por solicitud de la empresa se llevó a cabo un seminario-taller sobre empaques y embalajes para el personal directamente involucrado en el control y manejo de las cajas corrugadas y de acuerdo al programa establecido (Cap.III.1). Se utilizó para su desarrollo el material de apoyo incluido en dicho capitulo y prácticas con las mismas cajas usadas por la empresa.

El seminario despertó un gran interés y participación de los asistentes en los diferentes temas tratados.

EMPRESA
:
ASISERVY S.A.

1ª VISITA
:
MANTA, FEBRERO 14 DE 2000

LUGAR
:
PLANTA DE PRODUCCION

PARTICIPANTES EN LA VISITA:

Ing. Gustavo Nuñez - Gerente

Econ. Mónica Maldonado – FEDEXPOR

Sr. Alfonso Jiménez – Consultor

PRODUCTO:

Exportador de atún en latas y pescado procesado a Estados Unidos y Europa por vía marítima.

PROCESO DE EMPACADO:

Las latas de atún luego de ser llenadas, selladas y sometidas a un lavado con agua caliente, son etiquetadas y empacadas manualmente en cajas corrugadas de pared sencilla, en material kraft de 175 lbs./pulg2,.con un peso aproximado de 10 kilos.

El pescado cocido es empacado manualmente en bolsas de polietileno de alta densidad que luego son selladas y enfriadas, para ser posteriormente acomodadas en un pallet de cartón corrugado, conformado por un forro de doble pared en material kraft resistente a la humedad de 350 lbs./pulg.2, una estiba de madera de 1.00 x 1.20 mts. y zuncho plástico que asegura horizontal y verticalmente el pallet.

Estos productos son unitarizados en contenedores de 20 pies para transporte marítimo.

CONCLUSIONES DE LA VISITA:

Se observó un gran interés de la gerencia por tener procesos de empacado óptimos, acordes a los requerimientos de exportación.

Se recomendó, para bajar costos en la caja Ref. Atún, ensayar con un material de 125 lbs./pulg.2 debido al bajo peso y contenedor utilizado. Este material ya ha sido utilizado por la empresa Seafman sin presentar problemas de desempeño.

Se sugirió revisar el diseño de las estibas de madera teniendo en cuenta que para el almacenamiento de las cajas vacías se debe utilizar estibas de cara sólida y para apilar pallet sobre pallet estibas de doble cara reversible.

2ª VISITA
:
MARZO 22 DE 2000

LUGAR
:
PLANTA DE PRODUCCION

PARTICIPANTES EN LA VISITA:

Ing. Gustavo Nuñez – Gerente

Econ. Mónica Maldonado – FEDEXPOR

Sr. Alfonso Jiménez – Consultor

CONCLUSIONES DE LA VISITA:

Por solicitud de la empresa se llevó a cabo un seminario-taller sobre empaques y embalajes para el personal directamente involucrado en el control y manejo de las cajas corrugadas y de acuerdo al programa establecido (ver Cap.III.1). Se utilizó para su desarrollo el material de apoyo incluido en el mismo capitulo y prácticas con las mismas cajas usadas por la empresa.

El seminario despertó un gran interés y participación de los asistentes en los diferentes temas tratados.

EMPRESA :
EXPORTADORA BANANERA NOVOA S.A.

VISITA
:
GUAYAQUIL, FEBRERO 15 DE 2000

LUGAR
:
OFICINAS DE LA EMPRESA

PARTICIPANTES EN LA VISITA:

Ing. Adolfo Leiva Madrigal – Asesor de Calidad

Ing. María Lorena Nuñez – FEDEXPOR

Sr. Alfonso Jiménez – Consultor

PRODUCTO:

Exportador de banano en racimo y fruta fresca a Estados Unidos y Europa por vía marítima.

PROCESO DE EMPACADO

La empresa no permitió la visita a la planta de clasificación y empaque por considerarla innecesaria.

CONCLUSIONES DE LA VISITA:

La empresa manifestó controlar hasta el más mínimo detalle, el proceso de empacado y despacho de la fruta.

Permanentemente contratan asistencia técnica de expertos americanos y europeos.

No hubo sugerencias técnicas.

EMPRESA :
FLORES DEL VALLE S.A.

VISITA
:
CUENCA, FEBRERO 17 DE 2000

LUGAR
:
CULTIVO

PARTICIPANTES EN LA VISITA:

Ing. Marcelo Vintinilla - Gerente

Ing. Mónica Lazo – FEDEXPOR

Sr. Alfonso Jiménez – Consultor

PRODUCTO:

Exportador de rosas y follaje por vía aérea a Estados Unidos.

PROCESO DE EMPACADO:

Las flores cortadas después de hidratadas son empacadas manualmente en cajas telescópicas de cartón corrugado, en material kraft de 250 lbs./pulg.2.la base y en blanco moteado de 200 lbs./pulg.2.la tapa. Posteriormente, son almacenadas de 12 a 24 horas en cuartos fríos a 4°c. y luego transportadas en camiones refrigerados al aeropuerto de Guayaquil. Allí son unitarizadas en pallets metálicos para transporte aéreo.

CONCLUSIONES DE LA VISITA:

Las cajas corrugadas son aptas para la exportación de flores. La empresa tiene muchas dificultades con los agentes de carga y chequeos de aduana por el manejo inadecuado del empaque.

Se recomendó mejorar el armado y cosido de la caja, formando ángulos rectos en las esquinas y colocando los ganchos adecuadamente. Se demostró la forma de hacerlo.

Se sugirió reemplazar las cosedoras manuales por una cosedora semiautomática que asegura mejor el gancho y es más eficiente. Asimismo, se recomendó almacenar en el cuarto frío la base abierta sin tapa para que las flores adquieran una temperatura adecuada y se mantengan por más tiempo frías. Este almacenamiento requiere de una estructura especial, metálica o en madera, para lo cual se dieron las especificaciones pertinentes. 

EMPRESA :
ZHICAL FROZEN FOODS S.A.

VISITA
:
CUENCA, FEBRERO 18 DE 2000

LUGAR
:
PLANTA DE PRODUCCION

PARTICIPANTES EN LA VISITA:

Ing. José Delgado - Gerente

Sr. Claudio Ivan Ordoñez – Producción

Sr. Alejandro Valdivieso – Producción

Ing. Mónica Lazo – FEDEXPOR

Sr. Alfonso Jiménez – Consultor

PRODUCTO:

Exportador de brócoli, habas, alverja, choclo, romanesco y concentrados de melón, banana, papaya y mango, por vía marítima al mercado europeo.

PROCESO DE EMPACADO:

El brócoli después de ser acondicionado para la exportación, es empacado a granel en una bolsa de polietileno de alta densidad, colocada en una caja de cartón corrugado de pared sencilla en material kraft de 200 lbs./pulg.2. Posteriormente, estas cajas se unitarizan en contenedores de 20 pies refrigerados para transporte marítimo.

CONCLUSIONES DE LA VISITA:

La empresa maneja una producción muy limpia y aséptica, con personal altamente capacitado.

El grupo directivo programó, inicialmente, un recorrido por la planta para observar el proceso de producción, empacado y almacenamiento, y, posteriormente, una charla sobre las funciones del empaque, estructuras, condiciones de manejo y especificaciones de calidad, al personal responsable del proceso de empacado. Asistieron 19 personas.

Se recomendó utilizar en las cajas corrugadas recubrimientos y gomas impermeables para mejorar su desempeño. El ambiente de la planta y cuartos fríos es muy húmedo.

Se sugirió, además, paletizar las cajas para un mejor comportamiento de los arrumes, agilizar el cargue de los contenedores y reducir el costo de la caja corrugada bajando el material a 150 lbs./pulg.2.

EMPRESA :
PRODUCTOS SCHULLO S.A.

1ª VISITA
:
QUITO, MARZO 20 DE 2000

LUGAR
:
PLANTA DE PRODUCCION

PARTICIPANTES EN LA VISITA:

Ing. José Solano – Jefe de Producción

Sr. Alfonso Jiménez – Consultor

PRODUCTO:

Procesador de productos como granola, miel de abejas, mantequilla de maní, mostaza, azúcar morena y galletas, para el mercado ecuatoriano.

PROCESO DE EMPACADO:

El Ing. Solano no consideró necesaria la visita a la planta. Solo facilitó observar muestras de las cajas corrugadas usadas. Informó que también utilizaban otros empaques como bolsas de polietileno de alta densidad, cajas plegadizas y envases de vidrio, que a su vez se empacaban en cajas corrugadas.

CONCLUSIONES DE LA VISITA:

El acabado de las cajas observadas era bueno y la resistencia adecuada al producto. 

Se hizo notar que uno de los proveedores de empaque no imprimía en la caja el sello de certificación del material. Se recomendó exigir al fabricante de éstas cajas, el sello impreso de certificación del material para tener certeza de la resistencia que esta suministrando y poder confrontarla con las especificaciones de compra. Asimismo, abrir fichas técnicas para cada tipo de envase con el fin de comprobar la calidad del insumo en el momento de recibo.

Se sugirió evaluar los nuevos desarrollos en el empacado de envases de vidrio, utilizando bandejas con termoencogible que reducen sustancialmente el costo del empaque.

EMPRESA :
MARDEX S.A.

VISITA
:
MANTA, MARZO 23 DE 2000

LUGAR
:
PLANTA DE PRODUCCION

PARTICIPANTES EN LA VISITA:

Ing. Otto Shcwartz – Gerente

Dra. Estela Nieto – Jefe de Calidad

Econ. Mónica Maldonado - FEDEXPOR

Sr. Alfonso Jiménez – Consultor

PRODUCTO:

Exportador de pescado y camarón fresco congelado a Estados Unidos y Europa por vía marítima.

PROCESO DE EMPACADO:

El pescado y el camarón, después de ser alistados para la exportación, son congelados y empacados a granel en cajas telescópicas de doble pared en material kraft de 300 lbs./pulg.2 tapa y base, recubiertas con parafina. Estas cajas son unitarizadas en contenedores refrigerados de 40 pies para el transporte marítimo. 

CONCLUSIONES DE LA VISITA:

La estructura y materiales de las cajas son adecuados para la exportación. Son pocos los reclamos que recibe la empresa por mal comportamiento del empaque.

Las cajas de cartón corrugado son compradas a una planta de hojas en Manta, que adquiere las láminas de cartón de las fábricas corrugadoras para troquelarlas manualmente y recubrirlas con parafina por inmersión.

Se sugirió al cliente cambiar el recubrimiento de parafina por emulsiones, como michelman o por laca nitro, que se aplican por baño de cortina y lo puede hacer la planta de hojas proveedora. El uso de este recubrimiento requiere que el diseño de la base telescópica sea tipo estanco (code Fefo-Assco 0309) para evitar filtraciones de agua que puedan dañar la caja externamente. Esta recomendación es muy importante por varias razones: la parafina como recubrimiento de cajas corrugadas es rechazada en el comercio internacional ya que no permite el reciclaje del material, por otro lado incrementa sustancialmente el peso del empaque elevando el costo del flete y, además, la impresión de la caja se torna oscura y no permite el uso de etiquetas.

Una segunda recomendación se refirió al cambio de la cosedora manual por una máquina semiautomática que asegura mejor el gancho y aumenta la eficiencia del cosido. 

Las cajas de doble pared requieren de una grapa bien colocada y segura para mantener su estructura. Se le demostró al operario que arma la caja cómo debe colocarla.

EMPRESA :
DINEAGROS S.A.

VISITA
:
MACHALA, MARZO 29 DE 2000

LUGAR
:
OFICINAS DE LA EMPRESA

PARTICIPANTES EN LA VISITA:

Mayor (r) Marco Gallardo – Gerente

Econ. Ana Orellana Valle - FEDEXPOR

Sr. Alfonso Jiménez – Consultor

PRODUCTO:

Exportador de banano en racimo por vía marítima a Estados Unidos y Europa.

PROCESO DE EMPACADO:

No se pudo observar el proceso de clasificación y empaque por haber terminado la labor del día.

CONCLUSIONES DE LA VISITA:

La empresa, además del banano, produce arroz y leche. En la actualidad está trabajando en un proyecto de maduración de banano para el mercado nacional y posiblemente Perú.

La preocupación de la dirigencia de la empresa es desarrollar subproductos del banano, del arroz y de la leche, para ampliar las operaciones comerciales. En este sentido, el Mayor (r) Gallardo consideró importante la asistencia en empaques pero como parte de una asistencia de desarrollo de nuevos productos.

En cuanto al empaque para banano de exportación, el mismo dijo estar muy definido en estructuras, dimensiones e impresión, por los comercializadores del producto.

EMPRESA :
FLOR PAUTE S.A.

VISITA
:
CUENCA, MARZO 31 DE 2000

LUGAR
:
CULTIVO

PARTICIPANTES EN LA VISITA:

Ing. Carlos Vintimilla – Gerente

Ing. Mónica Lazo - FEDEXPOR

Sr. Alfonso Jiménez – Consultor

PRODUCTO:

Exportador de rosas por vía aérea a Estados Unidos.

PROCESO DE EMPACADO

Las flores cortadas después de hidratadas son empacadas en cajas telescópicas de cartón corrugado en material kraft de 300 lbs/pulg.2 la base y en blanco moteado de 200 lbs./pulg.2 la tapa. Posteriormente, son almacenadas de 12 a 24 horas en cuartos fríos a 4°C  y luego transportadas en camiones refrigerados al aeropuerto de Guayaquil. Allí son unitarizadas en pallets metálicos para el transporte aéreo.

CONCLUSIONES DE LA VISITA:

Son pocas las reclamaciones por mal comportamiento de las cajas. Su problema radica en mantener el frío al interior del empaque por el manejo inadecuado que recibe en las bodegas del aeropuerto y en los chequeos de aduana.

Se les sugirió almacenar en el cuarto frío la base abierta sin tapa para que las rosas adquieran una temperatura adecuada y se mantengan por más tiempo frías durante el transporte. Este tipo de almacenamiento requiere de una estructura especial metálica o en madera, para lo cual se dieron las especificaciones.

Se recomendó reemplazar las cosedoras manuales por una cosedora semiautomática que asegura mejor el gancho y es más eficiente. Asimismo, reubicar las áreas de almacenamiento y armado de las cajas para mejorar el flujo del empaque.

2.  
RESULTADO DE LAS VISITAS A LOS PROVEEDORES DE EMPAQUE ECUATORIANOS

EMPRESA
:
INDUSTRIA CARTONERA ECUATORIANA S.A.

VISITA
:
GUAYAQUIL, FEBRERO 7 DE 2000

LUGAR
:
PLANTA DE PRODUCCION

PARTICIPANTES EN LA VISITA:

Ing. Oscar Illingworth – Subgerente General

Ing. María Lorena Núñez – FEDEXPOR

Sr. Alfonso Jiménez – Consultor

PRODUCTO:

Fabricante de cajas corrugadas en pared sencilla y doble pared con corrugación B y C para el mercado doméstico y de exportación.

PRESENTACION FINAL DEL PRODUCTO:

No se permitió visitar la planta de producción por política de la empresa.

CONCLUSIONES DE LA VISITA:

El mercado principal de la empresa es el empaque para la exportación de banano, productos pesqueros, flores y frutas. La participación en el mercado doméstico es muy pequeña.

La empresa está al tanto de los últimos desarrollos en estructuras de empaque, gomas impermeables y recubrimientos resistentes a la humedad. Importan los liners y el corrugado medio de Estados Unidos, aprovechando el flete de compensación de las navieras.

El Ing. Illingworth consideró que falta normalización de los empaques para banano, flores y frutas. En la actualidad se está trabajando en la estandarización de las cajas para banano y frutas con relación a la estiba de 40” x 48”, exigencia de los Estados Unidos a los empaques de exportación.

El precio de venta se fija en dólares para defenderse de la devaluación. El crédito para el sector hortifrutícola es muy restringido por el riesgo de sus exportaciones.

Se sugirió una mayor asistencia al cliente en el manejo y evaluación de sus empaques a través de cursos, auditorías y asesoría del vendedor.

EMPRESA :
POLIGRAFICA S.A.

VISITA
:
GUAYAQUIL, FEBRERO 7 DE 2000

LUGAR
:
PLANTA DE PRODUCCION

PARTICIPANTES EN LA VISITA:

Ing. Luis Chonillo – Gerente General

Sr. Enrique López – Vicepresidente Comercial

Ing. María Lorena Núñez – FEDEXPOR

Sr. Alfonso Jiménez – Consultor

PRODUCTO:

Fabricante de etiquetas para envases metálicos, plásticos y de vidrio.

PRESENTACION FINAL DEL PRODUCTO:

No se pudo observar la planta de producción por estar fuera de operación el día de la visita.

CONCLUSIONES DE LA VISITA:

Es una empresa muy diversificada en productos gráficos como impresos, agendas, formas continuas, valores, entre otros. Importa la mayoría de los insumos como papel y tintas.

La línea de etiquetas es uno de sus productos sin ser el más representativo. 

La empresa se siente orgullosa de su gente, de la calidad de los procesos y del servicio que presta al cliente.

Al analizar las etapas de fabricación se sugirió acortar el tiempo que requiere el diseño gráfico, como: bocetos, artes finales o pruebas de color, para agilizar los tiempos de entrega.

EMPRESA :
FADESA S.A.
VISITA
:
GUAYAQUIL, FEBRERO 8 DE 2000

LUGAR
:
PLANTA DE PRODUCCION

PARTICIPANTES EN LA VISITA:

Ing. Walter Nimocks – Gerente Comercial

Ing. María Lorena Núñez – FEDEXPOR

Sr. Alfonso Jiménez – Consultor

PRODUCTO:

Fabricante de envases de hojalata de dos y tres cuerpos para el mercado doméstico y de exportación.

PRESENTACION FINAL DEL PRODUCTO:

No se permitió ver el proceso de producción por políticas de la empresa. Sin embargo, al visitar las empresas exportadores en Manta, se observó como recibe el cliente el envase. El mismo llega paletizado en varios tendidos separados por una lámina de cartón y asegurado por una película plástica (strech); las tapas de los envases llegan empacadas en cajas de cartón corrugado.

CONCLUSIONES DE LA VISITA:

La empresa es reconocida por su calidad y cumplimiento. Esta imagen se refleja en un mayor precio y condiciones de crédito estrechas.

El envase en sí no tiene problemas pero la calidad de la impresión de la etiqueta suministrada por proveedores de la industria gráfica es muy variable y el servicio de diseño gráfico demorado.

Se sugirió a la empresa imprimir la lata o asumir el proceso de fabricación de la etiqueta para prestar un servicio integral al cliente. Dicen haber considerado la primera propuesta pero los envases que el cliente no recibe por diferentes razones se pierden. 

La segunda propuesta les pareció interesante como un programa de diversificación.

EMPRESA :
ENTANACA S.A.
VISITA
:
GUAYAQUIL, FEBRERO 9 DE 2000

LUGAR
:
PLANTA DE PRODUCCION

PARTICIPANTES EN LA VISITA:

Ing. Carlos Marcial – Gerente

Ing. Walter Troya – Supervisor de Producción

Ing. María Lorena Núñez – FEDEXPOR

Sr. Alfonso Jiménez – Consultor

PRODUCTO:

Fabricante de canecas y tambores metálicos de 5, 16 y 55 galones para el mercado doméstico y de exportación.

PRESENTACION FINAL DEL PRODUCTO:

Las canecas y tambores se despachan por vía terrestre, envueltas individualmente en una bolsa de polietileno para evitar que se rayen o llenen de polvo.

CONCLUSIONES DE LA VISITA:

La planta cuenta con suficiente capacidad para abastecer la demanda y su calidad es buena, cumpliendo con las normas ANSI.

Los precios son competitivos con ofertas locales y externas.

El envase más usado para la exportación es el tambor de 55 galones en el cual se exporta el concentrado de banano y la pulpa de fruta.

Se sugirió ofrecer la bolsa aséptica utilizada por los exportadores de alimentos conjuntamente con los tambores, para prestar un servicio integral al cliente. Esto se puede lograr con una alianza estratégica o representación de un fabricante.

EMPRESA :
ONDUTEC S.A.
VISITA
:
CUENCA, FEBRERO 17 DE 2000

LUGAR
:
PLANTA DE PRODUCCION

PARTICIPANTES EN LA VISITA:

Ing. Manuel Vicuña – Gerente de Desarrollo Organizacional

Ing. Mónica Lazo – FEDEXPOR

Sr. Alfonso Jiménez – Consultor

PRODUCTO:

Fabricante de cajas corrugadas en pared sencilla y doble pared, con corrugación B y C, para el mercado doméstico y de exportación.

PRESENTACION FINAL DEL PRODUCTO:

No se pudo observar el proceso de producción por un fuerte aguacero que impidió el desplazamiento a la planta.

CONCLUSIONES DE LA VISITA:

Tiene una alta participación en el mercado doméstico, pero el mayor volumen de sus ventas de empaque es en el sector exportador.

Elaboran las cajas corrugadas con liners importados, combinados con liners de bajo gramaje y corrugado medio elaborados por su propio molino.

La empresa certifica el comportamiento del empaque por la resistencia a la comprensión vertical ECT (mínimum edge crush test), que es el mejor parámetro para medir el desempeño de materiales elaborados con fibras recicladas.

El Ing. Vicuña consideró que falta normalización de los empaques de exportación, específicamente en los hortifrutícolas y en las flores.

Se sugirió trabajar la estandarización con clientes, gremios y agencias de carga, para lograr un mayor consenso.

III.  SEMINARIO–TALLER SOBRE ENVASES Y EMBALAJES 

DE EXPORTACION

1. OBJETIVOS DEL SEMINARIO–TALLER


Plantear a los exportadores las variables que deben tener en cuenta al seleccionar un tipo o estilo de empaque y embalaje de cartón corrugado e informar sobre las tendencias actuales en el empacado de productos de exportación.


INTRODUCCION

Este seminario-taller no pretende dar respuestas específicas a todas las preguntas que pueden surgir, busca más bien introducir a los exportadores a las preguntas que deben formularse antes de seleccionar un tipo o estilo de empaque o embalaje.

El empaque no solo es un instrumento de la logística empresarial sino que forma parte de la estrategia de mercadeo. Solo se obtienen respuestas optimas cuando esta sintonizado con otros instrumentos del mercadeo, como son: la calidad y variedad de los productos, los canales de distribución, los niveles de precio y la promoción.

Esto también implica que no hay empaque “bueno” o “malo” sino empaques mejor o peor adaptados a la situación de mercadeo dentro de la cual se pretende que funcione. Las características de los productos y su sistema de transporte, generalmente imponen condiciones específicas a las modalidades de empaques que pueden ser usados.

El propósito general del empaque es dar a los productos los atributos necesarios para sobrevivir a los riesgos que se pueden presentar en los ambientes de producción, distribución y comercialización.

Por lo tanto, el primer paso en el diseño de un empaque para un producto y mercado específico, es formarse una idea clara del patrón de riesgo a que será sometido el empaque.  Un patrón de riesgo es un modelo, tanto en términos cuantitativos como cualitativos, del sistema a través del cual son transferidos los productos.

La mejor base para establecer el patrón de riesgo, es el estudio directo de todas las operaciones involucradas. Sin embargo, como muchas veces no se puede realizar este seguimiento, cualquier fuente de información de primera o segunda mano es valiosa para establecer los requisitos o planificar los cambios en el diseño de los empaques.

Otra consideración en el diseño, es la diferencia entre los productos industriales inertes y los productos hortícolas que son tejidos vivientes, con elevado contenido de agua y fisiología diversas. Para los primeros, las causas de deterioro pueden centrarse en los cambios ambientales y los daños mecánicos; mientras que, para los segundos, a las causas anteriores se le suman los cambios metabólicos y el ataque de plagas o enfermedades.

TEMAS DESARROLLADOS EN EL SEMINARIO


1.
Funciones del empaque como determinante del diseño estructural y gráfico y su influencia en el costo

· Protección del producto

· Comunicación visual

· Costo total del empaque



2.
Tipos de empaques y embalajes

· Clasificación, materiales y características


3.
Empaques de cartón corrugado

· Estructuras y características

· Modelos de cajas y troquelados

· Protectores internos y recubrimientos

· Control de calidad a cajas corrugadas

4.
Manejo y almacenamiento del empaque

· Armado, llenado y cerrado

· Estibas, apilamiento y trabas

· Factores ambientales y mecánicos


5.
Transporte terrestre, marítimo y aéreo

· Características y requerimientos de las modalidades de transporte


6.
Diseño gráfico del empaque

· Información para la distribución y el consumidor

· Sistemas de impresión, marcado y etiquetado


7.
Normas internacionales de empaques y embalajes de exportación

· Aduaneras y ambientales

· Simbología internacional

2. SEMINARIOS-TALLER DESARROLLADOS Y PARTICIPANTES

SEMINARIO-TALLER IN HOUSE

Marzo 22 de 2000

17:00 - 21:00

EMPRESA:  ASISERVY S.A.

PARTICIPANTES:

Ramona Monserrate Mera Cevallos
Eddie Mohamet Casanoba Vélez

José Willinton Vargas Anchundia
María del Carmen Mera Ureta

José Leonardo Vera Velásquez
Evelio Berty Arteaga Sornoza

Víctor Cuesta Cirino
Holger Calixto Zambrano García

José Lucas Lucas Mero
Pedro López

Alfonso Jiménez Rodríguez
Rudol Santana

Segundo Calderón
Xavier Delgado

SEMINARIO-TALLER ABIERTO

Marzo 24 de 2000

14:00 - 19:00

LUGAR:  CLUB REAL DE PORTOVIEJO

LISTADO DE PARTICIPANTES:

EMPRESA / PARTICIPANTES

GACIARY S.A.
1

SIMA
2

R & L PESCA
2

EUROFISH
4

INEPACA
2

BCP – SEAFMAN
5

ZOFRAMA
1

SEMINARIO-TALLER IN HOUSE

Marzo 25 de 2000

9:00 - 14:00

EMPRESA: LA FABRIL S.A.
LISTADO DE PARTICIPANTES:

NOMBRES
TITULO
AREA DE TRABAJO

Alberto Zamorano
Ing. Químico
Dirección General Logística

Norma Santamaría
Química Farmacéutica
Dir. Aseguramiento Calidad

Margarita Happe
C.P.A.
Abastecimiento

Ernesto Estrella
Ingeniero
Control de Calidad

Gabriel Delgado
Ingeniero Químico
Logística-Dir.Gen. Almacenamiento.

Juan Camacho
Ingeniero Industrial
Jefe Sección Envasado

Fidel Moreta
Ingeniero Químico
Supervisor de Empaque

Santiago Baque
Ingeniero Industrial
Supervisor de Empaque

Bolívar Solís
Químico Farmacéutico
Asegurador de Calidad

Lourdes Macías
Egresada Ing. Comercial
Asistente de Exportaciones

Ana Montañez
Química Farmacéutica
Aseguramiento de Calidad

Roberto Mejía
Ingeniero Industrial
Control de Calidad Empaque

Luis Orlando
Ingeniero Industrial
Asegurador de Calidad

Dalton Girón
Tecnólogo en Alimentos
Asegurador de Calidad

Víctor Robalino
Ingeniero Químico
Asegurador de Calidad

Roberth Vélez

Jefe de transporte

Heriberto Marrasquín
C.P.A.
Jefe: bodega de empaque de cartón

Vicente Chiquito
Ingeniero Comercial
Jefe bodega de plásticos

Gloria Chávez
Ingeniera Comercial
Asist. del Dep. de Aseg. de calidad.

Verónica Pazmay
Tecnóloga en Productividad
Aseguramiento de calidad

Frank Marktruz
Químico Farmacéutico
Supervisor de empaque

Vicente Herrera
Ingeniero en Alimentos
Aseguramiento de calidad

Miguel Chila
Ingeniero Industrial
Aseguramiento de calidad

SEMINARIO-TALLER IN HOUSE

Marzo 27 de 2000

10:00 - 15:00

EMPRESA:  QUICORNAC S.A.

NÓMINA DEL PERSONAL QUE ASISTIÓ AL SEMINARIO DE EMPAQUES Y EMBALAJES REALIZADO EN PLANTA

PARTICIPANTES
CARGO

Sr. Diego Quevedo
Jefe de Compras

Srta. Jessica Arreaga
Coordinador de Expot./Impot

Tecnlga. Sandra Robalino
Coordinadora Calidad 

Ing. Víctor Villarroel
Jefe de Planta

Dr. Fausto García
Jefe Administrativo

Qf. Angel Vergara
Jefe de Laboratorio

Tecnlgo. Lindbergh Villasagua
Inventarios

Qf. Mercedes Pazos
Material de Empaque

Sra. Victoria Rodríguez
Supervisora de Bebidas

Sr. Vinicio Muñoz
Supervisor de Bebidas

Sr. Germánico Rivera
Supervisor General

Sr. Francisco Muñoz
Despachador

Sr. Carlos Loor
Formulador de Bebidas

Sr. Gabriel Macías
Stock Material Empaque

Sr. Raúl Bonilla
Embalaje Prod. Locales

Sr. Calixto Luque
Ayudante de Bodega

Sr. Milton Carriel
Ayudante Bodega

SEMINARIO-TALLER ABIERTO

Marzo 29 de 2000

DURACION: 5Hs.

LUGAR: 
AUDITORIO DE LA CORPORACION FINANCIERA NACIONAL (CFN) DE MACHALA (ECUADOR)

NÓMINA DEL PERSONAL QUE ASISTIÓ AL SEMINARIO DE EMPAQUES Y EMBALAJES REALIZADO EN PLANTA

PARTICIPANTES
CARGO / LUGAR DE ESTUDIOS


Aquim Yamile 
Estudiante / UTM


Barahona Cruz Henry
Estudiante / UTM


Barsallo Saldarriaga Priscila
Estudiante / UTM


Benítez Cedillo Patricio
Casumar / Comercialización


Buchelli Gallardo María Daniella
Estudiante / UTM


Calle Flores Norma
Estudiante / UTM


Cabanilla Aguirre Ana María
Estudiante / UTM


Calva Jiménez Franklin
Estudiante / UTM


Campoverde Villegas Ileana
Estudiante / UTM


Campoverde Lombeida Wilson
Estudiante / UTM


Chamba Iliana Vanessa
Estudiante / UTM


Díaz Tandazo Lenín
Estudiante / UTM


Díaz Vernaza Martha
Estudiante / UTM


Espinoza Ortíz Priscila
Estudiante / UTM 


Flores Vásquez Víctor Hugo
Agente Vendedor


Franco Córdova Yara
Estudiante / UTM


Gómez López Mireya
Estudiante / UTM


González Omar Gustavo
Profesor Empaque y Embalaje UTM


Guerrero Paccha  Sandra
Estudiante / UTM


Heras Guzmán Miryam
Estudiante / UTM


Intriago Astudillo Patricia
Estudiante / UTM


Jara Vásquez Flor
Estudiante / UTM


López Solano Dayse
Estudiante / UTM


Maridueña Orellana Rosa Nelly
Estudiante / UTM


Molina Henry
Profesor Contabilidad y Adm. UTM


Mollejón David
Estudiante / UTM


Olmedo Córdova Flor Alina
Estudiante / UTM


Rodríguez Sandra
Estudiante / UTM


Romero Medina Elizabeth
Estudiante / UTM


Romero Ordóñez Wilson
Distribuciones ¨WR¨


Tamayo Ibáñez Luis
Estudiante / UTM


Vega Jaramillo Giselle
Estudiante / UTM


CAPACITACION PERSONAL FEDEXPOR Y CFN
PARTICIPANTES
CARGO / LUGAR DE ESTUDIO

Tituana de Paredes Saine
Gerente Regional CFN

Torres Gonzaga Luis
Ayudante CFN

Bravo Salcedo José Antonio
Estudiante /UTM y Pasante CFN

Guzmán Recalde Raquel
Pasante CFN

Orellana Valle Ana Ec.
Directora Local FEDEXPOR

Maza Mendoza Silvia
Asistente FEDEXPOR

Nota:  Universidad Técnica de Machala (UTM).

3.
MATERIAL UTILIZADO EN EL SEMINARIO-TALLER 

FUNCIONES DEL EMPAQUE

PROTECCION DEL PRODUCTO

La empacotecnia es el arte o la técnica de preparar bienes para el transporte y la venta.

Un empaque es aquel que protege lo que vende y comunica lo que protege.
El empaque facilita el intercambio de bienes en una condición apropiada, con el mínimo costo total.



Su objetivo es dar los atributos necesarios al producto para sobrevivir a los riesgos que se pueden presentar en los ambientes de producción, distribución y comercialización.

No hay empaque “bueno” o “malo” sino empaques mejor o peor adaptados a la situación de mercadeo.





AMBIENTES DE TRANSFERENCIA

PATRON DE RIESGOS

Operaciones involucradas en la transferencia de los productos.

Producción:

Recibo y llenado

Almacenamiento

Distribución:

Transporte

Cargues y descargues
Comercialización:

Exhibición

Consumo


Estudio directo de las operaciones involucradas en la transferencia de los productos.

Ambientales:

Temperatura y humedad

Exposición a la luz

Composición atmosférica

Mecánicos:

Peso, compresión

Vibración, abrasión

Golpes, caídas

Indirectos:

Hurtos y saqueos

Roedores, insectos

Microorganismos


COSTO DEL EMPAQUE

FACTORES DEL DISEÑO

El problema del diseño es un equilibrio entre el mínimo y el máximo costo total.

Incidencia del empaque (IE):

IE  =  Costo del empaque

Costo del producto

Pérdida de producto (Pp):
Pp  =  Valor total de la pérdida
 N° empaques por envío

Análisis costo/beneficio:

Costo visible

Vs

Costos invisibles




CARACTERÍSTICAS

DEL PRODUCTO


· Tamaño y peso

· Fragilidad

· Perecibilidad





REQUISITOS DE LA

COMERCIALIZACIÓN
· Unidades por caja

· Modo de transporte

· Sistemas de manejo

· Facilidades de uso











FACTORES DEL DISEÑO

CLASIFICACION DE LOS EMPAQUES

Objetivos del empaque:

· Contener

· Compatibilidad

· Fijación

· Acolchonamiento

· Aislamiento

· Sellado

· Identificación

· Indirectos

Procesos de fabricación:

· Materiales

· Impresión

· Recubrimientos

· Troquelado o Moldes

· Partes interiores.



Por los materiales usados

Por la tecnología de producción

Por el contenido

Por las etapas de distribución

Por las propiedades funcionales







CLASIFICACION DE MATERIALES

CARTON Y PAPEL


· Empaques de madera

· Empaques de vidrio

· Empaques de metal

· Empaques de plástico

· Empaques de cartón y papel

· Empaques compuestos



PAPEL

CARTULINA

CARTÓN

Envases de fibra

Fibra sólida

Cajas de fibra sólida

Bolsas y sacos de papel

Cajas plegadizas

Cajas corrugadas

Empaques combinados







ELEMENTOS DEL EMPAQUE

EMPAQUES DE CARTON CORRUGADO

CONJUNTO


· Cajas de cartón

· Refuerzos

· Cinta

· Grapa

· Etiquetas

· Estiba de madera

· Zunchog
· Termoencogible o

strech



Por su costo y eficiencia es el material de embalaje más usado: liviano, resistente, exhibidor y reciclable.

Esta compuesto por dos elementos: el LINER y el material de FLAUTA (onda), también llamado Médium.








TIPOS DE FLAUTA

MANEJO Y ALMACENAMIENTO

NOMBRE
FLAUTAS

(m)
CALIBRE

(mm)

Procesos que inciden en el óptimo rendimiento del empaque, en su capacidad de proteger el producto y en mantener una impecable comunicación visual.



Flauta A
118
5.0



Flauta B
167
3.0



Flauta C
138
4.0



Flauta E (micro)
315
1.6



TRANSPORTE TERRESTRE

TRANSPORTE AEREO

Se caracteriza por una vibración permanente que intensifica los esfuerzos mecánicos sobre envases y embalajes por golpes y rebotes.

· Mantener la correcta orientación del empaque

· Ajustarse a la capacidad de la carrocería

· Evitar vacíos al interior del empaque

· Usar vehículos cerrados o carpados.



Se caracteriza por un transporte suave y rápido.

· No dispone de refrigeración

· La carga puede ser suelta o paletizada

· Los embarques mixtos son frecuentes

· La manipulación manual o mecanizada depende de los recursos de la línea aérea.

TRANSPORTE MARITIMO

COMUNICACIÓN VISUAL

Se caracteriza por el largo tiempo de travesía, que junto a las condiciones ambientales y movimiento del barco, puede afectar seriamente los empaques.

· Requiere control de la temperatura ambiental

· Incrementa el riesgo de oxidación de grapas, clavos, flejes y otros accesorios de acero.

· Afecta la resistencia de los empaques sensibles a la humedad.


IDENTIFICACION 
· Producto 

· Fabricante

· Procedencia

· Composición



CODIFICACION
· Contenido del envase

· Unidades por caja

· Referencia

· Códigos de manejo









COMUNICACIÓN VISUAL

REQUERIMIENTOS LEGALES

LEGIBILIDAD
· Colores

· Textos

· Diseño



El cumplimiento de las disposiciones legales sobre envase y embalaje en los mercados de exportación, permite ahorrar gastos y acelerar la entrega del producto al comprador extranjero.

La mayoría de los requerimientos legales están relacionados con los materiales de empaque, etiquetado, marcado y regulaciones fitosanitarias.



IMPACTO
· Atractivo

· Estructura

· Materiales

· Impresión










REGULACIONES SOBRE MATERIALES

REGULACIONES SOBRE ETIQUETADO

· Composición del material

· Componentes del embalaje

· Tamaño y construcción del envase

· Fumigación del embalaje antes de la exportación

· Manejo de los desechos una vez utilizado el embalaje.



Suelen afectar a los envases:

· Nombre o dirección del fabricante o importador

· Composición del producto

· Peso y volumen neto

· Condiciones de conservación

· Instrucciones de manejo y empleo








REGULACIONES SOBRE MARCADO


Aplicables al embalaje o contenedor

· Exportador y país de origen

· Guía de transporte y destinatario

· Peso bruto, peso neto y legal, tara y dimensiones

· Marcas de manejo o advertencia

· Marcado de mercancías peligrosas


IV.  ANEXOS 

I. RECOMENDACIONES GENERALES PARA OBTENER UN ÓPTIMO RESULTADO EN EL USO DE LAS CAJAS DE CARTÓN CORRUGADO


A continuación se presenta una serie de recomendaciones generales sobre cuidados y formas de utilización de las cajas de cartón corrugado, útiles para obtener un rendimiento optimo del empaque, reducir al mínimo el daño del contenido y mantener una presentación impecable, acorde al prestigio del producto y de la empresa.


RECIBO DE LAS CAJAS

· Revisar que los bultos no estén perforados o rotos por el mal estado de la carrocería de los camiones transportadores. El empaque debe llegar en camiones perfectamente carpados.

· Al descargar los bultos:

-
No  deben ser halados de las cabuyas o elementos usados para amarrarlos.

-
No deben ser arrastrados o arrojados con violencia al piso.


ALMACENAMIENTO EN LAS BODEGAS

· Las cajas sin armar se deben guardar bajo techo en bodegas de ambiente seco, con techos, paredes y pisos en buen estado; con luz y ventilación adecuadas para controlar al máximo la humedad ambiental.
· Se debe efectuar en las bodegas un constante y eficiente control de plagas (comejen, ratas, etc.); utilizando para ello insecticidas adecuados.
· Los bultos deben arrumarse sobre estibas en buen estado, preferiblemente sin espacio entre listones.
· Al arrumar, los bultos no deben ser halados de las cabuyas, ni arrojados, ni utilizados como escaleras. Al pisar la caja, el pie aplasta una parte de las ondas del cartón corrugado, debilitando el empaque. Se estima que cada pisada puede disminuir entre 5 a un 10% la resistencia original.
· Se debe mantener una estricta rotación de los inventarios. Las cajas que se extraigan de las bodegas para ser utilizadas en un momento dado, deben ser siempre las que tengan más tiempo de almacenamiento.
· Los arrumes de bultos no deben tener más de seis (6) metros de altura. Alturas superiores pueden dañar las ondas de las cajas inferiores.

ARMADO DE LAS CAJAS

· Al pegar, engrapar o encintar las aletas inferiores o superiores se debe evitar descuadres, ya que estos influirán en el comportamiento posterior de las cajas.

· Las cajas armadas no deben ser manejadas tomándolas por las aletas, ni deben ser temporalmente cerradas entrecruzando las aletas interiores y exteriores. Estas situaciones inducen a rasgados y deformaciones permanentes en las cajas que afectan su posterior comportamiento.

· Las cajas armadas no deben ser amontonadas sin uniformidad, pues el desorden incide en abusos en su manejo.

· Obviamente el sitio donde se almacenen las cajas armadas debe ser techado, con piso en buen estado y sin humedad.

· Si las cajas poseen huecos para su ventilación o manejo, y adicionalmente lleva partes interiores con perforaciones para el mismo fin, se debe cuidar que los huecos coincidan para que puedan cumplir a cabalidad con su función.


CERRADO O SELLADO DE LAS CAJAS

Existen numerosos métodos y reglas que pueden ser utilizados para cerrar y sellar las cajas corrugadas. En algunos casos particulares (exportación) los usuarios necesariamente deben ceñirse a las regulaciones existentes.

Por otra parte, hay en el mercado un gran número de equipos para armar, empacar y sellar las cajas corrugadas. El sellado de las cajas es de la mayor importancia y debe ser hecho en forma efectiva. Si las cajas son cerradas en forma inapropiada o en forma no cuidadosa, sus cualidades de poder contener y transportar se ven disminuidas. Los cuatro métodos básicos de cerrar o sellar las cajas son: engomado, engrapado, encintado y zunchado.

· ENGOMADO:  Los adhesivos más comunes para cerrar las cajas son: dextrinas, soluciones de silicatos, emulsiones resínicas y hot-melt. Al seleccionar un adhesivo se debe tener en cuenta su velocidad de fijación, control de aplicación y resistencia al agua, al tiempo, a hacerse quebradizo, al calor, a la humedad o al frío. No sólo es necesario usar el adhesivo correcto para el producto y según el método de aplicación, sino aplicarlo bien (cantidad, uniformidad, tiempo de secado, etc.). Las aletas  deben ser firmemente engomadas en un área no inferior al 50%del área de contacto.

· ENGRAPADO: Técnicamente hay una diferencia entre engrapado y cosido. Engrapado (Stapling) se refiere al uso de sujetadores de metal (grapas) ya formados y que alimentan la maquina engrapadora en hileras. Cosido (Stitching) se refiere al uso de sujetadores de metal (grapas) formadas por rollos de alambre al momento de asegurarlos en la caja. Debe usarse grapas de acero o alambre de coser de acero, con un revestimiento de tipo comercial, tal como el zinc (galvanizado) o el cobre, para que no se oxiden. Las grapas deben espaciarse a no más de 6.35 cm, a cada lado de la unión central, donde las aletas exteriores cubren a las interiores, y a lo largo de los bordes transversales de las exteriores.

· ENCINTADO:  Hay un gran número de tipos de cintas que pueden ser utilizadas para sellar las aletas del piso y de la tapa. La cinta de papel y la cinta plástica no deben tener un ancho menor a 2 pulgadas; la cinta reforzada de papel o plástica no debe tener un ancho menor de 3 pulgadas. Debe usarse la cinta de papel o plástica sobre todas las uniones exteriores (unión central de arriba y de abajo, así como los bordes transversales exteriores de las aletas). Para las cintas reforzadas se requiere que solamente sean usadas a todo lo largo de la unión central, pero deben extenderse sobre los lados de la caja en una longitud no menor de 2 ½ pulgadas.

· ZUNCHADO O AMARRADO:  Generalmente usado para cerrar o sellar cajas parcial o totalmente telescópicas. Los zunchos pueden ser metálicos, de nylon extruido, polipropileno o bandas de poliéster. Para cerrar la caja se debe colocar no menos de tres (3) zunchos, envolviendo completamente las cajas sobre los lados largos; y ordenados con uno en el centro y uno a cada extremo a no más de 15 cm de los bordes de la caja.


EMPACADO O LLENADO

· Al ubicar los productos dentro de la caja no se deben doblar las paredes laterales, ni empujarlas hacia fuera. Cada quiebre en las paredes laterales puede representar hasta un 5% de menor resistencia.

· No se debe sobrellenar la caja porque deforma la estructura, afectando su resistencia y estabilidad en el arrume.

· Si se tratan de productos agropecuarios, estos no deben estar chorreando agua.


MANEJO DE LA CAJA LLENA

· Al movilizar las cajas con producto, estas deben ser sostenidas por la base y no de las aletas de cierre.

· Si el empaque tiene dos o más piezas y está provisto de huecos para las manos (hand holes) solo se debe sostener de allí estando el empaque completo; es decir, armado y sellado con todas sus piezas. Lo anterior evita posibles desgarramientos del material.

ALMACENAMIENTO DE CAJAS LLENAS

· Las cajas deben ser almacenadas en sitios cubiertos, secos, con buena ventilación.

· Preferiblemente sobre estibas de madera o estanterías que las protejan de la humedad y presencia de agua en los pisos.

· Los arrumes deben ser practicados de acuerdo a la resistencia estructural de la caja; es decir, de una altura y posición acorde con su diseño original.

· Preferiblemente las cajas deben ser arrumadas en forma alineada y en disposición vertical, evitando el trabado.

· Las cajas no deben ser utilizadas como escaleras para arrumar. Cada pisada disminuye su resistencia y puede provocar daños al contenido.

· No utilizar estibas con listones muy separados porque que dañan la caja y el contenido, ya que acaban por incrustarse en los empaques.

· La altura de los arrumes depende de los siguientes factores: 

1. Resistencia de la caja.

2. Si el contenido es autoresistente o no.

3. El peso de la caja y el contenido.

4. La superficie y forma de la estiba sobre la que se soporta el arrume.

5. La forma del arrume.

6. El tiempo de almacenamiento.

7. La humedad ambiental.


CARGUE DE CAJAS LLENAS

· Antes de cargar las cajas, se deben revisar los pisos y paredes de los vehículos o contenedores para evitar tornillos, pedazos de madera, salientes de metal o cualquier otro elemento que pueda dañar las cajas.

· No se debe permitir carga mixta. Los vehículos deben transportar cajas únicamente y no mezclar productos que puedan contaminar a los otros con olores o filtraciones.

· Al cargar o descargar las cajas de los vehículos, se debe evitar arrastrarlas o arrojarlas violentamente contra el piso.

· No se debe golpear una caja con otra para acomodarlas, ni presionarlas contra las varillas o paredes de los camiones.

· Las cajas al interior de los vehículos preferiblemente no deben ser trabadas y se deben arrumar en posición acorde con su diseño original.

· En el caso de mercancías refrigeradas se recomienda emplear camiones cerrados enfriados o refrigerados, a fin de evitar la condensación que humedecería la caja.

II. PARAMETROS QUE DEFINEN LA CALIDAD DE UNA CAJA CORRUGADA

Un buen envase se inicia con un diseño apropiado, materiales adecuados y manufactura correcta. El control de los siguientes parámetros de calidad nos asegura un buen comienzo.

· ADHERENCIA

Se refiere a la calidad de la unión entre las caras (liners) y el corrugado medio en el centro y en las esquinas de la hoja. La hoja no debe estar tostada, ni húmeda, ni blanda.

· ENCOCAMIENTO

Es una curvatura anormal del material.

· CARTON LAVADO

El liner tiene tendencia a seguir el contorno de la ondulación, presentando depresiones entre los puntos de la onda.

· CORTES LONGITUDINALES Y TRANSVERSALES

Se refiere a bordes con desgarramientos, rasgaduras o con aplastamiento excesivo y también cuando quedan pedazos de liner en las ranuras o en los mismos bordes.

· PERDIDAS DE CALIBRE

Se refiere a un excesivo aplastamiento que sufre el cartón combinado al pasar por las diversas operaciones a que es sometido durante el proceso de fabricación. Existen pérdidas permisibles.

· CANTIDAD DE TINTA

Es la impropia intensidad de las tintas en las áreas impresas.

· BORRONES

Son manchas de tinta que aparecen en áreas que deben quedar en blanco.

· REGISTRO

Es cuando dos colores impresos no coinciden, dejando áreas en blanco, o teniendo una superposición excesiva.

· SOBREIMPRESION

Es la aceptación de una tinta por otra en los sitios donde los colores se sobreponen.

· NITIDEZ

Se refiere a la legibilidad y claridad del contorno de la impresión.

· REPINTADO

Es tinta visible en el interior de la caja.

· RANURAS

Se refiere a un desalineamiento con respecto a los dobleces verticales, cuando no terminan las ranuras en el centro del score.

· SCORES

Se refiere a la profundidad, alineamiento, uniformidad y buen doblez de los scores.

· FRACTURAS DEL LINER

Son cortes o perforaciones que aparecen a lo largo de los scores longitudinales y/o transversales, por un exceso de presión al marcar el scor o por defecto del material.

· ALETA DE CIERRE

Es la dimensión correcta y pareja que debe tener la aleta. Su estándar es de 3 a 4 centímetros.

· ABERTURA DEL FABRICANTE

Se refiere a la alineación y el tamaño de la abertura al juntar la cara de la aleta de goma y la cara opuesta.

· CUADRE

Se refiere a la deficiencia en la armada por el mal cuadre. Todas las caras deben formar ángulos de 90°.

__________
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