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RESUMEN

La presente tesis tiene como objetivo aumentar la productividad en el area

de produccion de la empresa Envases Graficos SAC.

El problema de investigacion surge de la observacion que se hizo a la
empresa, la cual presentaba una inadecuada gestién de las actividades de
produccion, deficiente calidad de productos y procesos, y una baja
productividad del Recursos Humana, ello afectaba negativamente a la
productividad del Area de Produccién. Con esta informacién se decidi6
evaluar la situacién actual de la empresa mediante indicadores de gestion y

luego hacer uso de métodos de la ingenieria para generar una mejora.

La metodologia aplicada fue la metodologia de mejora continua PHVA que
abarca 04 etapas importantes que son: planificar, hacer, verificar y actuar.
Esta herramienta de mejora continua permite a las empresas una mejora
integral de la competitividad de los productos y servicios, mejorando
continuamente la calidad, reduciendo los costos, optimizando la

productividad y aumentando la rentabilidad de la empresa u organizacién.

Lo anterior favorecié para concluir que el proyecto es beneficioso y factible
su aplicacién en la empresa en estudio. Asimismo, se recomienda la
continuidad de esta metodologia, no sélo en el &rea de produccién sino en

otras &reas de apoyo.

Palabra claves: mejora continua, metodologia PHVA, aplicacién,

productividad, rentabilidad,
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ABSTRACT

The objective of this thesis is increase the productivity in the production area

of Envases Graficos company.

The matter of this investigation emerge when we visited the company and
this do inefficient production activities, products of low quality and low human
resources productivity, all of them affected negatively to production
productivity. So we decided to evaluate management indicators of real

situation and then use enginner methods for improve the productivity.

The PHVA methodology was used in this investigation. This methodology
has four important phases: plan, do, check and act. PHVA helps companies
for a total improvement of the competitiveness in products and services,
improving continuously the quality, reduce costs, optimizing the productivity
and increase the profitability of company.

All this contribute to wrap up that the investigation is profitable and the
application is manageable. Also, recommended continuous to implement of

methodology in production area and the others them.

Keywords: continuous improvement, PDCA methodology, application,

productivity, profitability,
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INTRODUCCION

En el Peru, el 96,5% de las empresas que existen pertenecen al sector de
Micro y pequenas empresas (Mypes) y es necesario que se genere
eficiencia y productividad para seguir impulsando el desarrollo de las
mismas, ya que desempefian un papel fundamental en la economia peruana
por la contribucién a la creacién de empleo, disminucién de la pobreza e

incremento del Producto Bruto Interno (PBI).

La presente investigacion se centra en el tema de mejora de la productividad
en una MYPE especffica. Se debe recordar que se define a la productividad
como la relacién entre lo producido y los recursos utilizados para dicha
produccion, es por ello que una empresa es mas productiva si logra realizar
sus productos Yy servicios empleando sus recursos de manera efectiva y
eficiente, es decir sin mermas y a tiempo. Por otro lado, la mejora de la
productividad es el uso de métodos y herramientas que se aplican para

mejorar la capacidad de produccién que tiene una empresa.

El contexto de una MYPE en el Peru es que estas nacen a partir de negocios
familiares basados en la experiencia de produccion y ventas en el rubro
dado, ello indica que el conocimiento aplicado en la formalizacion de la
empresa es empirico, llevando a que la operativa diaria caiga en resultados
poco eficientes y poco productivos; por ello es necesario que las MYPES
conozcan y utilicen conocimientos técnicos que las ayuden a analizar sus

procesos constantemente y aplicar las mejoras necesarias.

Con todo lo que se ha descrito anteriormente, esta investigacion se realiz6
por el interés de aplicar conocimientos de la ingenieria industrial en una
empresa con las caracteristicas antes mencionadas, y asi contribuir en la
mejora de su proceso de produccion, incrementando la productividad.
Asimismo, adquirir la experiencia de mejorar un proceso haciendo uso de
conceptos profesionales. La empresa de este estudio es Envases Graficos

SAC, una MYPE que naci6 de un negocio familiar en el afio 2010.
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La metodologia desarrollada en esta investigacién fue la metodologia de
mejora continua PHVA sustentada en el ciclo de Deming, con la finalidad de
aumentar la productividad en el area de produccion de la empresa

mencionada.

Se inicia haciendo un relevamiento del proceso de produccidon y con esta
informacidn se obtienen los indicadores de gestion que se manejaban hasta
el momento de la investigacion. Estos datos muestran que el problema
principal es la baja productividad y con ello se inicia el analisis de las causas
principales; a partir de ello se marca el rumbo que se debe seguir para
atacar el problema y generar las mejoras necesarias teniendo en cuenta las
04 etapas del PHVA: planificar, hacer, verificar y actuar.

El objetivo principal de esta investigacion es aumentar la productividad en el
area de produccién y se ha creido conveniente mostrar este estudio en 04
capitulos, iniciando en el marco tedrico para conceptualizar términos que
permitiran establecer criterios y puntos de vista que permitan hacer uso de la
metodologia propuesta. En el segundo capitulo se detallan los métodos y
herramientas a utilizar y se inicia con la aplicacion de la primera etapa que

es Planificar.

El tercer capitulo nos muestra el detalle de la aplicacion in situ de la etapa
hacer, que consiste en aplicar lo planificado. Los resultados de esta
aplicacion en contraste con los resultado del andlisis inicial de la situacion de
la empresa forman la etapa verificar, que permite ver cuanto se ha logrado
con la mejora aplicada y qué mas se puede mejorar. Finalmente, en el
capitulo 04 se establecen las discusiones, conclusiones y recomendaciones

de esta investigacion.
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1. Planteamiento del problema

Envases Graficos S.A.C es una empresa productora y comercializadora de
cajas de cartén para productos finales, como tortas, zapatillas, pasteleria,
entre otros. El histérico de la productividad de la empresa se ha mostrado un
tanto desequilibrado; es decir, la productividad en un determinado tiempo fue
alta pero en el siguiente periodo cae rotundamente, y esto no tiene como
excusa la disminucion de mano de obra, ni la falta de materia prima (se ha
usado la misma cantidad de recursos y se ha producido menos cantidad de
productos), por lo cual en este proyecto se lograra identificar el mayor factor
que afecta al problema de la baja productividad y se tomara a cabo acciones

correctivas.

El Problema central radica en la Baja Productividad ya que no se optimiza la

utilizaciéon de los recursos.

A demas se puede observar la falta de indicadores de sistema de gestion de
calidad, una mala distribucion planta, falta de tomas de tiempo, lo que origina
tiempos innecesarios en el area y la dificultad de desplazamiento de los
operarios.

Es importante analizar las causas de la baja productividad, ya que de esto
depende que la empresa siga creciendo y se mantenga con el pasar de los

anos, fortaleciéndose y aumentando su rentabilidad.

2. Objetivos

2.1  Objetivo general
Aumentar la productividad en el area de produccién de la empresa Envases
Graficos SAC, aplicando la metodologia PVHA

2.2 Objetivos especificos

a) Mejorar la gestidn del proceso de produccion de envases de

carton.
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b) Reducir la cantidad de productos defectuosos en el proceso
de produccién de cajas de carton mediante un seguimiento y
control del mismo, y la especificacion de métodos de trabajo.

¢) Mejorar la productividad del personal del area de produccion

de envases de carton.

3. Justificacion

La presente tesis tiene como objetivo principal aumentar la productividad del
area de produccion haciendo uso de la herramienta de mejora continua
PHVA. Como parte de los estudios realizado en ingenieria industrial, la
mejora continua implica tanto la implantacién de un método de trabajo como
el aprendizaje continuo de la organizacion, el seguimiento de una filosofia de
gestiéon y la participacion activa de todas las personas; esto es lo que se
pretende que Envases Gréaficos aplique en las actividades que realiza en

produccion.

Se alcanzan los mejores resultados, no en un dia, es un proceso progresivo
en el que no puede haber retrocesos. Lo que se desea es mejorar un poco
dia a dia, que se tome como habito, y no se dejen las cosas tal como estan.

Por todo lo sefialado anteriormente se cree que la investigacion desarrollada
permitira en primer lugar, la aplicacion de lo aprendido como parte de la
Ingenieria Industrial y ademas generara cambios positivos en la gestidén que

realiza la empresa actualmente.

4. Limitaciones
Las presentes limitaciones restringiran la investigacion:

a) Falta de data de afos anteriores para tener una mejor estimacion de
los indicadores de la situacion de la empresa antes de la mejora.

b) Disposicién y tiempo del personal gerencial y operativo para la
aplicaciéon de las mejoras planificadas, que permitirdn tener mejores
indicadores en el proceso.

c) Anos de experiencia de los encargados de la investigacion en la

aplicacion de la metodologia PHVA. Sin embargo, con la asesoria de
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profesionales se ha logrado cumplir con los objetivos dentro del

alcance de esta investigacion.

5. Alcance

La investigacion se ha realizado en la empresa Envases Graficos,
productora de envases de carton, y se centra en el area de produccidn.
Abarca una evaluacidén de los procesos que forman parte de esta area y los
recursos que incluye: humano y material. Se considerd limitar la evaluacion y
estudio en esta area ya que se considera un punto de partida primordial para

el cambio en la gestion de la empresa.
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CAPITULOI
MARCO TEORICO

1.1 La mejora continua y sus variables

La mejora continua nos permite aplicar diferentes metodologias para
optimizar de forma cuantitativa y sistematica el desarrollo y resultados de los
procesos, para obtener mayor eficacia, eficiencia y efectividad. El concepto
de mejora continua implica subir gradualmente, no ir a pasos agigantados,
manteniendo el statu quo, pero que con el tiempo pueden generar mejoras y
ahorros significativos para la empresa y sus colaboradores, ademas de

generar satisfaccion a sus clientes.

Todo proceso genera valor y desperdicio, con la mejora continua lo que se
desea es disminuir o eliminar la cantidad de desecho originado por
maquinaria, materiales, mano de obra, entre otros. Lo cual es un factor
importante para realizar un proceso con mayor calidad.

Para la aplicacién de la mejora continua es necesario el compromiso y
participacion del nivel gerencial, estratégico y operativo de la empresa, los

cuales ayudaran a planificar las acciones que se realizaran.

Diaz & Noriega (2010, p.30) indican que: “La mejora continua es una
estrategia empresarial utilizada para elevar el desempefio de los procesos y
consecuentemente la satisfaccion de los usuarios, y como tal esta

constituida por una serie de programas de accidn y uso de recursos”.

Debido a ello, la implantacion de la mejora continua permite el
fortalecimiento del aprendizaje de la organizacion, el seguimiento de una
filosofia de gestion, la participacion activa de todo el personal y promueve la
cultura de calidad (Diaz & Noriega, 2010).

A continuacion se detallan dos factores que estan directamente relacionados

con la mejora continua en cualquier proceso que se quiera estudiar:
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1.1.1 La productividad

La productividad se refiere a la relacién entre la cantidad de productos
obtenidos por un sistema productivo y los recursos utilizados para obtener
dicha produccion. También puede ser definida como la relacién entre los
resultados y el tiempo utilizado para obtenerlos: cuanto menor sea el tiempo
que lleve obtener el resultado deseado, mas productivo es el sistema. En
realidad, la productividad debe ser definida como el indicador de eficiencia
que relaciona la cantidad de recursos utilizados con la cantidad de
produccion obtenida.

Pulido (2010, p.21) la define en su libro de la siguiente manera: “La
productividad tiene que ver con los resultados que se obtienen en un
proceso 0 un sistema, por lo que incrementar la productividad es lograr

mejores resultados considerando los recursos empleados para generarlos”.

Es usual ver la productividad a través de la eficiencia y la eficacia. La
primera es la relacion entre los resultados alcanzados y los recursos
utilizados, mientras que la eficacia es el grado en que se logran cumplir las
actividades y resultados planeados.

Otro término relacionado con la productividad es la efectividad, referida a

que los objetivos planteados son trascendentes y éstos se deben alcanzar.

Por otro lado, el Unico camino para que un negocio pueda crecer y aumentar
su rentabilidad (o sus utilidades) es aumentando su productividad. Y el
instrumento fundamental que origina una mayor productividad es la

utilizacién de métodos, el estudio de tiempos, entre otros. (Render, 2004)

1.1.2 La eficiencia
Es el valor de la salida del proceso divida entre el valor de la entrada. La
eficiencia se utiliza en su sentido de ingenieria, es decir, como cantidad de
salida por unidad de entrada. Una maquina eficiente genera una cantidad
dada de salidas con un consumo minimo de entradas, o genera las mayores

salidas posibles a partir de una cantidad dada de entradas.
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Existen dos tipos de eficiencias:

a) Eficiencia fisica
Mide la eficiencia de uso de los materiales. Determina la medida de pérdida,
merma o desperdicio de la materia prima durante el proceso de produccion.

SALID A tildelrecurso
ENTRADAdelrecurso

Ep<1

Eficiencia fisica (Ef) =

b) Eficiencia econémica
Mide la eficiencia de los ingresos. Determina si los gastos, costos o

inversiones realizadas en el proceso de produccion se han recuperado.

VENTAS (INGRESOS)
GASTOS (Inversiones costos)

E,>1

Eficiencia econémica(E,)=

1.2 Metodologias para la mejora continua

1.2.1 Lasb5s
El método de las 5s, asi denominado por la primera letra (en japonés) de
cada una de sus cinco etapas, se refiere a la creacion y mantenimiento de
areas de trabajo mas limpias, mas organizadas y mas seguras, es decir, se

trata de imprimirle mayor “calidad de vida” al trabajo.
Diaz & Noriega (2010, p.32) afirman que: “Las 5s permite responde a la

necesidad de mejorar el ambiente de trabajo, eliminar desperdicios
producidos por el desorden, falta de aseo, fugas, contaminacion, etc.”
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Las operaciones de organizacion, orden y limpieza fueron desarrolladas por
empresas japonesas, entre ellas Toyota, con el nombre de 5S. Se han
aplicado en diversos paises con notable éxito. Las 5S son las iniciales de
cinco palabras japonesas que nombran a cada una de las cinco fases que

compone la metodologia:

a) Seiri
Seleccion y Organizacion. Consiste en retirar del area o estacion de trabajo
todos aquellos elementos que no son necesarios para realizar la labor; los
cuales deberan ser retirados y ubicados en un lugar establecidos, en
algunos casos son desechados. En esta etapa se utiliza las tarjetas rojas, las

cuales indicaran los articulos innecesarios.

b) Seiton
Orden. Consiste en establecer el modo en que deben ubicarse e identificarse
los materiales que se han sefalados como necesarios, de manera que sea
facil y rapido encontrarlos, utilizarlos y reponerlos: “un lugar para cada cosa

y cada cosa ensu lugar”.

c) Seiso
Limpieza. Consiste en identificar y eliminar las fuentes de suciedad,
asegurando que todos los medios se encuentran siempre en perfecto estado

de limpieza.

Diaz & Noriega (2010, p.34) nos dice que: “Asumir la limpieza como una
actividad de mantenimiento autbnomo nos brinda la oportunidad de
inspeccionar el estado de las maquinas, los equipos y herramientas, pues la

“limpieza es inspeccion”

d) Seiketsu
Estandarizar. Consiste en distinguir facilmente una situacion normal de otra
anormal, mediante normas sencillas y visibles para todos.
Pretende mantener el estado de limpieza y organizacién alcanzado con el

uso de las primeras 3S (Pulido, 2010).
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e) Shitsuke
Estandarizar. Consiste en distinguir facilmente una situacion normal de otra

anormal, mediante normas sencillas y visibles para todos.

Asimismo como sefiala Pulido (2010), shitsuke pretende mantener el estado
de limpieza y organizacién alcanzado con el uso de las primeras 3S.

1.2.2 TOC: Teoria de las restricciones
Formulada por el fisico y empresario israeli Eliyahu M. Goldratt, la teoria de
las restricciones es una filosofia de gestion que se basa en los métodos de
la ciencia para interpretar y optimizar sistemas integrados. Esta teoria
postula que en un proceso multitarea, independientemente del ambito en el
que se desarrolle, el ritmo serd dictado por el 'engranaje’ mas lento. En
algunos casos, el ritmo de produccion, distribucion y comercializacion se ve
limitado por la velocidad de las tareas de abastecimiento. Este dltimo se
convierte en una restriccion que perjudica el proceso. Ante estos casos, la
teoria de las restricciones sugiere a las empresas dirigir sus esfuerzos en
estos puntos criticos para optimizar el proceso mas débil y, como

consecuencia, lograr mejoras en la actividad integral de la organizacion.

Cabe sefalar que las restricciones pueden originarse a partir de diversos
aspectos, sean fisicos (capacidad de recursos, provision de materiales, etc.),
de mercado o recursos humanos, entre otros. Segun esta teoria, para
implementar una solucion a gran escala en la organizacion, se debe
identificar primero la restriccion (también llamado 'cuello de botella'), decidir
como explotarla para mejorar la gestidén, subordinar todos los elementos
restantes (indicadores, departamentos, reglas, etc.) a la decisién tomada en
el paso anterior, incrementar la capacidad de la restriccidn y, finalmente,
volver al primer paso para trabajar de forma permanente con cualquier

nueva restriccion que aparezca.
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Metodologia DBR
Por medio de la Teoria de las Restricciones (TOC) conocemos que existen
ciertos procesos con capacidad restringida, los cuales dictan el tiempo de la
produccion. El método DBR reconoce dicha restriccion y propone un sistema
de planeacion de produccion que busca reducir el tiempo de control en la
programacion de las operaciones y evitar la transmisién de fluctuaciones en

el proceso. Este consta de tres elementos:

a) Drum (Tambor)
Este elemento representa el tiempo de produccién dictado por el proceso-
restriccion. Los demas procesos deben respetar este ritmo para evitar que
se generen atascos o vacios que perjudiquen el desenvolvimiento del plan
establecido. Cabe sefialar que el ritmo dictado por el 'tambor' corresponde al
tiempo planificado para la maxima explotacion del recurso-restriccién, por lo
que no puede ser alterado.

b) Buffer (Amortiguador)
Para la realizacién de cada proceso existen ciertos margenes de tiempo. En
ocasiones, estos pueden presentar pequefias variaciones, también
conocidas como fluctuaciones. Para evitar que esos pequefios desfases
afecten el ritmo determinado por el proceso-restriccion se utilizan 'Buffers' o
amortiguadores. Estos son calculados como medidas de tiempo. El objetivo
es evitar que, bajo ninguna circunstancia, el proceso-restriccion tenga que

detener sus funciones.

c) Rope (Soga)

Cuando un grupo de alpinistas escala una montafa es comun ver que estos
utilicen sogas para asegurar que todos sigan el mismo ritmo. El mismo
concepto es utilizado en los procesos de produccion. En el método DBR, la
cuerda representa el programa de liberacion de materiales, también llamado
'inicio de operaciones'. La velocidad con la que los materiales son liberados
debe estar alineada con el ritmo de los procesos, determinado por el
proceso-restriccion.
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1.2.3 Planeacion sistematica de distribucion de planta (S.L.P)
El método S.L.P. es una forma organizada para realizar la planeacién de una
distribucion y estd constituida por cuatro fases, en una serie de
procedimientos y simbolos convencionales para identificar, evaluar y
visualizar los elementos y areas involucradas de la mencionada planeacion.
Asimismo, consiste en un esqueleto de pasos, un patrén de procedimientos
de la Planeacién Sistematica de la Distribucion en Planta y un juego de

conveniencias.

Como cualquier proyecto de organizacién arranca desde un objetivo inicial
establecido hasta la realidad fisica instalada, pasa a través de cuatro pasos

de plan de organizacion:

a) Localizacion
Aqui debe decidirse donde va a estar el area que va a ser organizada, éste
no es necesariamente un problema fisico si la nueva organizacion o

reorganizacion es en el mismo lugar que esta ahora.

b) Planeamiento de la organizacion general completa
Establece el patrdn o patrones basicos de flujo para el area que va a ser
organizada. Esto también indica el tamanio, relacion y configuracién de cada

proceso, departamento o area.

c) Preparacion en detalle del plan de organizacion
Incluye la planeacion donde va a ser localizada cada pieza de maquinaria o
equipo.

d) Instalacion
Esto envuelve ambas partes, planear la instalacion y hacer fisicamente los
movimientos necesarios. Indica los detalles de la distribucion y se realizan
los ajustes necesarios conforme se van colocando los equipos.

Todo proyecto de distribucion en planta debe pasar por estas fases que
deben analizarse por un grupo interdisciplinario que sea al mismo tiempo
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responsable de todas ellas. A pesar de lo anterior, el ingeniero 0 encargado
de la distribucion debe conocerlas para integrar en forma racional el proyecto
total.

Los datos basicos de consumo o factores deben ser reconocidos. Esto es
facil de recordar con la clave de "alfabeto de las facilidades de ingenieria de

planeaciéon" (P, Q, R, S, T). A continuacién se detalla cada uno de ellos:

- El producto 6 material que debe fabricarse, incluyendo variaciones y
caracteristicas.

- La cantidad 6 volumen de cada variedad de productos o articulos que
deben ser fabricados.

- El recorrido 6 proceso, es decir, las operaciones, su secuencia o el
orden en el que se realizan las operaciones.

- Los servicios, actividades de soporte y funciones que son necesarios
en los diferentes departamentos para que puedan cumplir las mismas
que se les han encomendado.

- El tiempo o toma de tiempos que relaciona P,Q,R,S con cuando,
cuanto tiempo, qué tan pronto y qué tan seguido, ademas influye de
manera directa sobre los otro cuatro elementos, ya que nos permite
precisar cuando deben fabricarse los productos, en qué cantidades.
de acuerdo a lo anterior, cuanto durara el proceso y qué tipo de
maquinas lo aceleraran qué servicios son necesarios y su situacién,
ya que de ellos depende la velocidad a la que el personal se desplace
de un punto de trabajo a otro.

“Por similitud, estos cinco elementos podrian ser los componentes de una
llave, una llave que abra la puerta en donde se encuentra la solucion a

nuestro problema de distribucion en planta” (Diaz, 2001).
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1.3 Herramientas para la gestion de procesos

1.3.1 Costos de calidad
Pulido (2010, p.23) afirma que: “Los costos de calidad son los costos totales
asociados al sistema de gestion de la calidad y pueden utilizarse como

medida de desempenio del sistema de calidad”.

Estos se dividen en los costos originados en la empresa por asegurar que
los productos tengan calidad y los originados por no tener calidad, conocidos

como costos de la no calidad.

Pulido (2010, p.23) define lo siguiente: “La mala calidad significa una
utilizacién deficiente de los recursos financieros y humanos, con los que
entre mas deficiencias y fallas tengan, los costos por lograr la calidad y por

no tenerla seran mas elevados”.

Muchos empresarios piensan que producir productos de alta calidad es mas
costoso, y que calidad y productividad son “conceptos irreconciliables”, este
pensamiento se origina porque no se ha hecho la necesaria diferencia entre

eficacia y eficiencia.

Por otro lado, Santos (1996, p.80) indica que: “La alta calidad no implica
mayores costes totales que la baja calidad, incluso cuando el logro de la alta

calidad lleva consigo adicionales atribuibles a esta”.

Los costos de calidad estan basados en dos premisas de acuerdo a Santos
(1996):
Si en la empresa se elaboran productos de mala calidad es que
porque sus sistemas operativos no funcionan con la debida eficacia, y
la falta de eficacia conduce, necesariamente, a bajos niveles de
eficiencia, lo que implica que los resultados se logran con una
inversion de tiempo, esfuerzos y recursos superiores a la necesaria;

es decir, con exceso en costes. (p.80)
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Un verdadero problema es que la mayoria de las empresas no miden ni
cuantifican sus costos de la no-calidad. Y, en consecuencia, si no los miden

ni cuantifican, tampoco los pueden controlar.

A continuacién, se muestra un cuadro con los costos de la calidad y no-

calidad:

Tabla 1: Tipos de costos de calidad y no calidad

COSTOS PARA ASEGURAR LA

CALIDAD COSTOS DE LANO CALIDAD

De prevencion:

Evitar y prevenir errores, fallas y
desviaciones.

¢ Planeacion de calidad

e Planeacién de procesos

e Control de procesos
Entrenamiento

Por falla internas:

Originados por fallas, defectos o
incumplimiento de especificaciones.

¢ Desperdicio o reprocesos

¢ Reinspecciones

¢ Reparaciones

Por fallas externas

De evaluacion ¢ Atencién de quejas del cliente

Medir verificar y evaluar la calidad ¢ Servicios de garantia

e Inspeccion, pruebas y ensayos. ¢ Devoluciones, costos de imagen vy
e Auditorias de calidad pérdidas de ventas

Equipos de pruebas y ensayos ¢ Castigos y penalizaciones

Juicios, demandas y seguros.

Fuente: Propia

1.3.2 QFD (Quality Function Deployment)
Quality Function Deployment conocido generalmente como “la voz de los
clientes” o “la casa de la calidad”. Permite asegurar que los deseos vy las

necesidades de los clientes sean traducidas en caracteristicas técnicas.

QFD utiliza un método grafico en el que se expresan relaciones entre deseos
de los clientes y las caracteristicas del disefio. Es una matriz que enlista las
necesidades de los clientes (QUESs) que son los atributos y los COMOs que

vendrian a ser las caracteristicas del disefo.

El QFD permite a las organizaciones entender la prioridad de las
necesidades de sus clientes y encontrar respuestas innovadoras a esas
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necesidades, a través de la mejora continua de los productos y servicios en
busqueda de maximizar la oferta de valor (Gonzales, 2001).

1.3.3 AMFE
El analisis Modal de Fallos y Efectos es una herramienta que permite de
forma sistematica asegurar que se han tenido en cuenta y se han analizado
todos los fallos potencialmente concebibles.
El AMFE permite identificar las variables significativas del proceso/producto
para poder determinar y establecer acciones correctivas necesarias para
prevenir el fallo, o la deteccién de éste si es que se produce. De esta

manera, se evitara la produccion defectuosa y la insatisfaccion del cliente.

Cuatrecasas (1999) nos indica que este método contribuye a identificar y
prevenir los modos de fallo, tanto de un producto como de un proceso,
evaluando su gravedad, ocurrencia y deteccién. De esta manera, se
calculara el Numero de Prioridad de Riesgo (NPR), para priorizar las causas

que se deben atacar para evitar que se presente algun tipo de fallo.

NPR= S*O*D
S: Gravedad de fallo
O: Probabilidad de ocurrencia

D: probabilidad de no deteccidn
La ponderaciéon de gravedad, ocurrencia y deteccidon para cada modo de

fallo se muestran en las siguientes tablas. Se hizo uso de las tablas de la
FUNDIBEQ (Fundacion iberoamericana para la Gestion de la Calidad).
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a) Gravedad

Tabla 2: Ponderacion de gravedad-AMFE

CRITERIO CLASIFICACION

Irrazonable esperar que el fallo produjese un efecto
perceptible en el rendimiento del producto o 1
servicio. Probablemente, el cliente no podra
detectar el fallo.

Baja gravedad debido a la escasa importancia de
las consecuencias del fallo, que causarian en el
cliente un ligero descontento.

Moderar gravedad del fallo que causaria al cliente
cierto descontento. Puede ocasionar retrabajos.

OOhR|l WO

Alta clasificacion de gravedad debido a la
naturaleza del fallo que causara en el cliente un
alto grado de insatisfaccion sin llegar a incumplir la
normativa sobre seguridad o quebrando de leyes.
Requiere retrabajos mayores.

oo

Muy alta clasificacién de gravedad que origina total
insatisfaccion del cliente o puede llegar a suponer 9
un riesgo para la seguridad o incumplimiento de la 10
normativa.

Fuente: FUNDIBEQ (2013)



b) Ocurrencia

Tabla 3: Ponderacién de ocurrencia (AMFE)

CRITERIO CLASIFICACION | PROBABILIDAD
Remota probabilidad de 1
ocurrencia. Seria razonable 1/10000
esperar que produzca el fallo
Baja probabilidad de ocurrencia. 1/5000
Ocasionalmente podria 2 1/2000
producirse un numero relativo 3
bajo de fallos
Moderada  probabilidad de 4
ocurrencia. Asociado a 5 1/1000
situaciones similares que hayan 6 1/500
tenido fallos esporadicos, pero 1/200
no en grandes proporciones.
Alta probabilidad de ocurrencia.
7 1/100

Los fallos se presentan con

, 8 1/50
frecuencia.
Muy alta probabilidad de

, i 9 1/20
ocurrencia. Se producira el fallo 10 110

casi con total seguridad.

Fuente: FUNDIBEQ (2013)
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Deteccion
Tabla 4: Ponderacién de deteccion (AMFE)

CRITERIO CLASIFICACION | PROBABILIDAD

Remota probabilidad que el
defecto llegue al cliente.

Casi completa fiabilidad de 1 1710000
los controles.

Baja probabilidad que el

defecto llegue al cliente ya

que, de producirse, seria 2 1/5000
detectado por los controles 3 1/2000
o fases anteriores al

proceso.

Moderada probabilidad que 4 1/1000
el producto o0 servicio 5 1/500
defectuoso llegue al cliente. 6 1/200
Alta probabilidad que el

producto o] servicio v 1100
defectuoso llegue al cliente 8 1/50
debido a la baja fiabilidad

de los controles existentes.

Muy alta probabilidad de

que el producto o servicio 9

defectuoso llegue al cliente. 1/20

Este sera latente y no se 1/10
manifestard en la fase de

fabricacion del producto.

Fuente: FUNDIBEQ (2013)

Los beneficios que se derivan de este método son:

Potencia la atencién del cliente

Potencia la comunicacion entre departamentos
Facilita el analisis de los productos y procesos
Mejora la calidad de los productos y los procesos

Reduce los costes operativos

1.3.4 Graficas de control

Un proceso de control es aquel cuyo comportamiento con respecto a

variaciones es estable en el tiempo. Las gréaficas de control se utilizan en la
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industria como técnica de diagndsticos para supervisar procesos de
produccion e identificar inestabilidad y circunstancias anormales.

Una grafica de control es una comparacién grafica de los datos de
desempefio de proceso con los limites de control estadistico calculados,

dibujados como rectas limitantes sobre la grafica.

Existen dos tipos de cartas de control, dependiendo de lo que se quiera

medir:

a) Graficas de control para variables
Son aquellas que toman como punto de partida caracteristicas de la calidad
que se pueden medir, como, por ejemplo: el peso, dimensiones,

temperatura, presidn, entre otros.

Es necesario tener un control de las caracteristicas de los productos
fabricados por la empresa, para asegurarse que el producto esta dentro de

las especificaciones del cliente.

Debido a la ley de la naturaleza, no hay dos elementos exactamente iguales,
pero la variacion podria ser muy grande o de lo contrario ser muy pequena.
Entonces, cuando la variacién es muy pequefa parecera que los elementos

son idénticos.

El método de la gréafica de control para variables se utiliza para detectar las
variaciones que se presentan en la tendencia central y en la dispersion de un

conjunto de observaciones (muestra).

Las gréaficas X, o de promedio, utilizada para registrar la variacion del valor
promedio de las muestras; y las graficas R (rango) que miden la variacién
del rango de las muestras, es decir la variabilidad del proceso.

La frecuencia con que el operador debe inspeccionar un producto en un
centro de trabajo es determinada por la calidad del mismo. De esta manera,
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cuando un proceso estd bajo control requerira menos cantidad de
inspecciones; en cambio, si el proceso esta fuera de control necesitara

mayor nimero de inspecciones.

Si bien es cierto las graficas mas comunes para variables, son las graficas X
y R, si se compara la grafica R con una grafica S, la primera, sélo toma los
valores alto y bajo, en cambio la segunda se calcula usando todos los datos.
Por lo tanto, se podria decir que la grafica S es mas exacta que una R.
Cuando los tamanos de subgrupos son de 10 a mas, se debera usar a
grafica S. (Besterfield, 2009)

b) Graficas de control para atributos
El término atributo quiere decir que las caracteristicas de la calidad del
producto son conformes con las especificaciones 0 que no son conformes
con las especificaciones.
Se utiliza este tipo de gréafica cuando es imposible hacer mediciones, se
tiene por ejemplo elementos que se inspeccionan visualmente como puede

ser el color, ralladuras; productos defectuosos en general.

c) Grafica de control P
Se usa en control de calidad para presentar la fraccién o porcentaje de “no
conformes” en un producto.
La grafica P debe usarse siempre que sea posible para un tamafo de
subgrupo constante. Si se diera el caso de que la empresa tiene una
variacion en su produccion de un dia al siguiente, entonces debera aplicarse
una grafica P para tamafio variable de subgrupo (Besterfield, 2009).

Formulas:

- Fraccion defectuosa

P =—
n

El nimero de partes inspeccionadas: n

El nimero de partes defectuosas: np
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- Calculo de porcentaje defectuoso promedio y limites de

control

_nptnp, ...t np,

p
N A1y et 1,
Lsc, = p+3, /P4=P)
V' oon
I n

Donde res el tamafio de muestra promedio.

d) Grafica de control U
La carta u es una herramienta estadistica usada para evaluar la variacién del
numero promedio de defectos por articulo o unidad. Se usa cuando el

tamano del subgrupo no es constante. (Besterfield, 2009)

Formulas:

S|o

Donde
¢ = numero de defectos
n = cantidad de piezas inspeccionadas

k .
i=1 Cl

k
i=1

u= -
ni

k
i=
k
i=1

L Cl

n= -
ni

Para determinar los limites de control utilizamos las férmulas siguientes:

39



LSC=0+3

ETE=n

LIC=0-3

ETE=n

1.3.5 Capacidad del proceso
La capacidad de un proceso de fabricacion se suele interpretar como su
aptitud para producir articulos de acuerdo con las especificaciones del

cliente.

Besterfield (2009) comenta que:
La capacidad verdadera del proceso no se puede determinar sino
hasta que las graficas y R hayan alcanzado el mejoramiento éptimo
de la calidad, sin una inversién apreciable en equipo nuevo o
modificacion de equipo. La capacidad del proceso es igual a 6 sigma,
cuando el proceso esté bajo control estadistico. (p.225)

a) Iindice Cp.
Indicador de la capacidad potencial del proceso, que resulta de dividir el
ancho de las especificaciones (variacidn tolerada) entre la amplitud de la

variacion natural del proceso. La formula es la siguiente:

ES —EI
Cp= 60

Donde o representa la desviacidén estandar del proceso, mientras que ES y

El son las especificaciones superior e inferior para la caracteristica de
calidad. Como se puede observar, el indice Cp compara el ancho de las
especificaciones o la variacion tolerada para el proceso con la amplitud de la

variacion real de éste:

Variacion tolerada

Cp = ——
Variacion real
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Para que el proceso sea considerado potencialmente capaz de cumplir con
especificaciones, se requiere que la variacion real (natural) siempre sea
menor que la variacion tolerada. De aqui que lo deseable es que el indice
Cp sea mayor que 1; y si el valor del indice Cp es menor que uno, es una

evidencia de que el proceso no cumple con las especificaciones.

b) indice Cpk
Se conoce como indice de capacidad real del proceso, es considerado una
version corregida del Cp que si toma en cuenta el centrado del proceso.
Existen varias formas equivalentes para calcularlo, una de las mas comunes

es la siguiente:

. . [w—EI ES —p
Cpk = Minimo ,
30 30

Como se aprecia, el indice Cpk es igual al valor mas pequefio de entre Cpi y
Cps, es decir, es igual al indice unilateral mas pequefio, por lo que si el valor
del indice Cpk es satisfactorio (mayor que 1.25), eso indica que el proceso
en realidad es capaz. Si Cpk < 1, entonces el proceso no cumple con por lo

menos una de las especificaciones.

El indice Cpk va a ser igual al Cp cuando la media del proceso se ubique en
el punto medio de las especificaciones. Si el proceso no estd centrado
entonces el valor del indice de Cpk sera menor que el Cp.

- Valores mayores a 1 de Cpk indican que el proceso esta fabricando
articulos que cumplen con las especificaciones.
- Valores menores a 1 de Cpk indican que el proceso esta produciendo
articulos fuera de las especificaciones.
- Valores de 0 o negativos de Cpk indican que la media del proceso
esta fuera de las especificaciones.
Por lo tanto, el Cp mide la capacidad potencial del proceso; mientras que el

Cpk mide la capacidad real.
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1.3.6 Analisis de valor

Es un método para disenar o redisefiar un producto o servicio, de forma que
asegure, con minimo coste, todas las funciones que el cliente desea y esta
dispuesto a pagar, y unicamente éstas, con todas las exigencias requeridas
y no mas. Es utilizado por equipos multidisciplinares en la fase de
“Identificacion de oportunidades de mejora” y, sobre todo, en el “Disefo de
soluciones”. Asimismo, esta estrictamente relacionado con otras
herramientas, como son la tormenta de ideas, la recogida y andlisis de
datos, el diagrama de flujo y la matriz de planificacién.

Aplicando el analisis de valor no sélo se consigue una reduccion de los
costes, sino que ademdas tiene como consecuencias una mejora de la
calidad y otras relacionadas con ambos factores como son, la reduccién del
tiempo de suministro, mejoras en el funcionamiento, mejoras en los métodos

de elaboracion, facilidad y seguridad en las tareas de mantenimiento.

Los objetivos que persigue el andlisis de valor son:
- Incremento de la utilidad para el productor
- Mejora de la calidad
- Incremento de productividad
- Mejora de rentabilidad
- Mejora de la Calidad de vida en el trabajo

- Apertura a la innovacion

El analisis del Valor puede aplicarse actualmente a muy distintos objetos:
- Innovaciones tecnoldgicas o sociales
- Productos y servicios en la industria, comercio
- Logistica, sistemas de produccion flexible y automatizacién
- Métodos de produccién, procedimientos técnicos
- Medios auxiliares, mantenimiento
- Reduccién de costes fijos

- Estudios de organizacion
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1.3.7 Métrica de seis sigma

Es un método para disenar o redisefiar un producto o servicio, de forma que
asegure, con minimo coste, todas las funciones que el cliente desea y esta
dispuesto a pagar, y unicamente éstas, con todas las exigencias requeridas
y no mas. Es utilizado por equipos multidisciplinares en la fase de
“Identificacion de oportunidades de mejora” y, sobre todo, en el “Disefo de
soluciones”. Asimismo, esta estrictamente relacionado con otras
herramientas, como son la tormenta de ideas, la recogida y andlisis de
datos, el diagrama de flujo y la matriz de planificacién.

Aplicando el analisis de valor no sélo se consigue una reduccion de los
costes, sino que ademdas tiene como consecuencias una mejora de la
calidad y otras relacionadas con ambos factores como son, la reduccién del
tiempo de suministro, mejoras en el funcionamiento, mejoras en los métodos

de elaboracion, facilidad y seguridad en las tareas de mantenimiento.

Los objetivos que persigue el andlisis de valor son:
- Incremento de la utilidad para el productor
- Mejora de la calidad
- Incremento de productividad
- Mejora de rentabilidad
- Mejora de la Calidad de vida en el trabajo

- Apertura a la innovacion

El analisis del Valor puede aplicarse actualmente a muy distintos objetos:
- Innovaciones tecnoldgicas o sociales
- Productos y servicios en la industria, comercio
- Logistica, sistemas de produccion flexible y automatizacién
- Métodos de produccion, procedimientos técnicos
- Medios auxiliares, mantenimiento
- Reduccion de costes fijos
- Estudios de organizacién
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1.3.8 Taguchi
El método de Taguchi es una opcién usada para experimentar en un proceso
y determinar los factores significativos. Esta herramienta puede usarse en
sustitucién o como complemento a la técnica de disefio de experimentos.
El método de Taguchi fue desarrollada por el Dr. Genichi Taguchi, quien es

el consultor internacional reconocido.

Algunas de sus aportaciones son sus sefialamientos sobre los conceptos de
factores de ruido y robustez. Aunque otros autores sefalaron la importancia
del segundo concepto, fue Taguchi quien lo ha expresado de manera mas
notoria. Taguchi promueve lo que él denomina “métodos ingenieriles para el
mejoramiento de la calidad”, o mejor conocidos como ingenieria de calidad o

diseno robusto.

1.3.9 Pronésticos de la demanda
Los prondsticos son estimaciones anticipadas del valor de una variable,
convirtiéndose en una herramienta fundamental para la toma de decisiones
dentro de las organizaciones.
De acuerdo con Ipinza (2004) las técnicas de pronosticos existentes pueden
clasificarse en tres grandes grupos: técnicas cualitativas, series de tiempo
(técnicas cuantitativas) y métodos causales.

- Método Delphi
- Investigacion de
mercados.

) - Consenso de
- Promedio grupo
movil. - Prevision
- Ajuste imaginativa

exponencial - Analogia histérica
- Proyecciones

de tendencia Cuantitativas [ Cualitativas }
- Curva de
aprendizaie

- Modelo de

[ Causales ] regresion.
- Encuestas de
anticipacién y

sobre intenciones

de compra
- Modelo input vy
output

econométrico

Figura 1. Tipos de prondsticos de la demanda

Fuente: Propia
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a) Series de tiempo (Técnicas cuantitativas)
Estas técnicas estadisticas se utilizan para hacer andlisis detallados de los
patrones de demanda en el pasado, a lo largo del tiempo y para proyectar
estos patrones hacia el futuro. Una caracteristica de estos métodos es que la
demanda puede dividirse en componentes como nivel promedio, tendencia,

estacionalidad, ciclos y error.

Promedio simple
El prondstico se obtendra sacando el promedio de una serie de datos a

través del tiempo.

Promedio mévil

Se usa para estimar el promedio de una serie de tiempo de demanda y para
suprimir los efectos de las fluctuaciones al azar. Este método resulta mas Util
cuando la demanda no tiene tendencias pronunciadas ni fluctuaciones
estacionales. Implica simplemente calcular la demanda promedio para los “n”
periodos mas recientes con el fin de utilizarla como pronostico del periodo

siguiente.

Promedio mévil ponderado:

Es una variacién del promedio movil en la que no todos los datos tienen el
mismo peso, esto permite que los datos que tienen mayor importancia
tengan mayor peso. Los pesos deben sumar 1 y la distribucion de los pesos
determina la velocidad de respuesta del prondstico

Suavizamiento exponencial

Es un método de promedio mévil ponderado muy refinado que permite
calcular el promedio de una serie de tiempo, asignando a las demandas
mayor ponderacion que a las demandas anteriores. Es el método de
pronodstico formal que se usa mas a menudo, por su simplicidad y por la
reducida cantidad de datos que requiere. A diferencia del método de
promedio mévil ponderado, que requiere n periodos de demanda pasada y n
ponderaciones, la suavizacion exponencial requiere solamente tres tipos de

datos: el prondstico del Ultimo periodo, la demanda de ese periodo y un
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parametro suavizador, alfa a, cuyo valor fluctua entre 0 y 1.0. Para elaborar
un prondstico con suavizacién exponencial, sera suficiente que calculemos
un promedio ponderado de la demanda mas reciente y el prondstico
calculado para el ultimo periodo. La ecuacién correspondiente a este
pronodstico es:
Ft+1 = a(Demanda para este periodo) + (1 — a) (Pronostico calculado
para el ultimo periodo)
=aDt+ (1-aqa)Ft
=Ft + a(Dt- Ft)

Regresion lineal:
El andlisis de regresion lineal establece una relacién entre una variable
dependiente y una o0 mas variables independientes.
En la regresidn lineal simple hay solamente una variable independiente. Si
los datos estan constituidos por una serie de tiempo, la variable
independiente es el tiempo. La variable dependiente es cualquier cosa que
nosotros queramos pronosticar.

Ecuacién de regresion:

Este modelo toma la forma: Y = a + bx

Y = variable dependiente

x = variable independiente

a =intercepto coneje Y

b = pendiente de la linea de regresion

Constantes a y b Estas constantes se calculan:

a=y-bx

b= 22XV -n(y)(x)

Zx: —n{;}:

Una vez que se han calculado los valores de a y b, se puede sustituir

cualquier valor futuro de “X” para pronosticar el valor correspondiente de “Y”.
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b) Sistema Push
En el sistema Push (empuijar) las empresas conciben la fabricacion de los
productos en funcién de un pronéstico de la demanda o de un itinerario
determinado de trabajo. El principal problema de este sistema radica en que
no siempre los pronodsticos son correctos y a menudo se cae en una
sobreproduccion, lo que a la larga conlleva a las empresas a desembolsar

grandes sumas de dinero de forma innecesaria.

Este enfoque es conveniente cuando la manufactura del producto enfrenta
importantes economias de escala y, en particular, cuando la demanda es
estacional se aplica la estrategia de mantener inventarios para la temporada
pico, asise evita invertir en capacidades de produccién muy altas.

El enfoque push se asocia con los sistemas MRP (Material Requirement
Planning) y es considerado como un sistema rigido.

c) Sistema Pull
El sistema Pull (jalar) en un sistema caracterizado por limitar la produccién
en funcibn a una necesidad del consumidor. Cuando un producto es
adquirido, se activan los mecanismos para reemplazarlo. Este sistema
permite a las empresas reducir costos en produccidn e inventarios, asi como
estructurar los procedimientos de fabricacion mediante el uso de carteles o
tarjetas, las cuales ayudan a dividir el proceso en fases determinadas y
ordenadas de forma secuencial. En el sistema Pull, el enfoque principal son
los consumidores y sus necesidades. No obstante, si bien se trata de un
modelo que ofrece grandes ventajas, no produce los mismos resultados en

todo tipo de empresas.

El enfoque Pull se asocia con los sistemas JIT (Just in Time) y es
considerado como un sistema flexible.
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1.4 Gestion del recurso humano

1.4.1 Clima laboral
Es el medio en donde se realiza el trabajo cotidiano. Cabe decir que la
calidad de este clima influye directamente en la satisfaccion de los

trabajadores, y por ende en la productividad.

De aquella manera, mientras que un buen clima se orienta hacia los
objetivos generales, un mal clima destruye el ambiente de trabajo
ocasionando situaciones de conflicto, malestary generando unbajo

rendimiento.

La calidad delclima laboral se encuentra intimamente relacionada con
elmanejo socialde los directivos, con los comportamientos de los
trabajadores, con su manera de trabajar y de relacionarse, con su
interaccion con la empresa, con las maquinas que se utilizan y con las

caracteristicas de la propia actividad de cada uno.(Rodriguez, 2005)

1.4.2 Motivacion

Es la voluntad, el impulso para hacer un esfuerzo por alcanzar una meta.

Existen diferentes teorias de motivacion:

a) Teoria de las jerarquias sociales
En donde se presentan las necesidades fisioldégicas, de seguridad,

pertenencia, estima y autorrealizacion.

b) Teoria Erg

Referida a existencia, relacion y crecimiento.

c) Teoria xy Teoriay
d) Teoria X es de orden inferior.
e) Teoria Y de orden superior

f) Teoria de la motivacion-higiene
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Factores de higiene y factores de logro.

g) Teoria de las necesidades secundarias:
Necesidad de realizacién o logro: buscan la eficiencia, hacer las cosas con
mayor calidad, buscan desafios moderados.
Necesidad de poder: les agrada la competencia, buscan influir en los demas.
Necesidad de afiliacion: busca la cooperacidén y comprensidn reciproca.

h) Teoria de las expectativas:
La intensidad de una motivacion depende de la fuerza de la expectativa de
que el acto produzca un resultado dado y de lo atractivo que el resultado
tenga para el individuo.

1.5 Financiamiento

Ya identificada la inversion total inicial del proyecto industrial, se debe
determinar la forma o cédmo se pretende financiar el requerimiento de capital.
Es decir, se debe determinar si el financiamiento del proyecto industrial se
llevara a cabo con recursos propios, recursos de terceros (endeudamiento) o
una combinacion de ambos. Si se requiere que el proyecto sea financiado

por terceros es necesario la programacién del servicio o pago de la deuda.

Para Rodriguez (2005):
Los componentes del financiamiento del proyecto industrial son el capital
social y el endeudamiento. Al respecto, se debe precisar que el costo del
capital social queda determinado en el proyecto por renunciar a un uso
alternativo de los recursos financieros en proyectos de riesgos similares
— en cambio — en costo de del endeudamiento depende basicamente del
costo financiero del préstamo.
A diferencia de los grandes proyectos industriales, una de las
caracteristicas esenciales de los pequefios proyectos es que los
recursos del capital social son basicamente del propietario o familia.
(p. 261)
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El financiamiento de un proyecto industrial de tesis se refiere a la fuente de
recursos con que cuenta el proyecto industrial, tanto propios como ajenos,
detallados en el pasivo del balance general y materializados como
inversiones en el activo. Consiste en la obtencién de recursos financieros y
activos reales (tangibles e intangibles). De diferente origen para viabilizar el

proyecto industrial.

1.5.1 Tasa de interés nominal
Se refiere a la ganancia anual que en términos porcentuales produce un
capital, sin considerar el niumero de capitalizaciones al afio. Muchas veces la
tasa de interés nominal anual se toma como tasa referencial en las
operaciones crediticias y sirve de base para efectuar célculos con otros
datos adicionales referidos a la frecuencia anual de capitalizacion (nimero
de capitalizaciones al afo).

Rodriguez (2005, p.274) afirma que: “Siempre que en el afio no se produzca
mas de una capitalizacion, no hay razén para diferenciar entre la tasa de
interés nominal anual y la tasa de interés efectiva anual, en este caso ambas

soniguales”.

1.5.2 Tasa de interés efectiva anual (TEA)
Es la ganancia anual que en términos porcentuales produce un capital
tomando en consideracién el numero de capitalizaciones. Cuando en el afio
hay mas de una capitalizacién ocurre que la tasa de interés nominal anual y
la tasa de interés efectiva anual son diferentes. La tasa de interés efectiva
refleja el tiempo en que se pagan los intereses. La capitalizacion es el
interés generado por un capital que se adiciona al capital anterior, formando
un nuevo capital, el mismo que genera un nuevo interés en el siguiente

periodo y asi sucesivamente, durante un periodo especificado o pactado.

1.5.3 Costo de oportunidad
Este concepto surge cuando un recurso presenta diferentes alternativas u
opciones de uso. Siempre que un recurso presente una alternativa de uso,

su costo de oportunidad es cero.
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El costo de oportunidad como indica Rodriguez (2005) es el rendimiento de
un recurso en su mejor alternativa de uso fuera del empleo actual, es decir,
es la mejor opcion que debe abandonarse para utilizar el recurso. Es la
opcion que debe abandonarse para realizar otra actividad. Por ejemplo, si
para realizar la actividad X se debe renunciar a la actividad Y, el valor que
tiene realizar la actividad Y es el costo de oportunidad de llevar a cabo la
actividad X.

1.5.4 Costo fijo total
Este costo es independiente del nivel de produccién y como su nombre lo
indica tiene una magnitud fija a nivel total, este costo permanece constante

ante un cambio en la actividad. (Rodriguez, 2005).

1.5.5 Costo variable total (CVT)
A nivel total es creciente, pero a nivel intermedio es decreciente hasta
alcanzar un nivel minimo y después se convierte en un costo creciente; el
costo variable como su nombre lo indica depende de la variacion de la
actividad.
Es decir, a medida que la cantidad producida aumenta, el costo variable

también.

1.5.6 Costo total (CT)
Es la suma de los costos fijos totales y los costos variables totales para cada

nivel de produccion.

1.5.7 Valor residual del activo fijo
El valor residual conocido también como valor de desecho o valor de
salvamento del activo, es el valor del mercado que tiene un activo sujeto a
depreciacién (por ejemplo, un equipo, maquina industrial) al finalizar su vida

util o en cualquier momento anterior.

Representan un ingreso extraordinario que obtiene un negocio al momento

de la liquidacion del proyecto. La determinacién del valor residual de un
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activo sera mas preciso en la medida que el mercado de segunda mano se

encuentre mas desarrollado (Rodriguez, 2005)

1.5.8 Flujos de caja
Como lo cita Rodriguez (2005), el flujo de caja de un proyecto constituye un
estado de cuenta basico que resume las entras de efectivo y salidas de
efectivo a lo largo de la vida util del proyecto, lo cual permite determinar el
rendimiento de la inversion.

Los tipos de flujos de caja son:

a) Flujo de caja operativo
Se obtiene de la proyeccién de los ingresos y egresos de efectivo durante la
vida util del proyecto.

b) Flujo de caja capital
Considera el rubro de inversién en activos tangibles e intangibles, capital de
trabajo, valor residual de los activos tangibles al final de su vida Uutil y
recuperacion del capital de trabajo.

c¢) Flujo de caja econémico
No se incluyen ingresos y egresos de efectivo relacionados al financiamiento
de la inversion por terceros (préstamos). Por lo tanto, implicitamente se
asume que la inversion del proyecto ha sido financiada en s totalidad con
recursos propios. Este flujo incorpora el flujo de caja del capital y el flujo de

caja operativo.

d) Flujo de caja financiero
Incluye ingresos y egresos de efectivo relacionados al financiamiento de la
inversiéon con capital de terceros, incluye préstamos, amortizaciones,
intereses y el efecto tributario del interés del préstamo. Este flujo incorpora el
fluo de caja econémico y el servicio a la deuda o plan de pagos del

préstamo.
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1.5.9 Valor actual neto (VAN)
El Valor Actual Neto representa la ganancia acumulada neta que generara el
proyecto durante un periodo determinado (horizonte de evaluacién).
En otras palabras, el VAN indica la contribucién neta del proyecto, en

términos de valor presente.

El VAN se calcula restando la inversion inicial de un proyecto del valor
presente de sus flujos de efectivo esperados, descontados a una tasa costo
de oportunidad del capital (COK). Esta tasa de descuento también se

denomina tasa minima de rendimiento aceptable.

Los tipos de VAN son:

a) VAN econdmico

Se calcula sobre la base del flujo de caja econémico.

b) VAN financiero

Se determina sobre la base del flujo de caja financiero.

1.5.10 Tasa interna de retorno (TIR)
La TIR expresada como tasa porcentual, representa el rendimiento en
términos de flujos de efectivo o retorno promedio anual que generara
inversion.
La TIR es la tasa de descuento que hace el VAN igual a cero. Este criterio
garantiza que el proyecto obtenga por lo menos su rendimiento requerido.

Los tipos de TIR son los siguientes:
a) TIR econémica
Se calcula sobre la base del fluo de caja econdémico. El flujo de caja

econbmico asume que la inversion del proyecto ha sido financiada

integramente con recursos propios.

53



b) TIR financiera
Se determina sobre la base del flujo de caja financiero. El flujo de caja
financiero incluye ingreso y egresos de efectivo relacionados al
financiamiento de la inversién con capital de terceros; incluye préstamos,

amortizaciones, intereses y el efecto tributario del interés del préstamo.
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CAPITULOII
METODOLOGIA

2.1 Material y métodos

2.1.1 Localizacion y tipo de investigacion
El trabajo de investigacion se realizd en la empresa Envases Graficos S.AC,

cuya ubicacion es en el distrito de San Martin de Porres- Lima.

El tipo de investigacion utilizado es una investigacidn aplicada, la cual recibe
el nombre de practica o empirica. Se caracteriza porque busca la aplicacién
o utilizacion de los conocimientos adquiridos, a la vez que se adquieren
otros, después de implementar y sistematizar la practica basada en
investigacion ya que compara las ideas con la realidad.

El nivel de la investigacidn es descriptivo, pues se ha realizado una
descripcion de la situacion actual de la empresa y se ha usado la
observacién como método descriptivo, buscando especificar las propiedades
a medir, evaluar aspectos, indicadores o componentes.

El objetivo de esta investigacién es aumentar la productividad del area de
produccion de la empresa Envases Graficos SAC, por lo tanto, la unidad de

analisis es el area de produccién de la empresa.

Segun el nivel de medicion, se utiliza la investigacion cualitativa y
cuantitativa, pues se hace una investigacion con objeto de describir y
conocer las cualidades de determinada situacién que se requiere examinar

de manera numérica la situacion en analisis.

2.1.2 Poblacion

La poblacion objetivo en estudio abarca a los trabajadores del area de
produccion de la Empresa Envases Graficos S.A.C.
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2.1.3 Recoleccién de datos
Para la recoleccion de datos se hizo uso de instrumentos de medicién,
encuestas y entrevistas, listas de chequeo, observacion, formatos de registro
de actividades y documentos reguladores de la empresa.

2.1.4 Presentacion de datos
- Arbol de problemas y objetivos
- Diagrama causa-efecto
- 5W-1H
- Diagrama de Pareto
- Gréficas de tendencias
- Lista de chequeos
- Despliegue de la funcién de calidad (QFD)
- Analisis modal de fallos y efectos (AMFE)
- Diagrama de procesos

Programas informaticos:

- Macros V&B Consultores (Plan estratégico, Balanced
Scorecard, 5S, Gestion del talento humano, ROI)

- Microsoft Office: Word, Excel, Power Point, Visio.

- Minitab version 15

- Ms Project

2.2 Eleccion de la metodologia a utilizar

Para el desarrollo de esta tesis se realizé una evaluacion de metodologias
de mejora continua a fin de determinar cual es la mas adecuada para su
aplicacion. Este procedimiento se llevd a cabo haciendo uso del software
Expert Choice (Ver Anexo 2).

Las metodologias que se evaluaron son: PHVA, Lean Manufacturing y Six
Sigma, Y los criterios de evaluacion fueron tres: Tiempo, costo y facilidad de
implementacion.

A continuacion, se muestran los resultados obtenidos:
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Tabla 5: Priorizacién de metodologias

METODOLOGIA PUNTUACION
PHVA 43.3%
Lean Manufacturing 30%
Six Sigma 26.7%

Fuente: Propia

Con la informacién detalla anteriormente, se determind la aplicacion de la
metodologia PHVA con el objetivo de aumentar la productividad en la
empresa Envases Graficos S.A.C.

2.3 Desarrollo de la investigacion

2.3.1 Laempresa
“ENVASES GRAFICOS S.A.C” es una pequefia empresa, dedicada a la
fabricaciéon y comercializacién de envases de carton para producto final.
Inicio sus operaciones el primero de febrero del afio 2010. (Anexo 01).

2.3.2 Definicion del problema

a. Factores que afectan la productividad de la empresa

- La calidad
Actualmente la empresa no cuenta con métodos que le permitan evaluar y
controlar la calidad de los productos, lo que afecta en sus costos de calidad
y tiempos de proceso.

- Recurso humano
La contribucién del personal de la empresa mediante su trabajo, es de vital
importancia para la mejora y el alcance de los objetivos de la empresa. Asi
que, es necesario mejorar el clima laboral y motivacion de los trabajadores,

ademas de impartirles nuevos conocimientos que, al ser aplicados en sus

57



actividades, ayuden a mejorar la productividad de su trabajo, consiguiendo
mejorar la productividad total.

- Proceso de produccion
Para el proceso de produccion no se cuenta con procedimientos para la
evaluacién y control del mismo (tiempos de proceso, productos en procesos,
productos terminados, cantidad de merma etc.), ademads no se evallan

indicadores que permitan saber en qué situacidn se encuentra la empresa.

- Planificacion de produccién
Uno de los problemas mas importantes de la empresa, es el no realizar una
adecuada planificacién de la produccion, basandose en conocimientos
empiricos, lo cual lleva a no tener la produccion en el tiempo y cantidad
necesaria; asimismo es impedimento para realizar una correcta planificacion
de materia prima e insumos. Una inadecuada planificacion afecta también en
los tiempos de entrega.

- Distribucion de planta
Es un factor importante, el cual se debe mejorar, ya que la empresa no
cuenta con espacios definidos de sus areas y esto conlleva a un desorden
fisico, demora en las actividades y en cierto modo afecta al clima laboral y

motivacién de los trabajadores.

- Nivel de mantenimiento

El manteamiento en la empresa se encuentra en el nivel 0, es decir, no
cuenta con un encargado de mantenimiento, y se realizan acciones
correctivas cuando éstas son sumamente urgentes. El no desarrollar un
mantenimiento adecuado en el proceso lleva a tener retrasos en la
produccion por paradas imprevistas, y esto conduce a demoras en las
entregas de pedido ademas de considerar las horas exiras utilizadas para
alcanzar la produccion deseada.
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2.3.3 Arbol de problemas
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2.3.4 Arbol de objetivos
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2.3.5 Diagrama de Ishikawa

METODO

Método de

MAQUINA

Inadecuada planificacién
de la produccién

Inoperatividad de
maquinas en buenas
condiciones

Acumulacion de
inventarios
en etapas del
proceso

Inexistencia de un
plan de mantenimiento

Falta de control \

Inexistencia de
métodos de calidad

preventivo Inadecuado
de la maquina control de la
calidad

BN

e

planificacion

Manual de
procedimientos Falta de registros
\// y formatos de control

o

Inadecuado control
de la produccién

Inadecuada distribucién
de planta

Demora y espacio
reducido para realizacion

\ de operaciones

Falta de orden en el drea
de produccién

4

Baja motivacion de
operarios

]
Inadecuado clima Faltade /™
laboral capacitacion

Bajo Conocimiento

y\ técnico de operarios

Inexistencia de un

Falta de control o supervision , .
p método de reclutamiento
Inexistencia de un

manual de funciones

Supervisores no cumplen
eficientemente funcion
de control

MANO DE OBRA

MATERIALES

Desperdicio de materia
prima e insumos

Inexistencia de un plan de
abastecimiento

Inexistencia de formatos

para registro del
uso de recursos
utilizados

Uso Inadecuado de materia
prima e insumos

BAJA PRODUCTIVIDAD

61



2.3.6 Situacion de la empresa antes de la mejora

Luego de haberse determinado el problema principal y las causas que lo

originan, se determinaran los indicadores correspondientes y de esta manera

se sustentara la situacién actual de la empresa Envases Graficos.

Como parte de la cartera de productos de la empresa se tienen cajas de

zapatos, tortas, pasteleria, panetones, entre otros. Es por ello que es

necesario que se determinen los productos mas representativos en las

ventas totales, para ello se realizd la clasificacién ABC basado en la ley de

Pareto, la cual afirma que: “Muy a menudo un pequefio numero de

elementos importantes domina los resultados; mientras que, en el otro

extremo existe un gran nimero de elementos cuyo valor es tan pequefio que

tiene poco efecto sobre los resultados”.

Tabla 6: Porcentaje de utilizacion por producto

: ) PORCENTAJE
COSTO | UTILIZACION [ UTILIZACION DE
e UNITARIO | ANUAL ANUAL (S/.) | UTILIZACION
ANUAL TOTAL
Caja Gaby 35*35*15 S/.1.47 17,200 S/. 25,284.00 3%
Caja Gaby 31*31*12 S/. 114 414,446 S/. 470,396.21 53%
Caja Gaby 25*25*8 S/.0.92 5,600 S/. 5,152.00 1%
Caja Gaby 36*25*5 S/.0.96 10,400 S/. 9,984.00 1%
Caja Gaby 42*42*14 S/.1.78 5,380 S/. 9,549.50 1%
Caja Gaby 25*12.5*5 S/.0.28 24,560 S/. 6,876.80 1%
Caja Jhanny Morado S/.0.35 44,499 S/. 15,752.65 2%
Caja Jhanny Verde S/.0.35 31,020 S/.10,981.08 1%
Caja PleinTrack S/.0.39 54,850 S/. 21,281.80 2%
Caja MCH TIPO BOL S/. 2.68 4,037 S/.10,808.26 1%
Caja MCH BOTIN S/. 2.63 2,196 S/. 5,777.68 1%
Caja Pastipan 31*31*12  S/. 0.92 266,653 S/. 245,854.07 28%
Caja Pastipan
19.5*24.5 (blanco) S/.0.43 11,800 S/. 5,015.00 1%
Caja Pastipan
24.5*24.5 (blanco) S/.0.46 11,050 S/. 5,083.00 1%
Caja Los Molinos
35*45*15 S/.1.39 1,000 S/.1,390.00 0%
Caja Los Molinos
30*30*15 S/.1.00 2,009 S/. 2,009.00 0%
Caja Marcela 46*40*15 S/.1.88 1,004 S/. 1,887.52 0%
Caja Marcela 30*30*15 S/.1.22 14,332 S/. 17,485.04 2%
Caja Marcela 35*35*15 S/.1.30 11,124 S/. 14,461.20 2%
Caja Marcela 15*45*9 S/. 0.68 10,566 S/. 7,184.88 1%
Total 94,3726 S/. 892,213.68 100%

Fuente: Propia
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Tabla 7: Resultado de la clasificacion ABC

COSTO o 4
%o % CLASIFICACION
Hreilieire UN{;‘?'O TOTAL ACUMULADO DEL PRODUCTO
Caja Gaby o o
31*31*12 S/. 470,396.21 52.7% 52.7% A
Caja Pastipan o o
31*31*12 S/. 245,854.07 27.6% 80.3% A
Caja Gaby o °
Caja PleinTrack S/. 21,281.80 2.4% 85.5%
Caja Marcela o o
303015 S/. 17,485.04 2.0% 87.5%
Caja Jhanny S/. 15,752.65 1.8% 89.2% B
Morado
Caja Marcela o o
35*35 5 S/. 14,461.20 1.6% 90.8% B
Caja Jhanny o o
Verde S/. 10,981.08 1.2% 92.1% B
CaaMCHTIPO g, 40 808.26 1.2% 93.3% B
BOL
Caja Gaby o o
36055 S/. 9,984.00 1.1% 94.4% B
Caja Gaby o o
4949%1 4 S/. 9,549.50 1.1% 95.5% B
Caja Marcela o o
15*45*9 S/. 7,184.88 0.8% 96.3% B
Caja Gaby o o
55+ 5*5 S/. 6,876.80 0.8% 97.1% B
Caja MCH o o
BOTIN S/. 5,777.68 0.6% 97.7% C
Caja Gaby o o
D5*05%8 S/. 5,152.00 0.6% 98.3% C
Caja Pastipan
24.5*24.5 S/. 5,083.00 0.6% 98.8% C
(blanco)
Caja Pastipan
19.5*24.5 S/. 5,015.00 0.6% 99.4% C
(blanco)
Caja Los Molinos o o
303015 S/. 2,009.00 0.2% 99.6% C
Caja Marcela o o
464015 S/. 1,887.52 0.2% 99.8% C
Caja Los Molinos o o
35%45*15 S/.1,390.00 0.2% 100.0% C
Total S/. 892,213.68 100%

Fuente: Propia

Después de aplicarse la ley de Pareto, se eligieron como productos de
estudio para este proyecto a: Caja de torta “Gaby’ 31*31*12 y caja
“Pastipan” 31.5*31.5%6.5.
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2.3.6.1. Indicadores de gestion- cajas Pastipan
Se realiz6 un analisis de los indicadores de gestion (productividad,
eficiencia, eficacia y efectividad) para conocer la situacidén de las actividades
de la empresa y la tendencia de las mismas.

A continuacion, se muestra la produccién planificada y obtenida en el primer
trimestre del afo 2013.

Tabla 8: Cantidad de produccién-Afo 2013

PRODUCCION- ANO 2013
Mes Fecha Cantidad
17/01/2013 1,750
Enero 23/01/2013 1,700
29/01/2013 3,600
05/02/213 100
10/02/2017 3,600
Febrero
18/02/2017 3,000
26/02/2017 2,400
07/03/2017 2,950
12/03/2017 3,000
Marzo 18/03/2017 2,800
19/03/2017 238
26/03/2017 3,000

Fuente: Propia

a) Eficacia
Se ha utilizado la siguiente férmula para la determinacién de la eficacia:
Eficacia= eficacia operativa*eficacia de tiempo*eficacia de calidad

Donde: Eficacia operativa= eficacia produccién* eficacia de ventas
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Tabla 9: Eficacia de produccién- Caja Pastipan

MES PRODUCCION | PRODUCCION | EFICACIADE

REAL OBJETIVO | PRODUCCION
Enero 6,950 7,020 99.0%
Febrero 12,600 13,200 95.5%
Marzo 11,988 16,066 74.6%
Abril 2,650 2,750 96.4%
Mayo 14,800 15,070 98.2%
Junio 9,900 10,100 98.0%

Fuente: Propia

Se debe tener en cuenta que para este producto la empresa pronostica una
venta promedio de 3500 cajas semanales, las cuales tienen un precio
unitario de S/. 922 soles.

Tabla 10: Eficacia de ventas-Caja Pastipan

VENTAS EFICACIADE

MES | VENTAS REALES OBJETIVAS VENTAS
Enero S/. 6,407.90 S/. 6,407.90 79.4%
Febrero S/. 11,525.00 S/.11,525.00 89.3%
Marzo S/. 11,064.00 S/. 11,064.00 85.7%
Abril S/. 12,170.40 S/.12,170.40 94.3%
Mayo S/. 16,319.40 S/.16,319.40 84.3%
Junio S/. 12,354.80 S/.12,354.80 95.7%

Fuente: Propia

Habiéndose hallado la eficacia de produccién y la eficacia de ventas, se
puede hallar la eficacia operativa, la cual es el producto de ambas eficacias:

Tabla 11: Eficacia operativa-Caja Pastipan

MES EFICACIADE EFICACIADE EFICACIA
PRODUCCION VENTAS OPERATIVA

Enero 99.0% 79.4% 79%
Febrero 95.5% 89.3% 85%
Marzo 74.6% 85.7% 64%
Abril 96.4% 94.3% 91%
Mayo 98.2% 84.3% 83%
Junio 98.0% 95.7% 94%

Fuente: Propia
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Se visualiza en los resultados que la eficacia de produccién es mayor a la

eficacia de ventas, esto debido a que se produce mas de lo que realmente

se vende. Tal como se comenté al inicio de esta tesis, la empresa Envases

Graficos es una empresa cuyos procedimientos utilizados en su proceso

estan basados en conocimientos empiricos, lo cual lleva a realizar una

planificacion de produccion inadecuada con respecto a la demanda de los

clientes.

Como tiempo objetivo, la empresa ha establecido que se deben hacer 1500

cajas “Pastipan” en 1 dia. Con este dato, y teniendo la informacion del

tiempo que ha tomado producir durante los 3 meses, se halla la eficacia de

tiempo.

Tabla 12: Eficacia de tiempo- caja Pastipan

MES TIEMPO TIEMPO REAL EFICACIA DE
OBJETIVO (DIAS) (DIAS) TIEMPO
Enero 5 15 33.3%
Febrero 9 21 42 .9%
Marzo 12 20 60.0%
Abril 2 3 66.7%
Mayo 10 20 50.0%
Junio 7 17 41.2%

Fuente: Propia

Se realizaron encuestas a los clientes de cajas “Gaby’ y cajas baul

“Pastipan” (Ver Anexo 8) respecto a la calidad de los productos, y con esta

informacion se determind la eficacia de calidad.

Tabla 13: Resultado de eficacia de calidad

EFICACIA DE EFICACIADE
PRODUCTO EXPECTATIVA CALIDAD
8 10 80%

Fuente: Propia

Teniendo la eficacia operativa, de tiempo y de calidad, se determind la

eficacia total:
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Tabla 14: Eficacia total-cajas Pastipan

MES EFICACIA EFICACIA EFICACIA DE EFICACIA

OPERATIVA | DETIEMPO CALIDAD TOTAL

Enero 5 15 33.3% 21.0%

Febrero 9 21 42 9% 29.0%

Marzo 12 20 60.0% 30.0%
Abril 2 3 66.7% 48%
Mayo 10 20 50.0% 33%
Junio 7 17 41.2% 31%

Fuente: Propia

Eficacia - Caja Pastipan

50%
40%

30% 48%
20% ,
30%
10%
0% Tue W = .

Enero .
Febrero

% de eficacia

. N x"l
Abril B
Mayo Junio

Marzo

Figura 2: Eficacia- Caja Pastipan

Fuente: Propia

b) Eficiencia
Se realiz6 un estudio de tiempos, para determinar el tiempo que deberia
utilizarse para fabricar determinado numero de cajas “Pastipan”.
Teniendo en cuenta los tiempos hallados en este estudio y el tiempo que ha
tomado producir en los meses de enero a marzo, se ha determinado la

eficiencia con la que se trabajé en este trimestre.
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Tabla 15: Resultado de estudio de tiempos-caja Pastipan

ENERO | FEBRERO| MARZO | ABRIL | MAYO | JUNIO

Unidades 6,950 12,600 11,988 2,700 15,070 9,900
Tiempo en 1.40 264 3.21 027 223 078
Convertidora

Tiempo en

Guillotina 2.24 4.22 513 0.43 3.57 1.25
Tiempo en

Impresora 213 4.91 4.91 0.41 2.30 1.19
Tiempo en

Troqueladora 4.63 8.40 7.99 1.77 9.99 517
Tiempo en

Desglosado 3.78 6.86 6.53 1.44 8.11 4.22
Tiempo en

Ventanillado 4.32 7.84 7.56 1.65 9.27 4.82
Tiempo en

Doblado 7.18 13.02 12.39 274 15.30 7.96
Tiempo en 0.42 0.77 0.73 016 090 047
Separado

Tiempo en 1.74 3.15 2.99 066 371 193
Empaquet.

Tiempo en

Traslados 1.19 1.78 1.78 1.24 2.40 2.40
Total horas 29.03 53.59 53.12 10.77 30.23  30.19
Total dias 3.65 6.59 6.64 1.35 7.52 3.77

Fuente: Propia

Tabla 16: Eficiencia- caja Pastipan

DIAS . :

MES UTILIZADOS DIAS TEORICOS | EFICIENCIA
Enero 15 3.64 24.3%
Febrero 21 6.59 31.4%
Marzo 20 7.01 35.1%
Abril 3 1.4 46.7%
Mayo 20 7.52 37.6%
Junio 17 3.77 22.2%
Eficiencia promedio | 30.2%

Fuente: Propia
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Figura 3: Eficiencia- caja Pastipan

Fuente: Propia
c) Efectividad

Se han hallado la eficiencia y la eficacia; por lo tanto, se puede hallar la
efectividad promedio.

Tabla 17: Efectividad- caja Pastipan

ENERO | FEBRERO MARZO
Eficiencia 24.3%

ABRIL | MAYO | JUNIO
31.4% 35.10% 46.7%

Eficacia 21% 29%
Efectividad 9:1% 9.1%

37.6% 22.2%
30% 48% 33% 31%

10.5% 224% 124% 6.9%
Fuente: Propia
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Figura 4: Efectividad -caja Pastipan

Fuente: Propia

d) Productividad global
Se determind la productividad global del producto Pastipan, considerando
los recursos que se utilizan para su produccién, los cuales son: materia

prima, insumos indirectos, KW-Hora y mano de obra. Todos los valores han
sido expresados en unidades monetarias (soles).

A continuacidon se detalla la produccidén en unidades fisicas y en unidades
monetarias que se han obtenido en los meses de enero a junio:

Tabla 18: Produccién mensual “Pastipan” en cantidades fisicas y monetarias

PRODUCCION | ENERO | FEBRERO | MARZO | ABRIL | MAYO | JUNIO
Unidades 6,950 12,600 11,988 2650 14,800 9900
fisicas (cajas)

Unidades

monetarias 6,407.90 11.617.20 11,052.94 2443.30 13,646 9.127.8
(S1.)

Fuente: Propia
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Tabla 19: Recursos utilizados en produccién de cajas Pastipan

PRODUCCION ENE FEB MAR ABR MAY JUN
\LP 1,080.38  2,031.8 1,849.88 218.70 1,719.06  1,554.39
| kg kg kg kg kg kg

Costo S/. S/.4,047. S/. S/, S/, S/.
2.858.70 20 3,855.20 766.73  5,200.00 3,545.92
1320 H- 1,848 H- 1,760 H- 288 H- 1,904 H-
M.O v ¥ ’ Y 2,240 H-H "
S/. S/.2,767. S/. S/. S/.
Costo 1,471.9 7 0520.3 547.9 038787 5477
Insumos S/. S/. S/. S/. S/.
indirectos 200.88  1,301.11 1408.68 276.39 o~ 94683 5704
Kw-H 2548.80 3,568.32 3,398.40 509.76  3,398.4  2,888.64
w-Hora Kw Kw Kw Kw Kw Kw
Costo S/.286.5 S/. 618.8 S/.589.3 23?2/'3 S/.512.9  S/.500.9
Total de costo S/. S/. S/. S/. S/. S/.
de recursos 4,817.9  8,734.7 8,373.4 1,823.3 10,0335 6,711.6

Fuente: Propia

Teniendo el total de produccién en unidades monetarias, al igual que los

recursos utilizados en

la produccién, se procedi6 a determinar la

productividad global para cada mes. Se tienen los siguientes resultados:

Tabla 20: Productividad mensual-caja Pastipan

ENE

FEB

MAR

ABR

MAY

JUN

Productividad
global

1.33

1.33

1.32

1.34

1.36

1.36

Fuente: Propia
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Productividad: Caja Pastipan
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Figura 5: Productividad-caja Pastipan

Fuente: Propia

2.3.6.2. Indicadores de gestion- Tapas Gaby

a) Eficacia

A continuacién, se muestra los dos lotes de produccion realizados en el mes
de enero.

Tabla 21: Produccion - tapas Gaby

FECHA P%%%gﬂg" FECHA | PRODUCCION
10/01/2013 3,200 12/01/2013 2,840
17/01/2013 1,700 24/01/2013 9,021

Fuente: Propia

Teniendo los datos sobre la produccién objetivo y la produccion real, se
procede a hallar la eficacia de produccion:
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Tabla 22: Eficacia de produccion- tapas Gaby

FECHA PRODUCCION | PRODUCCION | EFICACIADE
REAL OBJETIVO | PRODUCCION
12/01/2013 2,840 3,200 88.8%
24/01/2013 9,021 9,300 97.0%

Fuente: Propia

La empresa pronostica vender 3000 cajas “Gaby” semanalmente, con esta

informacidn y la de las ventas reales, se determina la eficacia de ventas.

Tabla 23: Eficacia de ventas-tapas Gaby

VENTAS EFICACIADE
MES VENTAS REALES OBJETIVAS VENTAS
12/01/2013 S/. 2,270.00 S/. 2,724.00 83.3%
24/01/2013 S/. 3,859.00 S/. 5,448.00 70.8%

Fuente: Propia

Después de hallarse la eficacia de produccion y la eficacia de ventas, se

determiné la eficacia operativa.

Tabla 24: Eficacia operativa-tapas Gaby

MES EFICACIADE EFICACIADE EFICACIA
PRODUCCION VENTAS OPERATIVA
12/01/2013 88.8% 83.3% 73.96%
24/01/2013 97.0% 70.8% 68.71%

Fuente: Propia

Se visualiza en los resultados que la eficacia de producciéon es mayor a la

eficacia de ventas, esto debido a que se produce mas de lo que realmente

se vende. Tal como se comenté al inicio de esta tesis, la empresa Envases

Graficos es una empresa cuyos procedimientos utilizados en su proceso

estan basados en conocimientos empiricos, lo cual lleva a realizar una

planificacion de produccién inadecuada con respecto a la demanda de los

clientes.
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Se realizé una encuesta a los clientes de cajas “Gaby” (Ver Anexo 8) con la
finalidad de evaluar su apreciacion referente a la calidad de las cajas, de

igual manera esta informacién permite el célculo de la eficacia de calidad.

Tabla 25: Resultado de encuesta- tapas Gaby

EFICACIA DEL EFICACIA DE
PRODUCTO EXPECTATIVA CALIDAD
7 10 70%

Fuente: Propia

La empresa ha establecido como tiempo objetivo 2 y 5 dias respectivamente
para cada lote de produccién en el mes de enero, con esta informacién se

puede determinar la eficacia de tiempo.

Tabla 26: Eficacia de tiempo —tapas Gaby

e TIEMPO _ TIEMPO REAL | EFICACIADE
OBJETIVO (DIAS) (DIAS) TIEMPO

12/01/2013 2 2 100%

24/01/2013 5 7 71.4%

Fuente: Propia

Después de haberse hallado la eficacia operativa, de tiempo, y de calidad;

se determina la eficacia total, para cada lote de produccién.

Tabla 27: Eficacia total- tapas Gaby

FECHA EFICACIA EFICACIADE | EFICACIADE | EFICIACIA
OPERATIVA TIEMPO CALIDAD TOTAL
12/01/2013 73.96% 100.0% 79.00% 58.00%
24/01/2013 68.71% 71.40% 79.00% 39.00%

Fuente: Propia
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Figura 6. Eficacia total- tapas Gaby

Fuente: Propia

b) Eficiencia

Se realizd un estudio de tiempos y se determindé el tiempo que deberia

utilizarse para fabricar una cantidad especifica de Tapas Gaby.

Teniendo en cuenta los tiempos hallados en este estudio y el tiempo que ha

tomado producir en los meses de enero y febrero, se determind la eficiencia:

Tabla 28: Resultado de estudio de tiempos-tapa Gaby

ENERO FEBRERO
Unidades 4,098 12,600
Tiempo en
Convertidora 0.86 191
Tiempo en Guillotina 1.41 3.13
Tiempo en Impresora 1.28 2.84
Tiempo de barnizado 0.44 0.98
Tiempo de troquelado 2.63 5.79
Tiempo en desglosado 1.80 3.96
Tiempo de
empaquetado 0.55 1.20
Tiempo de traslados 1.04 1.56
Total horas 10.01 21.37
Total dias 1.25 2.67

Fuente: Propia
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Tabla 29: Eficiencia- tapas Gaby

DIAS ‘ 4
MES UTILIZADOS DIAS TEORICOS | EFICIENCIA
Enero 2 1.25 62.5%
Febrero 7 2.67 38.1%
Eficiencia promedio 50.3%
Fuente: Propia

Eficiencia " Tapa Gaby"
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Figura 7: Eficiencia- tapas Gaby

Fuente: Propia

c) Efectividad

Se han hallado la eficiencia y la eficacia; por lo tanto, se puede hallar la
efectividad:

Tabla 30: Efectividad- tapas Gaby

| ENERO | FEBRERO
Eficiencia 63% 38%
Eficacia 56.9% 34.4%
Efectividad 36% 13%
Fuente: Propia
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Efectividad - Tapa Gaby
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Figura 8: Efectividad —tapas Gaby
Fuente: Propia

d) Productividad global
Se determiné la productividad global del producto tapas Gaby considerando
los recursos que se utilizan para su produccién, los cuales son: materia
prima, insumos indirectos, KW-Hora y mano de obra. Todos los valores han

sido expresados en unidades monetarias (soles).

A continuacion se detalla la produccidén en unidades fisicas y en unidades

monetarias que se han obtenido en los meses de enero a junio:

Tabla 31: Producciéon mensual-tapas Gaby

PRODUCCION | ENERO | FEBRERO
Unidades fisicas (cajas) 4,098 9,021
Unldade?Sr? )onetarlas 1.289.36 4,095.53

Fuente: Propia
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Tabla 32: Recursos utilizados en produccion de tapas Gaby

PRODUCCION ENERO FEBRERO
Materia Prima 251.07 kg 555.94 kg
Costo S/. 528.8 S/.2055.58
Mano de obra 176 H-H 616 H-H
Costo S/. 528.89 S/.1,253.25
Insumos
indirectos S/.71.31 S/. 196.94
Kw-Hora 339.84 Kw 1,189.44 Kw
Costo S/.76.84 S/.357.70
Total de costo de S/. 1,

recursos 205.84 S/. 3, 863.70

Fuente: Propia

Teniendo el total de produccién en unidades monetarias, al igual que los
recursos utilizados en la produccion, se determind la productividad global

para cada mes. Se tienen los siguientes resultados:

Tabla 33: Productividad-tapas Gaby
ENERO FEBRERO

Productividad

global 1.07 1.06

Fuente: Propia
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Productividad - tapas Gaby
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Figura 9: Productividad-tapas Gaby

Fuente: Propia

2.3.6.3. Indicadores de gestion- Fondos Gaby

a) Eficacia

Se muestra a continuacion la produccion de fondos “Gaby”, entre los meses
de febrero a mayo:

Tabla 34: Cantidad de produccion- fondos Gaby

reom | PRI | R

Febrero 3,559 3,500

Marzo 11,041 10,985

Abril 9,150 9,000

Mayo 10,050 9,900
Fuente: Propia

Teniendo los datos sobre la produccion objetivo y la produccion real, se
procede a hallar la eficacia de produccion:
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Tabla 35: Eficacia de produccion- fondos Gaby

FECHA PRODUCCION | PRODUCCION | EFICACIADE
REAL OBJETIVO PRODUCCION
Febrero 3,500 3,559 98.3%
Marzo 10,985 11,041 99.5%
Abril 9,000 9,150 98.4%
Mayo 9,900 10,050 98.5%

Fuente: Propia

La empresa pronostica vender 3000 cajas “Gaby’ semanalmente, con esta

informacidn y la de las ventas reales, se determina la eficacia de ventas.

Tabla 36: Eficacia de ventas-fondos Gaby

MES | VENTAS REALES o‘éﬁgﬁﬁs EF\',‘I’EQC}':SDE
Febrero S/, 2,837.50 S/. 6,810.00 41.7%
Marzo S/. 1021500 /. 13,620.00 75.0%
Abril S/. 11,350.00  S/. 16,020.00 70.8%
Mayo S/. 11,350.00 S/. 13,620 83.3%

Fuente: Propia

Se tiene la eficacia de produccion y la eficacia de ventas, con ello se

determiné la eficacia operativa.

Tabla 37: Eficacia operativa-fondos Gaby

MES EFICACIADE EFICACIADE EFICACIA
PRODUCCION VENTAS OPERATIVA
Febrero 98.3 % 41.7% 40.98%
Marzo 99.5% 75.0% 74.62%
Abril 98.4% 70.8% 69.69%
Mayo 98.5% 83.3% 82.09%

Fuente: Propia

Se visualiza en los resultados que la eficacia de produccion es mayor a la
eficacia de ventas, esto debido a que se produce mas de lo que realmente
se vende. Tal como se comentd al inicio de esta tesis, la empresa Envases

Graficos es una empresa cuyos procedimientos utilizados en su proceso
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estan basados en conocimientos empiricos, lo cual lleva a realizar una
planificacion de produccién inadecuada con respecto a la demanda de los

clientes.

Seguidamente se halla la eficacia de tiempo. Para este producto la empresa
planea producir 1000 fondos en 1 dia, puesto que este requiere de un
proceso adicional que es el barnizado. Con esta informacién se puede

determinar los dias que la empresa ha planificado por lote de produccion.

Tabla 38: Eficacia de tiempo —fondos Gaby

FECHA TIEMPO TIEMPO REAL | EFICACIADE
OBJETIVO (DIAS) (DIAS) TIEMPO
Febrero 4 15 26.7%
Marzo 11 25 44.0%
Abril 9 10 90.0%
Mayo 9 11 81.8%

Fuente: Propia

Se realiz6 una encuesta a los clientes (Ver anexo 8) de tortas “Gaby’ para
conocer su apreciacion respecto a la calidad de las cajas, dicha informacion

se proceso y permitié determinar la eficacia de la calidad.

Tabla 39: Resultado de encuesta- fondos Gaby

Eficacia del . Eficacia de
producto SpEE calidad
8 10 79%

Fuente: Propia

Se determina la eficacia total, teniendo los resultados de eficacia operativa,
tiempo y calidad:
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Tabla 40: Eficacia total- fondos Gaby

FECHA | EFICACIA | EFICACIADE | EFICACIADE | EFICIACIA
OPERATIVA | TIEMPO CALIDAD TOTAL
Febrero 41.0% 26.7% 79.00% 8.6%
Marzo 74.6% 44.0% 79.00% 25.9%
Abril 69.7% 90.0% 79.00% 49.5%
Mayo 82.1% 81.8% 79.00% 53.1%

Fuente: Propia

Eficacia -Fondos Gaby
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Abril

Mayo

Figura 10. Eficacia total- fondos Gaby

Fuente: Propia

b) Eficiencia
Se realizd un estudio de tiempos para determinar el tiempo que deberia
utilizarse para fabricar determinado numero de fondos Gaby.
Teniendo en cuenta los tiempos hallados en este estudio y el tiempo que ha

tomado producir en los meses de enero a marzo, se ha determinado la
eficiencia con la que se trabajé:
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Tabla 41: Resultado de estudio de tiempos-fondos Gaby

ENERO | FEBRERO | ABRIL | MAYO
Unidades 3,500 10,985 9,000 9,900
Convertidora
Tiempo en 1.19 3.71 3.08 3.32
Guillotina
Tiempo en 0.54 1.69 1.39 223
Impresora
Tiempo de 0.38 1.19 0.98 1.08
barnizado
Tiempo de 2.29 7.2 5.9 6.52
troquelado
Tiempo en 225 7.05 5.78 6.38
desglosado
Tiempo de 0.47 1.46 1.20 1.32
empaquetado
Tiempo de 1.08 2.06 1.81 1.97
traslados
Total horas 8.91 26.57 21 .97 24.83
Total dias 1.11 3.32 2.75 3.1
Fuente: Propia
Tabla 42: Eficiencia- fondos Gaby
MES | DIAS TERICOS DIAS EFICIENCIA
UTILIZADOS
Febrero 1.11 15 7.4%
Marzo 3.32 25 13.3%
Abril 275 10 27.5%
Mayo 3.1 11 28.2%

Fuente: Propia

83



Eficiencia -Fondos Gaby

30.00%
25.00%
20.00%
15.00%
10.00%

5.00%

0.00% ==

T

Febrero \/
Marzo

Abril
Mayo

Figura 11: Eficiencia- fondos Gaby
Fuente: Propia
c) Efectividad

Habiéndose hallado la eficacia y la eficiencia, podemos hallar la efectividad
para estos cuatro meses:

Tabla 43: Efectividad- fondos Gaby

[FEBRERO | MARZO | ABRIL | MAYO
Eficiencia 7.4% 133% 275%  28.2%
Eficacia 87%  263% 50.2%  53.7%
Efectividad 1% 3% 14% 15%

Fuente: Propia
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Efectividad -Fondos Gaby
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Figura 12: Efectividad —fondos Gaby

Fuente: Propia

d) Productividad global

Se determind la productividad global del producto Pastipan, considerando

sido expresados en unidades monetarias (soles).

monetarias que se han obtenido en los meses de febrero a mayo:

Tabla 44: Produccién mensual- fondos Gaby

| FEBRERO | MARZO | ABRIL | MAYO

Unidades fisicas
(cajas)
Unidades
monetarias (S/.)

3,500 10,985 9,000 9,900
2,384 7,481 6,129 6,742

Fuente: Propia

los recursos que se utilizan para su produccién, los cuales son: materia

prima, insumos indirectos, KW-Hora y mano de obra. Todos los valores han

A continuacion, se detalla la produccion en unidades fisicas y en unidades
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Tabla 45: Recursos utilizados en produccion de fondos Gaby

PRODUCCION| FEBRERO | MARZO ABRIL MAYO
Materia Prima  5549kg  1,721.3kg  1,677.5kg  1,717.1kg
Costo S.1,000.4 S/.2,6545 S/.3536.1  S/.3,043.1
Manodeobra 1320HH 2200H-H 880 H-H 968 H-H
Costo S.716.00  S/3096.8 /16240  S/.2,390.4
:zzfr';‘gfos S.229.6  S/.3999  S.3186  S/.4786
Kw-Hora 054880 Kw  4,248Kw  1,6992Kw  1,689.1 Kw
Costo S.3241  S/.9732  SL4145  S/.4482

Total de costo

de recursos S/.2,769.99 S/.7,124.56 S/.5,893.27 S/.6,360.28

Fuente: Propia

Teniendo el total de produccion en unidades monetarias, al igual que los
recursos utilizados en la produccion, se determind la productividad global

para cada mes. Se tienen los siguientes resultados:

Tabla 46: Productividad-fondos Gaby

FEBRERO MARZO ABRIL MAYO

Productividad

global 1.06

1.05 1.05 1.04

Fuente: Propia
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Figura 13: Productividad-fondos Gaby

Fuente: Propia

2.3.6.4. Nivel de seis sigma

Se ha tomado la decision de calcular el nivel de seis sigma, con la finalidad
de estandarizar dicha evaluacién y tener la posibilidad de comparar
diferentes procesos entre si.

Lo primero que se ha procedido a hacer es identificar las caracteristicas
criticas de calidad. En este caso los tres defectos posibles que se han

tomado en cuenta son: la mala impresién, mal troquelado por registro y mal
troquelado por cartén reventado.

Tabla 47. Resultado del seis sigma

Defectos 455,394
Muestra 325,493
CCC 3
DPU 1.39
DPMU 1’399, 089.99
DPO 0.46
DPMO 466,363.33
Yt 0.15
Rendimiento 15.19

Fuente: Propia

Se realiz6 la interpolacion para determinar el nivel de sigma y se obtuvo el
siguiente resultado:
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Tabla 48. Resultado del nivel sigma

INTERPOLACION

308537 2
466363.33 X=1.59
690000 1

Fuente: Propia

Se tiene un nivel sigma del 1.59 lo que indica que hay un costo de calidad
por encima del 40% de las ventas (no competitivo) como se muestra en el
siguiente cuadro:

Tabla 49. Niveles de seis sigma

COSTO DE B
SIGMA PPM CALID AD CLASIFICACION

6 34 <10% ventas

Clase mundial
5 233 10%-15% ventas
4 6210 15%-20% ventas

Promedio

3 66807 20%-30% ventas
2 308537 30%-40% ventas

No competitivo
1 690000

Fuente: Escalante (2012)

2.3.6.5. Costos de calidad
Para la estimacion de los costos de calidad, se realiz6 una encuesta de
estimacidn de costos de calidad, esta se desarrolld6 mediante entrevistas al
Gerente de produccién, jefes de produccion y operarios del area de
produccion. Esta encuesta contiene aspectos relacionados con las politicas,
procedimientos, costos y producto.

88



Tabla 50: Factores de costos de calidad

FACTOR RESULTADO
Producto 50
Politicas 41
Procedimiento 77
Costos 53
Puntuacion total 221

Fuente: Propia

El resultado fue un porcentaje del 16%, lo cual indica que la empresa esta

orientada al fallo, probablemente se gasta poco o nada en prevencidn, cifras
moderadas en evaluacion y demasiado en fallo interno o externo.

Tabla 51: Resultado de costo de calidad

VENTAS COSTO DE
BRUTAS PORCENTAJE CALIDAD
1.784.663.00 16.00% 285.,546.08

Fuente: Propia

2.3.6.6. Analisis de clima laboral
Se realiz6 una encuesta (Nelson, 1997) a los trabajadores del area de

produccion para evaluar el nivel motivacional de los mismos.
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Tabla 52. Resultado de encuesta de motivaciéon

Suma de la puntuacion total: % Puntuacién: 49%
90% - 100% Cultura de motivacién extraordinaria.
80% - 89% Cultura de motivacion elevada.
Cultura de motivacion por encima del

o/ _7Q0,
70% -79% promedio.
60% - 69% Cultura de motivacién promedio.

o o Cultura de motivacién por debajo del
50% - 59% promedio.
Megg;odel Cultura de motivacién deficiente.

Fuente: Nelson (1997)

La encuesta se ha realizado a 12 operarios, cuya puntuacion indica que
existe una cultura motivacional deficiente (Ver anexo 7).

Para analizarse de forma general el clima la laboral en la empresa, se
realizé una evaluacién con ayuda de un software (Ver Anexo 7), obteniendo

los siguientes resultados:
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Tabla 53. Resultado de evaluacion de clima laboral

FACTORES ,
CRITICOS DE | PUNTUACION COMENTARIOS
EXITO

Con este resultado se puede observar una
baja aprobacién de los trabajadores
Jefes 50.45% respecto a las actitudes de sus jefes, lo
cual repercute en la relacion y confianza
de ambas partes.

Con este resultado se puede observar la
apreciacion de los colaboradores con
Colaboradores 25.17% respecto a las acondiciones de trabajo y
cémo ellos perciben la importancia que da
la empresa a su bienestar.

Con este resultado se logré evaluar como
Imparcialidad 37 55% se percibe el trato de la empresa a los
en el trabajo ' colaboradores, y cémo perciben su
desarrollo en la empresa.

Con esta evaluacion se pudo comprobar
que no hay un alto porcentaje de
compromiso por parte de los trabajadores

?_g;ﬂ:dy 52.57% con la empresa, lo cual afecta a la calidad
con la cual realizan su trabajo. Se deber
tener en cuenta que es causado por la
relacion y confianza con sus superiores.
Se aprecia un porcentaje medio respecto

Companerismo 44.20% al apoyo e interés por lo demas, entre

companeros.
Fuente: Propia

Por lo tanto, el clima laboral actual de la empresa Envases Graficos SAC de

un 42%, existiendo una brecha del 58%.
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INDICE UNICO DE CLIMA LABORA

CLIMA LABORAL ',
a2%

Figura 14: indice tnico de clima laboral

Fuente: Propia

Se concluye que los trabajadores del area de produccién de la empresa
‘Envases Graficos” se encuentran desmotivados, y esto debido a un
inadecuado clima laboral.
Teniendo en cuenta la evaluacién que se ha hecho a la empresa y con la
entrevista a los trabajadores se han determinado los puntos negativos que
afectan al clima laboral y motivacion en la empresa:
- Jefes que no escuchan o atienden suficientemente a sus empleados
- Las iniciativas y sugerencias personales, muchas veces, no son
acogidas o atendidas
- No se valoran positivamente los esfuerzos que el empleado hace,
mas alla de lo que podria considerarse normal (esfuerzos de tiempos
extras o de sobrecarga de trabajo)
- Poca comunicacion vertical y horizontal en la empresa
- Falta de informaci6n sobre la empresa, sus objetivos 0 su marcha por
parte de la Direccion a los empleados
- Actuaciones por urgencias o impulsos, con poca planificacion

- Falta de definicion de las tareas a realizar por los empleados
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- Escasa formacién inicial, sobre los puestos de trabajo y tareas a los
nuevos empleados
- Puestos de trabajo mal disefiados, incobmodos o poco dotados de

elementos necesarios

Para retener al personal y mantenerlos con un buen rendimiento es
necesario hacer diferentes actividades, para lograr los objetivos
establecidos. A continuacion de muestra en plan de accion:

2.3.6.7. Evaluacion de las 5S
Debido a que la empresa en estudio se encuentra implementando esta
metodologia se ha visto necesario realizar un programa de verificacion de
5S que nos permita identificar puntos de mejora.
Se hizo un analisis para determinar el estado actual del area de produccion,
referente al orden, limpieza y organizacion; ya que esto constituye la parte

inicial para el establecimiento de un plan de mejora continua.
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Tabla 54. Resultado de evaluacién Seiri

ENVASES GRAFICOS SAC

INDICADOR 56S
1ra S (Seiri) Check List | Puntaje

1 < En €l area de trabajo no existen cosas indtdes que puede molestar su entomo de trabajo? L 0
2 & No hay indicios de material regado, como materias primas, productos semielaboradosy/o residuos, cerca de lugar de trabajo? L 0
3 & No existen herramientas o materiales regados en € suelo, cerca de las maquinas? o 0
4 Son utiizados con frecuencia todos los objetos clasificados, ordenados, amacenados y etiquetados? o 0
5 ¢Las herramientas de trabajo estan ordenados, organizados, amacenados y etiquetados? o 0
6 &< H nventario o en proceso de inventario incluyen los materiales o elementos nnecesarios? o 0
7 :L.a mayor parte de maquinas o equipos que se utlizan estan cerca del cenfro de trabajo? [ 0
8 & Hay alguna maquinaria que se utdize exchusivamente? v 1
9 ¢5Se eliminan constantemente materidles innecesarios? o 0
10 & Piensa que implementando las 5Ss ayudaria a encontrar estandares? ¥ 1

Total 2

Fuente: Propia
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Tabla 55. Resultado de evaluacion Seiton

2da S (Seiton) Check List | Puntaje
11 |zLos caminos de acceso, zonas de almacenamiento, ligares de trabgjo y o entomo de los equipos estén claramente definidos? L 0
12 |zEs comprensible lo que es la uliidad de todos los equipos de sequidad? ; Son estos faci de identiicar? L 0
13 |;Las hemamientas / mstrumentos estin debidamente organizados? L 0
14 |;Los materiales para la produccion se encuentran almacenados de manera adecuada? L 0
15 | ¢Hayalgin exiintor de incendios cerca de cada centro de trabgjo? L 0
16 |¢Htecho yio e piso no muestran grietas, rupturas o variacion en el nivel? v 1
17 |¢lLas zonas de amacenamiento y olras zonas de produccién y seguridad son marcadas conindicadores de higar y direccion? L 0
18 |iLas estanierias muestran carteles de ubicacidn de los msumos ? L 0
19  |;las cantidades médamas yminimas de almacenaje estin indicadas? L 0
20 |;baste d demarcado con lineas de paso libre y de sequridad? L 0

Total

Fuente: Propia
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Tabla 56. Resultado de evaluacién Seiso

dra S (Seiso) Check List | Puntaje

21 |inspeccione cuidadosamenie €l piso, el acceso a las maguinas ; Nohay ndicios de polvo, desechos cerca de tu centro de trabajo? L 0
22 |;Noexisten partes de las maquinas y equipos sucios? U 0
23 |;iNohay herramienta dguna utdizada en produccion sucio o quebrado? v 1
24 |;Seencuentralos lugares de frabajo sin desperdicios? L 0
2 |;Lalumnacidn es adecuada?; Encuentra ventanas y fuorescentes impios? L 0
2%  |;Laplanta se mantiene brilante, con suelos limpios y libres de desperdicios? L 0
27 |;Las maquinas son limpiadas con frecuencia ? v 1
28 |;H equipode inspeccidn trabaja en coordinacion con el equipo de mantenimiento? L 0
29  |;Existe una persana responsable de la supervisin de las operaciones de limpieza? L 0
30  |;Habituamente los operadores realizan la impieza de la zona de trabajo y de los equipos de producciin? v 1

Total 3

Fuente: Propia
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Tabla 57. Resultado de evaluacion Seiketsu

4ta S (Seiketsu) Check List | Puntaje

31 |jJamas uiiliza ropa sucia o inadecuada? L 0
32 |jSulugar de trabajo tiene suficiente luz y ventdacion? L 0
33  |;Noexisten problemas en cuanto a ruido, vibraciones y caorffrio? L 0
34 |;No BExiste excesiva ventiacion en la planta de produccion que pueda causar frio? L 0
3% | Se han designado zonas para comer? L 0
36  |iSemegoran las observaciones generadas por un aviso verba o escrito? L 0
37  |;Se actia sobre las ideas de mejora? L 0
38  |jLos procedmientos escritos son claros y utlizados activamente? L 0
39  |jLacomunicacion es fluida en su area de trabajo? vl 1
40  |;Considera necesariola remplantacion de un plan de mejora continua en su centro de trabajo? vl 1

Total 2

Fuente: Propia
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Tabla 58. Resultado de evaluaciéon Shitsuke

5ta S (Shitsuke) Check List| Puntaje

41 ¢ Estahaciendo la limpieza e inspeccion diaria de sus equipos y centro de trabajo? L 0
42  |;Los informes diarios se redizan comectamente y en su debido tiempo? L 0
43  |iEstas usando ropa lmpia y adecuada? v 1
44  |;iUliliza equipos de seguridad? L 0
45  |iElpersona cumple con los horarios de las reuniones? v 1
46  |iHa sklo capacitado para cumplir con los procedimientos y estandares? L 0
47  |;lLas herramientas y partes se amacenan correctamente? L 0
48  |;Bxiste un control en las operaciones y en el personal? L 0
49  |;Los procedimientos son actualzados y revisados peniddicamente? = 0
50  |;Los informes delas juntas y reuniones son actualizados y revisados periddicamente? L 0

Total 2

Fuente: Propia
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Los resultados de este andlisis muestran que se necesita una atencién
urgente al &rea, en los 5 aspectos de esta metodologia, ya que actualmente
solo se tiene implementado un 20% de los aspectos de las 5s. La Grafica
siguiente refleja los resultados:

Seleccionar

~ LW

w0

Disciplina 4 Ordenar

(S IRV

Estandarizar Limpieza

Figura 15: Radar 5S
Fuente: Propia

2.3.6.8. Evaluacion de la distribucién de planta

Se realiz6 una evaluacion del rea de produccion de la empresa, haciendo
uso del Planeamiento Sistemético de Distribucion de Planta (Ver Anexo 6), y
mediante el método de Guerchet se determind que se requiere un area total
de aproximadamente 550 m?, lo cual abarca el area para el proceso de
produccion, asi como también el area de troquelado plano, el area de
acabado y el area de productos terminados. Cabe resaltar que el método de
Guerchet se ha aplicado al area de produccién, ya que es objeto de esta
tesis aumentar la productividad en el proceso de produccidn.
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A continuacion, se muestra la propuesta de una distribucion de planta, teniendo en cuenta la superficie estatica, de
gravitacion y evolutiva; la suma de las tres arroja como resultado la superficie total necesaria.

ETEE ETETETE N NN

Area ideal = 463m?2 +
14mi+ 39m2 + 34m?= 550 m?

Figura 16: Propuesta de distribucion de planta
Fuente: Propia
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2.4 Objetivos

2.4.1 Objetivo General
Aumentar la productividad en el area de produccién de envases de cartén

de la empresa Envases Gréficos S.A.C, aplicando la metodologia PVHA.

24.2 Objetivos Especificos
De acuerdo al arbol de objetivos se ha determinado lo siguiente:

- Mejorar la gestion del proceso de produccién de envases de
carton.

- Reducir la cantidad de productos defectuosos en el proceso de
produccion de cajas de cartobn mediante un seguimiento y control
del mismo, y la especificacién de métodos de trabajo.

- Mejorar la productividad del personal del area de produccion de

envases de carton.

2.5 Metodologia PHVA

2.5.1 Etapa Planear

2.5.1.1 Definir el problema
Baja productividad en el area de produccion de la empresa Envases
Gréficos S.A.C.

2.5.1.2 Causas del problema
- Inadecuada gestién de las actividades de produccion.
- Existencia de productos defectuosos en el proceso de

produccion.
- Baja productividad de RRHH.

2.5.1.3 Definir las metas
Las metas que se desean alcanzar se detallan en el arbol de problemas.
Ademas, se realizd la validacion de la mision y vision de la empresa,
haciendo uso del programa de Plan estratégico.
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2.5.1.4 Priorizacion de causas
Se crey6 conveniente realizar una priorizacion de las causas que afectan el
problema, con la finalidad de tener una mejor visibilidad de la posterior

aplicacion de los planes de accién.

Haciendo uso del software de toma de decisiones “Expert Choice” se han
evaluado 10 causas (Ver Anexo 3) que originan las 3 causas principales que
son la inadecuada gestién de las actividades de produccion, existencia de
productos defectuosos y la baja productividad del RRHH.

Se han tomado en cuenta 2 factores de decision, la flexibilidad y la inversion

de implementacién.

A continuacién, se detallan las 10 causas evaluadas y los porcentajes de

priorizacién obtenidos
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Tabla 59: Priorizacion de causas del problema

PORCENTAJE DE

CAUSAS .
PONDERACION
Inadecuada planificacion de la
B 15.0%
produccién
Inexistencia de métodos de trabajo 14.3%
Inexistencia de procedimientos de
_ 14.0%
control de produccién
Inexistencia de un plan de
. 14.0%
abastecimiento y compras
Funciones y responsabilidades no
o 12.9%
definidas
Inexistencia de un plan de
12.0%
mantenimiento
Inadecuado clima laboral 6.1%
Inadecuada distribucion del area de 4.0%
produccion o
Personal sin conocimiento técnico 3.9%
Falta de capacitacion al personal 3.7%

Fuente: Propia
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2515 5W-1H

Tabla 60: Resultado 5W-1H

El problema principal se presenta en el area de produccion,
en la cual se presenta una baja productividad debido a la , o i
_ o N . Existe wuna falta de conocimiento sobre método vy
, inadecuada planificaciéon de produccién y actividades, , o B o .
,Qué? _ . o . o ¢Por qué? procedimientos de accion y control de actividades de trabajo,
inadecuado clima laboral, inexistencia de seguimiento y o N
. _ _ ya que la empresa se basa en conocimientos empiricos.
control las actividades y un ambiente de trabajo desordenado
y con focos de suciedad.
., . , Porque son las personas encargadas de las decisiones y
¢&Quién? Gerente y Jefe de produccion ¢Por qué? o ] y
actividades que se hace en el area de produccion.
Dénde? En el area de produccion de la empresa ENVASES P 5 Porque es el area donde se ha identificado que las actividades
¢Donde? , ¢Por qué? ] . o
GRAFICOS S.A.C estan generando una baja productividad.
, Se realizara un plan de accion, abordando cada causa del , Se realizaran las actividades durante el tiempo de ejecucion
¢Cuando? ] ] ¢Por qué? . . L
problema, la cuyo periodo sera detallado. del trabajo de investigacion.
Se aplicaran las mejoras correspondientes, siguiendo el plan _ ] _ o
X » ) o i , Porque las mejoras se podran apreciar midiendo los
¢Como? de accion que se elaborard, y periodicamente se evaluara la ¢Por qué? o o
_ indicadores periddicamente.
mejora alcanzada.

Fuente: Propia
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2.5.1.6 Planes de accion

Luego de haber determinado los efectos negativos que afectan a la productividad de la empresa se establecieron los planes de mejora, los cuales se detallan a continuacién:

Tabla 61. Cronograma de trabajo

CRONOGRAMADE TRABAJO
ACTIVIDADES CUANTO TIEMPO RECURSOS ENCARGADOS SEGUIMIENTO LOGRO
Capacitar al personal
directivo y ope_ra}t,lvo solqr(.e,la Presgntamon de la empresa a los martes 8/10/13 Diapositivas: Presentacion Responsables de la Tesis Cumpllmle_nto de 100%
empresa (misién, vision, | trabajadores de la empresa. capacitaciones
valores)
Capacitar al personal | Asegurarse que los trabajadores : e . .
directivo y operativo sobre | comprendan el uso de esta jueves 14/11/13 E;%ﬂi'gvas' Mejora Responsables de la Tesis %i?ggﬂl;gtﬁ ecsie 100%
mejora continua. metodologia
Crear conciencia en los
Capacitar al personal | trabajadores de la empresa sobre Diapositivas: Herramienta Cumolimiento de
directivo y operativo sobre las | el uso de las 5s. lunes 25/11/3 de las 5s. Responsables de la Tesis ca gcitaciones 100%
5S. Organizar grupos de trabajo para Manuales informativos P
llevar a cabo la aplicacion.
Preparacion de las tarjetas rojas. . . .
SNy . 28/11/13 Tarjetas rojas. :
, g Identificacion de materiales Jueves ) J . Responsables dela Tesis / | .. Ny o
Aplicar las 5s (Clasificacién) necesarios e innecesarios _ - For_m_ato de registro de Equipo de Trabajo Indice de aplicacién de 5S 80%
(registrar informacion) jueves 5/12/13 actividad.
Mejorar distribucion de planta Reubicar areas y crear nuevas enero - junio Recurso humano Respongables dela Tesis / indice de aplicacion de 5S 20%
J para una mejor distribucion fisica Equipo de Trabajo
Reubicacion de los objetos que ,
: e martes 4/02/14 Responsables de la Tesis, )
Aplicar las 5s (Orden) E{art] Sl'dro lclasﬁg:_a?os. cciones - Egtculf(r)io hclejtrinﬁgfas Gerente de Producciény | - Indice de aplicacion de 5S 50%
p:r; L?na %Sejgr ﬁs?;ilizac?izn jueves 6/2/14 y et Jefe de Produccion
Eliminar o minimizar focos de
suciedad.
, N Rotular las areas con indicaciones martes 25/2/14 Recurso humano . Grupo multidisciplinario, Co L o
Aplicar las 5s (Limpieza) de limpieza - Formato de registro de responsables de la Tesis Indice de aplicacién de 5S 50%
. jueves 27/3/14 focos de suciedad
Establecer los lugares donde se :
depositaran los desechos.
Aplicar las 5s Supervision del orden y limpieza Grupo multidisciplinario ‘
de los ambientes. miércoles 11/3/14 Formatos de registro ’ Indice de aplicacién de 5S 30%

(Estandarizacion)

Uso de reportes de incidencias.

responsables de la Tesis
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Realizacion de grupos de trabajo

Responsables de la Tesis/

Aplicar las 5s (Autodisciplina) | para evaluar resultados y aplicar - - Gerente y Jefe de indice de aplicacién de 5S 100%
mejoras (lluvia de ideas) Produccién
Organizacion de  encuentros
deportivos.
Implementar el plan  de Elaboracién  de un  mural Mural informativo. Responsables de la Tesis/ indice de cumplimiento
) : , - . o
motivacion informativo (Lista de c_umpleanpls, 15/4/14 Ropa deportiva Gerente 'y Jc_efe de del plan de motivacion 50%
empleado del mes, informacién Produccién
relevante)
Capacitacién a  personal Brindar informacibn a los
e LSRN directivos sobre la importancia y . Diapositivas: Planificacion . Cumplimiento de
directivo sobre planificacion y e sdbado 19/4/14 N Responsables de la Tesis o 40%
organizacion de actividades. ggsnaifriggén de prondsticos y y organizacion. capacitaciones
Elaboracién de pronésticos de la
demanda. (Elaboracion de
Implementar el uso de . lunes 21/4/14 : foti
prondsticos y planificacién de Elgrgglﬁ)i 6n de la planificacién de - ;E:i:c'il(l;iigﬁ pronosticos y Responsables de la Tesis Indicadores de gestion 0%
produccion a produccion P (MRP/JIT) miércoles 23/4/14
Elaboracién de plantillas
Adquisicion de herramientas de
trabajo necesarias.
Senalizacion de las areas.
Mejoras en la infraestructura . . . ]
Mejorar  condiciones  de | (pintar y techa areas, arreglo de miércoles 11/12/14 Maletines de herramientas, | Responsables de la Tesis Indice de clima laboral / o
. blockers, ropa de /Gerente y Jefe de P Y 30%
trabajo defectos etc.) lunes 23/12/14 sequridad Produccion indice de motivacion
Adquisicion de equipos para uso g ’
del personal (blockers, equipos de
proteccién, etc.)
o Explicar a los trabajadores la Diapositivas: Responsables de la Tesis _
ﬁaa%?gmlgﬂt o sobre importancia del mantenimiento. lunes 12/05/14 Mantenimiento  en la /Gerente y Jefe de %i?ggggg[r? edse 0%
produccién Produccién
ldentificar fallas y defectos que Ezgz[gsde Identlflzﬁ%(;?{o.
; J : , o/ 4
Implementacién de ?J%Trgtga;ﬁelzzr;gﬁailIyég?gctos lunes 17/03/14 especialista en la materia. Resp(ggrseant?[leei 3;':;-:3'3 / % °gf£58tm3:go’ 20°%
. . . . ., . (o}
mantenimiento correctivo Planificacion de actividades de miércoles 18/03/14 Formatos de registro de Produccion H-M, Eficiencia
mantenimiento. actlv;da_de_s ; de
mantenimiento
Capacitacién sobre control y Explicar sobre el uso de formatos
) de registro de las actividades. , Diapositivas: registro vy . Cumplimiento de o
]fggrfgtgs?e procesos (Uso de Elaboracién y entrega de los viemes 25/4/14 control de actividades Responsables de la Tesis capacitaciones 0%
registros.
Kardex, formato AMFE,
Imp_lementaci()n del control y Registro de las actividades diarias Ercg?eztg ?‘grng;?guﬁgrsne?g Responsables de la Tesis / Productividad, Margen de
registro de procesos (Uso de lunes 28/4/14 ' Gerente y Jefe de f 0%

formatos)

de produccion.

de defectuosos, formato
de uso y existencia de
materia prima.

Produccion

rentabilidad

Fuente: Propia
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2.5.1.7 Planeamiento estratégico
Con el desarrollo del planeamiento estratégico (Ver Anexo 10) se
determinaron los objetivos de la empresa alineados con la misién y vision.
Para esto se realizd una evaluacion de ambas, la cual mostrd6 que se
necesitaba una reestructuracion. Para el desarrollo del Planeamiento
Estratégico se contd con la presencia de los Gerentes y los jefes de
produccion.

Los objetivos alineados a la misidén y visién se muestran a continuacion:

- Aumentar el portafolio de clientes

- Aumentar la productividad del area de produccién

- Aumentar la rentabilidad

- Aumentar las ventas

- Capacitar al personal administrativo y operativo

- Crear una cultura de planificacion y gestion de actividades de

produccion

- Cumplir con los requerimientos de los clientes

- Desarrollar un modelo de mejora continua

- Disminuir los costos

- Implantar un modelo de mejora continua

- Mejorar el area fisica de la planta

- Mejorar la calidad de productos y procesos

- Mejorar el &rea fisica de la planta

- Mejorar la calidad de productos y procesos

- Motivar e incentivar al personal operativo

- Ofrecer un producto de buena calidad

- Ofrecer un producto de precio competitivo

- Ser lideres en el mercado nacional de envases de carton para producto

final

Teniendo los objetivos estratégicos definidos, se establece la ruta
metodoldgica, la cual indica el camino que se debe seguir para el

cumplimiento de los mismos.
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Tabla 62: Ruta metodol6gica

DEFINICION DEL | CONCEPTUALIZAR
S A OBJETIVO LAMEDICION | 'NDICADORES
Establecer el Aclarar el objetivq ¢ Qué necesito _Crear los
objetivo a bu§cad0 ¢, Qué | asegurar _ para |nd|cadqres
medir quiero  realmente | conceptualizar la| ¢Con que KPI
conseguir? medicion? medir?
Controlar la calidad
Aumentar el Al,Jmentar . el| de . los — productos Indicador de
portafolio de namero de clientes hac_lendo uso ntmero de
clientes que consumen el registros y clientes
producto. parametros de
comparacion.
Obtener un mayor | Planificar la
Aumentar la nivel de produccién | produccién y realizar | Indicador de
productividad | para cumplir con la | pronésticos de| productividad
demanda. demanda.
Cumplir  con la
Aumentar la demanda y la| Implementar un plan Indicador de
rentabilidad calidad de los | de mejora continua. rentabilidad
productos.
Establecer
parametros de
Aumentar las O_btener un mayor | calidad o en la Indicador de %
ventas nivel de productos | produccién para de ventas
vendidos. ofrecer un producto
aceptado por el
Cliente
Capacitar al Preparar al Establc?[cer_ d Ilas Indicador de
personal personal para que frggﬁ d%r;glsas e los cumplimiento
administrativo | realicen su trabajo realizjar los planeg del plan dg
y operativo con eficiencia. de capacitacion. capacitacion
I N A B
planificacion y produccion pronoésticos de Indicador de
gestion de adecuadamente demanda. Llevar un retrasos_gle
actividades de | P2 evitar retrasos registro de las produccion
produccion y desperdicios. actividades.
Realizar un Establecer controlles
Cumplir con seguim_ientqs a las cejgpeciﬁcaciones 32 .
los especificaciones de los oroductos In_dlcadq de
requerimientos los productos para Elaborar Ios. sahsfe;cmon del
de los clientes | Y€ cu_31plan con I? manuales de cliente
::?iglrjfe” o por € procedi_mientos e
instructivos.
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Lograr el

Desarrollar un crecimiento de la Ind'lca.QOr de
modelo de organizacion en el Implementar el plan | confiabilidad de
mejora mercado de mejora continua. la cadena de
continua ' valor
. Controlar a la
Reducir los costos 2
. produccion

por la no calidad de mediante registros e Costos de
Disminuir los los productos, im Iementarg ol olan calidad /
costos mantenimiento depmantenimientg indicador de

correctivo y retrasos : productividad

en produccién.

Concientizar al | Elaborar los planes
Cultivar un perso!nal 3 de la| de cgpaqtamon para Cumplimiento
modelo de organizacion para | concientizar al d

) . e planes de
mejora hacer realidad en la | personal de lo que o
’ . ) capacitacion

continua cambio en la| se quiere lograr.

empresa

Tener ambientes de Aplicar las 5s ;ncljif;cdig;%z
Mejorar trabajo ordenados y redisenar las éreag pIas 5s/
distribucion limpios, e de los puestos de | indicador de
de planta g?:;&g{;v%g% mayor trabajo. distribucion de

' planta

Realizar controles
Mejorar la de los procesos y oo
calidad de productos desde el Ejtigl%‘;%r c?gtrigl[erzg Irr'gé%ecgz
productos y ingreso de materia de las activi)éadgs dgfectuosos
procesos prima hasta el :

producto terminar

Lograr que los

trabajadores se

sientan motivados
Motivar e de realizar su ]
incentivar al trabajo y asi evitar | Implementar el plan Indice de
personal la rotacion | de motivacion. motivacion
operativo frecuente de

personal y la baja

productividad de

mano de obra.
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Ofrecer un
producto de
precio
competitivo

Lograr que el
producto se oferte a
un precio
competitivo que
llegue a cubrir los
costos.

Planificar las
actividades de
produccién,
Implementar plan de
mantenimiento,
controlar los costos
de no calidad.

Margen de
contribucién

Ser lideres en

Lograr un adecuado
posicionamiento en
el mercado,

Elaborar un plan de

solicitado.

el mercado brindando al cliente | mejora continua del Participacion
nacional de un  producto  de proJc 650 y del de mercado en
envases de . unidades (%
cartén calidad que cumpla | producto. (%)

con sus

requerimientos.

El rar manual

Establecer un fur?ct:)i% naes anual de

ambiente de trabajo reglamento internoy i
Mejorar el en el cual los plgnificar ’ | Indice de clima

i i L laboral

clima laboral g%bn?éandcggrsn odosse actividades de abora

2 Qusto Y| interaccién de

9 . grupo.

Establecer un canal
g;?:rrn;n de adecuado de | Elaborar y indice de
informacion comunicacion, establecer el canal orrores de
gerencial y evitando errores o | de informacion de informacion

; mor n lo| | i .

operativo demoras e o | las actividades

Fuente: Propia

2.5.1.8 Balanced Scorecard (BSC)

Luego de haber determinado los objetivos estratégicos que la empresa

desea alcanzar, se procedié a desarrollar el balance score card con la

finalidad de poder medir las actividades de una comparia en términos de su

visidn y estrategia, pues proporciona a los gerentes una mirada global del

desempefio del negocio.

Mostrara cuando la empresa y sus empleados alcanzan los resultados

definidos por el plan estratégico. Y también permitird expresar los objetivos

e iniciativas necesarias para cumplir con la estrategia.
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Para formularse el BSC se tendran en cuenta 4 perspectivas: finanzas,

clientes, procesos internos y aprendizaje y crecimiento.

Teniendo estas cuatro perspectivas y los objetivos estratégicos se realizd el

mapa estratégico:
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Fiaura 17: Mapa estratéaico

Fuente: Propia (Consultores V, 2013)
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Luego de haber realizado el mapeo estratégico, en el cual se han
relacionado los objetivos con la finalidad de mostrar de qué manera se
busca mejorar, empezando por niveles inferiores de la empresa; se pasa a
redactar los indicadores con los cuales se medira cada obijetivo, los
inductores y las iniciativas estratégicas, que incluyen las actividades que se

realizaran para alcanzar las metas establecidas.

Tabla 63: Indicadores, inductores e iniciativas

OBJETIVO
PERSPECTIVA ESTRATEGICO INDICADOR INDUCTOR INICIATIVA
Implementar un | Programa de
. Aumentar la . L,
Finanzas rentabilidad ROI programa  de | determinacién
ROI del ROI
Aumentar | Aumentar el | Plan para
Finanzas umenta 85 | o, de ventas | nimero de | aumentar las
ventas
ventas ventas
L Gestionar los PIanl . de
Finanzas Disminuir los Coslto de costos de la gestién de
costos calidad i costo de
calidad .
calidad
Aumentar el ?/". de . Aunje.ntar. , la | Plan para
Clientes portafolio de participacion | participacion de aum.elntar. ] la
X en el la empresa en | participacién
clientes
mercado el mercado en el mercado
Cumplir con los indice de Aumentar el | Plan de
. piIr . I nimero de | mejorar de
Clientes requerimientos satisfaccion satisfaccion del | satisfaccion
de los clientes del cliente . .
cliente del cliente
Ofrecer un indice de Aur_nentar el PIa.n de
Clientes prod_ucto de percepcion indice y de meJorar_lde la
precio ! percepcion de | percepcion del
. del cliente i .
competitivo los clientes cliente
Mejorar
Ser lideres en el Particinacion continuamente Plan de meiora
mercado P la calidad del ) ]
Client nacional de de mercado roducto continua de
lentes en unidades | P S procesos y
envases de (%) cumpliendo los roductos
cartéon ° requerimientos P
del mercado
Plan para
Procesos Aumentar la % de ﬁ‘it\gzgtar lgz ?nuemoigtrar Io)s/
internos productividad productividad . €]
productividad niveles de
productividad
Indice de
Desarrollar  un confiabilidad !\/Iolnltorear Pla . de
Procesos modelo de de indicadores de | monitoreo de
internos ) . indicadores la cadena de | la cadena de
mejora continua
de cadena de | valor valor
valor
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. % de Disminuir el P.Ian_ _ para
Mejorar la defectuosos | ndmero de disminuir el
Procesos calidad de nimero de
internos roductos en los defectuosos de defectuosos en
P y productos productos
procesos entregados entregados los  productos
9 9 entregados
. — - s
Procesos l\/_lejqrar L la % aplicacion Aplicar . la Prqgrama d
internos distribucién  de de las 55 metodologia de | aplicacion de
planta las 5S las 58
Realizar una
adecuada Mejorar la | Programa para
Procesos planificacion vy % de planificaciéon vy | la planificacion
internos gestién de eficiencia gestién de las | y gestion de
actividades de actividades las actividades
produccién
Capacitar a los
Capacitar al trabajadores de | Programa de
Aprendizajey | personal ROl de acuerdo al | capacitacion
Crecimiento administrativo y | capacitacion | perfil y | de empleados
operativo necesidades de | de la empresa
trabajo
oo Pr
Indice de . oyecto de
Crear un | omunicacion Mejorar la [ mejoramiento
o sistema de comunicacion a | de
Aprendizaje y informacion de los través de un | comunicacién
Crecimiento . procesos . .
gerencial y erenciales sistema de | a través de un
operativo 9 : Y| informacion sistema de
operacionales . L
informacion
. indice de Estimular  la | Programa de
o Cultivar un ) L L
Aprendizaje y ideas generacién de | generacion de
S modelo de ) ) ;
Crecimiento meiora continua efectivas para | ideas ideas
) innovacion innovadoras innovadoras
o . . - . Program
Aprendizajey | Mejorar el clima Indice de Buen clima cIi?ngaa a de
Crecimiento laboral clima laboral | organizacional organizacional
. _l\/lot|va}r © Indlcg’de Mantener P'a'? L de
Aprendizajey | incentivar al | motivacion de motivado al motivacion de
Crecimiento personal los los
. . personal .
operativo trabajadores trabajadores

Fuente: Propia

25.1.9 QFD: 1eray 2da casa de la calidad

Con el despliegue de la primera y segunda casa (Ver anexo 9) se buscé

determinar las caracteristicas técnicas del producto a partir de las
expectativas del consumidor y la definicion de las caracteristicas técnicas
que deben tener los componentes del producto para satisfacer sus
requerimientos, respectivamente.

A través de una encuesta (Ver anexo 8) realizada a todos los clientes de la
empresa, se pudo conocer qué esperaban ellos de los productos adquiridos,
esta informacién fue la base para el desarrollo de esta herramienta.
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A continuacion, se muestran los cuatro atributos mas resaltantes de estas

dos etapas que se tomaran en cuenta para la produccion.

Tabla 64. Resultado de 1era casa de la calidad

1ERACASA: PLANEACION DEL
PRODUCTO
Producto| Atrib-1 % Atrib-2 % Atrib-3 % | Atrib-4 | %
. . . Cajas

f%,alat'.?’a“',, dFOrm% 17% Med"t"as 17% Tex;‘:tr g‘nde 12%| sin  |10%

astipan" | adecuada exactas C manchas
Cajas : Insumos
Totas |, dF o |16% gfgé?aas 15% Tec)‘;‘ﬁtrgnde 1% no | 9%
"Gaby" toxicos

Fuente: Propia
Tabla 65: Resultado de 2da casa de la calidad

2DA CASA: DISENO DEL PRODUCTO

Producto | Atrib-1 | % Atrib-2 % | Atrib-3 % | Atrib-4 | %

. , . Medidas .

Caja Baul Calidad iy Calidad
"Pastipan del 20/4 gl?rizz Sr? 3/2 iro dueelzla d 20% de 11%
" carton ° 9 ° qo insumos
Cajas Calidad | . Megi?as 50 | Calidad Nitidez
Tortas del | 5, |40 eela gl o de |20%| dela |15%
"Gaby" carton | ° qg ° | insumos imagen

Fuente: Propia

2.5.1.10 Analisis Modal de Fallos y efectos (AMFE) del
Producto

Habiéndose determinado los atributos del producto y de sus componentes,
se vio necesario hacer uso de la herramienta Analisis Modal de Fallos y
Efectos (AMFE) del producto con la finalidad de conocer y evaluar los
modos de fallo asociados con la funcionalidad, materiales, dimensiones
relacionados con el producto y su disefio.
A continuacién, se muestra la plantila AMFE desarrollada y los resultados
obtenidos:
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Tabla 66: AMFE de producto

ANALISIS DE MODOS DE FALLO Y SUS EFECTOS (AMFE PRODUCTO)

z‘.lr?tr:lgr)? e it Analisis de modos de fallo y sus efectos en el area de produccién de la empresa Envases Graficos SAC ch\enclz:hEa.
Responsable (Dpto. / , Fecha
Area): Karina Mendoza Guerra Revlisién
Responsable de AMFE e .
(persona): Natalia Viteri y Sua Vargas
N
(9] o0 o (o) 8 Olp
Funcién o . el s | & : . 18]l a|&
Métodode | @ | € | & L Acciones Accion [ 8| € | & |R
Compongn_te Modo de Fallo Efecto Causas deteccién S 3 8 NPR inicial recomendadas Responsable Tomada | & | & 8 | f
del Servicio S| 3 O, a| S | &
o) o L O | ©|n
o 5 =] o ) >S5
al
Forma insﬂi%lige%rtz de Deterioro del producto Tamaro visual - 6 594 Inspeccion visual | Operario de
adecuada la caja envasado inadecuado de la herramienta guillotina
Método de trabajo:
ubicacion correcta
Medidas | Dificultad para | Deterioro del producto . . . delcarténen la Operario de
exactas armar la caja envasado Medidas inexactas visual 8 6 7 336 maquina / impresién
Inspeccién visual
de la herramienta
Insatisfaccion del 3 Control de calidad
;I'aeétéur:a del (F:%e?;ura de la cliente / Inutilizacion de Cartogacljizrrgenor visual 8 3 8 192 en la compra del G;;?r?t?age
J la caja cartén P
Método de trabajo:
Inadecuado registro visual ubicacion correcta Jefe de
Nitidez de Distorsion de Insatisfaccion del de laimagen delcarténen la roduccién/O
las i © las imagenes | cliente / Inutilizacién de 7 6 8 336 maquina P )
as imagenes I~ . perario de
del disefo la caja , ) 2
Insuficiente . EstanQarl zar la Impresion
cantidad de tinta visual cantidad de
insumos a utilizar
. Jefe de
Insatisfaccion del Exceso de tinta : Estan_darl zar la produccion/O
; . visual cantidad de .
- cliente utilizada . o perario de
o Superficie de insumos a utilizar ) S
Caja sin caias 9 5 8 360 impresion
manchas ) Método de trabajo: Jefe de
manchada . L, -,
Inutilizacién de la caja Inadecuqdo registro visual ublca0|or] correcta producplon/O
de la imagen del cartbnenla perario de
maquina impresion

Fuente: Propia
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A continuacién se muestra los efectos de fallo, ordenados por el nivel de
prioridad de riesgo de mayor a menor, a fin de tener en cuenta las causas

mas importantes que se deben mejorar.

Tabla 67: Causa de errores en el producto

CAUSAS NRP Inicial
Superficie de cajas manchada 360
Distorsidn de las imagenes del disefio 336
Dificultad para armar la caja 336
Holgura insuficiente de la caja 294
Rotura de la caja 192

Fuente: Propia

2.5.1.11 QFD: 3ra casa de la Calidad
Con la finalidad de definir los procesos de fabricacién tanto para cajas
Pastipan y cajas Gaby, se desarroll6 la 3era casa de la calidad (Ver anexo
9). Los resultados obtenidos nos permitirAn conocer qué procesos nos
permiten obtener productos que cumplan con las especificaciones del
cliente.

A continuacion, se muestran los resultados del desarrollo:

Tabla 68: Resultado de 3era casa de calidad

3RACASA: PLANEACION DEL
PROCESO
Producto| Atrib-1 % | Atrib-2 % Atrib-3 % | Atrib-4 | %
CajaBaul | Proceso 5 Prolpeso de Proceso Proceso
"Pastipan de 8 | calidad de | 26 de 16% de 14
" troquelado % | materia % imbresion acabad | %
9 prima P 0s
Proceso
Cajas | Proceso | g | 700580 8| o | Proceso caitiad | 14
Tortas de 1o | calidadde | % |, %  |18%| Tge | «
"Gaby" | impresion | ° |~ ° | troquelado . ©
insumos materia
prima

Fuente: Propia

117



2.5.1.12 Analisis Modal de Fallos y efectos (AMFE) del
Proceso
Con este desarrollo se busca analizar los fallos del producto derivados de
los posibles fallos del proceso hasta la entrega al cliente.

Se analizaron, por tanto, los posibles fallos que pueden ocurrir en los
diferentes elementos del proceso y cémo estos influyen en los productos:

caja Pastipan y caja Gaby.

A continuacién, se muestra la plantila AMFE desarrollada y los resultados

obtenidos:
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Tabla 69. AMFE del proceso

Nombre del Sistema (Titulo): Analisis de modos de fallo y sus efectos en el area de produccion de la empresa Envases Graficos SAC
Responsable (Dpto. / Area): Karina Mendoza Guerra
Responsable de AMFE (persona): Natalia Viteri y Sua Vargas
[0} 9 o
. o g
FUNCION O METODODE| = | 3 | H| R
COMPONENTE DEL MODO DE FALLO EFECTO CAUSAS DETECCION < r:g o c"; INICIAL ACCIONES RECOMENDADAS RESPONSABLE
m
SERVICIO = o
> Q [}
o > z
: : : Cuchillas sin P
i Corte incorrecto de | Medidas inexactas , , Inspeccién visual de la , I
Guillotinado . . afilar / centrado visual 3 4 1 12 . Operario de guillotina
los pliegos de los pliegos de la guillotina herramienta
Mal centrado de Método de trabajo: asegurarse
Imagen distorsionada Reproceso lieao de carton visual 9 9 2 162 que la ubicacion el cartén en la Operario de impresion
plieg posicion correcta
. Pliegos dafiados Inadecuada Procedimiento: determinar y
Excesc;\i/so e%glor del . regulacion del visual 9 10 2 180 utilizar la cantidad de tinta Operario de impresion
L Desperdicio de nivel de tinta adecuada
Impresion insumos (tinta)
Cantidad Inspeccionar diariamente la
Pliegos manchados Reproceso inadecuada de visual 9 4 3 108 cantidad correcta de agua y Operario de impresion
agua y alcohol alcohol
L Desgaste de Inspeccionar las condiciones de
ilir? C%::ngg?gissﬁf Reproceso rodillos de visual 9 4 2 72 los rodillos cuando se prepara la Operario de impresion
P bateria maquina
Desnivel en el Dificultad para Inade_cuado visual 6 6 4 144 ProcedlmlentQ:_L,Jblcar el cartdn Operario de troquelado
troquelado armar la caja registro en la posicién correcta
e e ™ || Operaro g roquelac
Troquelado poco Error en el dobles visual 6 3 4 7
visible de la caja ici
Troquelado J IanUf.'(,:lnegtee| Procedimiento: graduar la Overario de roauelado
P terilguel presién adecuada para troquelar P 9
Eﬁgﬁﬁgﬁargsl 2'::;3]:':?2 (E):jr: d?;%?}i?ég;%' o visual 9 2 4 72 Disenfar correctamente el troquel Jefe de produccién
. . Exceso de , Graduar la presion adecuada .
Pliegos reventados | Producto inutilizable presion visual 9 3 1 27 para troquelar Operario de troquelado

Fuente: Propia
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A continuacién, se muestran los modos de fallo y las causas teniendo en
cuenta el nivel de prioridad de riesgo de mayor a menor, a fin de conocer

qué fallos son prioritarios para evitar:

Tabla 70: Causas de errores en el proceso (AMFE)

MODO DE FALLO CAUSAS NRP INICIAL
Excesivo color del | Inadecuada regulacion 180
diseno del nivel de tinta
Imagen distorsionada (I;/lal Cef‘”ado de pliego 162

e carton
Desnivel en el .
troquelado Inadecuado registro 144

. Cantidad inadecuada de
Pliegos manchados agua y alcohol 108
Poca visibilidad de la | Desgaste de rodillos de 79
presion del disefio bateria
Troquelado 0Co Filo desgastado de las

. 'gl P cuchillas/  Insuficiente 72
visiole presién del troquel
Troquelado mal | Troquel mal

. . . : 72
dimensionado dimensionado

Pliegos reventados Exceso de presion 12
Corte incorrecto de los | Cuchillas sin afilar / 12
pliegos centrado de la guillotina

Fuente: Propia

2.5.1.13 QFD: 4ta casa de la calidad
Finalmente, luego de haberse determinado los atributos del producto y del
proceso, se desarrollé la casa relacionada con el control del proceso (Ver
anexo 9), a fin de determinarse las especificaciones de produccién mas

apropiadas.

A continuacién, se observan los cuatro atributos de control del proceso con

mayor importancia obtenidos de este andlisis:
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Tabla 71: Resultado de la 4ta casa de calidad

4TACASA: CONTROL DEL
PROCESO
Producto| Atrib-1 | % | Atrib-2 % Atrib-3 % | Atrib-4 | %
Caja Badl | C20r® Tipo de Medida Cantidad | 10
" . del 15% , 15% del 1% )
Pastipan i cartéon detinta | %
carton troquel
Cajas | ¢ ntidad Cantidad Tipo de Medida | ,,
Tortas ) 19% | 18% , 16% de
" . | detinta de barniz carton %
Gaby troquel

Fuente: Propia

2.5.1.14 Cartas de control de calidad
Se consideré necesario definir si el proceso estaba controlado y si se
encontraba dentro de los limites de control; asi que se elaboraron las cartas
de control P, X y R.

a. Carta X y R para analizar las medidas del ancho de
las cajas Pastipan.

Se obtuvo como resultado tres datos muy importantes que se deben tener
en cuenta al realizar las graficas de control: el promedio de la media X=
31.50188, los limites de control superior igual a 31.51 y el limite de control
inferior igual a 31.48876. Entonces se puede apreciar en la grafica X que el
proceso esta bajo control, es decir, dentro de sus limites de control.

De igual manera se ha obtenido la grafica R, lo que demuestra la variacion
de la medida del ancho de la caja Pastipan, obteniendo un resultado
favorable ya que como se muestra en la figura el rango de variacion

también se encuentra dentro de sus limites.
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Fiaura 18: Carta Xv R para medidas ancho caia Pastipan

Fuente: Propia

b. Carta X y R para analizar las medidas del largo de
las cajas pastipan

De la misma manera se analiz6 la medida del largo de las cajas Pastipan
obteniendo los tres datos que se deben tener en cuenta al realizar las
graficas de control: el promedio de la media X= 31.50, los limites de control
superior igual a 31.51 y el limite de control inferior igual a 31.49007.
Entonces se puede apreciar en la grafica X que el proceso esta controlado

y dentro de sus limites de control.
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Xbar-R Chart of C1
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Figura 19: Carta Xy R para medidas largo caja Pastipan
Fuente: Propia

A demas se ha obtenido la grafica R, lo que demuestra la variacién de la
medida del largo de la caja Pastipan, obteniendo un resultado favorable ya
que como se muestra en la figura el rango de variacion también se

encuentra dentro de sus limites.

c. Carta X y R para analizar las dimensiones de las tapas
de las cajas “Tortas Gaby”

Se obtuvo que el promedio de la media X= 31.01, los limites de control
superior igual a 31.07 y el limite de control inferior igual a 30.94. Entonces
se puede apreciar en la grafica X que el proceso esta bajo control, es decir,
dentro de sus limites de control.

De igual manera se ha obtenido la grafica R, lo que demuestra la variacién
de la medida del ancho de las tapas de “Tortas Gaby’, obteniendo un
resultado positivo ya que como se muestra en la figura el rango de

variacion también se encuentra dentro de sus limites de control.
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Xbar-R Chart of C1
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Figura 20: Carta Xy R ancho tapas Gaby
Fuente: Propia

Para analizar la siguiente dimensién, es decir, el largo de las tapas se
obtuvo un promedio de la media X= 31.00, los limites de control superior
igual a 31.07 y el limite de control inferior igual a 30.92. Entonces se puede
apreciar en la grafica X que el proceso esta bajo control, es decir, dentro de

sus limites de control.
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Figura 21: Carta Xy R largo Tapas Gaby
Fuente: Propia
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De igual manera se ha obtenido la grafica R, lo que demuestra la variacién
de la medida del largo de las tapas de “Tortas Gaby’, obteniendo un

resultado positivo ya que como se muestra en la figura el rango de

variacion también se encuentra dentro de sus limites de control.
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d. Carta Xy R para analizar las dimensiones de los fondos

de las cajas “Tortas Gaby”
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Figura 22: Carta Xy R ancho Fondos Gaby
Fuente: Propia

UCL=30.71165

X=30.69963

LCL=30.68760

UCL=0.03764

R=0.0165

LCL=0

Se obtuvo un promedio de la media X= 30.69, los limites de control superior

igual a 30.71 y el limite de control inferior igual a 30.69. Entonces se puede

apreciar en la grafica X que el proceso esta bajo control, es decir, dentro de

sus limites de control.

De igual manera se ha obtenido la grafica R, lo que demuestra la variacion

de la medida del ancho de los fondos de “Tortas Gaby”, obteniendo un

resultado favorable ya que como se muestra en la figura el rango de

variacion también se encuentra dentro de sus limites de control.
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Xbar-R Chart of C1

UCL=30.71420

30.71

30.70 '\‘\ o ‘/\ /.\ /\ ‘//\ cammnd ;:30.69963

30.69

Sample Mean

LCL=30.68505
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UCL=0.04563

0.04

0.03 /_._._\ /
0.02 2 » o—a R=0.02
001 /\/ \/ \/ \—o—/
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Sample

Sample Range

Figura 23: Carta Xy R largo Fondos Gaby
Fuente: Propia

Se obtuvo un promedio de la media X= 30.69, los limites de control superior
igual a 30.71y el limite de control inferior igual a 30.69. Entonces se puede
apreciar en la grafica X que el proceso esta bajo control, es decir, dentro de

sus limites de control.

De igual manera se ha obtenido la grafica R, lo que demuestra la variacién
de la medida del largo de los fondos de “Tortas Gaby’, obteniendo un
resultado favorable ya que como se muestra en la figura el rango de

variacion también se encuentra dentro de sus limites de control.

2.5.1.15 Capacidad del Proceso

Un objetivo primordial del control estadistico de procesos es evaluar la
capacidad de estos para cumplir con los requisitos especificados. El analisis
de capacidad de un proceso se define como el estudio de ingenieria para
comparar la variabilidad inherente de un proceso con las especificaciones o

requerimientos del producto.
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Con la finalidad de analizar la capacidad del proceso, se ha tomado en

cuenta primero definir si las muestras que se han analizado siguen una

distribucién normal.

Primer Caso: tomando en cuenta las medidas del Ancho de “Fondos

Gaby”. A continuacién, se ha graficado el histograma de los datos.

Frecuencia

A continuacién, se muestran los datos hallados con Minitab y en Excel:

Histograma : Fondo Ancho

50

50 |

40 |

30-

20 |

0- r .
30.68 30.69 30.70 30.71 30.72 30.73 30.74 30.75
Fondo Ancho

Figura 24: Distribucion Normal- medidas del ancho fondos Gaby

Fuente: Propia

Descriptive Statistics: C1

Variable N H* Mean SE Mean StDev Minimuam Ql Median Q3
c1 B0 0 30.700 0.000924 0.0082& 30.680 30.700 30.700 30.700

Variable Maximum
Cc1l 30.720

Tabla 72: Datos Minitab- medidas del ancho fondos Gaby

Fuente: Propia
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Datos Excel:

Moda 30.7
Mediana 30.7
Media 30.69

Segundo Caso: tomando en cuenta las medidas del largo de “Fondos

Gaby”. A continuacion, se ha graficado el histograma de los datos.

Histograma : Fondo Largo
40 4 38

Frecuencia

0 ; .
30.68 30.69 30.70 30.71 30.72 30.73 30.74 30.75
Fondo Largo

Figura 25: Distribucion Normal- medidas del largo fondos Gaby

Fuente: Propia

A continuacién, se muestran los datos hallados en Minitab y en Excel:

Descriptive Statistics: C1

Variakle N N#* Mean SE Mean StDev Minimum @1l Median Q3
Ccl 20 0 30.700 0.00104 0.00934 30.680 30.700 30.700 30.710

Variable Maximum
C1l 30,720

Tabla 73: Datos Minitab- medidas del largo fondos Gaby

Fuente: Propia
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Datos Excel:
Moda 30.7
Mediana 30.7
Media 30.69

Tercer Caso: tomando en cuenta las medidas del ancho de “Tapas Gaby’.

A continuacién, se ha graficado el histograma de los datos.

Frecuencia

Histograma : Tapa Ancho

60
60 -
50
40
30
20
13
10- 7
o 0 0 0 0
30.90 30.93 30.96 30.99 3102 3105 3108 3111
Tapa Ancho

Figura 26: Distribucion Normal- medidas del ancho tapas Gaby

Fuente: Propia

A continuacién, se muestran los datos hallados en Minitab y en Excel:

Descriptive Statistics: C1

Variable N N+ Mezn S5E Mean S5tDev Minimum Q1 Median Q3
Cl B0 0 31.008 0.0055& 0.0497 30.900 31.000 31.000 31.000

Variazble Maximum
Cl 31.100

Tabla 74: Datos Minitab- medidas del ancho tapas Gaby

Fuente: Propia
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Datos Excel:
Moda 31
Mediana 31
Media 31.01

Cuarto Caso: tomando en cuenta las medidas del largo de “Tapas Gaby’. A

continuacion, se ha graficado el histograma de los datos.

Histograma : Tapa Largo

60 58

50-

40-

30

Frecuencia

20

11 11

0- T T
30.90 30.93 30.96 30.99 3102 3105 3108 311
Tapa Largo

Figura 27: Distribucion Normal- medidas del largo tapas Gaby

Fuente: Propia

A continuacién, se muestran los datos hallados con Minitab y en Excel:

Descriptive Statistics: C1

Variable N N* Mean SE Mean StDev Minimum Q1 Median Q3
Cl 20 0 31.000 0.005%0 0.0528 30.900 31.000 31.000 31.000

Variable Maximum
Cl 31.100

Tabla 75: Datos Minitab- medidas del largo tapas Gaby

Fuente: Propia
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Datos Excel:
Moda 31
Mediana 31
Media 31

Quinto Caso: tomando en cuenta las medidas del ancho de cajas

“Pastipan”. A continuacion, se ha graficado el histograma de los datos.

Histograma : Pastipan Ancho

60 - 57

50

40

30 -

Frecuencia

20

0 T T T
3148 3149 3150 3151 3152 3153 3154 3155
Pastipan Ancho

Figura 28: Distribucion Normal- medidas de ancho cajas Pastipan

Fuente: Propia

A continuacién, se muestran los datos hallados con Minitab y en Excel:

Descriptive Statistics: C1

Variable N HN=* Mean SE Mean StDev Minimum Q1 Median Q3
Cl 20 0 31.501 0.000773 0.00692 31.480 31.500 31.500 31.500

Variakle Maximum
Cl 31.510

Tabla 76: Datos Minitab- medidas de ancho cajas Pastipan

Fuente: Propia
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Datos Excel:
Moda 315
Mediana 315
Media 315

Sexto Caso: Tomando en cuenta las medidas del largo de cajas “Pastipan”.

A continuacién, se ha graficado el histograma de los datos.

Histograma : Pastipan Largo

60 |

55

50 -

40 -

30

Frecuencia

20 |

0- . T
3148 3149 3150 3151 3152 3153 3154 3155
Pastipan Largo

Figura 29: Distribucion Normal- medidas de largo cajas Pastipan

Fuente: Propia

A continuacién, se muestran los datos hallados con Minitab y en Excel:

Descriptive Statistics: C1

Variable N H* Mean 5E Mean StDev Minimum Q1 Median

Variable Maximum
[} 31.520

Cl a0 0 31.501 0.000846 0.007586 31.480 31.500 31.500 31.500

Tabla 77: Datos Minitab- medidas de largo cajas Pastipan

Fuente: Propia
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Datos Excel:
Moda 315

Mediana 315
Media 31.5

De acuerdo a todos los resultados obtenidos, se ha demostrado que el
proceso cumple una distribucion normal, ya que una de las propiedades de
la distribucion normal es que tiene una Unica moda que coincide con su

media y su mediana.

a. Capacidad de proceso tomando en cuenta las medidas del

ancho de las cajas Pastipan

Process Capability Report for C1

LsSL usL
Process Data | i | —— Overall

LSL 3145 5 [ ; — —— Within
Target * : : =
usL 3153 ! ! Overall Capability
Sample Mean 315019 ; £ ; Pp 150
Sample N 80 1 ' PPL 195
StDev(Overall) 0.00887234 E : PPU 106
StDev(Within)  0.00914388 ! ! Ppk 106

| | Cpm *

i i Potential (Within) Capability

! i Cp 146

| | CPL 189

i i CPU 103

! : Cpk 103

3146 3148 3150 3152

Performance
Observed Expected Overall Expected Within
PPM < LSL 0.00 0.00 0.01
PPM > USL 0.00 762.29 1049.59
PPM Total 0.00 762.29 1049.60

Figura 30: Capacidad de proceso- medidas de ancho cajas Pastipan

Fuente: Propia

Se ha obtenido un indice Cp= 1.46 (mayor a 1), lo cual indica un proceso

inherentemente capaz, y un indice Cpk= 1.03, cuyo valor es menor al indice
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Cp, lo cual indica que el proceso esta descentrado; sin embargo, por ser el
valor >1 se puede considerar que el proceso es operacionalmente capaz.

A todos estos resultados se recomienda centrar el proceso y disminuir la
variabilidad.

b. Capacidad de proceso tomando en cuenta las medidas del
largo de las cajas Pastipan

Process Capability Report for C1

LSL UsL
Process Data | | Overall
LSL 3145 i — — — Within
Target - i ] | =
usL 3153 i | Overall Capability
Sample Mean 31501 : ; Pp 176
Sample N 80 ) s ! PPL  2.25
StDev(Overall) 0.00756407 E I E PPU 128
StDev(Within) 0.00695754 I { ! Ppk 128
! 1 ! Cpm *
! t| | Potential (Within) Capability
i | cp 192
| | CPL 244
i i CPU 139
: : cpk 139
i ] i
| d !
3 ]
: s .

3146 3148 3150 3152

Performance
Observed Expected Overall Expected Within

PPM < LSL 0.00 0.00 0.00
PPM > USL 0.00 63.06 1535
PPM Total 0.00 63.06 1535

Figura 31: Capacidad de proceso- medidas de largo cajas Pastipan

Fuente: Propia

Se ha obtenido un indice Cp= 1.92 (mayor a 1), lo cual indica un proceso
inherentemente capaz, y un indice Cpk= 1.39, cuyo valor es menor al indice
Cp, lo cual indica que el proceso esta descentrado; sin embargo, por ser el
valor >1 se puede considerar que el proceso es operacionalmente capaz.

A todos estos resultados se recomienda centrar el proceso y disminuir la

variabilidad.
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c. Capacidad de proceso tomando en cuenta las medidas del
ancho de tapas Gaby

Process Capability Report for C1

LSL usL
Process Data i ) Overall
LSL 30.8 . 1 [—— = Within
Target 3 ] !
USrI? 313 | A | Qverall Capability
Sample Mean 310075 ; | Pp 168
Sample N 80 ! ; PPL 139
StDev(Overall) 0.0497462 i i PPU 19
StDev(Within)  0.0510387 i | Ppk 139
i ! Cpm =
i Potential (Within) Capability
i | cp 163
l | CPL 136
i | CPU 191
: Cpk 136

\

30.8 30.9 310 311 312 313

Performance
Observed Expected Overall Expected Within
PPM < LSL 0.00 15.15 23.96
PPM > USL 0.00 0.00 0.00
PPM Total 0.00 15.15 23.97

Figura 32: Capacidad de proceso- medidas de ancho tapas Gaby

Fuente: Propia

Se ha obtenido un indice Cp= 1.63 (mayor a 1), lo cual indica un proceso
inherentemente capaz, y un indice Cpk= 1.36, cuyo valor es menor al indice
Cp, lo cual indica que el proceso esta descentrado; sin embargo, por ser el
valor >1 se puede considerar que el proceso es operacionalmente capaz.

A todos estos resultados se recomienda centrar el proceso y disminuir la
variabilidad.
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d. Capacidad de proceso tomando en cuenta las medidas del
largo de tapas Gaby

Process Capability Report for C1

LSL usL
Process Data | | Overall
LSL 308 ; 7\ | |——— Within
Target * i 4 1 .
usL 313 : 4 | Overall Capability
Sample Mean 31 ! : Pp 158
Sample N 80 i ! PPL 126
StDev(Overal) 00527713 | ; PPU 189
StDev(Within) ~ 0.0550009 | | ‘ Ppk 126
i ! Cpm *
! || Potential (Within) Capability
! ! Cp 12
i : CPL 121
! ; CPU 182
1 : Cpk 121
JLIN
‘ N :
1

308 309 310 311 312 313

Performance
Observed Expected Overall Expected Within
PPM < LSL 0.00 75.34 138.29
PPM > USL 0.00 0.01 0.02
PPM Total 0.00 7535 138.31

Figura 33: Capacidad de proceso- medidas de largo tapas Gaby
Fuente: Propia

Se ha obtenido un indice Cp= 1.52 (mayor a 1), lo cual indica un proceso
inherentemente capaz, y un indice Cpk= 1.21, cuyo valor es menor al indice
Cp, lo cual indica que el proceso esta descentrado; sin embargo, por ser el
valor >1 se puede considerar que el proceso es operacionalmente capaz.

A todos estos resultados se recomienda centrar el proceso y disminuir la

variabilidad.
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e. Capacidad de proceso tomando en cuenta las medidas del
ancho de fondos Gaby

Process Capability Report for C1

LSL UsL
Process Data : 1 —— overall

LsL 30.65 | ' —— - Within
Target = w ' —
uUsL 30.75 I ' Overall Capability
Sample Mean  30.6998 : : Pp 202
Sample N 80 I ' PPL 201
StDev(Overall) 0.00826385 i L i PPU 203
StDev(Within) 0.00874459 ! o | Pok 201

| ! Cpm *

i i Potential (Within) Capability

| | cp 191

| i CPL 190

! i CPU 192

| ! Cpk 190

3066 3068 3070 3072 3074

Performance
Observed Expected Overall Expected Within
PPM < LSL 0.00 0.00 0.01
PPM > USL 0.00 0.00 0.00
PPM Total 0.00 0.00 0.01

Figura 34: Capacidad de proceso- medidas de ancho fondos Gaby

Fuente: Propia

Se ha obtenido un indice Cp= 1.91 (mayor a 1), lo cual indica un proceso
inherentemente capaz, y un indice Cpk= 1.90, cuyo valor es menor al indice
Cp, lo cual indica que el proceso esta descentrado; sin embargo, por ser el
valor >1 se puede considerar que el proceso es operacionalmente capaz.

A todos estos resultados se recomienda centrar el proceso y disminuir la
variabilidad.
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f. Capacidad de proceso referente a las medidas de largo
fondos Gaby

Process Capability Report for C1

LSL USL
Process Data i | Overall

LSL 30.65 ] ] — — — Within
Target * | I _
usL 30.75 i i Overall Capability
sample Mean  30.6996 | [ ; Pp 178
Sample N 80 | PPL 177
StDev(Overall) 0.00933806 ; ! PPU 180
StDev(Within) 0.009766 | : Ppk 177

| ! Cpm *

3 !| | Potential (Within) Capability

: ! cp 171

| 1 CPL 169

| | CPU 172

: cpk 169

30,66 3068 3070 30.72 3074

Performance
Observed Expected Overall Expected Within
PPM < LSL 0.00 0.05 0.19
PPM > USL 0.00 0.03 0.12
PPM Total 0.00 0.09 0.31

Figura 35: Capacidad de proceso- medidas de largo fondos Gaby

Fuente: Propia

Se ha obtenido un indice Cp= 1.71 (mayor a 1), lo cual indica un proceso
inherentemente capaz, y un indice Cpk= 1.69, cuyo valor es menor al indice
Cp, lo cual indica que el proceso esta descentrado; sin embargo, por ser el
valor >1 se puede considerar que el proceso es operacionalmente capaz.

A todos estos resultados se recomienda centrar el proceso y disminuir la
variabilidad.

2.5.1.16 CartaP
De la misma manera se decidié hacer uso de la carta P, para analizar la
cantidad que ingresa al proceso y la cantidad de defectuosos que se
obtienen.
Se hizo el analisis a 89 muestras, de las cuales, como se puede apreciar en
la figura, la mayor parte se encuentra fuera de los limites de control. Por lo
que se puede concluir que el proceso esta fuera de control.
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Grafica P de FALLADOS

0.404

0.351

0.304

0.254 LCS=0.2497

P=0.2321
LCI=0.2145
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0.204

0.15

0.104

1 10 19 28 37 46 55 64 E 82
Muestra

Figura 36: Carta P de productos defectuosos

Fuente: Propia

25.1.17 Carta U
Debido a que la empresa no tiene una cantidad constante de produccién, se
ha decidido hacer uso de la carta U, para analizar tres posibles defectos que
se pueden presentar en los productos. Los tres posibles defectos que se
tienen en cuenta son la mala impresion, mal troquelado por registro y mal

troquelado por cartén reventado.
Como se puede observar en la figura, el proceso esta fuera de control en la
mayoria de los casos, esto se refiere a que estan fuera de los limites de

control del proceso.

La linea central indica el numero de defectos por unidad promedio, entonces
se puede concluir que la gran mayoria esta lejos del promedio.
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Grafica U de Defectos

Hepigies

Conteo de muestras por unidad

1 10 19 28 37 46 55 64 73 82
Muestra

Las pruebas se realizaron con tamarfios de la muestra desiguales

Figura 37: Carta U- defectos

Fuente: Propia

2.5.1.18 Plan de accion de las 5s
Durante el diagnéstico que se hizo de la situacién actual de la empresa, se
determind un porcentaje del 20% de la aplicacién de las 5S, por lo tanto, se
requiere de su adecuada implementacion para mejorar las condiciones

fisicas del area de produccion de la empresa Envases Graficos S.A.C.

A continuacion, se detallan las actividades que se realizaran:
Accion 1: Se informara a gerencia acerca del diagnéstico de la situacién

actual de la empresa.

Accion 2: Se capacitara al personal directivo y operativo sobre la

importancia y aplicacion de esta metodologia.

En esta capacitacion se formaran los equipos de trabajo que estaran
conformados por:

- Gerente de produccién: Srta. Noelia Mendoza Guerra

- Jefe de Produccion: Sr. Luis Soto

- Jefe de Acabados: July Mejia

- Operarios: Produccién y Acabados
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Accidn 3: Seiri (clasificacion) - Es la primera ‘S’ que consiste en clasificar

lo necesario de lo innecesario, para lo cual se utilizaran la tarjeta roja que se

muestra a continuacion:

Tarjeta Roja
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Figura 38: Tarjeta roja- Seiri

Fuente: Propia
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Las tarjetas rojas se colocaran para indicar los elementos innecesarios en el

area de produccion y qué accion se debe tomar para su eliminacién.

Accion 4: Llevar los elementos innecesarios al lugar que ha se ha

determinado.

Se dejara registrada la actividad en un formato, dejando constancia de las

actividades que se hicieron y las personas que participaron.

APLICACION DE LAS 5S
EMPRESA: ACTIVIDAD REALTZADA: FECHA:

' | 1. CLASIFICAR
aavasey

2. ORDENAR

3. LIMPIAR

4. ESTANDARIZAR
5. MANTENER

ACTIVIDADES REALIZADAS:

o Bl

DOCUMENTOS ADJUNTOS:
1. Tarjetas

2. Fotos
3. Otros:

PERSONAS ENCARGAD AS:
NOMBRE CARGO FIRMA

Este formato deja constancia que la actividad realizada se efectuo
segun lo planificado, en beneficio de la empresa y sus colaboradores.

Figura 39: Registro de aplicacion de la 1era S (Seiri)

Fuente: Propia
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Accion 5: Seiton (orden)- Determinar el orden y lugar donde se colocaran
los elementos que han sido clasificados como NECESARIOS. Para esta
accion se realizara una reunidn con los jefes de area y operarios par poder
que los lugares se determinan teniendo en cuenta las actividades de
produccion.

Accién 6: Se rotularan todos los elementos y las areas, para una mejor
visualizacién y orden.
Se dejara registrada la actividad en un formato, registrando las actividades

que se hicieron y las personas que participaron.

APLICACION DE LAS 5S

EMPRESA: ACTIVIDAD REALIZAD A: FECHA:
1. CLASIFICAR

SAVASEY |5 Cenn
4. ESTANDARIZAR
5. MANTENER

ACTIVIDADES REALIZADAS:

SRR ]

DOCUMENTOS ADJUNTOS:
1. Tarjetas

2. Fotos

3. Oftros:

PERSONAS ENCARGADAS:
NOMBRE CARGO FIRMA

Este formato deja constancia que la actividad realizada se efectuo
segun lo planificado, en beneficio de la empresa y sus colaboradores.

Figura 40: Registro de aplicacioén de la 2da S (Seiton)
Fuente: Propia
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Accion 7: Seiso (limpieza)-Se determinaran las fuentes de contaminacién

y suciedad para eliminarlas y asi mantener la limpieza de las areas.

Se entregara un manual de limpieza, previa capacitacion sobre la

importancia de mantener el orden y limpieza en el area de trabajo.

Accion 8: Seiketsu (estandarizar)- Se realizardn evaluaciones de las

condiciones de limpieza y orden de cada area, informando a cada
encargado de area el avance que ha habido mediante el siguiente formato:

APLICACION DE LAS 5S
 EMPRESA: ACTIVIDAD FECHA:
REALIZAD A:
'nv." 1. CLASIFICAR

. 2. ORDENAR
3. LIMPIAR

4. ESTANDARIZAR
5. MANTENER

ACTIVID ADES REALIZADAS:

1m#wm

1. Tarjetas
2. Fotos
3. Oftros:

PERSONAS ENCARGADAS:
NOMBRE CARGO FIRMA

Este formato deja constancia que la actividad realizada se
efectud segun lo planificado, en beneficio de la empresa y sus
colaboradores.

Figura 41: Registro de aplicacion de la 4ta S (Seiketsu)

Fuente: Propia
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Accion 9: Shitsuke (autodisciplina)- teniendo en cuenta las evaluaciones
de la ACCION 9, se realizardn capacitaciones para hacer una
retroalimentacion del avance que se logrando y realizar los ajustes

necesarios para no alejarse del objetivo.

Asimismo, se haran reconocimientos a las trabajadores que han contribuido
de manera positiva en el desarrollo de esta implementacion, y asi motivar a

aquellos que aun no se involucran totalmente.

2.5.1.19 Plan de distribucién de planta
Accion 1: Se informara a gerencia sobre los resultados del planeamiento

sistematico de distribucion de planta.

Accion 2: Se creard un equipo de trabajo para evaluar y mejorar los

espacios del area de produccién.

Accion 4: Se reestructuraran areas para generar mayor espacio. Teniendo

definido los cambios se procede al ordenamiento de los espacios.

Accion 5: Se evaluaran periddicamente los espacios y se analizaran que

nuevos espacios se pueden crear.

2.5.1.20 Plan de motivacion
Accion 1: Se propone que se haga una pequefa reunién de 10 o 15

minutos, para conocer las inquietudes y necesidades de los trabajadores.

Accidn 2: Se utilizaran tres estrategias de motivacion:

- Formacién: da referencia a las capacitaciones que hasta el momento se
han realizado y las que se tiene planeado realizar en un determinado
periodo, las cuales se resumiran en un cronograma.

- Incentivos: se tomara en cuenta tanto aquellos incentivos financieros como

no financieros. Las actividades que se realizan en esta estrategia son:
eventos deportivos, cumpleafnos y empleados del mes.
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Accidén 3: Para verificar que el plan de motivacion se esté llevando a cabo
de la manera correcta, se realizara la encuesta de clima laboral, luego de

implementado los planes de motivacion.

- Eventos deportivos: el objetivo es Fomentar vinculos de companerismo
y socializacion entre los empleados.
Se ha decidido realizar una encuesta, para determinar la preferencia
deportiva del grupo de empleados, se puede implementar estos eventos,
que fomentaran un comportamiento de equipo. Estos no deben de
interferir en el horario de trabajo. Para revisar el contenido de la

encuesta, revisar anexo 5.

- Cumpleainos: Se realizaran menciones especiales para los empleados
que cumplen anos en el mes, de tal forma que se sientan incluidos,

respetados e importantes para la institucion.

Ademas se agregara un mural de las oficinas de administracién donde se
haga una lista de los cumpleafios de los empleados, asi también se
podria aprovechar ese espacio para las actualizaciones ¢ noticias de la
empresa para que de esa manera todos se sientan comunicados.

Adicionalmente el trabajador que cumpla afos recibird una bonificacion

de 50 soles.

- Empleado del mes: El objetivo es reconocer el esfuerzo y compromiso

del trabajador en la empresa Envases Graficos S.A.C.

En el mural que se agregara en las oficinas de administracion, se colocara
la foto del empleado mejor calificado del mes.

Proceso para la seleccion del empleado del mes: Se tomaran en cuenta los
siguientes aspectos: puntualidad, asistencias y apreciacién de superiores.

Se llevara un registro de los mejores empleados del mes. En el mes de

diciembre se revisara el historial mencionado anteriormente de los
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empleados del mes, para elegir al empleado del afio, que sera quien tenga

mayor cantidad de nominaciones.

Alfinalizar el afio, se le premiara con unincentivo financiero o no financiero.

ENVASES GRAFICOS §-A.C

EMPLEADO DEL MES

CARGO:
AREA:

Figura 42: Reconocimiento de personal

Fuente: Propia

2.5.1.21 Plan de Capacitaciones

Se realizaran diferentes capacitaciones para poder impartir conocimientos
basicos y necesarios de las metodologias que se usaran, también sobre

temas de concientizacion para el desarrollo personal y del grupo de trabajo.
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Tabla 78: Lista de capacitaciones

CAPACITACION OBJETIVO RECURSOS | TIEMPO
Informacion de la Que los colaboradores Diapositivas,
Empresa- conozcan y entiendan la razén | reglamento | 1.5 horas
documentacion de existir de la empresa interno.
béasica
o Concientizar a los colaborares | Diapositivas,
Cumplimiento de ) ,
. a realizar su trabajo con manual de 1.5 horas
funciones - )
responsabilidad. funciones.
. . Dar a conocer eluso e
Mejora continua- . ) . N
importancia de esta Diapositivas 1 hora
PHVA )
metodologia.
i Dar a conocer y concientizar
Metodologia de _ B . -
sobre la implementacion de las | Diapositivas 2 horas
las 5S
5s.
o o Diapositivas,
Mantenimiento en Formar una conciencia de
» o manual de 1 horas
produccion mantenimiento o
mantenimiento
Registro de _ . _ .
o Dar a entender la importancia Diapositivas-
actividades — uso , o
del registro y seguimiento de formatos de 1 hora
de formatos de o N
B las actividades. produccion
produccién
) Explicar métodos de trabajo
Métodos de ) o ) N
. organizados, siguiendo un Diapositivas-
trabajo- ) o ] , ) 2 horas
_ camino y asi evitar desérdenes instructivos
Instructivos. o
en las actividades.
Lograr un ambiente adecuado
Trabajo en de trabajo, donde se tenga el . .
_ . Diapositivas 1 hora
equipo deseo de trabajar y colaborar
con los objetivos.

Fuente: Propia
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2.5.1.22 Plan de produccién
Teniendo en cuenta que la planificacion de la produccién es de vital
importancia para una adecuada organizacion de la produccién, evitando
tener retrasos, paradas y costos elevado es que se ha determinado usar un
meétodo de planificacion HIBRIDA= MRP+JIT, ya que si bien es cierto la
produccion de la empresa se basa en pedidos del cliente, la empresa ha
logrado fidelizar 4 clientes: Pastipan, gaby, American sport y Rauletti.

Accién 1 Se informara a gerencia sobre la importancia de una adecuada

planificacién

Accion 2: Se realizaran los pronosticos de la demanda.

Accion 3: Se realizara la planificacion de la produccién (MRP+JIT).

Accion 4: Se encargara al encargado de produccion y almacén, sobre los

requerimientos de insumos y productos.

Accion 5: Los operarios deberan registrar las actividades del proceso en los

formatos que se entregaran en las capacitaciones.

Accion 6: Los encargados de produccion (Gerente y jefe) evaluaran los

indicadores mensualmente, para poder realizar ajustes de mejora.

25.1.23 Plan de seguimiento de actividades de
produccion

Accion 1: Se realizara una reunion, de la cual participaran el Gerente
General, Gerente de produccion, jefe de acabados, jefe de produccién y

encargados de la tesis, para establecer responsabilidades para cada
persona, y que es lo que se desea alcanzar.

Accion 2: Se elaboraran formatos de registro de informacién, entre los
cuales tenemos:
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- Formato de stock de bobinas y remas

- Formato de registro de conversién

- Formato de registro de guillotinado

- Formato de registro de impresion

- Formato de registro de troquelado

- Formato de registro de productos terminados
- Formato de registro de productos fallados

- Formato de productos por troquelar

- Formato de productos por desglosar

Accioén 3: Esta informacién permitira evaluar deficiencias en el proceso de
produccion como tiempo muerto, % de productos fallados, trabajos

pendientes, etc. Estas evaluaciones se haran semanalmente para realizar
los ajustes necesarios.

2.5.1.24 Plan de mantenimiento
Siendo una de las causas de la baja productividad, la inexistencia de un
plan de mantenimiento de la maquinaria, se establecera un plan de mejora
que permita mantener un adecuado ciclo de vida de los equipos de trabajo.
Se ha pensado en abordar en primer lugar el mantenimiento correctivo, y

uno vez concluido este poder planificar el mantenimiento preventivo.

Accion 1: Capacitacion a personal directivo y operativo sobre

mantenimiento y suimportancia.

Accion 2: Se formaran grupo de trabajo para la implementacion.

Participaran: gerentes, jefes y operarios.

Accion 3: Identificacion de fallos y defectos en la maquinaria, asi como sus

causas Yy correccion. Se utilizara el siguiente cuadro:
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Tabla 79: Identificacién de fallos y defectos

a ., SE
OPERACION | PROBLEMAS | CAUSAS | SOLUCIONES ¢ . OBS.
CORRIGIO?

Fuente: Propia

Accion 4: Luego de la identificacion de fallos y defectos se procedera a
realizar una priorizacion mediante Pareto, para poder establecer qué
problemas se deben abordar con mas urgencia.

Accion 5: Se completaran unas cartillas para cada problema,
estableciendo: importancia, recursos necesarios, costo, tiempo de

reparacion, etc.
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CAPITULO Il
PRUEBAS Y RESULTADOS

3.1 Etapa Hacer

3.1.1 Implementacion de las 5s
Se realizé una reunion con el jefe de produccidén y la alta direccion, en
donde se vio oportuno mostrar los resultados del diagnéstico de la

aplicacion de la metodologia.

El resultado no fue nada favorable, se obtuvo un 20% de aplicacién de las

5s en la empresa Envases Graficos S.A.C.

Al observar estos resultados los miembros de la alta direccién se vieron
comprometidos para aplicar una mejora, sabiendo que después de aplicada
se espera un resultado positivo.

RADAR ESTRATEGICO

Seleccionar

Disciplina

Estandarizar Limpieza

Figura 43: Mejora del radar estratégico de 5S

Fuente: Propia
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3.1.1.1 Seiri - clasificar

El primer paso que se procedi6 a hacer fue tomar fotografias para evaluar el
estado fisico de la empresa y ademas hacer el proceso de clasificacion.

Estas se muestran a continuacion:

Convertidora

Figura 44: Area de convertidora
Fuente: Envases Graficos SAC
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Impresora Offset

Figura 45: Area de impresora Offset

Fuente: Envases Graficos SAC

Troqueladora

Figura 46: Area de troquelado

Fuente: Envases Graficos SAC
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Troqueladora Schneider

Figura 47: Area de troqueladora Schneider

Fuente: Envases Graficos SAC

Area de acabado

Figura 48: Area de acabado

Fuente: Envases Graficos SAC
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Area de Productos Terminados

il

Figura 49: Area de producto terminado
Fuente: Envases Graficos SAC

Almacén

Figura 50: Area de almacén

Fuente: Envases Graficos SAC
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La segunda actividad que se realiz6 fue la de elaborar la tarjeta roja para
poder tener una clasificacion de los productos necesarios e innecesarios. A

continuacion, se muestra el modelo de tarjeta roja:

Tarjeta Roja

NCOMERE DEL ARTICULD
FOLD W D001

CATESORIA 1. e . IFnENTENKD &N Erooesd
L. BODmEarias f . Producio bermireda
TSRO - Bquipo de ofone

3. Instrumental de . Lirere ¥ pepehne
medician 10 Limpiera 0 pesticides
4. ibere Prome

5. Retaocian

T sl la sl TIPO DE DOCRDENA D

UNIDAD DE MEDIDA VALOR 5

R 5. Contsminsnte
. |Desd=chuasn 7. otra
. NO 5= necesita pranta
. atalel de
despendicn
3. Usn desoonanda
ConSHisraoonss srpscbsr o almeosrEp

Viertilacan sspacs T cmTEs O
Frag Wi afburs
Eqplasiig B = :

ELABORADD FOR DepartameEnta 0 S0

FORMA DE DESECHD 1. Torar 2. Wender 3. Orbras
4. Maoer rees ge Tarietes
rojes

. Marrer gtro slmmosn

§ Remresar orovesdor Firma sutarizadaa)
rbarna o sxtenna
FECHA. DE DESECHO Firma de mutarizadson FECHA DE DESPATHD

N0001

Targta
ERNASES
G RAFICOS
SOC

Famhine
Fecha
FOLED

Figura 51: Tarjeta roja para implementacion

Fuente: Propia
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Se colocaron las tarjetas rojas en el area de produccién para dejar indicado
los elementos innecesarios y acerca de los cuales se deberia tomar una

accion para corregir.

El siguiente cuadro muestra el criterio de clasificacion en el area de

produccion, que se ha hecho con cada elemento:

Tabla 80: Clasificacion de objetos- 5S

‘ ” AREA DONDE SE

ARTICULO CLASIFICACION ENCUENTRA
Recipientes de tinta | Materia Prima Impresora
Cilindro vacio Elementos de desecho Impresora
Placas Elementos de desecho Impresora
Llaves mecanicas Accesorios y herramientas Impresora
Sapolio Limpieza o pesticida Impresora
Thiner Materia Prima Impresora
LithoEmulsion Materia Prima Impresora
Fierros Elementos de desecho Convertidora
Cinta de embalaje Accesorios y herramientas Convertidora
Material en proceso | Inventario en proceso Guillotina
Tucos Elementos de desecho Convertidora
Trapos Limpieza o pesticida Convertidora
Cables Accesorios y herramientas Impresora Offset
Baldes vacios Elementos de desecho Impresora Offset
Escobilla Limpieza o pesticida Almacén de

Bobinas

Cargador de celular

Accesorios personales

Mesa de Impresora
Offset

Guantes Elementos de seguridad Mesa de Impresora
Offset

Tucos Elementos de desecho Impresora Offset

Escoba Limpieza o pesticidas Almacén de
Bobinas

Llaves mecanicas Accesorios y herramientas Convertidora

Baldes Elementos de desecho Convertidora

Cinta de embalaje Materia Prima para el acabado | Areade
Troqueladora

Tintas

Materia Prima

Impresora Offset

Llaves mecanicas

Accesorios y herramientas

Impresora Offset

Cinta de embalaje

Materia Prima para el acabado

Impresora Offset

Herramientas de
mantenimiento

Accesorios y herramientas

Area de Troquelado

Residuos / desecho

Elementos de desecho

Area de Troquelado

Cartones Elementos de desecho Area de Troquelado
Taladro Accesorios y herramientas Area de Troquelado
Cilindro Elementos de desecho Area de Productos

Terminados

Fuente: Propia
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Después de haber clasificado los elementos necesarios de los innecesarios,

se ha establecido la accidn correctiva para cada elemento, con la finalidad

de dar pase a la segunda S, que es Ordenar.

Tabla 81: Acciones correctivas para objetos - 5S

Llaves mecéanicas

Establecer un espacio para las
herramientas en impresién

ARTIiCULO ACCION CORRECTIVA EQUIPO
Recipientes de Establecer un espacio para las | Estante en el area
tinta tintas que se van a utilizar de impresién
Placas Solo mzimtener las placas que Caja_ en el é_l(ea de

se usaran impresion
Tablero de

herramientas en el
area de impresioén

Establecer un espacio para las

Estante para
elementos de

evitar que se ensucie

Sapolio herramientas de limpieza en | . e
cada area limpieza y pesticidas
Thiner Establecer un espacio para el Estante
material indirecto
: : Establecer un espacio para el
LithoEmulsion material indirecto Estante
Tablero de registro Establecer un espacio para Portafolio

Cinta de embalaje

Llevarlo al lugar correcto

Estante en el area

de acabado
Hoja de Enmicar las  hojas de
instrucciones instrucciones
Material en Llevarlo al area de productos | Area de productos
proceso en proceso en proceso
Tucos Botarlos é venderlos -

Baldes vacios

Botarlos 6 venderlos

Llaves mecéanicas

Tablero en el area
de la conversién

Cinta de embalaje

Llevar al area de acabado

Andamio en el area
de acabado

Tintas

Establecer
materia prima

espacio para

Estante en el area
de impresion

Llaves mecéanicas

Tablero en el area
de impresion

Cinta de embalaje

Llevarlo al area de acabado

Ubicarlo en el
andamio

Herramientas de
mantenimiento

Establecer un espacio para
elementos de mantenimiento

Estante para
materiales de
mantenimiento

Cilindro

Usarlo para guardar los trapos
de limpieza

Motor sin usar

Vender o guardar en almacén

Fuente: Propia
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3.1.1.2 Seiton- Ordenar
Después de haber aplicado la clasificacion de los objetos necesarios e

innecesarios y habiendo tomando una accién correctiva, se puede proceder

a ordenar los objetos en cada puesto de trabajo.

La mejora que se ha podido implementar en la empresa hasta el momento,

se podra ver en las siguientes fotografias.

Figura 52: Aplicacion de la 2S-Seiton
Fuente: Propia
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Figura 53: Aplicacion de la 2S-Seiton
Fuente: Propia
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DESPUES DE LA MEJORA

Figura 54: Aplicacion de la 2S-Seiton

Fuente: Propia
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DESPUES

Figura 55: Aplicacion de la 2S-Seiton

Fuente: Propia
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3.1.1.3 Seiso- Limpieza

Después de haber arreglado todas las areas de produccién de la empresa Envases Graficos S.A.C, se vio necesario seguir

con la siguiente S, que en este caso es “Seiso”, lo que significa limpieza.

Como se puede apreciar en la figura siguiente, se han arreglado los lavatorios de los trabajadores y se le ha agregado un
jabon liquido.

DESPUES

Figura 56: Aplicacion de la 3S-Seiso
Fuente: Propia
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Figura 57: Aplicacion de la 3S-Seiso

Fuente: Propia

3.1.1.4 Seiketsu- Estandarizacion

Se han repartido folletos, en donde hay informacidn sobre la correcta limpieza. La finalidad de repartir esta informacién con

los trabajadores es que ellos encuentren una unica forma de trabajar, la cual deberia ser la mas efectiva.
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Figura 58: Manual de orden y limpieza

Fuente: Propia
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3.1.1.5 Shitsuke- Autodisciplina

En esta ultima S, se busca concientizar a los trabajadores, para que mas
que unas reglas impuestas a seguir, se vuelvan nuevos habitos que se
adquieran en el mismo lugar de trabajo.

Se decidié capacitar a todo el personal de la empresa Envases Graficos
S.A.C, se vio necesario ya que ninguno de los trabajadores habia
escuchado antes de esta metodologia. Lo que se logré fue que todos
conozcan el objetivo de la aplicacién de las 5S, y todos trabajar en equipo

para que se pueda lograr dicha meta.

La diferencia es notoria, como se puede apreciar en la figura, se ha hecho
una comparacion del ambiente antes de aplicar la mejora y después de
aplicada. Ademas, se han agregado las lineas de seguridad.

Figura 59: Aplicacion de la 5S-Autodisciplina

Fuente: Propia
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3.1.2

Implementacion de capacitaciones

3.1.2.1 Evaluacion de competencias

Como primer paso de evaluaron las competencias del personal gerencial y

jefes para determinar aquellas que necesitan reforzar. Este andlisis se

realiz6 mediante el software Gestion por competencias y evaluacién360°.

GESTION POR COMPETENCIAS y EVALUACION 360°
bajo la filosofia BSC

EMPRES

ENVASES GRAFICOS SAC

Figura 60: Gestion por competencias y evaluacion 360°

Fuente: Propia

El siguiente cuadro muestra las competencias necesarias para el desarrollo

de las actividades de la empresa y su respectiva evaluacién. El resultado

fue que se necesita mejorar.

Tabla 82: Evaluacion por competencias

Competencia Graduacién Evaluacidn GAP
|Trabajo en equipo Grado B ¥= 5001% <= 75.00% | 75.00% [eEEEE Necesita Desarrollarse (Grado D) | -51.67%
.|Calidad del trabajo Grado B »= 5001% <= 75.00% | 75.00% [¥ M Necesita Desarrollarse (Grado D) | -55.00%
Capacidad de planificacion y de GradoB  >= 50.01% < 75.00% | 75.00% Necesita Desarrollarse (Grado D) | -55.00%
organizacign
.|adaptabilidad al cambio Grado B »= 5001% <= 75.00% | 75.00% WELECGANCompetente (Grado C) -41.00%
Orientacién a los resultados Grado B »= 50.01% <= 75.00% Competente (Grado C) -33.75%
\|Aprendizaje continuo Grado C »= 2501% <= 50.00% IS M Competente (Gradao C) -10.00%
' E:;?ui;z?dn;zmm is0 - Disciplina - GradoC > 25.01% <= 50.00% [ENE] 78l Competente (Grado C) -4.00%
:|Crientacion al cliente Grado A »= 75.01% <= 100.00% Eleale WA Mecesita Desarrollarse (Grado D) | -75.00%
r;:’;“rr:;'j;i:” &l conocimiento de GradoB  »= 5001% <= 75.00% | 75.00% [EEN: R Competente (Grado €] -45.00%
i|Desarrollo del equipo Grado B »= 5001% <= 75.00% | 75.00% QEENEMCompetente (Grado C) -41.25%
|Liderazgo Grado B ¥= 5001% <= 75.00% | 75.00% [RGACEM Necesita Desarrollarse (Grado D) | -59.00%
: ::r:::g[::‘::: ~Confiabilidad - GradoB  >= 50.01% < 75.00% | 75.00% Altamente Competents (Grado B) | -5.00%
Total 33.28%

Fuente: Propia
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Figura 61: Resultado de evaluaciéon por competencias
Fuente: Propia

Necesita Mejorar

Como se puede observar en la gréfica, los valores de las competencias

actualmente estan alejados de los valores deseados.

a. Evaluacion de competencias por puesto- evaluacion 360°
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Tabla 83: Evaluacion por competencias- Gerente General

Gréfica de Competencias orientadas al trabajo

Empleado: Victor Hugo Mendoza
Puesto: Gerente General

O Radial ® Barras
80.00% Competencia Meta | Logro GAP
70.00% Adaptabilidad al cambio 75.00% | 55.00% | -20.00%
50.00% Orientacidn a los resultados 75.00% WWXNEYW -47.22%
Calidad del trabajo 75.00% |PINyrN -48.33%
50.00% - .
Capacidad de planificacién y de
pacriaccep Y& 1 75.00% [EERR -50.00%
40.00% u Meta organizacién
30.00% uLogro Comunicacidn 75.00% | 70.00% | -5.00%
Profundidad en el conocimiento
20.00% 75.00% | 73.96% | -1.04%
de los productos
10.00% A
Liderazgo 75.00% -25.00%
0.00%
1 2 3 4 5 6 7
Fuente: Propia
Tabla 84: Evaluacion por competencias- Gerente de finanzas
Grifica de Competencias orientadas al trabajo
Empleado: Noelina Hernandez
Puesto: Gerente de finanzas
(yRadial @ Barras
80.00% Competencia Meta
70.00% 1 |Calidad del trabajo 75.00%
60.00% 2 |Habilidad analitica 75.00%
3 |[Trabajo en equipo 75.00%
30.00% 4 |Comunicacion 75.00%
40.00% o Meta s Capac-idat% 'de planificacidn y de —— o
30.00% mLozro organizacion
20.00% 6 |Orientacidn a los resultados 75.00% QEFAIL

10.00%

0.00%

Fuente: Propia
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Tabla 85: Evaluacion por competencias- Gerente de logistica

Gréfica de Competencias orientadas al trabajo

Empleado: MNoelia Mendoza
Puesto: Gerente logistica

IRadial @ Barras
80.00% Competencia Meta Logro GAP
70.00% Adaptabilidad al cambio 75.00% | 61.25% | -13.75%
60.00% Aprendizaje continuo 75.00% | 56.25% | -18.75%
) Capacidad de planificacion y de
5000% paciad ge v 75.00% [PERELY
organizacidn
40.00% o Meta Desarrollo del equipo 75.00% | 73.96%
30.00% m Logro Liderazgo 75.00% QRN

20.00%

10.00%

0.00%

Trabajo en equipo

75.00%

Profundidad en el conocimiento
de los productos

75.00%

Orientacion a los resultados

75.00%

30.21%

Orientacion al cliente

75.00%

17.50%

Fuente: Propia

Tabla 86: Evaluacion por competencias- Gerente de ventas

Grafica de Competencias orientadas al trabajo

Empleado: Karina Mendoza
Puesto: Gerente de ventas
(O Radial @ Barras
80.00% Competencia Meta
70.00% Adaptabilidad al cambio 75.00% QEEAEE
60.00% Capac_idarji f:le planificaciény de = 16.07%
organizacién
30.00% Orientacién al cliente PRl 28.75%
40.00% Profundidad en el conocimiento
o 75.00% | 54.69%
30.00% m Lozro de los productos
Calidad del trabajo 75.00% [PRR

20.00%
10.00%

0.00%

Fuente: Propia
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Tabla 87. Evaluacion de competencias Jefe de Produccién

Grafica de Competencias orientadas al trabajo

Empleado: Luis Soto
Puesto: lefe de produccidn

(O Radal @ Barras
80.00% Competencia GAP
70.00% Capacidad de planificacion y de . .

: 1 1ean GNPV -27.50%
60.00% organizacidn .

2 [Trabajo en equipo LV -42.50%

30.00% 7 3 |Orientacion a los resultados 50.00% -20.00%
40.00% etz 4 |Liderazgo 50. 31 -18.75%
30.00% u Logro 5 |Adaptabilidad al cambio 50.00% 23.44% LRI

20.00%

10.00%
0.00%

Fuente: Propia

Tabla 88: Evaluacion por competencias- jefe de acabados

Grafica de Competencias orientadas al trabajo

Empleado: July
Puesto: Jefe de acabados

ORadiaI @Barras
B0.00% Competencia
70.00% 1 |Adaptabilidad al cambio 50.00%  42.19%
60.00% 2 |Trabajo en equipo 25.00%
3 |Apoyo a los compafieros 33.75%

3000% 1 Capacidad de planificacion y de . )
40.00% _— 4 organizacion 50.00% 28.75%
30.00% N Logro

20.00%

10.00%

0.00%

1 2 3 F

Fuente: Propia

Se analizaron los resultados de la evaluacion de las competencias de cada

puesto, y se determinaron que capacitaciones de deberian hacer a los

trabajadores:
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b. Planes de capacitacion propuestos

Tabla 89: Planes de capacitacidon propuestos

N° TRABAJADOR CAPACITAR EN:

1 Victor Hugo Mendoza Capac.:idaqlde planificacion y
organizacion

2 | Noelina Hernandez Calidad de trabajo
Capacidad de planificaciéon y

3 | Noelia Mendoza organizacion
Liderazgo

4 | Karina Mendoza Orientacién al cliente

5 | Luis Soto Trabajo en equipo

6 | July Trabajo en equipo

c. Curricula de Capacitacion

Fuente: Propia

El plan de capacitacién incluye a los colaboradores de la empresa Envases

Graficos SAC, agrupados de acuerdo a las areas de actividad y con temas

puntuales, los cuales han sido analizados mediante el analisis de la Gestion

de Talento Humano, teniendo en cuenta la opinion y participacién del

personal de la empresa.

Se busca que las actividades de Capacitacién programadas cumplan con

los objetivos establecidos en el Plan Estratégico.
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Tabla 90: Alcance y objetivos de la curricula de capacitaciones

CURRICULA DE CAPACITACION
EMPRESA: Envases Graficos SAC
ALCANCE: Este plan de capacitacién es de aplicacién para todo el personal

que trabaja en la empresa.
FINES:

OBJETIVOS GENERALES:

OBJETIVOS ESPECIFICOS:

Mejorar la interaccion entre los colaboradores y, con ello, a elevar el interés
por el aseguramiento de la calidad en el trabajo.

Satisfacer mas facilmente requerimientos futuros de la empresa en materia
de personal, sobre la base de la planeacién de recursos humanos.

Generar conductas positivas y mejoras en el clima de trabajo, la

productividad y la calidad.

Preparar al personal para la ejecucion eficiente de sus responsabilidades
gue asuman en sus puestos.

Brindar oportunidades de desarrollo personal en los cargos actuales y para
otros puestos para los que el colaborador puede ser considerado.

Modificar actitudes para contribuir a crear un clima de trabajo
satisfactorio, incrementar la motivaciéon del trabajador y hacerlo mas
receptivo a la supervision y acciones de gestion.

Proporcionar orientaciéon e informacion relativa a los objetivos de Ila
Empresa, su organizacion, funcionamiento, normas y politicas.

Proveer conocimientos y desarrollar habilidades que cubran la totalidad de
requerimientos para el desempleo de puestos especificos.

Actualizar y ampliar los conocimientos requeridos en areas especializadas
de actividad.

Contribuir a elevar y mantener un buen nivel de eficiencia individual y
rendimiento colectivo.

Ayudar en la preparacion de personal calificado, acorde con los planes,
objetivos y requerimientos de la Empresa.

Apoyar la continuidad y desarrollo institucional.

Fuente: Propia
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Tabla 91: Temas d

e las capacitaciones

Personal Operativo

Tema i

Presentacion General de la Empresa

Horas

1.1

Induccion de la compania

- Mision, vision, objetivos y valores de la empresa
- Estructura organizacional

- Areas y procesos de la empresa

-5'S

- Mejora continua

1.2

Funciones y responsabilidades del personal

- Autoridad y Responsabilidad del cargo
- Presentacion y entrega de Manual de Organizacion y
Funciones..

1.3

Procedimientos de trabajo

- Presentacioén y entrega de instructivos.

- Presentacion 'y entrega de manuales de
mantenimiento.

- Llenado de formatos para el registro de produccion.

Personal Admi

nistrativo

Tema 1

Presentacion General de la Empresa

1.1

Induccion de la Compaiia

- Mision, vision, objetivos y valores de la empresa
- Estructura organizacional

- Areas y procesos de la empresa

-5'S

- Mejora continua

1.2

Funciones y responsabilidades del personal

- Autoridad y Responsabilidad del cargo

- Presentacion y entrega de Manual de Organizacion y
Funciones.

- Presentacion y entrega de Reglamento Interno de
Trabajo.

1.3

Procedimientos de Trabajo

- Presentacion y entrega de instructivos.

- Presentaciéon 'y entrega de manuales de
mantenimiento.

- Llenado de formatos para el registro de produccion

1.5

Conocimientos de Gestion

- Capacidad de Planificacion y programacion.
- Liderazgo

- Control de procesos e indicadores de gestion
- Calidad del trabajo

- Orientacién al Cliente

Fuente: Propia
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Se debe tener en cuenta que las capacitaciones referentes a induccion de la
empresa, funciones y responsabilidades del personal, procedimiento de
trabajo y competencias personales, se llevaran a cabo en la empresa a
cargo de los responsables de la tesis y personal gerencial.

Para las capacitaciones para personal gerencial y jefes se ha determinado
realizarlas por medio de personal profesional, dicha evaluacion de observara

en el capitulo siguiente en el analisis del ROl de capacitacion.

d. Documentacion organizacional:

Se creyd necesaria la elaboracion de documentacién que direccione las
actividades de la empresa, pues se busca seguir un orden en todas las
decisiones que se tomen. De esta manera se han implementado los
siguientes documentos:

- Manual de organizacién y funciones.

- Reglamento Interno de Trabajo

- Manual de procedimientos

- Instructivos

e. Capacitacion de la metodologia de las 5s

Se realiz6 una capacitacioén el dia 08/08/14, a horas 8:00 am, acerca de la
importancia y aplicacion de la metodologia de las 5s.

A esta capacitacién asistieron tanto personal gerencial como operacional,
con la finalidad que todos los colaboradores de la empresa tengan
participacion de lo que supondra aplicar esta metodologia.

Luego de la exposicidn que realizaron las encargadas de la tesis, Natalia
Viteri y Sta Vargas, se pas6 a escuchar las inquietudes de los trabajadores,
y su perspectiva frente a este nuevo tema para ellos. Ademas, se solicito
que realizaran una lista de las herramientas y equipos de trabajo que son
necesarios o innecesarios en su area de trabajo, de esta forma se ayudara a

hacer un mejor analisis de lo que se debe implementar en el area.

A continuacion, se presentaran las fotos que fueron tomadas el dia de la

capacitacion:
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HERRAMIENTA DE 1AS
5's

K ENVASES GRAFICOS SAC”

Figura 62: Capacitacion de metodologia 5S |

Fuente: Envases Graficos SAC

Figura 63: Capacitacién de metodologia 5S I

Fuente: Envases Gréaficos SAC
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Como se puede apreciar en las imagenes, se logré contar con la presencia de todos los trabajadores de Envases Gréaficos
S.AC:

Figura 64: Capacitacién de metodologia 5S I

Fuente: Envases Graficos SAC
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Figura 65: Capacitacién de metodologia 5S IV

Fuente: Envases Graficos SAC
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3.1.3 Desarrollo del Balanced Scorecard (BSC)
En la etapa planear se definieron los objetivos que desean alcanzarse al
haber desarrollado el planeamiento estratégico; con el desarrollo del BSC
(Ver Anexo 11) se pretende especificar los indicadores que se utilizaran para

evaluar el progreso para alcanzar los objetivos planeados.

Después de tenerse definidas las iniciativas estratégicas se pasard a
ponderarlas y relacionarlas, dependiendo del efecto que causen en el logro
de cada objetivo, y de esta manera se determinara también la prioridad de
dichas iniciativas. Finalmente se elaboraron las fichas de indicadores,

objetivo e iniciativas.

A continuacién, se muestra el tablero de control del BSC, indicando la
evaluacion de cada indicador en el momento actual de la situacion de la

empresa:
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Tabla 92: Tablero de control BSC

Semaforos
. " . . ) : . Resultado Periodo .
Pers iva Objetivo Estrategico Indicador Ti 25 1 [ Precaucion Meta Periodos
pect : = - 4 Actual Actual
Finanzas Aumentar la rentabilidad ROI Creciente =30.10 30.10 30.50 31.00 30,30 1 9
Finanzas Aumentar las ventas % deventas Creciente < 20.00 20.00 25.00 30.00 23.50 1 5
Finanzas Disminuir los costos Costo de calidad Decreciente | = 15.00 15.00 14,00 Bl s» 1 5
Clientes Aumentar el portafolio de clientes |% de participacion en el mercade | Creciente <2410 24.10 26.00 21.00 24.50 1 9
Clientes Cumplr con los TEQUEMIENtDs 0 i o ie satisfaccion del clente | Creciente | <7050 70.50 72.00 73.00 71.00 1 3
los clientes
Clientes Otrecer un producto de preclo. i e e percepcion del cliente | Creciente |  <75.10 75.10 76.00 76.50 75.50 1 5
competitivo
Clientes Ser ideres en el mercado nacional | Participacion de mercado en Creciente | <39.10 39.10 40.00 40.50 39.50 1 5
de envases de carton unidades (%)
Procesos internos Aumentar la productividad % productividad Creciente = 40.00 40.00 45.00 50.00 41.00 1 5
Procesos interos Desarrolar un modelo de mejora - indice de confiabildad de Creciente | <7400 | 74.00 36.00 35.00 82.25 1 3
continua indicadores de cadena de valor
Procesos internos Mejorar la caldad de productos y % de defectuosos en los Decrecients | »5.00 5.00 450 400 5.00 1 5
procesos productos entregados
Procesos internos Mejorar la distribucion de planta  |% de aplicacion de las 58 Creciente =21.10 21.10 30.00 35.00 28.00 1 9
Realizar una adecuada
Procesos internos planificacion y gestion de % de eficiencia Creciente =30.10 30.10 31.00 31.50 30.20 1 9
actividades de produccion
Aprendizaje y creciminto Capactar al personal ROI de la capacitacion Crecients | <70.10 70.10 74.00 73.90 72.00 1 3
administrativo y operativo
Crear un sistema de informacion indice de comunicacion de lsa
Aprendizaje y crecimiento . . procesos gerenciales y Creciente = 40 .50 40.50 45.00 47.00 43.00 1 3
gerencial y operativo ,
operacionales
Aprendizaje y crecimiento Cultivar un modelo de mejora - indice de ideas efectivas para | oo | cq0m0 | 10.80 12.00 13.00 1250 1 3
continua innovacion
Aprendizaje y crecimiento Mejorar el clima laboral indice de clima laboral Creciente =42 50 2290 45.00 46.00 1 )
Aprendizaje y crecimiento Mu:ltwa.r e incentivar al personal Indu:&. de motivacion de los Creciente < 49,50 49.50 5100 53 00 50,00 ' c
operativo trabajadores

Fuente: Propia (V&B Consultores, 2013)
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3.1.4 Implementacion del plan de motivacion
Teniendo en cuenta el plan de motivacién, uno de los puntos que ya se han

abordado es el bono de 50 soles que se le da al trabajador el dia de su

cumplearos.

/V,m- "\

% Tode )

= | SR. HAROL

) - -
“'{ FERNANDEZ o N
~ N

L,— LE DESEA: —

ENVASES GRAFICOS $.A.C

Figura 66. Formato de reconocimiento por cumpleanos
Fuente: Propia

Los juegos deportivos se estan organizando y el deseo esta en realizar uno
para el dia del trabajador.

Por otro lado, se desea concluir con los cambios y arreglos en los ambientes
de trabajo, para designar el lugar apropiado para el mural, donde se
colocaran la lista de cumpleafnos, recomendaciones a los trabajadores y otra
informacién importante.

3.1.5 Implementacion del Plan de Mantenimiento
Correctivo
Teniendo en cuenta que la empresa no realiza actividades de mantenimiento
(nivel 0), se ha creido conveniente empezar a realizar un mantenimiento
correctivo, como se plasmé en la etapa planear se necesitan de
capacitaciones, grupos de trabajo y evaluaciones al ambiente actual para
determinar qué es lo que necesita repararse.
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Para este punto ya se ha identificado los defectos y fallas en el area de
produccion, los cuales se muestran en el siguiente cuadro, asimismo se
detalla que causan han originado estos problemas, y que actividad se debe

hacer para mejorarlo.

Tabla 93: Identificacién de fallas y efectos

¢SE
OPERACIONES | PROBLEMAS | CAUSAS | SOLUCIONES | CORRIGIO OBSERV.
?
El registro de No existe Adqulmr un Se esta
un contémetroy cotizando la
los cartones . L
correctivos no contémet | agregarlo a la Si adquisicion
Conversion s 100% roen méquina (pendiente) de este
) este convertidora. nuevo
confiable. . o
proceso. dispositivo.
La falta
La mordaza no | de ajuste Revisary
suietalaplaca | periodico | .o No i
de impresidn alas
mordazas
correctamente. | mordaza
S.
Adquiriry
colocar el . Orden de
Fluorescente Si
fluorescente . Compra en
quemado . (pendiente)
en el area de proceso.
impresion
Cartones Falta de
manchados inspeccié
Impresién por fallos con ny Arreglar el No -
. motor de agua
el motor de manteni
agua. miento
Aprovechar
un cambio
Rodillos de Cambiarlos Si df frabajo, o
tinta por unos d'l ? gmpe;zar
desgastados nuevos (pendiente) | la jornada
hacer el
cambio de
rodillos.
Ajustar las
Falta de ruedas de
ajuste a transporte. El
Cartones -
las operario debe
defectuosos ruedas posicionar No
por_el mal de bien las
registro
transport | canaletas para
e. evitar el mal
Troquelado registro
El operario
debe
. Desaline | posicionar
Cartén - en | N
reventado acion de | bien las 0
canaletas | canaletas para
evitar el mal
registro

Fuente: Propia
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3.1.6 Implementacion de seguimiento de actividades de
produccién

Uno de los problemas que presenta la empresa es el no realizar un
seguimiento a las actividades de produccién, lo que no le permite evaluar
indicadores de gestion, costos, tiempos, etc. Por tal motivo es que se creyd
necesario realizar un plan para abordar este problema, el cual ha sido
especificado en el capitulo anterior, siendo uno de sus puntos clave la
elaboracién de formatos para el registro de las actividades de cada area, asi
que se han elaborado los reportes para las areas de: impresion, guillotinado,

troquelado y acabados.

REPORTE DIARIO
ENVASES
R CcC oS8

A F 1

CANTIDAD

Fecha Producto Cliente Buenos Fallados H.Inido H.Final | Operario

Figura 67: Formato de reporte diario

Fuente: propia

En un inicio estos registros se llevaban en forma manual, el operario de cada
maquina era el encargado de llenar los registros y entregarlos al area de
produccion. Sin embargo, la gerencia decidié actualizar los canales de
comunicacién en la empresa, haciendo uso de la tecnologia, asi que se
instalé una PC en el area de produccion donde actualmente cada trabajador

registra los datos de produccién.

Esta implementacion contribuye también al ordenamiento de la informacion y

sirve como motivacion al personal operativo.
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Por otro lado, ya se manejan plantilas de KARDEX,

Figura 68: Modelo de tarjeta kardex

Fuente: Propia

consolidado de cajas, como se aprecia a continuacion:

Produccion vy
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Figura 69: Formato de registro de etapas de produccion
Fuente: Propia

consolidado de caj; Microsoft Excel
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Figura 70. Registro de consolidado de cajas
Fuente: Propia
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3.1.7 Implementacion de Mejora de la Distribucion de

Planta
Habiéndose calculado anteriormente con el Planeamiento Sistematico de
Distribucion de Planta, y mediante el método de Guerchet que el area de

produccion faltante es aproximadamente un 56.7%.

Se organizd una reunidén con la alta direccién, para informarles de estos
puntos en contra que tenia la empresa, lo cual tuvo un resultado positivo,
dado que, al decidir dar paso a la mejora con la metodologia de las 5s, se
vié la oportunidad de ganar espacio (area), vendiendo o botando cosas que

a la empresa ya no le servian y que eran obsoletos.

Al aplicar el método de las 5s, se han llegado a ganar hasta 73 m?. Lo cual
significa que se tiene un area actual de 424 m?, es decir el area faltante se
redujo a 35.9%.

Figura 71: Espacio ganado con la mejora de distribucion |

Fuente: Propia
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Figura 72: Espacio ganado con la mejora de distribucion |l
Fuente: Propia

3.1.8 Implementacion del plan de produccion
Uno de los problemas importantes en la empresa es la falta de un plan de
produccion, lo que conlleva a tener retrasos en los pedidos, necesidad de
horas extras y poca informacién de las actividades de produccién, por tal

motivo se ha creido conveniente realizar un plan de produccion.

Pastipan y Tortas Gaby son dos clientes fidelizados, cuyos pedidos
representan la mayor cantidad de ventas para la Empresa, teniendo en
cuenta el andlisis de Pareto realizado al inicio de esta tesis. A continuacién

se muestran los datos de demanda para el producto y su respectiva curva.
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Tabla 94: Demanda mensual

MES |PASTIPAN| GABY | TOTAL MES PASTIPAN | GABY | TOTAL
ene-13 7,700 5,000 12,700 | sep-15 9,200 11,250 | 20,450
feb-13 9,300 7,100 16,400 oct-15 12,350 16,800 | 29,150
mar-13 12,450 7,500 19,950 | nov-15 13,900 12,400 | 26,300
abr-13 8,600 13,000 | 21,600 dic-15 19,500 9,000 | 28,500
may-13 13,700 14,000 | 27,700 | ene-16 8600 8500 | 17,100
jun-13 12,700 9,500 22,200 | feb-16 9200 9100 | 18,300
jul-13 11300 11,500 [ 22,800 | mar-16 11600 8900 | 20,500

| ago-13 9,000 9,000 18,000 abr-16 10500 13700 | 24,200
sep-13 17,700 12,500 | 30,200 [ may-16 18300 14300 | 32,600
oct-13 12,600 17,000 | 29,600 jun-16 14300 10400 | 24,700
nov-13 11,300 10,000 [ 21,300 jul-16 15150 11000 | 26,150
dic-13 18,000 6,000 24,000 | ago-16 12400 9600 | 22,000
ene-14 10,100 10,500 | 20,600 | sep-16 13600 13200 | 26,800
feb-14 11,800 12,000 | 23,800 oct-16 15200 16550 [ 31,750
mar-14 12,600 13,500 | 26,100 | nov-16 13000 12000 [ 25,000
abr-14 11,350 15,200 | 26,550 dic-16 15400 8700 | 24,100
may-14 17,500 12,500 [ 30,000
jun-14 13,950 10,000 | 23,950
jul-14 15,500 11,500 | 27,000

| ago-14 12,800 10,000 | 22,800
sep-14 14,100 14,000 | 28,100
oct-14 17,200 10,400 | 27,600
nov-14 14,500 11,000 | 25,500
dic-14 21,700 9,500 31,200
ene-15 8,500 9,200 17,700
feb-15 9,330 8,100 17,430
mar-15 13,200 8,900 22,100
abr-15 8,200 14,200 | 22,400
may-15 15,300 15,000 | 30,300
jun-15 11,150 11,050 | 22,200

jul-15 15,200 12,000 | 27,200
ago-15 8,500 9,150 17,650

Fuente: Propia
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Figura 73: Demanda mensual

Fuente: Propia
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La posibilidad de contar con datos histéricos nos permite definir criterios
para determinar el pronéstico mas adecuado para la realizacién de la
proyeccion de la demanda. El primer criterio esta relacionado con la
clasificacién de prondsticos en cualitativos y cuantitativos. Como se cuenta
con informacion de la demanda, se recomienda hacer uso de los métodos
cuantitativos y ajustar los resultados con la experiencia y subjetividad de los
meétodos cualitativos.

Por otro lado, se analizd el patron que siguen los datos de la demanda en
el periodo 2013-2016. Se obtuvo como resultado que es una demanda
estacional, siendo los meses pico: mayo, julio, octubre y diciembre; en los
cuales la demanda de envases para productos de pasteleria es mas

requerida debido a las celebraciones dadas en el pais.

A continuacion, se muestra la grafica de comparacion de los datos historicos
de los 4 anos analizados:
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40,000 - N
20,000 | ___ R e e
0 T T T T T T T T T T T ]
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2016 2015=—=2014 =—=2013

Figura 74: Patron de datos de la demanda

Fuente: Propia
Teniendo en cuenta estos dos aspectos de la demanda se procedi6 a
evaluar los distintos métodos de prondsticos para determinar el mas
adecuado para Envases graficos.
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3.8.1.1 Prondsticos

Para este andlisis se usaran técnicas objetivas mas conocidas como
técnicas cuantitativas de prondstico, que se basan en el manejo de datos
numéricos histdéricos para obtener un prondstico preciso y se soportan en la
suposicion de que el comportamiento de los datos histéricos permanece
durante un periodo de extension significativa en el futuro.

Se hara uso de datos de la demanda en el periodo de enero 2013 a
diciembre 2016, y su eleccion se basara en los siguientes indicadores de

error:

MAPE (Error porcentual absoluto), que mide el tamafno del error absoluto

en términos porcentual.
MSD (Error cuadro de pronéstico acumulado), que indica acumulaciéon de

error de pronéstico durante un periodo de tiempo.
DAM (Desviacion absoluta media), que indica que a menor valor el

prondstico se aproxima a la demanda real.

Se precisa que este analisis debe ser evaluado por un profesional, para que
realice los ajustes necesarios, teniendo en cuenta factores cualitativos.
A continuacion se muestran las graficas y resultados de los prondsticos

evaluados (Ver Anexo 10):
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Fuente: Propia

Tabla 95: Indicadores de error- método simple
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Pronédstico: Promedio Mévil Simple
P=3

Demanda Vs. Promedio Moévil Simple (P=3)
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Figura 76: Pronostico —-promedio mévil simple P=3

Fuente: Propia

Tabla 96: Indicadores de error- promedio mévil simple P=3

INDICI»E‘\F?F?g:S DE | vaALORES
MAPE (%) 11.0%
MAD 2,312.2

MSD 9,661,022.7

Fuente: Propia
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Pronostico:

P=6
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Figura 77: Pronostico —-promedio mévil simple P=6

Fuente: Propia

INDIC:::SES PE | vaALORES
MAPE (%) 13.5%
MAD 2,964.1

MSD 15,386,521.3

Fuente: Propia

Tabla 97: Indicadores de error- promedio movil simple P=6
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Pronostico: Promedio Mévil Ponderado

e Alfa1:065
Alfa 2: 0.15
Alfa 3: 0.20

Demandayvs. Promedio movil ponderado
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Figura 78: Pronéstico —promedio mévil ponderado

Fuente: Propia

Tabla 98: Indicadores de error- promedio movil ponderado

INDICQF?F?SES PE | vaALORES
MAPE (%) 17.94%
MAD 4165.56
MSD 07,139,340.03

Fuente: Propia
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Pronéstico: Suavizacion Simple
Para alfa=0.20
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Figura 80: Pronéstico — suavizacion simple alfa=0.20

Fuente: Propia

Tabla 99: Indicadores de error- suavizacion simple para alfa= 0.20

INDIC::F?SSS PE | vaALORES
MAPE(%) 17.3%
MAD 4,278 64

MSD 25,051,403

Fuente: Propia
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Pronéstico: Suavizacion Simple

Para alfa=0.50
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Figura 81: Pronostico — suavizacion simple alfa=0.50
Fuente: Propia

Tabla 100: Indicadores de error- suavizacién simple para alfa= 0.50

IN DIC:::CF::S DE VALORES
MAPE(%) 17.6(%)
MAD 3780.08

MSD 24,445 567.52

Fuente: Propia
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Pronéstico: Regresion Lineal

Demandavs. Prondstico "Regresion Lineal"
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Figura 82: Prondstico — regresioén lineal

Fuente: Propia

Tabla 101: Indicadores de error- regresion lineal

INDIC:;):SES DE VALORES
MAPE(%) 676.8%
MAD 128,077.5523
MSD 26,062,202,658

Fuente: Propia
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Se han realizado siete evaluaciones de pronodsticos ya definidos en el marco

teodrico, los cuales han sido contrastados teniendo en cuenta los valores de los
tres indicadores de error: MAPE, MAD y MSD.

A continuacidon se muestra un resumen de los resultados, a fin de determinar el
método de prondstico mas recomendable para la planificacion de la demanda

de Envases Graficos.

Tabla 102: Resumen de evaluacién de prodsticos

MAPE MAD MSD
Promedio simple 19.45 4,221.10 30,942,804.26
Eromedio movil 11.0 23132 9,661,022.7
simple (n=3)
Promedio movil 13.5 2.964.1 15,386,521.4

simple (n=6)

Promedio movil

ponderado 17.94 4,165.56 27,139,340.03

Suavizacion

. 18.49 4,922.97 31,459,170.05
exponencial (0.1)

Suavizacién

exponencial (0.2) 17.3 4,278.64 25,051,403.11

Suavizacion

exponencial (0.5) 17.6 3,780.08 | 24,445,567.52

Regresion Lineal 676.8 128,077.55 | 26,062,202,658.30

Fuente: Propia

Teniendo en cuenta los resultados de los indicadores de error, se concluye que
el método de prondstico promedio movil simple (n=3) es el mas adecuado para
realizar la proyeccién de la demanda.

Habiéndose hallado el método de prondstico, se procede a realizar la
desestacionalizacién y la proyeccion para el afio 2017.
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Tabla 103: indice estacional

Fuente: Propia

MEDIA INDICE
MESES| 2013 | 2014 | 2015 2016 MOD IFICADA | ESTACIONAL
1 0.904 | 0.801| 0.803 0.803 80.3%
2 1.003| 1.013 [ 0.914| 0.982 0.993 99.3%
3 1.033| 1.024 [ 1.071| 0.976 1.028 102.8%
4 0.936| 0.964 | 0.898| 0.939 0.937 93.7%
5 1.162| 1.118 | 1.214| 1.200 1.181 118.1%
6 0.916| 0.888 | 0.836| 0.888 0.862 86.2%
7 1.086| 1.098 | 1.217| 1.077 1.092 109.2%
8 0.761| 0.878 | 0.811| 0.881 0.844 84.4%
9 1.165| 1.074 [ 0.912| 0.998 1.036 103.6%
10 1.095| 1.020 | 1.152| 1.140 1.117 111.7%
11 0.853| 0.907 | 0.940| 0.928 0.918 91.7%
12 1.093| 1.258 | 1.189 1.189 118.9%
Promedio 1.000

Con los resultados obtenidos se hallé la ecuacion de la tendencia (Anexo 10)

que permitira pronosticar la demanda para el afio 2017:

Y= a+bx

n= 48

a=22,620.89

b=57.67

Y=22,620.89 + 57.67x
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Tabla 104: Prondstico de la demanda del afio 2017.

MES 2013 2014 2015 2016 2017
Enero 12,700 20,600 17,700 17,100 20,428
Febrero 16,400 23,800 17,430 18,300 25,314
Marzo 19,950 26,100 22,100 20,500 26,289

Abril 21,600 26,550 22,400 24,200 24,016
Mayo 27,700 30,000 30,300 32,600 30,326
Junio 22,200 23,950 22,200 24,700 22,172
Julio 22,800 27,000 27,200 26,150 28,164

Agosto 18,000 22,800 17,650 22,000 21,828
Septiembre | 30,200 28,100 20,450 26,800 26,839
Octubre 29,600 27,600 29,150 31,750 29,015
Noviembre | 21,300 25,500 26,300 25,000 23,876
Diciembre 24,000 31,200 28,500 24,100 31,012

Fuente: Propia

3.8.1.2 Sistema de Produccion

Se debe tener presente que para la fabricacién del producto en estudio se

realizan 5 etapas principales, las cuales se especifican a continuacién:

CONVERSION | ___,| GUILLOTINADO | | |IMPRESION | —

ACABADOS «——| TROQUELADO «

Figura 83: Ciclo productivo

Fuente: Propia

Asimismo, es importante considerar que existen dos tipos de demanda:
dependiente e independiente, la demanda dependiente es la demanda de
producto terminado, mientras que la demanda dependiente es la necesidad del
fabricante de conseguir las partes para construir el producto.

Teniendo este concepto se puede concluir que la demanda de Envases

Graficos es una demanda dependiente.
Con esta informacién fue necesario determinar si el sistema de produccién mas

adecuado seria un sistema PUSH o PULL. A continuacién se muestra un

cuadro comparativo entre ambos sistemas:
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Tabla 105: Sistema PUSH vs. sistema PULL

fabricaran suficientes productos
para satisfacerla.

ASPECTOS SISTEMA PUSH SISTEMA PULL
Se determina a partir de
Demanda pronésticos de demanda futura, | Depende de los pedidos
a partir del cual se establecen | de clientes.
los lotes de produccion.
Cantidad depende de la| Sujeta a la demanda del
Produccion demanda  pronosticada, y | mercado. No se producira

nada hasta que realmente
se requiera.

El almacén central, o la fabrica,
son los que adquieren todo el
protagonismo, determinando la

Los almacenes o puntos
de venta determinan

Abastecimiento

Siempre se tendra suficiente
producto a la mano para
atender los pedidos de clientes.

Ameceneso | caniosd & Svar 2 <o nviovamerte s
pventa Literalmente IOIos stocks sé necesidades especificas
: r icién
empujan desde el a los gteOCkSeposco de sus
almacenes periféricos y puntos :
de venta.
, Instrumen informati
Se trata de un sistema de msétsu rﬁ dti?nsentar?os at;:lcj):
Tecnologia g]czcr)r:mua’:;g):ra baj:d%onet?olaur:g implican menos gastos de
putadc 9 iy comunicacién y proceso
planificacion y la ordenacion. de datos
No existe exceso de
Tienden a almacenar inventario almacenado,
demasiados productos, lo cual reduciendo los costes de
[ ’ Imacenamien
Inventario aumenta los costos de la | @Macenamie to . y
transporte, y reduciendo el
empresa. . . e
dinero inmovilizado en
almacén.
Solo se cuenta con

producto para cubrir los
pedidos que ya se habian
registrado.

Fuente: Propia

Para envases graficos seria necesario tener un sistema PUSH de inventario de
materia prima e insumos a fin de evitar el desabastecimiento de estos, ya sea
por un aumento en la demanda de los clientes o por una inadecuada gestién de
los proveedores.

Debemos tener en cuenta que Envases Graficos es una pequefia empresa y
actualmente no cuenta con un sistema de gestion de proveedores que le
permita tener una relacion de priorizacion para hacer frente a un sistema PULL.
Por otro lado, el giro de la empresa es la fabricacion de envases de carton para
producto final, por lo que las caracteristicas del producto estdn definidas
especificamente por el cliente. Esto lleva a que la produccién en si responda a

un sistema PULL, pudiéndose aplicar el JIT o just in time, que Unicamente
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mantiene el inventario minimo para satisfacer la demanda del cliente. Sin
embargo, dado que los dos productos analizados en esta tesis: Caja Gaby
31*31*12 y Caja Pastipan 31*31*12, han logrado un nivel de fidelizacion
importante durante los Ultimos afos, es posible considerar datos histéricos de la
demanda y poder realizar prondsticos, cuyos resultados serviran de base para
realizar una planificaciéon de la produccion, evitando que se incumpla con los

pedidos de los clientes.

Se concluye entonces que el proceso de produccion de Envases Graficos
estaria dado por un sistema hibrido PUSH-PULL.

Por otro lado, considerando que esta investigacion esta basada en la aplicacion
de una metodologia de mejora continua, se considerd conveniente la aplicacién
de la teoria de restricciones (T.0.C) en el proceso de produccion, bajo la
metodologia DBR (Drum- Buffer-Rope). Esta es una metodologia de ejecucion
industrial nombrada por tres componentes traducidos como tambor-

amortiguador, cuerda.

A continuacién se desarrollaran los 5 pasos fundamentales determinados en

esta metodologia:

Identificar el cuello de botella:
Como primera accion se determiné el cuello de botella o restriccion en la linea

de produccion de envases de carton. El resultado fue el siguiente:

Tabla 106: Analisis del cuello de botella
PRODUCCION | CUELLO | CAPACIDAD

PRODUCTO CICLO MAXIMA DE LA DE DEL CUELLO
LINEA BOTELLA | DE BOTELLA
Pastipan 60 min/resma | 10 resmas/dia Doblado 6 min/resma

Tortas Gaby _ i _
51 minfresma | 11resmas/dia | Troquelado | 10 min/resma

_ “tapaS”

Tortas Gaby . ) _
52 min/resma | 11resmas/dia | Troquelado | 10 min/resma
— “fondos”

Fuente: Propia

Por lo tanto, para el proceso de produccion de Envases Graficos el cuello de
botella o tambor es la etapa de doblado (6 minresma) para el producto
Pastipan y la etapa de troquelado (10 min/resma) para el producto Gaby.
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Producto “Pastipan”:

1.92 —
min/
resma

Conversion  Guillotinado Impresion ~ Troquelado  Desglosado

DRUM

Ventanillado

Figura 84: Cuello de botella-P astipan

Fuente: Propia

Producto “Gaby”:

DRUM

—> — —>
|

Conversion Guillotinado  Impresion Barnizado | Troquelado [Desglose

Figura 85: Cuello de botella-Gaby
Fuente: Propia

Como decidir explotar el cuello de botella
La finalidad de esta etapa es evitar a toda costa que el cuello de botella se pare
y genere retrasos en la produccién, para ello se proponen las siguientes
recomendaciones:
- Establecimiento de un programa de mantenimiento preventivo para los
equipos y maquinarias.
- Habilitar la 2da maquina troqueladora que se tiene en planta.
- Capacitar adecuadamente al personal que realiza el trabajo manual de
acabados (doblado).
- Ejecutar los planes de motivacién y clima laboral a fin de disminuir la

rotacion del personal operativo.

Subordinar todo a la decision anterior

Sabemos que el cuello de botella es el que limita el ritmo de produccion, por lo
cual esta metodologia indica que el cuello de botella ha de ser el que marca el
ritmo al que debe suministrarse la materia prima, es decir vendria a ser el
tambor del proceso (DRUM), asimismo se define un BUFFER(amortiguador) de
tiempo y el tamario de la cuerda (ROPE) que se lanza al primer punto.

A continuacion se definen los 3 componentes del DBR:
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Producto “Pastipan”:

Bobina de

carton

DRUM
— . — 6 min/
: resma

ConverSIon Guillotinado Impresion Troquelado Desglo/sado

~,

Calculo del BUFFER (Amortiguador):

Tiempo hasta que llega al DRUM= 1.2+1.92+1+44+3.3  Ventanillado
=11.42 min

Tiempo de proteccion estimado (30%)= 3.43 min
Buffer= 11.42 min+ 3.43 min= 14.85 min

Producto “Gaby”:

— — —> —> 226
min/
resma

Bobina de

carton
DRUM

Converswn Guillotinado Impresmn Barnizad Troquelado | pegq10se

Calculo del BUFFER (Amortiguador):

Tiempo hasta que llega al DRUM= 1.2+2.2+1.7+1
= 6.1 min
Tiempo de proteccion estimado (30%)=1.83 min

Buffer= 6.1 min+ 1.83 min=7.93 min

La cuerda como dispositivo de comunicacion entre la etapa “tambor” y la

liberacién de materiales estara dado por reportes de produccidn preparados por

el jefe de produccion, en el cual se indicara el tiempo de la liberacién de

material, que en este caso es el carton y cuya presentacion es en bobinas.

Subordinar todo a la decision anterior

Esta etapa esta relacion en elevar la capacidad del cuello de botella, teniendo

en cuenta la situacion actual de la empresa se propone lo siguiente:

Hacer uso de las 2 troqueladoras.

Capacitacién operativa al personal de acabados.

Realizar control de calidad durante el proceso a fin de que no se
procesen productos defectuosos en los cuellos de botella.

Disminucién de tiempos de transporte de material, implementando la

planificacién de distribucion de planta y la metodologia de las 5S.
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Si se ha eliminado el cuello de botella volver al paso 1

Esta etapa se llevara a cabo de manera continua en la medida en que la
empresa realice la aplicacion de la metodologia y logre eliminar el cuello de
botella correspondiente.

Con todo este analisis se concluye que es importante la identificacion de todos
los recursos de procesamiento y las limitaciones en todo el sistema. Estas
limitaciones se convierten en el foco principal de atencion y los datos son
utilizados para hacer la planeacién y control de todos los recursos de la planta.
Este proceso de mejora continua no acaba nunca, sino que el ritmo de mejoras
variara en el tiempo. Lo importante es que toda la empresa se interese y
comprometa en el proceso de manera que lo importante no sean las mejoras

en si, sino el proceso mismo.

3.1.9 Mejoras en la Tecnologia

Después de las reuniones que se ha tenido con la alta direccion y viendo la
necesidad tecnolégica que tiene la empresa Envases Graficos S.A.C, se
adquirieron nuevos equipos tecnoldgicos para algunos de los procesos de
produccion. Tales como:

a. Convertidora
Se mejor6 la estructura de la maquina, esto se refiere a la parte de recepcién de
material, antes se usaban unos cilindros como soporte, ahora con esta mejora

se incorporé una mesa para que el material no se maltrate al recepcionar.

Figura 86: Mejora en convertidora

Fuente: Propia

b. Guillotina
Se adquirié un sensor de medida, con el cual se logré6 una mayor exactitud en

las medidas de las cajas.
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c. Desglosadora
Anteriormente el proceso de desglosado se hacia manualmente, con un

martillo. Ahora se ha adquirido una maquina especial para desglosar.

3.2 Etapa Verificar

3.2.1 Analisis de Taguchi

Se ha decidido realizar un analisis de Taguchi, debido a que el proceso de
produccion depende de algunas variables, como se puede mostrar en la figura
se ha tomado en cuenta el nivel de PH del agua que bombea el motor de agua,
para poder limpiar los rodillos mientras se esta imprimiendo, y el % de humedad
que debe tener el cartdn, esto depende mucho de la calidad del cartdén, pero
también del almacenamiento en la empresa. Ademas, una variable de ruido,

que es la temperatura ambiental.

Grafica de efectos principales para Relaciones SN
Medias de datos
PH HUMEDAD
27.0 -
Z
(7))
3 26.5-
=
2
(8]
3
o
o 26.0 -
©
8
©
(7}
=
25.5 -
4.5 5.5 40 50
Sefial a ruido: Nominal es lo mejor (10*Log10(Ybar**2/s**2))

Figura 87: Taguchi

Fuente: Propia

Después de obtener este resultado, se recomienda trabajar con un nivel de 5.5
PH y que el ambiente en donde se almacena el producto terminado tenga un
50% de humedad.

3.2.2 Analisis de valor
Se ha realizado el analisis de valor, para evaluar las funciones que actualmente
se tiene con los productos de la empresa Envases Graficos S.A.C. De esta
manera se podra redisefnar el producto que ahora se tiene, todo esto para lograr

un minimo coste, cumplimiento de los requerimientos de los clientes.

A continuacion, se presenta el analisis de valor del producto Caja Baul
“Pastipan™
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Tabla 107: Andlisis de valor Pastipan

N° DESIGNACION IMPORTANCIA CRITERIO NIVEL FLEXIBILIDAD LMD, PRIORIDADES ACTUAL POSIBILIDAD
NEGOCIACION
1 Almacenar 5 Dimensiones del carton | 31.5x31.5cm (+-) 5mm 1 2 31.5x31.5 cm 31.2x31.2
. , Etiquetas de color +
2 Brindar informacion 3 Etiquetas en el 10cmx13cm (+-) 2mm 3 1 Ethuetas plumén / papel
empaquetado Impresas adhesivo
3 Ser inocuo 5 Nivel de bacterias Salmonela: 0% 0 0 5 0% -
o . . 100 % Logo de
4 Permitir Publicidad 5 Disefio la empresa 0 0 1 -
Resistir el peso del . . Numero de . . ,
5 oroducto 3 Calibre del cartén calibre (-) 1 calibre 1 3 Calibre 20 Calibre 18 + refuerzo
6 Resistir bajas 4 Tipo de cartédn Cartén Carrier (+) 4 calibres 0 2 Carrier Frovi
temperaturas
- Bolsas -
L . Polietileno . o Bolsas Polietileno
7 Mostrar el producto 3 Disefo / Ventanillado (gramaje) (+-) 0.5 gramaje 2 2 Polietileno (7x10x1.5)
(7x10x2)
8 Armar facilmente 5 Tipo de caja Caja baul/ 0 0 3 Caja baul -
pegado
Producir libre de Calidad de Materia o o o i
9 insumos toxicos 4 prima 99% (+-) 1% 1 4 99%
. . . . 2 (Duotono) 6 3
10 Nitidez de la imagen 4 Nivel de tinta 4 colores 2 2 4 (CMYK) (Tricomilia)
11 Proteger envases 4 Material de embalado 3 1 Papel Clupack Film

Fuente: Propia

Teniendo en cuenta el nivel de negociacion y las prioridades, se procedi6 a ponderar cada funcionalidad, teniendo el siguiente resultado:
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Priorities with respect to:
Goal: Envases "PASTIPAN'

Serinocuo
Producit libre de insumos toxicos
Armar facilmente
Resistir &l peso del producto
Resistir bajas temperaturas
Mostrar el producto
Nitidez de la imagen
Almacenar
Permitir Publicidad
Brindar informacion
Proteger envases
Inconsistency = 0,08

with 0 missing judgments.

Figura 88: Importancia de funciones -Pastipan

Fuente: Propia

Continuando con el analisis de valor, se ha procedido a evaluar tanto diferentes proveedores, o recursos sustitutos teniendo en cuenta seguir cumpliendo las funciones requeridas por el
cliente:
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Tabla 108: Costos-P astipan

PASTIPAN
: NIVEL DE : : : REDUCCION POR

FUNCION NEGOCIACION ACTUAL OPCION 1 OPCION 2 RECOMENDADO REDUCCION MILLAR
Almacenar 1 31.5x31.5 31.2x31.2 31.2x31.2
Costo (unidad) S/. 0.109 S/.0.107 S/. 0.11 S/.0.002 S/.2.06

. . . . . Plumén +etiquetas de Etiquetas de papel . .
Brindar informacién 3 Etiquetas impresas color adhesivo Plumén +etiquetas de color
Costo (unidad) S/.0.130 S/.0.048 S/. 2.875 S/.0.05 S/.0.08 S/.1.65
Ser inocuo 0
Costo (unidad) - - -
Permitir publicidad 0 ) -
Costo (unidad) - - -
Resistir el peso del producto 1 C-18 +refuerzo C-20
Costo (unidad) S/. 0.153 S/. 0.120 S/.0.12 S/.0.03 S/.33.27
Resistir bajas temperaturas ] Carrier Frovi Frovi
Costo (unidad) S/ 0.109 S/.0.082 S/.0.08 S/.0.03 S/.26.98
Mostrar el producto Bolsa 7x10x2 Bolsa 7x10x1.5
2

Costo (unidad) S/. 0.005 S/. 0.004 S/.0.00 S/.0.001 S/. 0.90
Armar facilmente 0 Caja Badl - -
Costo (unidad) - - - - -
Producir libre de insumos toxicos ’ Tintas (aguila center)
Costo (unidad) S/.0.043 S/.0.04 S/.0.04

Fuente: Propia

Realizado todo el proceso del analisis de valor para el cliente Pastipan se puede concluir que la empresa podria ahorrar un aproximado de S/. 70.01 por millar, teniendo en cuenta que
semanalmente de despachan 3 millares de este producto, anualmente se podria ahorrar aproximadamente S/. 10080.74 por afo, lo que definitivamente aportaria para el aumento de la
rentabilidad.

A continuacién, se presenta el analisis de valor del producto cajas tortas “Gaby”:
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Tabla 109: Andlisis de valor -Gaby

N° DESIGNACION IMPORTANCIA CRITERIO NIVEL FLEXIBILIDAD Al PRIORIDADES ACTUAL POSIBILIDAD
NEGOCIACION
. . 31.5x31.5 cm 31.2X31.2
Dimensiones
1 Almacenar 5 del cartén 31.5x31.5cm (+-) 5mm 1 2
Etiquetas en el Etiquetas Plumén/ Papel
2 Brindar informacion 3 empaquetado 10cm x 13cm (+-) 2mm 3 1 impresas adhesivo
Nivel de 0% -
3 Ser inocuo 5 bacterias Salmonela: 0% 0 0 5
100 % Logo de la , -
4 Permitir Publicidad 5 Disefo empresa 0 0 2
Resistir el peso del Calibre del Calibre 20 Calibre 20/
5 producto 3 carton Calibre 20 (-) 1 calibre 1 4 Maule C-20
Resistir bajas Carrier Frovi
6 temperaturas 4 Tipo de cartén Cartén Carrier (+) 4 calibres 1 3
Producir libre de Calidad de 99% i
7 insumos toxicos 4 Materia prima 99% (+-) 1% 1 5
Barnizado -
8 Brillo de la caja 4 Barnizado 70% +- 5% 0 1
3 pases (2 |1 pase (mezclar
Procesos de colores + tintas con
9 Nitidez de la imagen 4 Nivel de tinta impresién 2 2 barniz) barniz)
Material de Clupack Film
10 Proteger envases 4 embalado 3 1

Fuente: Propia

Simultdneamente se obtuvo el siguiente grafico, el cual muestra que la funcion de mayor importancia es: “ser inocuo”, al igual que el producto Pastipan, y esto se justifica dado que el cliente

Tortas Gaby también utiliza estos envases para almacenar productos alimenticios.
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Priorities with respect to:
Goal: Envases "GABY"

Set inocuo
Producir ibre de insumos toxicos
Resistir &l peso del producto
Resistir bajas temparaturas
Permitit Publicidad
Almacenar
litidez de |2 imagen
Brindar informacion
Brillo de [z caja
Proteger envases
Inconsistency = 0,07

with 0 missing judgments.

15 |

F

Figura 89: Importancia de funciones -Gaby

Fuente: Propia

Continuando con el analisis de valor, se ha procedido a evaluar tanto diferentes proveedores, o recursos sustitutos teniendo en cuenta seguir cumpliendo las funciones requeridas por el

cliente.
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Tabla 110: Costosr -Gaby

TORTAS GABY
Funcion vae_l de Actual Opcion 1 Opcion 2 Recomendado Reduccion Reduccion por millar
negociacion
Almacenar 31.5x31.5 31.2x31.2 31.2x31.2

Costo (unidad) 1 0%9 s/, 0.107 s/. 0.11 S, 0002 S 412

Brindar informacion Etiquetas impresas Plumon Etiquetas de papel Plumén
3 adhesivo
Costo (unidad) 0 ?{30 S/. 0.030 S/. 2.875 S/. 0.03 S/. 0.10 S/. 4.01
Ser inocuo 0 - -

Costo (unidad) - - S/. -
Permitir publicidad 0 - -

Costo (unidad) - - S/. -

Resistir el peso del producto C-18 C-20 Maule C-20
Costo (unidad) 1 0363 S/, 0120 | S/ 0.067 S/, 0.07 S.  0.09 S. 180
Resistir bajas temperaturas Carrier Frovi Frovi
Costo (unidad) 1 0359 S/, 0.082 S/, 0.08 S. 003 S.  53.95
Producir Iil?rt_a de insumos Tintas (4guila center)
toxicos ]
, S/.
Costo (unidad) 0.043 S/. 0.04 S/. -
Dos procesos de
Nitidez de imagen impresion + Un Un proceso (rr_lezcla del
5 proceso de barniz y tinta)
barnizado

Costo (unidad) o?go s/, 0.060 s/. 0.06 S, 0.1200 S, 240.00
Proteger envases Clupack Film

Costo (unidad) 3 0%2 S/. 0.002 S/. 0.002 S/. 0.0006 S/. 0.63

Brillo de la caja 3 Barniz -

Costo (unidad) - - S/. -

0.34 475.52

Fuente: Propia

Realizando todo el proceso del analisis de valor para el cliente Tortas Gaby se puede concluir que la empresa puede ahorrar un aproximado de S/.0.34 por caja, teniendo en cuenta que se
despachan semanalmente 2500 cajas, al afio se tendria un ahorro de S/.40800, lo que definitivamente aportaria para el aumento de la rentabilidad. Como se observa en este producto el
ahorro es una cantidad considerable y a comparacién de Pastipan es mayor, esto se debe a que el producto se constituye de Tapas y Fondos, la misma cantidad de ambas.
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3.2.3 Indicadores de gestion después de la mejora
a. Productividad
La implementacién de mejoras en el proceso de produccién, como son el
control y seguimiento de productos en proceso y productos finales mediante
registros, una adecuada planificacién de la produccién y la adquisicion de
una maquina desglosadora, ha permitido aumentar la productividad de 1.36
a 1.41 en el producto “Pastipan” y de 1.06 a 1.10 en el producto “Gaby”, lo

cual representa un 4% aproximadamente.

b. Eficiencia

GRAFICO META VS LOGROS
31.2
31 A
308 A
306
304 A
30.2 A
30
298 - 1
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Figura 90: Mejora de eficiencia

Fuente: Propia

La eficiencia de la produccion estaba en un 30% cuando se realizd el
diagnostico, ahora ha aumentado en un 3.39% para productos Pastipan y un
13.46% para productos Gaby, y esto debido a la adquisicion de nuevas
tecnologias como es el sensor de medida de la guillotina y la desglosadora

para retirar el excedente de carton en cajas luego del troquelado.

216



Tabla 111: Eficiencia después de la mejora

ANTES AHORA
Desglosadora 3.26 min- 100 cajas 2 min -100 cajas
Pastipan 1000 cajas- 4.72 horas 1000 cajas- 4.56 horas
Gaby 1000 cajas- 5.87 horas 1000 cajas-5.08 horas

Fuente: Propia

c. Costos de la calidad

OBJETIVO: Disminuir los costos -

INDICADOR: | Costo de calidad -
P. Inicial | 1 | | P.Final | 1 |

GRAFICO META V5 LOGROS
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Figura 91: Costos de calidad después de la mejora

Fuente: Propia

Los costos de calidad estaban en un 16% cuando se realizd el diagnostico,
lo que representaba que la empresa estaba orientada al fallo. Luego de
haber aplicado algunas mejoras en la empresa se puede apreciar que el
costo de calidad no ha variado significativamente, pues la meta era llegar al

14% pero sélo se ha reducido hasta llegar a un 15.2%. Esto debido a que
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aun necesita mayor implementacién y ademas es un proceso el cual hemos
determinado que se mida anualmente.

d. Clima laboral

OBJETIVO: Mejorar el clima labaral
INDICADOR: | Indice de clima laboral
P. Inicial | 1 | | P.Final | 1

GRAFICO META V5 LOGROS
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Figura 92: clima laboral después de la mejora

Fuente: Propia

La linea base del clima laboral era de un 42% y se ha logrado aumentar a un
67.5%, superando la meta del 46% que se habia establecido. Las mejoras

en los ambientes de trabajo y capacitaciones han contribuido a este factor.
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e. indice de comunicacion de los procesos
gerenciales y operacionales

OBJETIVQ: | Crearun sistema de informacién gerencial y operativo -

INDICADOR: | indice de comunicacidn de |so procesos gerenciales v operacionale -
P. Inicial | 1 | | P.Final | 1

GRAFICO META VS5 LOGROS
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Figura 93: indice de comunicacion en el proceso
Fuente: Propia

Dentro de la implementacion de un adecuado registro de informacion se
elaboraron los registros y formatos de producciéon, donde se puedan
observar y contar con datos necesarios en las actividades de la empresa,
ademas se elaboraron los manuales para mejorar el canal de comunicacion
entre los trabajadores gerenciales y operativos, como por ejemplo: MOF,
Reglamento Interno de trabajo, manual de procedimientos e instructivos,
esto ha permitido mejorar el indice de comunicacién de los procesos

gerenciales y operacionales en un 3%.
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f. indice de ideas efectivas para innovacién

OBJETIVO: Cultivar un modelo de mejora continua -

INDICADOR: indice de ideas efectivas para innovacion -
P. Inicial | 1 | | P.Final | 1

GRAFICO META V5 LOGROS
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Figura 94: indice de ideas efectivas para innovacién

Fuente: Propia

Teniendo en cuenta este indicador para cultivar un modelo de mejora
continua en la Empresa Envases Graficos SAC, ha aumentado a un 12.5 %,
pasando la meta que habia sido establecida en un 12%, esto debido a que la
parte gerencial de la empresa se siente motivada para realizar mejoras en la

empresa en beneficio de ellos y de sus colaboradores.

3.24 Mejora en el indice de confiabilidad de la cadena de valor
Se realiz6 una evaluacion de la confiabilidad de la cadena de valor, para
determinar la validez de los indicadores que se estan aplicando en la mejora
continua de la Empresa Envases Graficos.
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Promedio

[

Actividades de Apoyo | 83.97% |

|

| Actividades Primarias | 62.95% |

28.72% | AO1
5.00% 21.03% | DA2
15.00% | RS3
19.23% | 154
LAL 052 LA M54 S5A5
11.14% | 14.29% | 10.48% | 13.33% | 13.71%
45.00%

Valor

INDICEDE
CONFIABILIDAD DE

LOSINDICADORES:
74.51%

Figura 95: indice de confiabilidad (antes)

Fuente: Propia

Promedio

[

Actividades de Apoyo | 88.97% |

1

| Actividades Primarias | 80.71% |

28.72% | AO1
=5.00% 21.03% | DA2
21.92% | RS3
17.31% | 154
LAL 052 LA3 M54 SA5
10.27% | 17.78% | 17.14% | 17.99% | 17.52%
45.00%

Valor

INDICEDE
CONFIABILIDAD DE

LOSINDICADORES:
85.25%

Figura 96: indice de confiabilidad (después)

Fuente: Propia

Se puede observar que ha habido una mejora en el nivel de confiabilidad de

los indicadores.
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3.25 Mejoramiento de las 5s

En el diagnéstico de la empresa Envases Graficos S.A.C el indicador de
la aplicacion de la metodologia de las 5s era de un 20%, ahora después
de aplicada la mejora, este indicador se ha aumentado hasta 44%.

Lo que significa que se ha incrementado en un 120%. Debe resaltarse
que el 44% que se ha obtenido después de la mejora, aun se encuentra
en el rango de: “El programa necesita urgente mejoramiento”. A

continuacién, se presentara el resultado obtenido antes de aplicar la

mejora:

RADAR ESTRATEGICO

Seleccionar

e

Estandarizar Limpieza

-
o

Disciplina Drdenar

mwammwmm

Figura 97: radar estratégico 5s (antes)

Fuente: Macros V&B Consultores

Como resultado se obtuvo que en la situacién inicial de la planta se tiene

implementado un 20% de la herramienta de las 5s.
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RADAR ESTRATEGICO

0 Seleccionar

Disciplina

Estandarizar Limpieza

Figura 98: radar estratégico 5s (después)

Fuente: Macros V&B Consultores

Después de la aplicacion de las mejoras en el area se obtuvo que el % de

aplicacion de la herramienta de las 5s habia mejorado a un 44 %.

3.2.6 Mejoramiento de la distribuciéon de planta
El siguiente grafico, muestra el porcentaje de area que la empresa Envases
Graficos S.A.C necesita, como se puede ver, el porcentaje que se obtuvo
antes de la mejora era de 56.7% de faltante de area, en cambio, después de
aplicada la mejora se ha obtenido un 35.9% de area faltante. Lo que
significa, que después de aplicada la mejora el porcentaje de faltante de
area ha disminuido en un 36.7 %.
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Figura 99: mejoramiento de distribucion de planta

Fuente: Propia

3.2.7 Mejoramiento del AMFE
En la etapa de diagnostico se analizé las matrices AMFE de producto y de
proceso para determinar las causas que originan los fallos durante la
produccion. En el plan de mantenimiento se detallé la necesidad de realizar
un mantenimiento correctivo para eliminar los defectos, ademas se necesitan
instructivos y manuales de procedimientos. Hasta la fecha se han elaborado
los instructivos y el manual de procedimiento, sin embargo, es necesario
aplicar el mantenimiento correctivo cuanto antes, las mejoras que se han

logrado se muestran a continuacion.
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Figura 100: AMFE del producto
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Fuente: Propia
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AMFE de Producto
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Figura 101: AMFE del producto después de la mejora

Fuente: Macros V&B Consultores
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Figura 102: AMFE del proceso
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AMFE Proceso
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Figura 103: AMFE del proceso después de la mejora

Fuente: Macros V&B Consultores
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3.2.8 Mejoras en el proceso de produccion
Luego de las mejoras aplicadas se evaluaron nuevamente las cartas de
control X y R, obteniendo como resultado que el proceso estaba controlado.

A continuacién, se muestran los resultados:

a. Carta X y R para analizar las medidas del ancho
de las cajas Pastipan.

Para verificar que los productos cumplan con los requerimientos de los
clientes, se ha decidido analizar las cartas de control X, con lo cual se
obtuvo como resultado tres datos que se deben tener en cuenta al realizar
las graficas de control: el promedio de la media X= 31.49979, los limites de
control superior igual a 31.50693 y el limite de control inferior igual a
31.49265. Entonces, se puede apreciar en la grafica X que el proceso esta
controlado y dentro de sus limites de control. De igual manera se ha
obtenido la gréafica R, lo que demuestra la variacién de la medida del ancho
de la caja Pastipan, obteniendo un resultado favorable ya que como se
muestra en la figura el rango de variacion también se encuentra dentro de

sus limites de control.

Xbar-R Chart of C1

31.508
UCL=31.50693

o /\\//\WAVAVWV/\\

31.492

Sample Mean

LCL=31.49265

1 3 5 7 9 1 13 15 17 19
Sample

UCL=0.02236

0.020

0.015

wo| NN TN A A
0.005 \/ \/\'//

0.000 LCL=0

R=0.0098

Sample Range

Sample

Figura 104: Graficos de control Xy R ancho de cajas “Pastipan”

Fuente: Propia
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b. Carta X y R para analizar las medidas del largo
de las cajas Pastipan

De la misma manera se analiz6 la medida del largo de las cajas Pastipan
obteniendo los tres datos que se deben tener en cuenta al realizar las
graficas de control: el promedio de la media X= 31.5008, los limites de
control superior igual a 31.50812 y el limite de control inferior igual a
31.49348. Entonces se puede apreciar en la grafica X que el proceso esta
controlado y dentro de sus limites de control. A demas, se ha obtenido la
grafica R, lo que demuestra la variacion de la medida del largo de la caja
Pastipan, obteniendo un resultado favorable ya que, asi como se muestra en

la figura el rango de variacion también se encuentra dentro de sus limites.

Xbar-R Chart of C1
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Figura 105: Graficos de control Xy R largo de cajas “Pastipan”

Fuente: Propia

230



c. Carta X y R para analizar las medidas de las
dimensiones de las tapas de “Tortas Gaby”

Se obtuvo que el promedio de la media X= 31.0048, los limites de control
superior igual a 31.00802 y el limite de control inferior igual a 30.99293.
Entonces se puede apreciar en la grafica X que el proceso esta bajo control,
es decir, dentro de sus limites de control. De igual manera se ha obtenido la
grafica R, lo que demuestra la variacién de la medida del ancho de las tapas
de “Tortas Gaby”, obteniendo un resultado positivo ya que como se muestra
en la figura el rango de variacion también se encuentra dentro de sus limites

de control.

Xbar-R Chart of C1
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Figura 106: Graficos de control Xy R del ancho de tapas “Gaby”

Fuente: Propia

Para analizar la otra dimension, es decir, el largo de las tapas se obtuvo un
promedio de la media X= 31.003, los limites de control superior igual a
31.087 y el limite de control inferior igual a 30.992. Entonces se puede
apreciar en la grafica X que el proceso esta bajo control, es decir, dentro de
sus limites de control. De igual manera se ha obtenido la grafica R, lo que
demuestra la variacion de la medida del largo de las tapas de “Tortas Gaby”,
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obteniendo un resultado positivo ya que como se muestra en la figura el
rango de variacion también se encuentra dentro de sus limites de control.

Xbar-R Chart of 31
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Figura 107: Graficos de control Xy R del largo de tapas “Gaby”

Fuente: Propia

d. Carta X y R para analizar las medidas de las
dimensiones de los fondos de tapas “Gaby”

Se obtuvo un promedio de la media X= 30.69963, los limites de control
superior igual a 30.71165 y el limite de control inferior igual a 30.6876.
Entonces se puede apreciar en la grafica X que el proceso esta bajo control,
es decir, dentro de sus limites de control. De igual manera se ha obtenido la
grafica R, lo que demuestra la variacién de la medida del ancho de los
fondos de “Tortas Gaby”, obteniendo un resultado favorable ya que como se
muestra en la figura el rango de variacion también se encuentra dentro de

sus limites de control.
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Figura 108: Graficos de control Xy R del ancho de fondos “Gaby”

Fuente: Propia

UCL=30.71165

¥=30.69963

LCL=30.68760

UCL=0.03764

R=0.0165

LCL=0

Ademas, para analizar la otra dimensién, es decir el ancho de los fondos de

Tortas Gaby, se obtuvo un promedio de la media X= 30.69963, los limites de

control superior igual a 30.7142 y el limite de control inferior igual a

30.68505. Entonces se puede apreciar en la grafica X que el proceso esta

bajo control, es decir, dentro de sus limites de control. De la misma forma, se

ha obtenido la grafica R, lo que demuestra la variacion de la medida del

largo de los fondos de “Tortas Gaby”, obteniendo un resultado favorable ya

que como se muestra en la figura el rango de variacion también se

encuentra dentro de sus limites de control.
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Figura 109: Graficos de control Xy R del largo de fondos “Gaby”

Fuente: Propia

Mejoras en la capacidad del proceso

UCL=30.71420

¥=30.69963

LCL=30.68505

UCL=0.04563

R=0.02

LCL=0

Asimismo, se verificd la mejora obtenida en la capacidad del proceso luego
de haber aplicado los planes de accién y se obtuvo que el proceso es capaz

de cumplir con las especificaciones del cliente. A continuacion, se muestran

los resultados.

a. Capacidad de proceso tomando en cuenta las
medidas del ancho de las cajas Pastipan
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Process Capability Report for C1
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PPM Total 0.00 100.50 281

Figura 110: Capacidad del proceso — ancho cajas “Pastipan”

Fuente: Propia

Se ha obtenido un indice Cp= 1.40 (mayor a 1), lo cual indica un proceso
inherentemente capaz, y un indice Cpk= 1.38, cuyo valor es menor al indice
Cp, lo cual indica que el proceso esta ligeramente descentrado; sin embargo,
por ser el valor >1 se puede considerar que el proceso es operacionalmente
capaz. Con estos resultados se ha demostrado la mejora en la capacidad del

proceso tomando en cuenta el ancho de las cajas Pastipan.
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b. Capacidad de proceso tomando en cuenta las medidas
del largo de las cajas Pastipan

Process Capability Report for C1
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Figura 111: Capacidad del proceso — largo cajas “Pastipan”

Fuente: Propia

Se ha obtenido un indice Cp= 1.37 (mayor a 1), lo cual indica un proceso
inherentemente capaz, y un indice Cpk= 1.31, cuyo valor es menor al indice
Cp, lo cual indica que el proceso esta ligeramente descentrado; sin embargo,
por ser el valor >1 se puede considerar que el proceso es operacionalmente
capaz. Con estos resultados se ha demostrado la mejora en la capacidad del

proceso tomando en cuenta el largo de las cajas Pastipan.
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c. Capacidad de proceso tomando en cuenta las medidas
del ancho de “Tapas Gaby”

Process Capability Report for C1
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PPM Total 0.00 0.03 0.01

Figura 112: Capacidad del proceso — ancho tapas “Gaby”

Fuente: Propia

Se ha obtenido un indice Cp= 1.94 (mayor a 1), lo cual indica un proceso
inherentemente capaz, y un indice Cpk= 1.91, cuyo valor es menor al indice
Cp, lo cualindica que el proceso esta ligeramente descentrado; sin embargo,
por ser el valor >1 se puede considerar que el proceso es operacionalmente
capaz. Con estos resultados se ha demostrado que ha habido una
considerable mejora en la capacidad del proceso tomando en cuenta el
ancho de las tapas de Tortas Gaby.
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d. Capacidad de proceso tomando en cuenta las medidas
del largo de “Tapas Gaby”

Process Capability Report for 31
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PPM Total 0.00 0.05 0.07

Figura 113: Capacidad del proceso — largo tapas “Gaby”

Fuente: Propia

Se ha obtenido un indice Cp= 1.80 (mayor a 1), lo cual indica un proceso
inherentemente capaz, y un indice Cpk= 1.78, cuyo valor es menor al indice
Cp, lo cual indica que el proceso esta ligeramente descentrado; sin embargo,
por ser el valor >1 se puede considerar que el proceso es operacionalmente
capaz. Con estos resultados se ha demostrado que ha habido una
considerable mejora en la capacidad del proceso tomando en cuenta el largo
de las tapas de Tortas Gaby.
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e. Capacidad de proceso tomando en cuenta las medidas
del ancho de “Fondos Gaby”
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Figura 114: Capacidad del proceso — ancho fondos “Gaby”

Fuente: Propia

Se ha obtenido un indice Cp= 1.98 (mayor a 1), lo cual indica un proceso

inherentemente capaz, y un indice Cpk= 1.96, cuyo valor es menor al indice

Cp, lo cual indica que el proceso esta ligeramente descentrado; sin embargo,

por ser el valor >1 se puede considerar que el proceso es operacionalmente

capaz.
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f. Capacidad de proceso tomando en cuenta las medidas
del largo de “Fondos Gaby”

Process Capability Report for C1
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Figura 115: Capacidad del proceso — largo fondos “Gaby”

Fuente: Propia

Se ha obtenido un indice Cp= 1.71 (mayor a 1), lo cual indica un proceso
inherentemente capaz, y un indice Cpk= 1.69, cuyo valor es menor al indice
Cp, lo cual indica que el proceso esta ligeramente descentrado; sin embargo,
por ser el valor >1 se puede considerar que el proceso es operacionalmente

capaz.

Con todos los resultados obtenidos se puede demostrar que el proceso

cumple con las especificaciones y requerimientos de los clientes.

3.2.10 Mejora de la cantidad de PT defectuosos

La cantidad de productos defectuosos, como se ve en la figura, sigue igual y
muy parecido a la grafica que se presentd anteriormente, esto es debido a

que todavia no se ha implementado un plan de mantenimiento ni un
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seguimiento de productos defectuosos, pues esto requiere de un periodo
mayor al disponible actualmente.
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Figura 116: Grafica P -fallados

Fuente: Propia

3.2.11 ROI de capacitaciéon
Teniendo en cuenta el plan de capacitacién, obtenido mediante la evaluacién
de Gestion por Competencias y evaluacién 360°, y el plan curricular de las
capacitaciones que se brindaran al personal, se procedié a evaluar cuanto
sera lo recuperado luego de la inversion.

Esta evaluacion se hard mediante el ROl de capacitacion de V&B
consultores.
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a. ROl de capacitacion — gerente general

Tabla 112: ROI capacitacion de Gerente General

VICTOR HUGO MENDOZA

TRABAJADOR GUERRA
Costo del colaborador 5000
Punto aportado 27.75
Valor de punto aportado 118.19
Costo de capacitacion 1400
Punto incrementado 12.65
Ingreso Marginal 2279.80
Utilidad Bruta Marginal 879.80
ROl individual 62.84%
Periodo de recuperacion
individual 18.42
ROI del nivel 62.84%
Periodo de recuperacion nivel 18.42
ROI de la organizacion 72.09%
Periodo de recuperacion-
organizacion 19.04

Fuente: Propia
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Figura 117: ROI capacitacién de gerente general

Fuente: V&B consultores
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Como se puede apreciar la capacitacion para el gerente general generara
una utilidad de 879.80 soles, siendo el ROl individual del 62.84% en periodo
de recuperacion de 18.42 dias, se puede concluir que el capacitarlo si traera
consigo un beneficio para la empresa.

b. ROl de capacitacidon- gerentes

Tabla 113: ROI capacitacién a gerentes

NOELINA NOELIA KARINA
TRABAJADOR HERNANDEZ MENDOZA MENDOZA
Costo del colaborador 4500 4500 4500
Punto aportado 24.19 34.36 17.33
Valor de punto aportado 186.07 130.95 259.73
Costo de capacitacion 1000 1200 1000
Punto incrementado 10.62 11.24 10.57
Ingreso Marginal 1975.09 1471.37 2746.33
Utilidad Bruta Marginal 975.09% 271.37 1746.33
ROl individual 97.51% 22.61% 174.63%
Periodo de recuperacion individual 15.19% 24.47 10.92
ROI del nivel 66.07% 66.07% 66.07%
Periodo de recuperacion nivel 21.70% 21.7 21.7
ROI de la organizacion 72.09% 72.09% 72.09%
:f;;?\?;:ﬁ) :‘ec“peracm"' 19.04 19.04 19.04

Fuente: Propia
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Figura 118: ROI capacitaciéon de gerente de finanzas

Fuente: V&B consultores
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ROI DE CAPACITACION
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Figura 119: ROI capacitacién de gerente de logistica
Fuente: V&B consultores
ROI DE CAPACITACION
10.00 - - - . -
il a il 2 = i ful 2
8.00 : 5 g = E
g 3 z H
6.00 z ] G =
4.00 - | Ee- N - | .
200 4-—— [ -7 N | e [ .
0.00 4 - &
- i J.\.c y&v
f’fl @‘df o f@ o
&‘ﬁ i \s‘fé ‘é@'& o
o f@? e
# 5
o o

Figura 120: ROI capacitaciéon de gerente de ventas

Fuente: V&B consultores

Para las areas de gerencia se tiene un ROl de 97.51%, 22.61% y 174.63%
respectivamente, se puede apreciar que el ROl mas bajo es para el gerente
de logistica, y esto debido al nimero de capacitaciones necesarias para el
puesto, ademas del costo del trabajador. Se tiene un ROI de nivel del
66.07%, cantidad aceptable a pesar del ROl que representa la gerencia de

logistica.
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c. ROl de capacitacion - jefes

Tabla 114: ROl capacitacién de jefes

TRABAJADOR LUISSOTO | JULY MEJIA
Costo del colaborador 2200 1200
Punto aportado 13.97 12.97
Valor de punto aportado 157.49 92.53
Costo de capacitacion 600 300
Punto incrementado 5.43 7.53
Ingreso Marginal 855.34 696.83
Utilidad Bruta Marginal 255.34% 396.83
ROl individual 42.56% 132.28%
Periodo de recuperacion individual 21.04% 12.92
ROI del nivel 87.42% 87.42%
Periodo de recuperacion nivel 16.98% 16.98
ROI de la organizacion 72.09% 72.09%
Periodo de recuperacion- organizacion 19.04 19.04

Fuente: Propia
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Figura 121: ROl capacitacion de jefe de produccion

Fuente: V&B consultores
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ROIDE CAPACITACION

10.00

BEFERADD
BEFERADD

8.00

GOl CAPACITHC 0N
0N CAPACITAC KON
SO H AP TAC K00

ESRERADD
ezl Erann

6.00

CON CARRG T 00

SN Capac i

4.00 4

=)
=)

2.00 4]

0.00

Figura 122: ROl capacitacién de jefe de acabados

Fuente: V&B consultores

Para los jefes de produccion y acabados se tiene un ROI individual de
42.56% y 132.28% respectivamente, el jefe de produccién tiene un valor
menor debido a las capacitaciones que necesita, influenciado también por el
costo del trabajador. EI ROl del nivel es de 87.42% Luego de haber hallado
el ROlindividual y de nivel de cada puesto, se muestra a continuacion el ROI
total de capacitacion, el cual es de 72.09%, en un periodo de retorno de 19
dias. Con este resultado se concluir que el capacitar a los trabajadores si

traera como resultado un beneficio a la empresa.

ROI

CAPACITACION

Figura 123: ROl total de capacitacién,

Fuente: V&B consultores
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3.2.12 Valoracion de intangibles

a. Mejora de la Tecnologia

Dada la implementacién de nuevas tecnologias en algunos de los procesos
de produccién, se puede ver la mejora que se ha logrado hasta el momento,
para esto se tomo6 en cuenta el primer periodo, que ha sido en octubre del
afio 2013, y un segundo periodo en el mes de Febrero del afio 2014. Se ha
decidido verificar el mejoramiento de la tecnologia cada 4 meses, lo que
significaria tener tres periodos al afio. Como se puede mostrar en la figura,
anteriormente se tenia un porcentaje de indice tecnolégico del 49.04%, el
indice que se ha logrado en el segundo periodo ha sido de un 59.72%. Esto
quiere decir que el indice tecnoldgico se incrementé en un 21.77 %.
Las preguntas que se formularon son las siguientes:
e ;,CoOmo calificaria el compromiso de la empresa para la
implementacién de nuevas tecnologias?
e ;Cbmo calificaria la infraestructura dedicada a la investigacién?
e ;Cbmo calificaria el nivel de capacitaciéon de los colaboradores
dedicados a la investigacion?
e ;Como calificaria el nivel tecnolégico de las maquinarias de la linea
de produccion de la empresa?
e ;Cbmo calificaria el sistema de informaciéon automatizado de su

empresa?
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Figura 124: Mejora tecnol6gica.

Fuente: V&B consultores
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b. Mejoramiento del Clima laboral
Después de aplicar el plan de motivaciéon a los operarios, ademas los
cambios que se realizaron en la distribucion de planta y el mejoramiento de
ambiente de trabajo, se han obtenido resultados positivos del clima laboral,
lo cual se puede demostrar con el siguiente grafico. En donde se puede
apreciar que el periodo anterior (octubre 2013) se tenia un porcentaje de
indice de clima laboral del 42%, y después de aplicada la mejora se ha
obtenido un porcentaje de 67.5%. Se realiz6 una encuesta de 10 preguntas
alos 12 operarios de la empresa, los cuales se muestran a continuacién:
e ;Cbmo valoraria las condiciones de la infraestructura para el
desarrollo de sus labores?
e ;CoOmo calificaria las actividades extralaborales programadas por su
empresa?
e ;Cbmo calificaria sucompromiso con la productividad de su
empresa?
e ;Cdbmo calificaria las relaciones interpersonales en su area de
trabajo?
e ;Cdbmo calificaria la conducta de su jefe para apoyarlo en la solucion
de los problemas laborales y familiares?
e ;Conqué frecuencia es comunicado de los objetivos, cambios y
logros de las actividades de la empresa?
e ;Enqué medida ayuda en su autorrealizacién el desarrollo de su
trabajo?
o ;Considera que se fomenta el trabajo en equipo en su trabajo?
e ;Sutrabajo es un reto diario y no una tarea mas?

e ;Cbmo consideraria Ud. suambiente laboral?
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Figura 125: Mejora del clima laboral

Fuente: V&B consultores

3.2.13 Radar estratégico

Se desarrollé el radar estratégico para comprobar los cambios

que originaron las mejoras en la empresa. A continuacion, se muestra un

antes y undespués de la situacién.
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Tabla 115: Radar de posicion estratégica anterior

RADAR DE POSICION ESTRATEGICA. ENFOCADOS AL OBJETIVO FINAL

LA VISION, MISION Y ESTRATEGIA ESTAN CLARAMENTE DEFINIDAS 5.0

LOS EJECUTIVOS LIDERAN EL CAMBIO ESTRATEGICO Y CREAN EQUIPO LIDER DEL PROYECTO MOVILIZAR | 4.8

LOS EJECUTIVOS COMUNICAN EL SENTIDO DE URGENCIA 4.5

TA EXPLICITADA A TRAVES DE UN MAPA ESTRATEGICO COMO PARTE DEL PROCESO DE PLANEAMIENTO: LOS OBJETIVOS ESTRATEGICOS 4.8
LOS INDICADORES SON UTILIZADOS PARA COMUNICAR LA ESTRATEGIA Y SON BALANCEADOS EN LAS PERSPECTIVAS  TRADUCIR | § .0
LAS METAS SON ESTABLECIDAS PARA CADA INDICADOR Y LAS INICIATIVAS ESTRATEGICAS SON CLARAMENTE DEFINIDAS 5.0
LA ESTRATEGIA CORPORATIVA ES UTILIZADA PARA GUIAR LAS ESTRATEGIAS DE LAS UNIDADES DE NEGOCIO 4.8

LA ESTRATEGIA CORPORATIVA ES UTILIZADA PARA GUIAR LAS ESTRATEGIAS DE LAS UNIDADES DE NEGOCIO = ALINEAR | 4.8

LA COMUNICACION ES ABIERTA Y TRANSPARENTE, PARA QUE SEA FLUIDA 4.5

LAS METAS INDIVIDUALES ESTAN ESTABLECIDAS Y DETERMINADAS  MOTIVAR | 5.0

MEDIANTE LA REMUNERACION VARIABLE, LA EMPRESA ASOCIA TALENTOS 5.0

EL PRESUPUESTO ESTA ESTABLECIDO Y EXISTE UN METODO DE SEGUIMIENTO 4.8

LA EMPRESA TIENE SISTEMAS PARA SEGUIMIENTO DE LAS OPERACIONES | GESTIONAR | 4.8

LA EMPRESA REALIZA UN SEGUIMIENTO SISTEMATICO DE LA GESTION ESTRATEGICA 5.0

.Fuente: Radar estratégico

RADAR DE POSICION ESTRATEGICA ANTERIOR

E.0

Figura 126: Radar de posicion estratégica anterior

Fuente: Radar estratégico
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Tabla 116: Radar de posicion estratégica nuevo.

RADAR DE POSICION ESTRATEGICA. ENFOCADOS AL OBJETIVO FINAL

LA VISION, MISION Y ESTRATEGIA ESTAN CLARAMENTE DEFINIDAS
LOS EJECUTIVOS LIDERAN EL CAMBIO ESTRATEGICO Y CREAN EQUIPO LIDER DEL PROYECTO = MOVILIZAR
LOS EJECUTIVOS COMUNICAN EL SENTIDO DE URGENCIA
LA ESTRATEGIA ESTA EXPLICITADA A TRAVES DE UN MAPA ESTRATEGICO COMO PARTE DEL PROCESO DE PLANEAMIENTO: LOS OBJETIVOS ESTRATEGICOS
LOS INDICADORES SON UTILIZADOS PARA COMUNICAR LA ESTRATEGIA Y SON BALANCEADOS EN LAS PERSPECTIVAS ~ TRADUCIR
LASMETAS SON EST ABLECIDAS PARA CADA INDICADOR Y LAS INICIATIVAS ESTRATEGICAS SON CLARAMENTE DEFINIDAS
LA ESTRATEGIA CORPORATIVA ES UTILIZADA PARA GUIAR LAS ESTRATEGIAS DE LAS UNIDADES DE NEGOCIO
LA ESTRATEGIA CORPORATIVA ES UTILIZADA PARA GUIAR LAS ESTRATEGIAS DE LAS UNIDADES DE NEGOCIO - ALINEAR
LA COMUNICACION ES ABIERTA Y TRANSPARENTE, PARA QUE SEA FLUIDA
LASMETAS INDIVIDUALES EST AN ESTABLECIDAS Y DETERMINADAS  MOTIVAR
MEDIANTE LA REMUNERACION VARIABLE, LA EMPRESA ASOCIA TALENTOS
EL PRESUPUESTO EST A ESTABLECIDO Y EXISTE UN METODO DE SEGUIMIENTO
LA EMPRESA TIENE SISTEMAS PARA SEGUIMIENT O DE LAS OPERACIONES = GESTIONAR

LA EMPRESA REALIZA UN SEGUIMIENTO SISTEMATICO DE LA GESTION ESTRATEGICA

4.0
45
4.3
44
45
47
4.8
45
45
45
4.8
45
48
4.5

Fuente: Radar estratégico

RADAR DE POSICION ESTRATEGICA NUEVA

Figura 127: Radar de posicion estratégica nuevo

Fuente: Radar estratégico
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3.3 Etapa actuar
Para mejorar continuamente lo que se ha implementado, es necesario

establecer equipos de trabajo y procedimientos adecuados para poder
corregir los errores, de tal manera que los trabajadores lleguen a estar
realmente comprometidos con la mejora. Para poder evaluar y corregir se ha

establecido lo siguiente:

3.3.1 Equipos de Trabajo “5S”
Es necesario formar un equipo con el cual se pueda realizar el mejoramiento

consecutivo de la aplicacién de las 5s, por ejemplo. Para esto se nombraran
a los integrantes de este equipo: gerente de logistica, jefe de produccién, y
el jefe del area de acabados. Estas personas, se encargaran de mantener el
orden, la limpieza y velar siempre por la estandarizacidén y la autodisciplina,
lo que se debe lograr es que los trabajadores adquieran como habito las 5s,

no como una tarea que la empresa les impone.

3.3.2 Lluvia de Ideas
La finalidad de la reunién de los equipos de trabajo también es recolectar
todas las ideas de los miembros, para después seleccionar aquellas ideas
que puedan fortalecer y ayuden a preservar la idea de mejoramiento

continuo.

3.3.3 Equipo de mantenimiento
Existe también la necesidad de establecer un comité de mantenimiento, el
cual se encargara en esta etapa, de realizar una lista con las fallas o
defectos de las maquinas, para lo cual se nombraran a los integrantes del

comité: jefe de produccion y jefe del area de acabados.

3.34 Auditorias de Seguimiento y control produccion

Con la ayuda de los formatos establecidos en las actividades de

produccion, se podra hacer un seguimiento del proceso, evaluando en
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qué situacién se encuentra la empresa. Se pretende primero tener una
data, analizarla y después establecer un estandar para todos, y cuando
esto se logre, poder actuar, si no cumple con el estandar buscar la razén
por la cual no se logro.

3.4 Analisis Econdmico Financiero

El analisis econémico financiero permitira determinar la viabilidad de la tesis,
para lo cual es necesario precisar con los costos del area de produccién
(antes y después del trabajo de investigacidén) y con los costos en los que se
incurren con la implementacion del trabajo de investigacion. A fin de realizar
un adecuado costeo se han evaluado dos métodos, los cuales se muestran a

continuacion:
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Tabla 117: Diferencia entre costeo tradicional y ABC

COSTEO ABC (ACTIVITY BASED
COSTING)

Utiliza la jerarquia de las

COSTEO TRADICIONSL

. . ) actividades como base para
Utiliza medidas relacionadas con el P

volumen, tal como la mano de obra, realizar la asignacion y ademas
como unico elemento para asignar los | utiliza generadores de costos que

costos a los productos. estan o no relacionados con el

volumen.

Este se basa en las unidades Utiliza diferentes bases en funcion
producidas para calcular las tasas de | de las actividades relacionadas con
asignacion de los gastos indirectos. dichos costos indirectos.

Se concentra en los recursos de las

Solo utilizan los costos del producto. actividades que originan esos
recursos.

La asignacion de los gastos indirectos

se lleva a cabo en dos etapas: _
_ _ _ Primero se lleva a cabo la
primero son asignados a una unidad _ y o
o | asignacion a las actividades y
organizacional ya sea la planta o algun .
después a los productos.
departamento y segundo a los

productos.

. Usa tanto el criterio de asignacion
Utiliza bases generales como _
_ _ _ con base en unidades como el de
unidades producidas o bien horas )
o los generadores de costos a través
magquina sin tener en cuenta la
. de causay efecto para llevar a
relacion causa y efecto. _ .,
cabo su asignacion.

Fuente: Asesores Integrales Organizacionales, web

Teniendo en cuenta las caracteristicas de cada método de costeo vy
conociendo que Envases Graficos es una pequefia empresa y se basa en
las medidas de volumen, ademas que los diferentes productos tienen el
mismo proceso, se ha determinado que el método de costeo mas adecuado
es el TRADICIONAL. Una vez definido el método de costeo, se procedera a
costear las actividades de este trabajo de investigacion, las cuales se dividen
en actividades de Planear, Hacer, Verificar y Actuar.
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3.4.1 Costos de PHVA

Para la aplicacion de esta tesis, la empresa determind reconocer el sueldo

de una de las encargadas de la investigacién, con la finalidad que se realice

la implementacion y supervisién de lo trabajado.

Tabla 118: Costo por investigacién

’ Costo Sueldo
Integrante H-H/dia .
Horario mensual
Sua Vargas Chunga 8 4.8 1000 soles

Fuente: Propia

Durante la elaboracion del trabajo de investigacién en los dos semestres

especificados, se han realizado diferentes actividades correspondientes a la

evaluacion inicial de la empresa para conocer su situacion actual y al

despliegue de todas las actividades que involucra la metodologia PHVA. A

continuacion, se detallan las actividades realizadas y los costos en los que

se ha incurrido, también se ha considerado un costo de oportunidad, pues se

tomaron horas de trabajo del personal de la empresa para la aplicacion de la

investigacion realizada.
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Tabla 119: Costos de etapa Planear

PLANEAR

Analisis y recopilacion de data

Elaboracion de los checklist para auditorias

Auditorias para la evaluacion de la situacién actual de la
empresa (5S, AMFE, Mantenimiento)

Determinacién del diagndstico de la empresa (marco tedrico,
recopilacion de datos)

Elaboracion del Arbol de problemas, arbol de objetivos y analisis
de las causas principales

Analisis de la data, y estudio de indicadores, costos de calidad,
realizacion de las graficas de control

Elaboracion de matrices QFD

Costo de oportunidad
Elaboracion del plan de mejora, de acuerdo a las causas raices

encontradas

Elaboracion del plan de motivacion
Elaboracion de un plan de mantenimiento correctivo

Elaboracion de plan de implementacion de las 5's

Elaboracién del Plan Estratégico

Elaboracion de Gestion de Talento Humano

Elaboracion del AMFE

Elaboracion de Balanced Scored Card

Costo de oportunidad

Fuente: Propia

Horas/dia

N 0

N 00 01 &1 00 O 0 ©

Dias
invertidos

w

W NN W =N = =

Costo

33.33
83.33
300.00
100.00

333.33
200.00
37.50

66.67
66.67
133.33
1,133.33
125.00
83.33
466.67
37.50
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Tabla 120: Costos de la etapa Hacer

HACER

Reuniones con la alta gerencia
Elaboracién de manuales, instructivos
Implementacion del plan de motivacion
Implementacion del plan de motivacion
Implementacidén de eventos deportivos
Implementacion del bono por cumpleanos
Implementacion de las 5s
Capacitacion sobre la metodologia de las 5’s
Disefo, organizacion y desarrollo de las 5’s
Implementacién de 1°S
Implementacion de 2°S
Implementacién de 3°S
Implementacién de 4°S
Implementacion de 5°S
Elaboracion del BSC
Implementacion del seguimiento en las actividades de
producciéon
Formatos en los diferentes procesos de la produccion
Implementacion de mejora de la distribucion de planta
Implementacion del plan de produccion
Andlisis de prondsticos y proyeccién de la demanda
Plan de capacitacion y gestion de competencias
Evaluacion de competencias
Determinacién de capacitaciones necesarias
Implementacion de un plan de mantenimiento correctivo
Disero y desarrollo del plan de mantenimiento correctivo
Implementacion de la mejora en tecnologias

Costo de oportunidad
Fuente: Propia

0= 01O R~WDN W ww

W w (3] o W

WD

NNDDMNOIOON= W = NN

N O N & W
o

WO

37.50
166.67

50.00
50.00
25.00

50.00
25.00
66.67
400.00
250.00
83.33
16.67
350.00

750.00

200.00

83.33

150.00
175.00

62.50
37.50
75.00
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Tabla 121: Costos de la etapa Verificar

Reporte de los resultados de indicadores después de las

mejoras realizadas 8 2 100.00
VERIFICAR Retroalimentacion teniendo en cuenta los objetivos de la
tesis 2 6 75.00
Costo de oportunidad 2 2 100.00

Fuente: Propia

Tabla 122: Costo de actividades PHVA

Reglamento Interno 4 14 466.67
ACTUAR Manual de Operaciones y Funciones 4 12 400.00
Auditorias de seguimiento y verificacion 3 4 75.00
cosTOTOTAL Sk
7,720.83

Fuente: Propia

Se tiene un total de S/. 7720.83 soles en las actividades correspondiente al PHVA, estos valores se tendran en cuenta

durante el desarrollo de los flujos de caja, en la valorizacion de los tangibles e intangibles.
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a. Costos de Implementacion de las 5s:

Tabla 123: Costo de implementacion “Seiri”

Fuente: Propia

COSTO
ACTIVIDADES | RECURSOS UNID. CANT. Cc.U TOTAL
Elaboraciéon de .
las tarjetas Tarjletas Unidades 50 S/.0.50 | S/.25.00
X rojas
rojas
Clasificacién:
registros Formatos Unidades 3 S/.0.50 | S/.1.50
Check list
Mano de obra Personal (3
para clasificar operarios) HH 10 S/.3.60 | S/.36.00
Costo | ¢, 6550
total
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Tabla 124: Costo de implementacién “Seiton”

CANT COSTO
ACTIVIDADES | RECURSOS UNID. _ c.U TOTAL
Brochas Unidades 2 S/.35.50 | S/.71.00
Lijas Unidades 6 S/.1.69 | S/.10.14
Temple Unidades 20 S/.16.33 | S/.326.50
Masilla Unidades 4 S/.1.69 S/.6.76
Compra de Thiner Unidades | 1 S/.15.00 | S/. 15.00
utensilios Broch
rocnas = | ynidades | 2 S/.6.60 | S/.13.20
pequefas
Trabajadores
para pintado H-H 368 S/.4.10 S/.1,509
Casilleros Unidades 2 S/.360.00 | S/.720.00
Candados Unidades 9 S/. 3.30 S/.29.70
Arreglo del | Maletines de | \iqaqes | 4 | 5/.19.90 | $/.79.60
area de herramientas
produccioén Fluorescente | Unidades 6 S/.10.50 | S/.63.00
Reloj Unidades 1 S/.37.50 | S/.37.50
Letreros Unidades 10 S/.0.80 S/.8.00
Vidrios para | ;. 4ades | 2 | S/.50.00 | S/.100.0
ventana
vaS;tgara Unidades | 1 | $/50.00 | $/.50.00
Agrega'lo d‘;e' Fluorescente | Unidades | 1| S/.1050 | S/.10.50
acabados Intefrr(l; rrrJ]’[;)res Unidades 1 S/.22.50 S/.22.50
corrientes Unidades 1 S/.11.50 S/.11.50
Impresion de | \jygades | 10 | S.050 | S/.5.00
stickers
Arreglo del Vidrios para .
area de ouerta Unidades 1 S/.50.00 | S/.50.00
almacén de
producto en Interruptores | Unidades 1 S/.22.50 | S/.22.50
proceso
Arreglo del 1298596 | Unidades | 1 | S/.3020 | S/.3020
glrr‘;z ggn deo Calaminas | Unidades | 10 | S/.36.00 | S/.360.0
: Fluorescente | Unidades 1 S/.10.50 | S/.10.50
producto final Varos | Unidades | 1 | S/.20.12 | S/.20.12
o i‘z’éﬂﬁz :de Unidades | 8 | S/.3.00 | S/.24.00
Senalizacion Extintores | Unidades | 3 | S/.270.0 | S/.810.0
Pegamentos | Unidades 4 S/.8.00 | S/.32.00
Arreglo de los Duchas Unidades 2 S/.16.00 | S/. 32.00
SS.HHy Mano de
duchas obra H-H 1 S/.800.0 | S/.800.0
Costo | g 5 5552
total

Fuente: Propia
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Tabla 125: Costo de implementacién “Seiso”

COSTO
ACTIVIDADES | RECURSOS UNID. CANT. C.u TOTAL
Contenedor .
Desecho de de basura Unidades 2 S/.239.0 | S/.478.0
basura Contenedor | ) 4ades | 2 | /1,150 | S/.1,150
de reciclaje
Arreglo de Mano de .
fugas de agua obra Servicio 1 S/.200.0 | S/.200.0
Costo
total S/. 1,828.0
Fuente: Propia
Tabla 126: Costo de implementacion “Seiketsu”
COSTO
ACTIVIDADES | RECURSOS UNID. CANT. C.uU TOTAL
Manuales de | |\ esiones | Unidades | 15 | S.050 | S/.7.50
limpieza
M.O para
control Personal H-H 12 S/.4.80 | S/.57.60
Formatos de | poimatos | Unidades | 4 | S/.0.50 | S/.2.00
control
Costo
total S/. 67.10
Fuente: Propia
Tabla 127: Costo de implementacién “Shitsuke”
COSTO
ACTIVIDADES | RECURSOS UNID. CANT. C.uU TOTAL
Premiacion : S/.
bimestral Vales Operarios 2 S/. 50.00 100.00
Costo
total S/. 100.00

Fuente: Propia
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b. Implementacion de mejoras de produccion

Tabla 128: Implementacién de mejoras de produccién.

ACTIVIDADES | RECURSOS | UNID. |CANT.| c.U CT:g.ﬂf_)
Control de Monitor Unidades 1 S/.619.00 | S/.619.00
proceso Formatos Unidades 5 S/.0.25 S/.1.25
Kardex Unidades 1 S/.50.00 [ S/.50.00
Seguimiento
Programas de de Unidades 1 S/.50.00 | S/.50.00
control produccién
Conrolde | Unidades | 1 | $/.50.00 | §/50.00
Maquinaria Desglosadora | Unidades 1 S/.7000 S/.7000
Costo | o 22703
total T
Fuente: Propia
c. Implementacion del Plan de Motivacion
Tabla 129: Implementacién del plan de motivacion
COSTO
ACTIVIDADES | RECURSOS UNID. CANT. Cc.U TOTAL
Encuentro AQuier de | Unidades | 1 | $/.100.00 | $/.100.00
deportivo Amuerzo | Unidades | 15 | S7.7.00 | S/.105.00
Bono Unidades 6 S/.50.00 | S/.300.00
Cumpleafios 'mﬂfr?é‘t);‘ de | Unidades | 1 | S/050 | $/.0.50
Vales a jefes | Unidades 2 S/.100.00 | S/.200.00
Dia del trabajo Vales a :
trabajadores Unidades 13 S/.50.00 | S/.650.00
Costo
total S/. 1,355.0

Fuente: Propia

3.4.2

Luego de determinar los costos referentes al desarrollo de la tesis, se realizd la

Proyeccion de la demanda:

proyeccion de la demanda, teniendo informacién histérica desde el afio 2010.
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La proyeccion de la demanda se calcul6 mediante el método de los minimos

cuadrados.

Tabla 130: Proyeccién de la demanda - financiamiento

2010 | 2011 | 2012 | 2013 | 2014 | 2015 | 2016 | 2017 | 2018
Cantidad
(millar) 125 131 156 175 | 204 | 217 237 256 276
“Pastipan”
Cantidad
(millar) 118 122 139 135 | 168 | 169 180 191 202
“Gaby”

Fuente: Propia

El periodo proyectado es del afio 2014 al 2018, el cual esta sombreado en la

tabla. Cabe precisar el porcentaje de correlacion para productos Pastipan y

Gaby fue de 90% y 76% respectivamente, lo cual muestra su confiabilidad para

hacer uso de estos datos.

3.4.3

Costo Unitario de Fabricacion

Luego de haber calculado la proyeccion de la demanda, se procedié a

determinar el costo unitario de fabricacion para cada producto, a continuacion,

se detallan los costos, los cuales se han desglosado teniendo en cuenta si son

directos o indirectos a la fabricacién del producto.

a. Material directo

Tabla 131: Material directo — financiamiento

PRECIO
PRODUCTO MATERIAL KG/ENVASE UNITARIO
Pastipan Carton Carrier | 0.12 kg/envase | $1.06 /Kg
Gaby Cartén Carrier | 0.16 kg/envase | $1.06 /kg

Fuente: Propia
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b. Materiales indirectos

Tabla 132: Material indirecto - financiamiento

. PRECIO

MATERIAL PRESENTACION UNITARIO
Tinta Yellow 1Kg $8.20
Tinta Magenta 1Kg $8.20
Tinta Cyan 1Kg $8.20
Tinta Black 1Kg $10.85
Ventanilla 1 Unidad S/.0.04
Goma 1 Balde S/.300
Papel clupack Unidad S/.0.48
Cinta de embalaje Unidad S/, 1.80
etiqueta Unidad S/.0.30
Tinta Rosado 1 Kg $8.71
“Gaby”
Tinta Marrén 1 Kg $8.71
“Gaby”
Barniz Armstrong 1 Lt. $8.20

Fuente: Propia

Tanto las tintas como el carton son adquiridos a precios en ddlares, por lo cual

estan afectos al cambio de este.

c. Mano de obra directa

En el area de pre-prensa y prensa trabajan actualmente 12 operarios, y en el
area de acabados 5 operarios. A continuacion, se detallan las horas hombre

que se trabajan diariamente y el costo de esta.

Tabla 133: Costo de mano de obra- financiamiento

HORAS
PUESTO A COSTOMH-H EXTRA'SEMANA
Operario de ]
produccion 8 horas/dia S/.4.09 6 horas
Operario de 8 horas/dia S/.3.84 4 horas
acabados

Fuente: Propia
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Ademas, se incurren en otros costos de mano de obra los cuales se muestran a
continuacion:

Tabla 134: Otros costos de mano de obra- financiamiento

ITEM SUELDO: SUELDO:
S/.800 S/.750

Provisién
Vacaciones (8.33%) S/.66.64 S/.62.48
Provisién
Gratificacion S/.133.28 S/.124.95
(16.66%)
Provisién CTS
(8.33%) S/.66.64 S/.62.48
'7’)‘90 a EsSalud (9 $/.72.00 S/.67.50
Pago a ONP (13%) S/.104.00 S/.97.5
Asignacion familiar
(10% del sueldo S/.75.00 S/.75.00
basico)

Fuente: Propia

d. Mano de Obra Indirecta

El area de produccion cuenta con dos jefes: Pre- prensa y Prensa y el jefe de
acabados.

Tabla 135: Otros costos de MOI- financiamiento

HORAS
PUESTO H-H COSTO/H-H EXTRA/SEMANA
Jefe de pre-
prensa y 8 horas/dia S/.5.76 6 horas
prensa
Jefe de .
acabados 8 horas/dia S/.5.76 4 horas

, Fuente: Propia

De la misma forma que en la mano de obra directa se incurren en otros costos

en la mano de obra, los cuales se muestran a continuacion:
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Tabla 136: otros costos de MOI- financiamiento

) JEFE DE JEFE DE
ITEM PRODUCCION ACABADOS
(S/.1200) (S/.1200)
Provisién
Vacaciones S/.99.96 S/.99.96
(8.33%)
Provision
Gratificacion S/.199.92 S/.199.92
(16.66%)
Provision CTS
(8.33%) S/.99.96 S/.99.96
f/’jgo aEsSalud (9 | ;105,00 $/.108.00
Pago a ONP
(13%) S/.156.00 S/.156.00
Asignacion familiar
(10% del sueldo S/.75.00 S/.75.00
basico)

Fuente: Propia

e. Otros costos indirectos de fabricacion

Tabla 137: otros costos indirectos de fabricacién- financiamiento

SERVICIO CANTIDAD COSTO
Luz 21.24 KW/hora 0.35 soles/KW
Agua - 192 soles/mes

Fuente: Propia

Luego de haber determinado los costos en los que se incurren en la fabricacion
de los productos se procedié a determinar el costo unitario de fabricacion, el

cual se muestra en los siguientes cuadros para cada producto:
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Tabla 138: costos de fabricacién de cajas “Pastipan”

COSTO DE FABRICACION- CAJA PASTIPAN 31.5X31.5X6.5

CANT UNIDAD SERVICIO DESCRIPCION ANCHO | LARGO FACTOR 1 FACTOR 2 P.UNIT IMPORTE
1 Unid. DISENO
1 Unid ARTE 44 43.5 0.030 57.4 57.4
4 Unid PLACA insolado MILLER 15.0 60.0
1 Unid MONTAJE
1 Unid. TROQUEL TROQUEL 100 0.25 25.0 25.0
MERMA
1 Millar. MATERIAL | 1 | CARRIER C-18 370 grs 87 45 1.06 12% 481.5 5,874.6
1 Millar IMPRESION 1 CMYK 45.0 540.0
1 Millar PLASTICO 1
1 Millar BARNIZADO UV |1
1 Millar TROQUELADO |1 15.0 180.0
1 Millar REPUJADO
1 Millar CORTE 1 bajada 1.00 10.0 120.0
1 Millar PEGADO ARMADO 2  pegas 15 30.0 360.0
1 Millar PEGADO VENTANILLADO 1 pegas 20 20.0 240.0
1 Millar OTROS MICA
1 Millar DESGLOSE / CONTEO 5.0 60.0
1 Millar EMBALADO 20.0 240.0
1 Millar OTROS
gﬁ‘:'l“;‘JSE 1 Millares PRO 97% Pre-Prensa 12
DEMASIA 200 Pliegos Material 415
G. PROD. S/. 20 Gastos Prod. Offset 45
FLETE S/I.7 por 100 Kg. Acabados 25
G. ADM por tonelada Terminados
Gastos de 75
COMISION $50 por tonelada Pro%lfgtgién/ 1904
T.CAMBIO S/.2.80 por 1 dolar
FES0 1,767 Kilos C.T S/. 736.30
c.U S/.0.74

Fuente: Propia

267



Tabla 139: costos de fabricacién de cajas “Tortas Gaby”

COSTO DE FABRICACION .CAJA GABY 31X315X12
CANT UNIDAD SERVICIO DESCRIPCION ANCHO LARGO FACTOR 1 FACTOR 2 P.UNIT IMPORTE
1 Unid. DISENO
1 Unid ARTE 40 40 0.025
4 Unid PLACA insolado DOBLE MILLER
1 Unid ARTE 55 55 0.015
1 Unid. TROQUEL 500 0.25
MERMA
1 Millar. MATERIAL Carrier 310 grs 41 41 1.32 5% 202.2 2,062.8
1 Millar. MATERIAL Carrier 310  grs 56 57 1.32 5% 384.0 3,916.9
1 Millar MRS 3 COLORES ESP. + BARNIZ 100.0 1,000.0
. IMPRESION
1 Millar FONDO 1 COLOR ESP. + BARNIZ 80.0 800.0
1 Millar BARNIZ
1 Millar TROQUELADO 40.0 400.0
1 Millar REPUJADO
1 Millar CORTE 1 bajada 1.00 10.0 100.0
1 Millar PEGADO 1 pegas
1 Millar REFORZADO pegas
1 Millar VENTANILLADO
. DESGLOSE /
1 Millar CONTEO 5.0 50.0
1 Millar EMBALADO 15.0 150.0
1 Millar OTROS
TIRAJE OFFS. 1 millares PRO 85% Pre-Prensa
DEMASIA 1 200 pliegos Material 502.496
DEMASIA 2 200 pliegos Offset 180
G. PROD. S/. 50 gastos produccion Acabados 50
FLETE S.7 por 100 Kg. Terminados 20
COMISION $50 por tonelada ADM 2% fi;ti‘r’ﬂss atives 194.48
T.CAMBIO S/.2.80 por 1 délar Comisién Venta 21.57
PESO TOTAL 1540.843 kilos C.T S/.943.18
C.U S/. 0.95

Fuente: Propia
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3.4.4

Tabla 140: indice de productividad c¢/s trabajo de investigacién

indice de productividad C/S trabajo de investigacion

PASTIPAN
Productividad (sin trabajo de
investigacion) 1.36 | Unid/soles
Unidades/soles (con trabajo de
investigacion) 1.41 | Unid/soles
Costo unitario de fabricacién (con g/ 0.71
trabajo de investigacion) ' '
GABY
Unidades/soles (sin trabajo de
investigacion) 1.06 [Unid/soles
Unidades/soles (con trabajo de
investigacion) 1.10 [Unid/soles
Costo unitario de fabricacién (con g/ 0.91
trabajo de investigacién) ' '

Fuente: Propia

3.4.5

Tabla 141: Costos sin trabajo de investigacion

Costos de produccion C/S trabajo de investigacion

SIN TRABAJO
DE . 2014 2015 2016 2017 2018
INVESTIGACION
C%Sto ‘??n s/. s/, s/. s/. s/.
pr?G:g‘;,O 158,784 | 159,670 | 169,960 | 180,260 | 190,550
p%%fgc‘?gn s/. s/, s/. s/. s/.
"Pastipan’ 157,042 | 166,822 | 181,881 | 196,947 | 212,014
Costo total sin s/ s/ s/ s/ S/
trabajo De : . : : :
investigacion | 315:825 | 326492 | 351,841 | 377,207 | 402,564

Fuente: Propia




Tabla 142: Ahorro en costos de produccién

CONTRABAJO < ANO ANO ANO ANO
DE ANO 2014 | 55¢5 2016 2017 2018
INVESTIGACION
Costo de
produccion "Gaby" S/. S/. S/. S/.
(con trabajo de S/. 153,733 154,592 | 164,554 | 174,526 | 184,489
investigacion)
Costo de
produccién
| _producc s/, s/, s/, s/,
Pastipan” (con | S/. 150,910 | 455308 | 174779 | 189,257 | 203.735
trabajo de
investigacion)
Costo total con
. s/. s/. s/. s/.
_ trabajo de S/. 304,643 | 314900 | 339,333 | 363,783 | 388,224
investigacion
s/ s/ s/ s/ s/
AHORRO 11,183.00 |11,593 |12,508 |13424 |14,339

Fuente: Propia

Luego de las mejoras aplicadas se ha logrado un ahorro en el primer ano del
S/. 11,183.00, lo cual indica una mejora de la productividad en un 4%. Se
puede apreciar que el ahorro ira aumentando anualmente. Cabe precisar
que la aplicacion completa de la tesis permitira tener mayores ahorros en el
area de produccion, pues los ahorros mostrados en la tabla corresponden a

los items que se han logrado implementar en la empresa.

3.4.6 Inversion de la aplicacion de la tesis
La implementacion de este trabajo de investigacidn se ha divido en
productos tangibles e intangibles, y de esta manera se les ha asignado sus
costos. No se ha considerado capital de trabajo ya que en el desarrollo del
trabajo de investigacion no involucra nueva mano de obra, ni terrenos, ni un

incremento en energia o0 agua. A continuacién, se detalla esta informacion:
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Tabla 143: Inversion total de |a tesis

INVERSION EN ACTIVOS
TANGIBLES
Maquina desglosadora
Infraestructura (almacenes)
Estantes para almacén
TOTAL
INVERSION ACTIVOS
INTANGIBLES
Etapa Planear
Etapa Hacer
Etapa Verificar
Etapa Actuar
TOTAL
CAPITAL DE TRABAJO
Materia prima (inventario de materia prima )
Sueldos
Alquiler
Costo de energia
Costo de agua
Costo de teléfono
Caja( para pagos en efectivo: gastos administrativos,
servicios)
TOTAL
IMPREVISTOS (10%)

Inversion total de la Tesis

Fuente: Propia

COSsTO

S/. 7,000.00
S/. 3,400.22
S/. 1,361.60
S/.11,761.82

COSTO

S/. 3,200.83
S/. 3,304.00
S/. 275.00
S/. 941.00
S/.7,720.83
COSTO

OO OO oo

0
0
S/. 1,948.27

S/. 21,430.92
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347 Flujo de caja operativo c/s trabajo de investigacion

A continuacién, se detalla el flujo de caja incremental el cual nos permitira evaluar la viabilidad de la tesis.

a. Flujo de caja operativo con trabajo de investigacion

Tabla 144: Flujo de caja operativo con trabajo de investigacion

Ano 0 | Aho 2014 | Aho 2015 | Aho 2016 | Ano 2017 Ano 2018
INGRESOS
Ingresos por laventa de productos
Cajas Gaby Unidades (Millar) 168 169 180 191 202
P.U S/.1135 S/.1135 S/.1,135 S/.1,135 S/.1,135
Ingresos (1) S/.191,077 |S/. 192,144 | S/. 204,527 | S/. 216,921 S/. 229,304
Cajas Pastipan Unidades (Millar) 204 217 237 256 276
P.U S/. 922 S/. 922 S/. 922 S/. 922 S/. 922
Ingresos (2) S/. 188,457 |S/. 200,194 | S/. 218,265 | S/. 236,345 S/. 254,426
Ingresos por la venta de subproductos
Otros ingresos
Total de ingresos 0 |[S/.379,534 |S/. 392,338 | S/. 422,792 | S/. 453,267 S/. 483,730
EGRESOS
Costo de produccion "Gaby" (Con Trabajo de Investigacion) S/.153,733 S/. 154,592 S/. 164,554 S/. 174,526 S/. 184,489
Costo de Pr°d”°‘i'rf’vr;;':i322%anr;" (Con Trabajo de S/. 150,910 S/. 160,308 S/. 174,779 S/. 189,257 S/. 203,735
Otros costos indirectos (1%) S/. 3,795 S/. 3,923 S/. 4,228 S/. 4,533 S/. 4,837
3. Sub total Costos de Produccion S/. 308,438 S/. 318,823 S/. 343,561 S/. 368,316 S/. 393,061
4. Gastos de Administracion (33%) S/.37,068 S/.37,289 S/.37,457 S/.37,640 S/. 37,841
5. Gastos de Ventas (3%) de las ventas anuales S/. 1,698 S/. 1,684 S/. 1,684 S/. 1,684 S/. 1,684
6. Gasto financiero S/.9,859  S/.4800 S/.4800 S/.4,800 S/. 4,800
7. Depreciacion S/.1,006 S/.1,006 S/.1,006 S/.1,006 S/. 1,006
8. Amortizacion de Intangibles S/.7,720 S/.7,720 S/.7,720  S/.7,720 S/.7,720
TOTAL DE EGRESOS |S/. 365,780 | S/. 371,322 | S/. 396,228 | S/. 421,166 S/. 446,112
Utilidad Antes de Impuestos (UAI) S/.13,754 S/.21,016 S/.26,564 S/.32,101 S/. 37,618
Impuestos (28%) S/.6,295 S/.8328 S/.9,881 S/. 11,431 S/. 12,976
Utilidad Neta S/.7,460 S/.12,688 S/.16,683 S/.20,669 S/. 24,642
Mas depreciacion y amortizacion de intangibles S/.8,726  S/.8,726  S/.8,726  S/. 8,726 S/. 8,726
AR C““‘,ﬁ\',’EESRT‘,g'Xgéﬁ?N LERSEOIRE 0 |S/.16,186 | S/. 21,415 | S/. 25409 | S/. 29,395 S/. 33,368

Fuente: Propia
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b. Flujo de caja operativo sin trabajo de investigacion

Tabla 145: Flujo de caja operativo sin trabajo de investigacion

Aho 0 Ano 2014 Ano 2015 Ano 2016 Ano 2017 Ano 2018
INGRESOS
Ingresos por la venta de productos
Cajas Gaby Unidades (Millar) 168 169 180 191 202
P.U S/.1,135 S/.1,135 S/.1,135 S/.1,135 S/.1,135
Ingresos (1) S/.191,077 S/.192,144 S/.204,527 S/.216,921 S/.229,304
Cajas Pastipan Unidades (Millar) 204 217 237 256 276
P.U 922 922 922 922 922
Ingresos (2) S/.188,457 S/.200,194 S/.218,265 S/.236,345 S/.254,426
Ingresos por la venta de subproductos
Otrosingresos
TOTAL DE INGRESOS 0 S/.379,534 $/.392,338 S/.422,792 S/.453,267 S/.483,730
EGRESOS
Costo de produccién "Gaby" S/.158,784 S/.159,670 S/.169,960 S/.180,260 S/.190,550
Costo de Produccion "Pastipan” S/.157,042 S/.166,822 S/.181,881 S/.196,947 S/.212,014
Otros costos indirectos (1%) S/.3,795 S/.3,923 S/.4,228 S/.4,533 S/.4,837
3. Sub total Costos de Produccion S/.319,621 S/.330,416 S/.356,069 S/.381,740 S/.407,401
4. Gastos de Administracion (33%) S/.37,058 S/.37,289 S/.37,457 S/.37,640 S/.37,841
5. Gastos de Ventas (3%) de las ventas anuales S/.1,698 S/.1,684 S/.1,684 S/.1,684 S/.1,684
6. Gastos financieros S/.9,859 S/.4,800 S/.4,800 S/.4,800 S/.4,800
TOTAL DE EGRESOS S/.368,236 S/.374,188 $/.400,010 S/.425,864 S/.451,725
Utilidad Antes de Impuestos (UAI) S/.11,298 S/.18,150 S/.22,782 S/.27,403 S/.32,005
Impuestos (28%) S/.3,163 S/.5,082 S/.6,379 7,673 S/.8,961
Utilidad Neta S/.8,134 S/.13,068 S/.16,403 S/.19,730 S/.23,043
0 S/.8,134 S/.13,068 S/.16,403 S$/.19,730 S/.23,043

FLUJO DE CAJA OPERATIVO (SIN TRABAJO DE INVESTIGACION)

Fuente: Propia




c. Flujo de caja incremental

Tabla 146: Flujo de caja incremental

[ FLUJO DE CAJA OPERATIVO
INCREMENTAL

0 S/.8,051 S/.8,347 S/.9,006 | S/.9,665 | S/.10,324

Fuente: Propia

El flujo de caja incremental nos muestra el ahorro anual por la implementacion de la tesis, después de la comparacién del

flujo de caja cony sin trabajo de investigacion (Ver Anexo 14)

Con estos resultados se calculé el flujo de caja econdmico y financiero, y finalmente los indicadores financieros y

econdmicos nos mostraron la viabilidad de la tesis. Esta informacidén se muestra a continuacion:
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3.4.8

Tabla 147: Flujo de caja econémico

Flujo de caja econémico

Ano 0 Ano 2014 | Aho 2015 | Ano 2016 | Ano 2017 | Aho 2018
Flujo De Caja Operativo Incremental 0 S/.8,051 S/.8,347 S/.9,006 S/.9,665 | S/.10,324
Inversion en activos tangibles e intangibles - S/.21,431
Valor Residual S/.7,032
Capital de trabajo 0 0 0 0 0 0
Recuperacién de capital de trabajo 0 0 0 0 0 0
FLUJO DE CAJA DE CAPIT AL - §/.21,431 0 0 0 0 S/.7,032
FLUJO DE CAJA ECONOMICO -S/.21,431 | S/.8,051 S/.8,347 $/.9,006 S$/.9,665 | S/.17,356

Fuente: Propia
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Antes de hallar el VAN y el TIR, se determinara el valor del WACC (Costo
medio ponderado de Capital). Dado que la inversion de este proyecto esta
compuesta por 50% de capital propio y 50% de deuda con terceros, se ha
tenido en cuenta lo que la teoria financiera indica. En ese sentido, se han
descontado los flujos a una tasa ponderada de costo de capital (WACCQC)

bajo la siguiente férmula:

WACC=Ke x (E/(D+E)) + kd*(1-t) * (D/(D+E))
Donde:

Ke: costo de capital propio

E: capital propio

D: Deuda con terceros

kd: costo de deuda con terceros

t: tasa impositiva
Encuanto el Ke, dado que el tamafio de la empresa es pequerio, esta tasa
ha sido extraida directamente de la posicién del inversionista a través de
una entrevista. Asi también, el Kd ha sido proporcionado por el duefio de
la empresa sobre la base de sus costos de deudas con los que cuenta

actualmente.

Las proporciones tanto de capital propio como de deuda seran 50%. Y la
tasa impositiva utilizada es el 28%. Por lo que teniendo en cuenta la

formula, se obtiene lo siguiente:

Ke: 20 %

Kd: 18%
E/(E+D):50%
D/(E+D): 50%
t:28%

WACC=16%
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Una vez determinado el flujo de caja econémico, se hallaron los indicadores econémicos, cuyos resultados fueron los

siguientes:

Tabla 148: Valor del VANE

VANE Ano 0 Aho1 | Ano2 Ano 3 Aho4 | Ano5
Flujo de caja econémico - S/.21431 | S/.8,051| S/.8,347 | S/.9,006 | S/.9,665 | S/.17,356
Costo Capital Propio (Ke)= 20% -
Valor Actual de los Flujos de Efectivo Esperados S/.29,354 -
Valor Actual Neto Econémico S/.7,923 -
Fuente: Propia
Tabla 149: Valor del TIRE
TIRE Ao 0 Ano1 | Afo2 Aio 3 Aho4 | Ano5
Flujo de caja econémico -S/.21,431 | S/.8,051 | S/.8,347 | S/.9,006 |S/.9,665 |S/.17,356
VANE=0 0
Fuente: Propia

Habiendo hallado el valor actual de flujos de efectivos esperados, se determiné la razdn costo/beneficio; para lo cual se

tiene:
Flujo de efectivo esperado: 29,354

Costo: 21,1431
B/C=1.37




3.49 Flujo de caja financiero

Para el flujo de caja financiero se determind en primera instancia el servicio de la deuda (Ver anexo 14), el cual muestra

cémo se financiara un porcentaje del trabajo de investigacion, en este caso 50% sera capital propio y 50% sera financiado.

Tabla 150: Flujo de caja financiero

Aho 0 Ao 1 Ao 2 Ano 3 Ano 4 Ano 5
Flujo de caja econémico - S/.21,431 S/.8,051 S/.8,347  S/.9,006 S/.9,665 S/.17,365
Préstamo S/.10,715
Amortizacion + Intereses S/.3,427 S/.3,427 S/.3,427 S/.3,427 S/.3,427
Efecto Tributario del Interés del préstamo S/.579 S/.498 S/.402 S/.290 S/.157
FLUJO DE CAJA FINANCIERO -S/.10,715 | S/.5,203 S/.5,418 S/.5,981 S/.6,528 | S/.14,087

Fuente: Propia




Hallado el flujo de caja financiero se determinaron los indicadores para conocerse si la aplicacion de la tesis es viable:

Tabla 151: VANF-TIRF

VANF Ano 0 Aho1 | Aho2 Aiho 3 Aino 4 Ano 5
Flujo de caja financiero -S/.10,715 S/.5,203 S/.5,418 S/.5,981 S/.6,528 S/.14,087
Tasa de descuento (WACC)

Valor Actual de los Flujos de Efectivo Esperados S/.22,362
VANF S/.11,646
CALCULO DE LA TIRF
-S/.10,715 S/.5,203 S/.5,418 S/.5,981 S/.6,528 S/.14,087

Flujo de caja financiero

VANF=0

50%

Flujo de efectivo esperado: S/.22,362
Costo: S/.10,715

B/C=2.09

Fuente: Propia
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Cuadro resumen:

Tabla 152: Resumen evaluacién econémica financiera

TIPO DE EVALUACION VAN TIR B/C
Evaluacion Econémica S/.7,923 34% 1.37
Evaluacion Financiera S/. 11,646 50% 2.09

Fuente: Propia

Los indicadores econdmicos y financieros nos indican que el trabajo realizado en la tesis es viable y rentable, pues

genera la liquidez suficiente para el pago de deudas y por ello se recomienda su realizacion. Ademas, indica que el

beneficio costo es de 2.09, lo que demuestra que por cada sol invertido se obtendra un ingreso 2.09 soles.
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Se determind el periodo de retorno a la inversion, el cual sera en 2 aflos y 6
meses como se muestra:

Tabla 153: Periodo de retorno

EVALUACION FINANCIERA
Vida util Inversion | Flujos de efectivos Flujos de efectivo
(ahos) Total esperados acumulado
0 S/.-21,431
1 S/.8,051 S/.8,051
2 S/.8,347 S/.16,398
3 S/.9,006 S/.25,404
4 S/.9,665 S/.35,069
S S/.17,356 S/.52,425

Fuente: Propia

3.4.10 Analisis de sensibilidad
Para realizar un analisis de sensibilidad del trabajo de investigacién se han
plasmado tres escenarios, los cuales estardn determinados por la tasa de
cambio del dolar, ya que la empresa importa la materia prima y su costo es
un 60% del costo unitario del producto; y otro factor importante es la
variacion de las ventas. A continuacion, se detallan los escenarios:

pesimista, actual y optimista.

a. Escenario Pesimista

Para el escenario pesimista se ha asumido que la tasa de cambio del délar
tiene un aumento interanual del 2% y que las ventas disminuyen en un 2% tanto

para el producto “Pastipan” como para el producto “Gaby”.

Por lo tanto, la variacién del costo unitario causada por la variacion de la tasa

de cambio del dblar en un +2% seria de la siguiente manera:
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Tabla 154: C.U "Gaby"-TC +2%

GABY

2014 2015 2016 2017 2018

$ 2.80 2.86 2.91 297 3.03
Material 1 2,062.8 2,104.0 2,146.1 2,189.0 2,232.8
TACCTC: | Material 2 3916.93 3995.27 4075.18 4156.68 4239.81
2% Material 502.50 512.55 522.80 533.25 543.92
cu $943.18 $953.23 $963.48 $973.93 $984.60

Ahorro $0.03 $0.03 $0.03 $0.03 $0.03
millar $30.00 $30.00 $30.00 $30.00 $30.00
Costo Nuevo $913.18 $923.23 $933.48 $943.93 $954.60

Fuente: Propia
Tabla 155: C.U "Pastipan”"-TC +2%
Fuente: Propia
PASTIPAN
2014 2015 2016 2017 2018
$ 2.8 2.86 2.91 297 3.03

Material 1 5,874.6 5,992.0 6,111.9 6,234.1 6,358.8

TACC: | Material 2 414.87 42317 431.63 440.26 449.07
TC2% | c.u $768.30 $776.60 $785.07 $793.70 $802.50

Ahorro $0.03 $0.03 $0.03 $0.03 $0.03

Millar $30.00 $30.00 $30.00 $30.00 $30.00
Costo Nuevo $738.30 $746.60 $755.07 $763.70 $772.50

La variacidon de las ventas sera del- 2% interanual, y quedaria de la siguiente
manera:

Tabla 156: Variacién de las ventas (-2%)

VARIACION DE LAS VENTAS (- 2%)
Variacién| 2014 2014 2016 2017 2018
Gaby (Millar) | 2.67% 168 173 177 182 187
Pastipan 5.79% 204 216 229 242 256
(Millar)

Fuente: Propia

282



Flujo de caja (TC + 2%- Ventas - 2%)

Tabla 157: Flujo de caja (pesimista)

| Ano 0 Ano 2014 | Ano 2015 | Ao 2016 | Aho 2017 | Aho 2018
Total de ingresos 0 S/.379,534 S/.395,547 S/.412,329 S/.429,919 S/.448,359
Total de egresos S/.365,780 S/.373,783 S/.387,408 S/.401,690 S/.416,661
Flujo De Caja Operativo (Con Trabajo De
Investigacion) 0 S$/.15,736 | S/.21,344 | S/.23,553 | S/.25,868 | S/.28,296
Total de ingresos 0 S/.379,534 S/.395,547 S/.412,329 S/.429,919 S/.448,359
Total de egresos S/.368,236 S/.376,729 S/.390,868 S/.405,689 S/.421,227
Flujo De Caja Operativo (Sin Trabajo De 0 S/.8,134 | S/.13,173 | S/.15,022 | S/.16,960 | S/.18,992
Investigacion)
Flujo de caja operativo incremental 0 S/.7,602 S/.8,171 | S/.8,530 | S/.8,908 | S/.9,304
Flujo de caja de capital S/.21,431 0 0 0 0 S/.7,302
Flujo de caja econémico S/.21,431 7,602 8,171 8,530 8,908 16,336
Préstamo S/.10,715
Amortizacion + Intereses S/.3,427 S/.3,427  S/.3,427 S/.3,427 S/.3,427
Efecto Tributario del Interés del préstamo S/.579 S/.498 S/.402 S/.290 S/.157
Flujo De Caja Financiero S/.10,715 | S/.2,848 S/.2,929 S/.3,024 S/.3,137 S/.3,270

Fuente: Propia
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Para este escenario los indicadores econémico financiero serian los siguientes:

Tabla 158: Indicadores -Escenario pesimista

RESUMEN DE LOS RESULTADOS |
DE LAEVALUACION
VAN TIR B/C
EVALUACION ECONOMICA 6,376 31.4% 1.30
EVALUACION FINANCIERA 9,943 46.0% 1.93

Fuente: Propia

Como se puede apreciar en la tabla, el trabajo de investigacién en este

escenario tiene un VANF de S/.9,943.00 y un tasa interna de retorno (TIR) del

46.0%, considerando un WACC del 16%, lo que indica que en este escenario la

aplicacion de la tesis es factible y rentable; por lo tanto se recomienda su

implementacion.

b.

Escenario Promedio

Para el escenario promedio se ha asumido que la tasa de cambio del doélar no

varia y que las ventas se mantienen en una variacién promedio de 4.67 % para

Gaby y 7.79% para Pastipan.

Los costos de fabricacion quedarian de la siguiente manera:

Tabla 159: C.U "Pastipan" - TC 0%

PASTIPAN
2014 2015 2016 2017 2018

$ 238 238 28 28 28
Material 1 | 5.874.6 | 58746 | 58746 | 58746 | 58746

ace. |[Material2 | 414.87 | 41487 | 414.87 | 414.87 | 414.87
oo [cu $768.30 | $768.30 | $768.30 | $768.30 | $768.30
Ahorro $0.03 | $0.03 $0.03 | $0.03 | $0.03

millar $30.00 | $30.00 | $30.00 | $30.00 | $30.00

fjﬁjf,‘; $738.30 | $738.30 | $738.30 | $738.30 | $738.30

Fuente: Propia
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Las ventas se muestran a continuacion:

Tabla 160: Variacién de ventas (0%)

VARIACION DE LAS VENTAS (0%)
Variacién | 2014 2014 2016 2017 | 2018
Gaby (millar) 4.67% 168 176 184 193 202
Pastipan o
(millar) 7.79% 204 220 237 256 276

Fuente: Propia
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Flujo de caja (TC 0%- Ventas -0%)

Tabla 161. Flujo de caja

Ano 0 Ano 2014 Ano 2015 Ano 2016 Ano 2017 Ano 2018
Total de ingresos S/.0.00 S/.379,534 S/.403,138 S/.428,303 S/.455,136 S/.483,755
Total de egresos S/.365,780 S/.379,951 S/.400,389 S/.422,182 S/.445,424
Flujo de caja operativo (con trabajo
de investigacion) S/.0.00 S/.15,736 S/.22,339 S/.25,648 S/.29,176 S/.32,940
Total de ingresos S/.0.00 S/.379,534 S/.403,138 S/.428,303 S/.455,136 S/.483,755
Total de egresos S/.368,236 S/.383,121 S/.404,321 S/.426,927 S/.451,037
Flujo De Caja Operativo (Sin Trabajo | g, 4 g9 S/.8,134 S/.14,012 | S/.16,787 S/.19,746 S/.22,902
De Investigacion)
Flujo De Caja Operativo Incremental S/.0.00 S/.7,602 S/.8,327 S/.8,860 S/.9,430 S/.10,038
Flujo de caja de capital - S/.21,431 S/.0.00 S/.0.00 S/.0.00 S/.0.00 S/.7,032
Flujo de caja econdmico - S/.21,431 S/.7,602 S/.8,327 S/.8,860 S/.9,430 S/.17,070
Préstamo 5/.10,715
Amortizacion + Intereses S/.3,427 S/.3,427 S/.3,427 S/.3,427 S/.3,427
Efecto Tributario del Interés del
préstamo S/.579 S/.498 S/.402 S/.290 S/.157
FLUJO DE CAJA FINANCIERO S/.10,715 S/.2,848 S/.2,929 S/.3,024 S/.3,137 S/.3,270

Fuente: Propia
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Para este escenario los indicadores econdmico financiero serian los siguientes:

Tabla 162: Indicadores- Escenario Promedio

RESUMEN DE LOS RESQLTADOS DE LA
EVALUACION
VAN TIR B/C
EVALUACION ECONOMICA 7,222 32.7% 1.34
EVALUACION FINANCIERA 10,892 48.1% 2.02

Fuente: Propia

Como se puede apreciar en la tabla, el trabajo de investigacién en este
escenario tiene un VANF de S/.10,892.00 y un tasa interna de retorno (TIR) del
48.1%, considerando un WACC del 16%, lo que indica que en este escenario la
aplicacion de la tesis es factible y rentable; por lo tanto se recomienda su

implementacion.

c. Escenario Optimista

Para el escenario optimista se ha asumido que la tasa de cambio del ddlar tiene
una disminucion interanual del 2% y que las ventas aumentan en un 2% tanto
para el producto “Pastipan” como para el producto “Gaby”.

Por lo tanto, la variacién del costo unitario causada por la variacién de la tasa

de cambio del délar en un - 2% seria de la siguiente manera:

Tabla 163: CU "Pastipan"- TC -2%

PASTIPAN
2014 2015 2016 2017 2018
$ 2.8 2.86 2.91 2.97 3.03
Material 1 | 5,874.6 | 5,992.0 6,111.9 6,234.1 6,358.8
TACC: Material 2 | 414.87 42317 431.63 440.26 449.07
TC -2% Cc.U $768.30 | $776.60 $785.07 $793.70 | $802.50
Ahorro $0.03 $0.03 $0.03 $0.03 $0.03
millar $30.00 $30.00 $30.00 $30.00 $30.00
Costo
Nuevo $738.30 | $746.60 $755.07 $763.70 | $772.50

Fuente: Propia
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Tabla 164: CU "Gaby"- TC -2%

GABY
2014 2015 2016 2017 2018
$ 2.8 2.74 2.69 264 2.58
Material 1 2,063 2,022 1,981 1,941 1,903
Material 2 3,917 3,839 3,762 3,687 3,613
Material 502 492 483 473 463
TEACZC/ C.U. $943.18 $933.13 | $923.28 [ $913.63 | $904.17
Ahorro $0.03 $0.03 $0.03 $0.03 $0.03
Millar $30.00 $30.00 $30.00 $30.00 $30.00
Costo Nuevo $913.18 $903.13 | $893.28 | $883.63 $874.17
Fuente: Propia
La variacion de las ventas se muestra a continuacion:
Tabla 165: Variacion de la demanda (+2%)
VARIACION DE LAS VENTAS (+ 2%)
Variacién 2014 2014 2016 | 2017 | 2018
Gaby (millar) 6.67% 168 180 192 204 218
Pastipan (millar) 9.79% 204 224 246 271 297

Fuente: Propia
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Flujo de caja (TC -2%- Ventas +2%)

Tabla 166: Flujo de caja TC-2%-Ventas +2%

| Ano 0.00 | Ano 2014 | Ano 2015 | Aho 2016 | Aho 2017 | Aho 2018

Total de ingresos S/.0.00 S/.379,5634 S/.410,729 S/.444580 S/.481,321 S/.521,206
Total de egresos S/.365,780 S/.386,120 S/.413,617 S/.443,460 S/.475,857
Flujo De Caja Operativo (Con $.0.00 | $/.15,736 | $/.23,334 | /.27,782 | $.32,611 | $/.37,853
Trabajo De Investigacion)
Total de ingresos S/.0.00 S/.379,634 S/.410,729 S/.444580 S/.481,321 S/.521,206
Total de egresos S/.368,236 S/.389,514 S/.418,029 S/.448,979 S/.482,579
riulo De Saja Operativo (Sin $.000 | s/.8134 | S.14,851 | S.18,586 | S/.22,639 | S/.27,039

rabajo De Investigacion)
Flujo De Caja Operativo Incremental| S/.0.00 S/.7,602 S/.8,484 S/.9,197 S/.9,971 S/.10,814
Flujo de caja de capital - S/.21,431 S/.0 S/.0 S/.0 S/.0 S/.7,032
Flujo de caja econémico - 8/.21,431 S/.7,602 S/.8,484 S/.9,197 S/.9,971 S/.17,846
Préstamo S/.10,715
Amortizacion + Intereses S/.3,427 S/.3,427 S/.3,427 S/.3,427 S/.3,427
Efecto Tributario del Interés del
préstamo S/.579 S/.498 S/.402 S/.290 S/.157
Flujo De Caja Financiero S/.10,715 S/.2,848 S/.2,929 S/.3,024 S/.3,137 S/.3,270

Fuente: Propia
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Para este escenario los

siguientes:

indicadores econdmico financiero serian

Tabla 167: Indicadores- Escenario Optimista

RESUMEN DE LOS RESULTADOS DE LA

EVALUACION
VAN TIR B/C
Evaluacion Econémica 8,098 34.0% 1.38
Evaluacion Financiera 11,876 50.1% 2.11

Fuente: Propia

los

Como se puede apreciar en la tabla, el trabajo de investigacién en este
escenario tiene un VANF de S/.11,876.00 y un tasa interna de retorno (TIR)
del 50.1%, lo que indica que en este escenario la aplicacién de la tesis es

factible y rentable; por lo tanto se recomienda su implementacién.
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CAPITULO IV
DISCUSION Y APLICACION

4.1 Discusion

Esta investigacion tuvo como propésito mejorar la productividad del area de
produccion de la empresa Envases Graficos SAC, a partir de la identificacién
y evaluacién de las causas que afectan directamente a este indicador global.
Una de las limitantes encontradas en este estudio fue la carencia de datos
del proceso de produccion debido a los procedimientos empiricos con los
que labora la empresa. Se debe tener presente que Envases Graficos nace
como una empresa familiar cuyas actividades estaban basadas en la
experiencia; sin embargo a esta limitante se encontrd el apoyo gerencial de
la empresa para realizar seguimiento y analisis del proceso de produccion.

De los resultados obtenidos de esta investigacion, se puede deducir que la
baja productividad esta dada principalmente por la ineficiente planificacion y
control del proceso de produccion. Los atrasos de los lotes de produccién, la
cantidad de productos defectuosos y los costos elevados de produccion son
algunos de los resultados de esta situacion. Se determina que es necesario
establecer un plan de produccién y métodos de seguimiento del proceso, lo
cual seria la informacion necesaria para la evaluacién de indicadores tales

como la productividad, eficiencia y eficacia.

Asimismo, no sélo se necesita de una mejora en los procedimientos o en el
método de planificacién, sino que es urgente una mejora y arreglo fisico del
area, asi lo indica la evaluacion realizada de las 5S que arrojo6 como
resultado sélo un 20% de existencia de los productos considerados en esta
herramienta y la evaluacidén de distribucion de planta que muestra un faltante
de 56.7% de espacio fisico. Esto se ve reflejado en la dificultad del manejo
de materiales y transito durante el flujo del proceso, afectando directamente
en los tiempos, calidad y costos de produccién. De acuerdo a la informacién
tedrica recabada, Humberto Pulido en su libro Calidad Total y Productividad
afirma que las 5S permiten organizar los lugares de trabajo con el propésito
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de mantenerlos funcionales, limpios, ordenados y seguros. Asimismo, el
método SLP nos indica que la aplicacion total de la mejora en la distribucion
de planta permitira un aumento de la productividad del 7%. Hasta lo que se
pudo implementar se disminuy6é el area faltante a 35,9%, en la cual se

construyeron 2 almacenes y un area de matriceria.

La motivacion y el clima laboral son también dos factores importantes que
requieren atencidn y mejora. El clima laboral es el medio donde se realiza el
trabajo cotidiano, la calidad de este clima influye directamente en la
satisfaccion de los trabajadores, y por ende en la productividad, asi lo afirma
Michael Rodriguez en su libro “La motivacion Psicologia Industrial vy
organizacional”. Los resultados obtenidos en la evaluacion reflejan lo dicho
en esta cita, ya que la encuesta de cultura motivacional realizada al personal
de produccidn arroja un resultado del 49%, y el indice del clima laboral de un
42%.

El mantenimiento correctivo es un concepto que no se tiene incluido dentro
de las actividades de produccion, por lo que una falla en la maquinaria si
representaria un impacto en los tiempos y en los costos. Durante el periodo
de tiempo de evaluacidén de esta investigacion no se generaron paradas por
fallas mecanicas, sin embargo, es un riesgo presente. En primera instancia
se ha establecido un plan de actividades de mantenimiento correctivo, pues
es necesario corregir aquellas deficiencias propias de la falta de
mantenimiento para luego poder aplicar un mantenimiento preventivo, que

evita la suspension de las actividades laboral por imprevistos.

4.2 Aplicacion

Esta investigacidon representa para la empresa Envases Graficos S.A.C el
inicio de la mejora y organizacién de sus actividades, reemplazando los
conocimientos empiricos por aquellos sustentados en la metodologia PHVA,
la cual permitird una mejora integral de la competitividad, de los productos,
mejorando continuamente la calidad, reduciendo costos, optimizando la

productividad y aumentando la rentabilidad de la empresa.
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Esta investigacién se centré6 en la mejora continua de una sola &rea de la
empresa, que fue produccién, pero estos lineamientos serviran como guia si
se desea replicar en otras areas. Los resultados obtenidos reflejan el
beneficio de la metodologia utilizada.

Por otro lado, como se ha indicado a lo largo de este desarrollo, Envases
Graficos naci6 como una empresa familiar, cuyas actividades estaban
basadas en la experiencia. En esta investigacion se ha ratificado que el uso
de conocimientos técnicos permiten a las MYPES tener mejores resultados
operativos y por ende incrementar su rentabilidad. Siendo éstas un 96,5% de
las empresas peruanas, la aplicacion de esta investigacién si generaria

mejoras €N SuS procesos.
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Primera:

Segunda:

Tercera:

Cuarta:

Quinta:

CONCLUSIONES

La implementacion de mejoras en el proceso de produccién,
como son el control y seguimiento de las actividades
mediante registros, la adecuada planificacion de la
produccion y la adquisicién de una maquina desglosadora,
ha permitido lograr el primer objetivo de este trabajo de
tesis: aumentar la productividad en el area de produccion de

la empresa Envases Graficos S.A.C.

Es necesaria la implementacion de procedimientos
estdndares en las actividades de produccion que permitan
mejorar la gestion, el seguimiento y control del proceso, lo

cual también influye en evitar fallos del producto.

Como inicio de la mejora en la empresa, debe establecerse
un programa de mantenimiento correctivo, cuya aplicacion
serd la apertura a la implementacion del mantenimiento
preventivo. En este caso se logré una mejora en el indice
tecnolégico con la compra de algunos equipos/herramientas
para el trabajo.

Es necesaria la aplicacion de los planes de motivacion y las
capacitaciones; las actividades implementadas han
permitido incrementar el indice del clima laboral en la
empresa. El seguimiento del plan repercutird positivamente

en la mejora de la productividad del personal.

Se ha logrado concientizar a todo el personal de la
importancia de la mejora continua en las actividades de la
empresa, resultado de ello se ha contado con el apoyo para

la implementacién de esta tesis.
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Sexta:

Séptima:

Octava:

Con el apoyo de los trabajadores y habiendo implementado
la mejora en la distribucibn de planta, se ha logrado
incrementar el porcentaje de aplicacion de la metodologia de
las 5s y a la vez disminuir el area faltante para el adecuado

manejo de materiales.

El desarrollo del planeamiento estratégico permitié definir los
objetivos estratégicos y alinearlos con la misién y vision de
la empresa, y el analisis del BSC permiti6 validar los
indicadores propuestos y evaluar nuevos indicadores

durante la implementacion
De acuerdo a los andlisis en los tres escenarios, la

aplicacion de la tesis es viable, es rentable y es
recomendable su realizacion.
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RECOMENDACIONES

Primera: Se recomienda continuar el control y seguimiento de las
actividades de produccion, uso de formatos y registros, con
la finalidad de seguir mejorando los porcentajes de

productividad, eficacia y eficiencia.

Segunda: Es importante la implementacion de un programa de
mantenimiento correctivo para que de manera posterior se
implemente el mantenimiento preventivo y con esto evitar
horas de maquina parada o productos defectuosos. Se
debe tener en cuenta que esto mejorara ademas los costos

y tiempos de produccion.

Tercera: Se recomienda seguir con el plan de capacitaciones para
mejorar el nivel de conocimientos de los trabajadores, lo
cual beneficiara en su trabajo y en su nivel de motivacién.
Un plan de capacitacion y motivacién ayudaran a
enriquecer el conocimiento de los trabajadores, ademas de
mejorar el clima laboral para una mejor productividad del

recurso humano.

Cuarta: Se recomienda aplicar la planificacion de produccion
mediante el sistema MRP, que incidira positivamente en

costos y entregas a tiempo.

Quinta: Se recomienda hacer una evaluacién periédica de la
aplicacion de las 5s, para controlar y verificar que se esta
cumpliendo la mejora continua.

Sexta: Se recomienda la aplicacion de las mejoras del analisis de
valor, pues reducird considerablemente los costos de
produccion.
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ANEXO1
LA EMPRESA ENVASES GRAFICOS S.A.C

1. Historia
“ENVASES GRAFICOS S.A.C” es una mediana empresa, dedicada a la
fabricacién y comercializaciéon de cajas de carton para producto final. Inici6
sus actividades el primero de febrero del afio 2010. Se encuentra ubicada en
el distrito de San Martin de Porres - Calle Santo Toribio 220, altura Av. San

Bernardo- paradero Santa Luisa.

Los productos principales que fabrica esta empresa son cajas de torta,
pasteleria, zapatos, zapatillas, y dentro de los productos estacionales
tenemos a las cajas de turron y paneton.

2. Datos generales de la empresa
RUC: 20515205056
Razén social: Envases Graficos S.A.C

Actividad comercial: Actividades de impresion
Gerente General: Victor Hugo Mendoza Guerra

3. Ubicacion de la empresa

Sto. Toribio .
uiyy Sho 220

Universidad César Vallejo 2 Planta YOBELSCM (=

Cpogle
Croquis de la Planta
Fuente: Guia de Calles de Paginas Amarillas
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4. Organizacion

4.1 Mision

“Envases graficos nace con el fin de ofrecer una propuesta de vision mas

amplia a nuestros clientes. Desarrollando envases de alta calidad a fin de

lograr un maximo resultado a suinversion”.

4.2Vision

“Ser una empresa lider en la fabricacion de envases y empaques, con

tecnologia de punta, satisfaciendo las expectativas de calidad, entrega y

costos de nuestros clientes.

colaboradores con sélidos valores”

4.30rganigrama

Trabajando con el

Gerente General:
Victor Hugo Mendoza

mejor

equipo de

Area de
administracion:
Karina Mendoza

Area de finanzas y
contabilidad:
Noelina Hernandez

Area produccion y
logistica:
Noelia Mendoza

Area de Ventas:
Victor Mendoza

Almacény

July Mejia

despachos:

Produccion:
Luis Soto

Fuente: Propia

4.4 Productos

La empresa “Envases Graficos S.A.C” produce los siguientes productos:

Organigrama de la empresa Envases Gréficos
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4.4.1 Cajas de Tortas y pasteleria
Se fabrican cajas de este tipo de diferentes tamafos, y de acuerdo al disefo
que el cliente solicite. Dentro de los clientes a los cuales abastece esta
empresa, se encuentran: tortas “Gaby’, Pastipan, Vlady, Los Molinos,

Cherry, entre otros.

También se fabrican cajas para productos estacionales como son panetones
y turrones, cuya demanda son de agosto a noviembre y de junio a setiembre

respectivamente.

Caja de tortas Gaby

Fuente: Envases Graficos S.A.C

442 Cajas de calzado
Se fabrican cajas de zapatillas y zapatos, teniendo como cliente potencial a
la empresa “American Sport SAC”, abasteciéndola con cajas para zapatillas:
Giani, Jhany, Pleintrack, PlainStart, entre otras. Y dentro de la linea de
productos se abastece a: MCH y Calvors.

5. Clientes

Dentro de la cartera de clientes se pueden nombrar a los siguientes:

e Vlady: reposteria fina y fruta bar
e Tortas Gaby

e Pastipan

e Mentha & Chocolate
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6. Descripcion de area de produccioén

Esta area se dedica a la produccién de cajas de carton para producto final, y
esta formada por cinco etapas de proceso: convertido, guillotinado,
impresidn, troquelado y acabado, y para la fabricacién de algunas cajas se
necesita una etapa de barnizado. El area cuenta con el siguiente personal
operativo:

e Supervisor

e 2 operarios de conversion

e 2 operarios de guillotinado

e 2 operarios de impresién

e 1 operario de troquelado

e 5 operarias de acabado

El personal de esta area trabaja en un solo turno, de 8 horas diarias, los dias
de lunes a viernes, y 5 horas los dias sabados.

1.1 Operaciones Generales
La empresa “Envases Graficos” trabaja con un sistema de produccién
intermitente; es decir, no produce para el mercado, sino que produce a
pedido; por lo que antes de fabricar sus productos la empresa ya tiene
asegurada su venta.
La empresa se dedica a la fabricaciéon de una gran variedad de productos,
siendo generalmente los volumenes de produccion pequefios en relacion

con la produccién total.
Para el proceso productivo, la materia prima es el carton, el cual es
comprado en bobina, este es importado de dos paises: Suecia y Estados

Unidos, siendo sus marcas frovi y carrier respectivamente.

El proceso de produccion depende de las siguientes operaciones

principalmente:
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1.1.1 Convertido

La bobina de cartén pasa por la convertidora, que es la maquina encargada
de transformar estas bobinas en pliegos de diferentes dimensiones, lo cual
varia segun la orden de produccion entregada. En esta etapa no hay
mermas originadas por el trabajo del operador o de la maquina, sin embargo
se obtiene una pequefa cantidad de merma por el desgaste que sufre la

bobina en su almacenamiento y/o transporte hacia el centro de operaciones.

1.1.2 Guillotinado

Esta area cuenta con dos guillotinas, las cuales se utilizan para cortar a
la medida exacta o refilar los pliegos de cartébn que se han obtenido de la
convertidora. Esto también depende de la orden de produccién que se
entrega al inicio del proceso.

Esta etapa no produce merma pues su actividad no genera mayores

errores.

1.1.3 Impresion

Después de obtener los pliegos dimensionados correctamente, estos
pasaran por la impresora offset de dos colores, maquina que se encargara
de aportar el disefio y grafico de la caja. Esta impresién se hace de acuerdo

con la preferencia de cada cliente.

En esta etapa, se obtiene la mayor cantidad de merma en el proceso, cuyos
errores son principalmente causados por los operarios, entre los que
podemos considerar:

e Errorde registro

e Erroren la regulacion del nivel de tinta

e Desgaste de los rodillos de la bateria

e Poca cantidad de solucion madre en la impresora
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1.1.4 Troquelado

Para esta area se cuenta con 2 maquinas troqueladoras, una es de modelo
plana, y la segunda de modelo cilindrica, la diferencia de ambas se basa en
que la primera se utiliza cuando se desea troquelar pliegos de mayor

tamano.

1.1.5 Acabado

Esta etapa es la ultima del proceso de fabricacidén de cajas, y se realiza de
forma manual. Como antes se habia mencionado, esta area cuenta con 5

operarias. Existen distintos tipos de acabado segun las especificaciones del

producto:

e Cajaformada por tapa y fondo:

Para este tipo de cajas las actividades de acabados son desglosar del
material que no se va a utilizar, y empaquetar de 100 en 100 unidades;
algunas cajas como es el caso de pasteleria “Los Molinos”, por disefio de su

caja se debe realizar un proceso de ventanillado.

e Cajabaul

Este tipo de caja es caracteristica de las cajas de la pasteleria “Pastipan’,
las cuales tienen como actividades de acabado al desglose, doblado,
ventanillado, pegado de solapa y finalmente se empaquetan de 50 en 50
unidades.

e Cajaestuche

Este disefio de caja es utilizado en la fabricacion de cajas de zapatillas,
siendo un cliente importante en el consumo de este tipo de cajas, la empresa
“‘American Sport”. Las actividades de acabado para este tipo de caja son el
desglose, engomado, pegado de laterales y finalmente se empaquetan de 25

unidades.
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1.2 Maquinaria y equipos

Guillotina

Fuente: Envases Graficos S.A.C

Troqueladora plana

Fuente: Envases Graficos S.A.C
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Convertidora

Fuente: Envases Graficos S.A.C

Impresora Offset

Fuente: Envases Graficos S.A.C
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2. Distribucion del area de produccién

a. Distribucién actual de planta

SSHH Troqueladora Area de Area de
fulotra| | g |ITIFI[ESIJTB Troqueladora|  [Trogualacoea g Plana bad Escalum Productos
= i Wi g '
it B I Offset - Scabada Terminados
Almacen Almacén Almacén
Convertidora de de de
Parihuelas Bobinas Bobinas

Distribucién actual de planta

Fuente: Propia




3. Diagrama de hilos para tapas “Gaby”

DIAGRAMA DE HILOS PARA LA PRODUCCION DE TAPAS GABY

SSHH ‘ .
<8 & Troqueladora| ~ Area de Threa de
conns| | | | 2] Y] IMpreso Troquelsdora  [Troqutagora| [ “eeen Plana -E }awbadus Escakras / Pl'od.uc_log

: 3, |+ ofset : ; ~ Teminados
% 'C'
/ Almacén
; Almacén
Convertidora *ng: T e @
/1 Bobinas
\:1—' Baobinas

Diagrama de hilos — Tapas “Tortas Gaby”

Fuente: Propia
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4. Diagrama de hilos para cajas baul “Pastipan”

SSHH _ 1,

{1 )impresora it Troqueladora | Area e Area de

roet| | pem W (p)ffse Troutiadon| [Troqueladon e > Plana {E:)-acaba § | Esaeny / Productos

Valk \ 5 K \@ Teminados

g ‘
A : nainde| | | AMacn Amacén
Convertdora Partgias de "

o | Bobinas Bobings

Diagrama de hilos — “Pastipan”

Fuente: Propia
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, ANEXO 2
EVALUACION DE METODOLOGIAS DE MEJORA CONTINUA

Se han evaluado tres metodologias de mejor continua, las cuales son: PHVA, Lean Manufacturing y Six Sigma. Para
realizar una priorizacion objetiva se hizo uso del software Expert Choice, y se han considerado tres factores a evaluar:
Tiempo, costo y facilidad de implementacién.

A continuacién, se muestra todo el procedimiento realizado:

1. Evaluacién respecto al factor Tiempo:

PHVA
. __________________________________|

Compare the relative importance with respect to: Tiempo

|
SIXSIGMA
PHVA  SIXSIGMA LEAN MAN
PHVA [ BT
SIX SIGMA ]
LEAN MANUFACTURING

Importancia relativa con respecto al Tiempo

Fuente: Programa aplicativo Expert choice
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2. Evaluacion respecto al factor Costo:

PHVA
.

Compare the relative importance with respect to: Costo

|
SIX SIGMA

PHYA | SIX SIGMA|LEAN MAN
PHYA R 1.52
SIX SIGMA I 1.1
LEAN MANUFACTURING lncom0.00.

Importancia relativa con respecto al costo

Fuente: Programa aplicativo Expert choice

3. Evaluacion respecto al factor de facilidad de implementacion:

PHVA

Compare the relative importance with respect to; Facilidad de Implementacion

|
SIX SIGMA

PHVA  SIX SIGMA LEAN MAN
PHYA | R 2.99
SIX SIGMA s 10
LEAN MANUFACTURING lncom000 [

: Importancia relativa con respecto a la facilidad de implementacion

Fuente: Programa aplicativo Expert choice
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Luego de estas tres evaluaciones se obtuvo el siguiente resultado:

Sunthesis with respect to; Costo
[Goal: Seleccion de Metodo » Casto [L 410]
Overal Inconsigtency = .00

PHVA 433 |
LA baNLFAC RN G 300 |
51 SIGHA e |

Resultados obtenidos

Fuente: Programa aplicativo Expert choice

La metodologia PHVA obtuvo el resultado mayor con un puntaje del 43.3%, seguida de la metodologia Lean manufacturing
con 30% vy finalmente, Six Sigma con 26.7%. Por lo que se concluye, que la metodologia mas adecuada para aplicar en

este trabajo de investigacién es PHVA.
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, ANEXO 3
EVALUACION DE CAUSAS DEL PROBLEMA PRINCIPAL

Se evaluaron 10 causas teniendo en cuenta 2 factores, la flexibilidad e inversion en implementacion. A continuacion, se
muestra la evaluacién teniendo en cuenta cada factor:

1. Evaluacion respecto al factor: flexibilidad de implementacién

. . .. - Extreme
Personal sin conocimiento técnico °

- ey Strang

- Strang

: Moderate
Compare the relative importance with respect to: Flexibilidad S Equal

- Moderate

: Strong

: ey Strong

Funciones y responsabilidades NO definidas R

Inexistenci| Falta de ca||nadecuad:‘ Inadecuad|Inexistenci||nadecuadl‘ Inexistenci| Inexistenci|PersunaI s|Funciunes
30 2.0 1.0 2.0 1.0 2.0 1.0 3.0
3.0 2.0 3.0 1.0 2.0 4.0
1.0

Inexistencia de un plan de mantenimiento
Falta de capacitacin al personal
Inadecuada planificacidn de la produccion
Inadecuada distribucion del area de produccion
Inexistencia de métodos de trabajo

Inadecuado clima laboral

Inexistencia de procedimientos de control de produccion
Inexistencia de plan de abastecimiento
Personal sin conocimiento tEcnico
Funciones y responsabilidades NO definidas

Importancia relativa con respecto a la flexibilidad

Fuente: Programa aplicativo Expert choice
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Evaluacion respecto al factor: inversién enimplementacion

987654321 2346867813

Inexistencia de un plan de mantenimiento |

Falta de capacitacién al personal

Compare the relative preference with respect to: Inversion

1.0 2.0 1.0 2.0
1.0 3.0 2.0
1.0 1.0
2.0

Inexistencia de un plan de mantenimiento
Falta de capacitacidn al personal

Inadecuada planificacion de la produccion
Inadecuada distribucion del 4rea de produccion

Inexistencia de métodos de trabajo
Inadecuado clima laboral
Inexistencia de procedimientos de control de produccion
Inexistencia de plan de abastecimiento
Personal sin conocimiento técnico
Funciones y responsabilidades NO definidas

Importancia relativa con respecto a la inversion en implementacién

Fuente: Programa aplicativo Expert choice

Inexistenci Falta de ca||nadecuada |Inadecuad: Inexistenci Inadecuad | Inexistenci Inexistenci Personal s Funciones

1.0 1.0 2.0
4.0 4.0 3.0
1.0 1.0 A0
4.0 4.0 1.0
1.0 1.0 4.0

4.0

1.0

1.0

Luego de la evaluacién de cada factor se determinaron los porcentajes de priorizacion para cada causa respecto al factor

inversién de implementacion, el cual se antepone a la flexibilidad. Cabe senalar que este analisis nos permitira priori zar la

ejecucion de los planes de accion, y no tiene como fin desestimar alguna de ellas. Los resultados obtenidos son los

siguientes:
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Sunthests with respect to: Flexbiidad
(Gt Detemingr causas p » Flewbiidad (L 382)
Overal Incansistency = 11

Furvionesp responsanicades NO defidas k2 |
Isistenciz d plen de abasteciiento 12 |

lexisencie &= pcedmientos d contiel depocuceitn. 125

Indecuaca planficacion de s procucein 121 |

Iistenciz i métods de abio aw |

Inadecuada detaucion del rea d produczidn ]

Inesitencie de un plar de markenmiert e ]

Falta de capactaciin &l persanal gy 00 ]

Persandl sn conocimiento técrico M

Inadecuads cia aboral s 00000 ]

Resultados obtenidos

Fuente: Programa aplicativo Expert choice
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Spnthisis with respect bo; Inversion
[Goak Deterninar causas p » Inversion (L 618)]
Dverall Incansistency = 04
Inadecuada planficacidn de la produccidn wy |
Inesistencia de métodos d abajo .14 |
Inesistencia e proediniertos o control de woduccin 141 |NEEEEEEEEEEEEEEEEEE
Inesislencia de plan de ahastecimientn ey ]
Furciones y responsabiidades N defindas wy ]
Inesistencia de un plan de martenivients ey |
Inadecuadn cima laboral e |
Inadecuada distibucicn del 4rea de producciin Yy
Personal sin conocimienta técnica 0
Falta de capacitacion ol persand i 000 ]

Resultados obtenidos

Fuente: Proarama aplicativo Expert choice

Como una evaluacién adicional, se determind la causa principal de las tres causas raices que originan el problema
principal: inadecuada gestion de las actividades de produccion, existencia de productos defectuosos en el proceso, baja
productividad de RRHH.

Para esta evaluacién se han considerado tres factores, los cuales son: inversion, flexibilidad e influencia en la mejora de la

productividad. A continuacion, mostramos el procedimiento realizado:
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1.

Evaluacion respecto al factor flexibilidad:

Inadecuada gestion en las act de produccion

Existencia de productos defectuosos en el proceso

Existencia de productos defectuosos en el proceso

- Extreme

- Wem Stiong
: Strong

: Moderate

: Equal

- Moderate

: Stiong

: ey Stiong

- Extreme

Importancia relativa con respecto a la flexibilidad

Fuente: Programa aplicativo Expert choice
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2. Evaluacion respecto al factor influencia en la mejora de la productividad

. L - Extreme
Inadecuada gestion en las act de produccibn i
- Yery Strong
- Shong
- |- Moderate
Compare the relative importance with respect to: Influencia en la productividad o Equal
- Moderate
- Strong
- | - Ve Stong
Existencia de productos defectuosos en el proceso| _ |
Inadecuad:| Existencia | Baja produ
Inadecuada gestion en las act de produccion - 3.0 2.0
Existencia de productos defectuosos en el proceso -- 20
Baja productividad de RRHH Ineon: 001

Importancia relativa con respecto a la productividad

Fuente: Programa aplicativo Expert choice

Como resultado final tenemos que la causa: inadecuada gestién de actividades de produccién, es la causa con mayor

influencia en el problema principal que es la baja productividad en el area de produccion de la empresa Envases
Graficos SAC. La informacion se muestra a continuacion:
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Sunthesziz with respect to: Influencia en la productividad
[Goal: Dreterminar la causa » Influencia en la product)
Oweral Inconsiztency = 07

Inadecuada gestidn en las act de produccidn 540 .
Baja productividad de FRHH 297
Existencia de productos defectuozos en el procesa 163 |

Resultados obtenidos

Fuente: Programa aplicativo Expert choice
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ANEXO 4
ESTUDIO DE TIEMPOS

Aplicando el Método de “Cronometraje de Estudio de Tiempos con

Instrumentos”:

Pasos a seguir:

1.

SIS I AN

Recopilacion de informacion

Dividir el proceso en elementos

Tomar tiempos

Determinar el nimero de observaciones necesarias para el estudio
Registrar y Analizar los tiempos cronometrados

Aplicar el Sistema de Valoracion al ritmo del operario y determinar el
Tiempo Normal

Establecer los suplementos de descanso y determinar el Tiempo
Estandar

Para iniciar el estudio de tiempos, se debe tomar una muestra de

observaciones preliminares, analizar su dispersién y determinar el nimero

de observaciones necesarias para el estudio.
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a. Estudio de Tiempos — Cajas Pastipan

NIVEL DE CONFIANZA
MARGEN DE ERROR

95.45%

5%

Desenvolver Tapa de Bobina

1MIN= 60 SEG
CORTAR T
LECTURAS MIN SEG
1 1 5
2 1 6
3 1 2
4 1 3
5 1 6
6 1 0
7 1 2
8 1 0
9 1 5
10 1 2
Sacar seguros de bobina
60 SEG

LECTURAS

CORTAR T

MIN

SEG

30

32

30

33

29

31

30

29

oo |N[fo|u|s|w|N |-

32

[
o

olo|o|o|o|o|o|o|o|o

31

Suponiendo que los operarios tienen habilidad buena, esfuerzo medio, condiciones medias, consistencia buena.

ritmo tipo 100
fs 013" —_
Natalia:
suplemento constante
HOMBRE (0.09)+ suplemento
valoraciéon Tni por trabajar de pie (0.04)
102 67
105 70
97 61
98 62
105 70
90 54
97 61
920 54
102 67
97 61
63
72|seg
64

Suponiendo que los operarios tienen habilidad buena, esfuerzo medio, condiciones medias, consistencia buena.

ritmo tipo 100
fs 0.137>
Natalia:
suplemento constante
HOMBRE (0.09)+ suplemento
valoracién Tni por trabajar de pie (0.04)
98 30
102 33
98 30
105 35
95 28
100 31
98 30
95 28
102 33
100 31
31
36|seg.
31
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Suponiendo que los operarios tienen habilidad buena, esfuerzo medio, condiciones medias, consistencia buena.

Colocar eje y asegurarlo

ritmo tipo 100
60 SEG fs 0.13 Tatalar
suplemento constante HOMBRE
CORTAR T (0.09)+ suplemento por trabajar
LECTURAS MIN SEG SEG valoracién Tni de pie (0.04)
1 21 25 90 1157
2 21 35 100 1295
3 21 30 95 1226
4 21 25 90 1157
5 21 30 95 1226
6 21 30 95 1226
7 21 35 100 1295
8 21 32 98 1267
9 21 30 95 1226
10 21 35 90 1166
12907.000 1225
16659189 1385(seg.

1291

. Suponiendo que los operarios tienen habilidad buena, esfuerzo medio, condiciones medias, consistencia buena.
Colocar bobina en la polea

ritmo tipo 100
= 60 SEG fs 0.13)
Natalia:
suplemento constante HOMBRE
CORTAR T (0.09)+ suplemento por trabajar
LECTURAS MIN SEG SEG valoracién Tni de pie (0.04)
1 1 95 88
2 1 105 108
3 1 100 97
4 1 95 88
5 1 100 97
6 1 100 97
7 1 105 108
8 1 102 101
9 1 100 97
10 1 105 108
977.000 99
112|seg

98
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Suponiendo que los operarios tienen habilidad buena, esfuerzo medio, condiciones medias, consistencia buena.

Levantar bobina

ritmo tipo 100
60 SEG fs 0.13
Natalia:
suplemento constante HOMBRE
CORTAR T (0.09)+ suplemento por trabajar
LECTURAS MIN valoracién Tni de pie (0.04)
1 0 95 43
2 0 102 54
3 0 100 50
4 0 95 43
5 0 100 50
6 0 100 50
7 0 105 58|
8 0 95 43
9 0 100 50
10 0 102 54
494.000 50
57|seg.
50

. Suponiendo que los operarios tienen habilidad buena, esfuerzo medio, condiciones medias, consistencia buena.
Desenvolver bobina

ritmo tipo 100
60 SEG fs 0.13™\_
Natalia:
CORTAR T suplemento constante HOMBRE
— - (0.09)+ suplemento por trabajar
LECTURAS MIN SEG SEG valoracién Tni de pie (0.04)
1 0 16 102 17
2 0 14 98 14
3 0 16 102 17
4 0 14 98 14
5 0 14 98 14
6 0 16 102 17
7 0 14 98 14
8 0 15 100 15
9 0 16 102 17
10 0 15 100 15
150.000 16
19|seg.
15
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Suponiendo que los operarios tienen habilidad buena, esfuerzo medio, condiciones medias, consistencia buena.

Desenvolver capa dafiada

ritmo tipo 100
60 SEG fs 0.13%
Natalia:
“ORTAR I (0.09)" suplemento por trabar
LECTURAS MIN SEG SEG valoracién Tni de pie (0.04)
1 2 40 95 152
2 45 102 169
3 2 44 100 164
4 2 42 98 159
5 2 45 102 169,
6 2 4 100 164
7 2 40 95 152
8 2 45 102 169
9 2 44 100 164
10 2 42 98 159
1631.000| 163
266051 185|seg.
164

P . Suponiendo que los operarios tienen habilidad buena, esfuerzo medio, condiciones medias, consistencia buena.
Pasar lamina por rodillos

ritmo tipo 100
60 SEG | fs 0. 13‘\
Natalia:
CORTAR T suplemento constante HOMBRE
LECTURAS MIN SEG SEG valoracién Tni (0.09)+ suplemento por trabajar
1 2 17 95 131 de pie (0.04)
2 2 22 102 145
3 2 21 100 141
4 2 19 98 137
5 2 22 102 145
6 2 21 100 141
7 2 17 95 131
8 2 22 102 145
9 2 21 100 141
10 2 19 98 137
1401.000| 140
196315 159|seg.

141
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100 unid

Suponiendo que los operarios tienen habilidad buena, esfuerzo medio, condiciones medias, consistencia buena.

Suponiendo que los operarios tienen habilidad buena, esfuerzo medio, condiciones medias, consistencia buena.

Natalia:

suplemento constante HOMBRE
(0.09)+ suplemento por trabajar
de pie (0.04)

CONVERTIDORA
ritmo tipo 100
1MIN= 60 SEG fs 0.13
Natalia:
i e
LECTURAS MIN SEG valoracién Tni por trabajar de pie (0.04)
1 1 3 90 57
2 1 4 95 61
3 1 8 110 75
4 1 4 95 61
5 1 3 90 57
6 1 8 110 75
7 1 3 90 57
8 1 4 95 61
9 1 8 110 75
10 1 3 90 57
64
73|seg.
65
100 unid
GUILLOTINA
ritmo tipo 100
fs 0.13
1° CORTE 2° CORTE 1°CORTE | 2°CORTE TIEMPO
LECTURAS SEG MIN SEG SEG SEG TOTAL valoracién Tni
1 52 1 37 52 45 97, 90 88|
2 48 1 39 48 51 99 95 95
3 50 1 45 50 55 105 105 111
4 52 1 46 52 54 106! 108 115
5 49 1 38 49 49 98, 93 92
6 49 1 42 49 53 102] 100 102
7 52 1 37 52 45 97, 90 88|
8 50 1 46 50 56 106 108 115
9 50 1 39 50 49 99 95 95
10 48 1 42 48 54 102] 100
X 500.000] 511.000
Ix2 25022 26255
n 2 9
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100 unid Suponiendo que los operarios tienen habilidad buena, esfuerzo medio, condiciones medias, consistencia buena.
1° Impresion

ritmo tipo 100
1MIN= 60 SEG fs 0.13 Natalia:
suplemento constante
IMPRIMIR T HOMBRE (0.09)+ suplemento
LECTURAS MIN valoracién Tni por trabajar de pie (0.04)
1 0 95 45
2 0 105 53
3 0 90 42
4 0 95 45
5 0 105 53
6 0 90 42
7 0 95 45
8 0 110 57
9 0 105 53
10 0 90 42
48
55|seg.
48]
100 unid Suponiendo que los operarios tienen habilidad buena, esfuerzo medio, condiciones medias, consistencia buena.
2° Impresion
ritmo tipo 100
1MIN= 60 SEG fs 0.13  |Natalia:
suplemento constante
HOMBRE (0.09)+ suplemento
IMPRIMIR | T | por trabajar de pie (0.04)
LECTURAS MIN valoracién Tni
1 0 90 42
2 0 90 42
3 0 95 45
4 0 105 53
5 0 105 53
6 0 110 57
7 0 90 42
8 0 95 45
9 0 105 53
10 0 95
480.000
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100 unid Suponiendo que los operarios tienen habilidad buena, esfuerzo medio, condiciones medias, consistencia buena.

TROQUELADO PLANO

ritmo tipo 100
fs 0.13“\
Natalia:
TROQUELADO T suplemento constante
LECTURAS MIN SEG SEG valoracién | __ Tni R S liguplemente
por trabajar de pie (0.04)
1 3 36 90 195
2 3 41 110 244
3 3 32 85 181
4 3 37 95 207
5 3 38 100 218
6 3 37 95 207
7 3 39 105 230
1520.000| 212
240|seg
218
100 unid Suponiendo que los operarios tienen habilidad buena, esfuerzo medio, condiciones medias, consistencia buena.
ritmo tipo 100
fs 03"
Natalia:
DESGLOSADO T suplemento constante HOMBRE
LECTURAS MIN SEG SEG valoracién | Tni goe-%?g‘zos_‘éifme"m por trabajar
1 2 39 92 147
2 49 102 173
3 2 42 95 154
4 2 88 140
5 2 102 173
6 3 108 198
7 2 98 161
8 3 110 216
9 2 88 140
10 3 108 198(seg.
1701.000 170
290865 193
171
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Suponiendo que los operarios tienen habilidad buena, esfuerzo medio, condiciones medias, consistencia buena.

25 UNID
Suponiendo que los operarios tienen habilidad buena, esfuerzo medio, condiciones medias, consistencia buena.
ritmo tipo 100
fs 018 Natalia:
VENTANILLADO suplemento constante
LECTURAS SEG valoracién Tni MUJER (0.11)+ suplemento
1 49 =Y 42 por trabajar de pie (0.04)
2 53 102 50
3 51 98 46
4 50 96 44
5 54 104 52
6 53 102 50
7 54 104 52
8 53 102 50
9 50 96 44
10 54 104 52
11 54 104 52
12 51 98 46
13 50 96 44
14 52 100 48]
728.000 48
37898 56 224
2 52
50 ritmo tipo 100
unid/paquete fs 0157 T Natalia:
suplemento constante
MUJER (0.11)+ suplemento
por trabajar de pie (0.04)
DOBLADO D SEPARADO
LECTURAS MIN SEG valoracién Tni LECTURAS SEG valoracién Tni
1 3 187 110 206 1 9 100 9
2 2 156 95 149 2 8 95 8
3 2 153 92 141 3 9 100 9
4 2 153 92 141 4 9 100 9
5 2 157 96 151 5 8 95 8
6 3 196 115 226 6 8 95 8
7 2 144 85 123 7 8 95 8
8 2 150 90 135 8 9 100 9
9 2 178 108 193 9 10 105 11
10 2 154 93 144 10 9 100 9
11 2 148 88 131 11 10 105 11
12 2 160 98 157 12 9 100 9
13 2 166 102 170 13 9 100 9
14 2 170 105 179 14 8 95 8
2272.000 161 123.000 9
371784 186 1087 11
14 163 9
372 mpo Total
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Suponiendo que los operario;

ritmo tipo
[ eweaqueravo | s
LECTURAS EMBALAJE |50 UNID
SEG valoracién Tni
1 25 95 24
2 23 92 22
3 26 100 26
4 26 100 26
5 25 95 24
6 28 107 30
7 26 100 26
8 25 95 24
9 24 93 23
10 25 95 24
11 27 105 29
12 26 100 26
13 25 95 24
14 28 107 30

359.000

9231
5

Tiempo total m

26

30
26

100

0.15

Natalia:

suplemento constante
MUJER (0.11)+ suplemento
por trabajar de pie (0.04)

ienen habilidad buena, esfuerzo medio, condiciones medias, consistencia buena.

LECTURAS | ETIQUETADO
SEG

1 12
2 13
3 13
4 14
5 13
6 12
7 12
8 11
9 13
10 11
11 12
12 12
13 14
14 13

175.000

2199

9

valoracién Tni

95 12

100 13
100 13
105 15
100 13

95 12

95 12

92 11

100 13

92 11

95 12

95 12

105 15
100 13

13

15

13

Tiempo total
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a. Estudio de Tiempos — Tapas Gaby

NIVEL DE CONFIANZA

MARGEN DE ERROR

95.45%

5%

Desenvolver Tapa de

Bobina
1MIN= 60 SEG
CORTAR T
LECTURAS MIN SEG
1 1
2 1
3 1
4 1
5 1
6 1
7 1
8 1
9 1
10 1
631.000
Sacar seguros de bobina
60 SEG

LECTURAS

CORTAR T

MIN SEG

1

o

30

32

30

33

29

31

30

29

V(0[N |0 [~ ]|W]N

=
o

ofofofo|o|o|ofo|o

Suponiendo que los operarios tienen habilidad buena, esfuerzo medio, co

ritmo tipo 100

fs 0.13
valoracién Tni

102 67

105 70

97 61

98 62

105 70

90 54

97 61

920 54

102 67

97 61

63

72

64

Suponiendo que los operarios tienen habilidad buena, esfuerzo medio, co

ritmo tipo 100

fs 0.13
valoracién Tni

98 30

102 33

98 30

105 35

95 28

100 31

98 30

95 28

102 33

100 31

31

36

31

Natalia:

suplemento constante
HOMBRE (0.09)+
suplemento por trabajar de
pie (0.04)

seg.

Natalia:

suplemento constante
HOMBRE (0.09)+
suplemento por trabajar de

seg.
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Suponiendo que los operarios tienen habilidad buena, esfuerzo medio, condiciones medias, consistencia buena.

Colocar eje y asegurarlo

ritmo tipo 100 —
Natalia:
60 SEG fs 0.13  |suplemento constante HOMBRE
(0.09)+ suplemento por trabajar
de pie (0.04)
CORTAR T
LECTURAS MIN SEG valoracién Tni
1 21 25 90 1157
2 21 35 100 1295
3 21 30 95 1226
4 21 25 90 1157
5 21 30 95 1226
6 21 30 95 1226
7 21 35 100 1295
8 21 32 98 1267
9 21 30 95 1226
10 21 35 90 1166
12907.000 1225
16659189 1385|seg.
1291

Suponiendo que los operarios tienen habilidad buena, esfuerzo medio, condiciones medias, consistencia buena.

Colocar bobina en la polea

ritmo tipo 100 —
| Natalia:
60 SEG fs 0.13  |suplemento constante HOMBRE
(0.09)+ suplemento por trabajar
de pie (0.04)
CORTAR T
LECTURAS | MIN SEG valoracién ™|
1 1 32 95 88|
2 1 2 105 108|
3 1 37 100 97|
4 1 32 95 88
5 1 37 100 97
6 1 37 100 97
7 1 42 105 108!
8 1 39 102 101!
9 1 37 100 97
10 1 42 105 108
977.000| 99
112|seg.
98
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Suponiendo que los operarios tienen habilidad buena, esfuerzo medio, condiciones medias, consistencia buena.

Levantar bobina

ritmo tipo 100 ~
Natalia:
IMIN= 60 SEG fs 0.13  |suplemento constante HOMBRE
(0.09)+ suplemento por trabajar
de pie (0.04)
CORTAR T
LECTURAS MIN SEG SEG valoracion Tni
1 0 45 95 43
2 0 52 102 54
3 0 50 100 50,
4 0 45 95 43
5 0 50 100 50
6 0 50 100 50,
7 0 55 105 58
8 0 45 95 43
9 0 50 100 50,
10 0 52 102 54
50,
57|seg.
50

) Suponiendo que los operarios tienen habilidad buena, esfuerzo medio, condiciones medias, consistencia buena.
Desenvolver bobina

ritmo tipo 100

| Natalia:
60 SEG fs 0.13  |suplemento constante HOMBRE
(0.09)+ suplemento por trabajar
CORTAR T de pie (0.04)
LECTURAS MIN SEG SEG valoracién Tni
1 0 16 102 17
2 0 14 98 14
3 0 16 102 17
4 0 14 98 14
5 0 14 98 14
6 0 16 102 17
7 0 14 98 14
8 0 15 100 15
9 0 16 102 17
10 0 15 100 15
150.000 16)
19|seg.

15
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Suponiendo que los operarios tienen habilidad buena, esfuerzo medio, condiciones medias, consistencia buena.

Desenvolver capa dafiada

ritmo tipo 100

| Natalia:
60 SEG fs 0.13  |suplemento constante HOMBRE
(0.09)+ suplemento por trabajar
CORTAR T de pie (0.04)
LECTURAS MIN SEG SEG valoracién Tni
1 2 40 95 152
2 2 45 102 169
3 2 a4 100 164
4 2 42 98 159
5 2 45 102 169
6 2 44 100 164
7 2 40 95 152
8 2 45 102 169
9 2 44 100 164
10 2 42 98 159
1631.000 163
266051 185[seg.

164

Suponiendo que los operarios tienen habilidad buena, esfuerzo medio, condiciones medias, consistencia buena.

Pasar lamina por rodillos

ritmo tipo 100 -
Natalia:
60 SEG fs 0.13  [suplemento constante HOMBRE
(0.09)+ suplemento por trabajar
CORTAR T de ple (0.04)
LECTURAS MIN SEG SEG valoracién Tni
1 2 17 95 131
2 2 22 102 145
3 2 21 100 141
4 2 19 98 137|
5 2 22 102
6 2 21 100
7 2 17 95
8 2 22 102
9 2 21 100
10 2 19 98
1401.000
196315
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100 unid

Suponiendo que los operarios tienen habilidad buena, esfuerzo medio, condiciones medias, consistencia buena.

Suponiendo que los operarios tienen habilidad buena, esfuerzo medio, condiciones medias, consistencia buena.

CONVERTIDORA ritmo tipo 100 Natalia:
IMIN- 60 56 fs 013 HOMERE (0,099 supkmento
por trabajar de pie (0.04)
CORTAR T
LECTURAS MIN SEG valoracién Thi
1 1 2 90 56
2 1 4 95 61
3 1 7 102 69
4 1 4 95 61
5 1 5 98 64
6 1 8 105 72
7 1 3 92 58
8 1 8 105 72
65
74|seg.
66
100 unid
1MIN= 60 SEG ritmo tipo 100
fs 0137 T -
Natalia:
1° CORTE 2° CORTE 1°CORTE| 2°CORTE | TIEMPO suplemento constante
LECTURAS SEG MIN SEG SEG SEG TOTAL valoracién Tni HOMBRE (0.09)+ suplemento
1 51 1 44 51 53 104 98 102 FEFER TP LI (Y
2 47 1 42 47 55 102 95 97
3 46 1 45 46 59 105 100 105
4 53 1 46 53 53 106 102 109
5 55 1 51 55 56 111 112 125
6 53 1 38 53 45 98 90 89
7 51 1 41 51 50 101 93 94
8 49 1 44 49 55 104 98 102
9 47 1 47 47 60 107 105 113
10 45 1 43 45 58 103 96 99
11 43 1 46 43 63 106 102 109
12 41 1 45 41 64 105 100 105
13 45 1 48 45 63 108 107 116
14 49 1 45 49 56 105 100 105
15 54 1 50 54 56 110 110 121
X 729.000 846.000 107
Ix2 35677, 48080, 121|seg
] 12 13, 105
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o ., 100 unid Suponiendo que los operarios tienen habilidad buena, esfuerzo medio, condiciones medias, consistencia buena.
1° Impresion

ritmo tipo 100

Natalia:
1MIN= 60 SEG | fs 0.13  |suplemento constante
HOMBRE (0.09)+ suplemento
IMPRIMIR T por trabajar de pie (0.04)
LECTURAS MIN SEG SEG valoracién Thi
1 0 47 95 45
2 0 50 105 53
3 0 46 90 42
4 0 47 95 45
5 0 50 105 53
6 0 46 90 42
7 0 47 95 45
8 0 51 110 57
9 0 50 105 53
10 0 46 90 42
48
55|seg
48
100 unid Suponiendo que los operarios tienen habilidad buena, esfuerzo medio, condiciones medias, consistencia buena.
2° Impresion o
ritmo tipo 100 —
| Natalia:
IMIN= 60 SEG I fs 0.13  |suplemento constante
HOMBRE (0.09)+ suplemento
IMPRIMIR T por trabajar de pie (0.04)
LECTURAS MIN SEG SEG valoracion Thi
1 0 46 90 42
0 46 90 42
3 0 47 95 45
4 0 50 105 53
5 0 50 105 53
6 0 51 110 57
7 0 46 90 42
8 0 47 95 45
9 0 50 105 53
10 0 47 95 45
48
55|seg.
48
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100 unid

Barnizado

1MIN=

60 SEG

LECTURAS

IMPRIMIR T

MIN SEG SEG

34

36

33

37

34

33

35

34

V|Vl |wW N |-

36

=
o

o|o|o|o|o|o|o|o|Oo|Oo

34

100 unid
TROQUELADO PLANO

Suponiendo que los operarios tienen habilidad buena, esfuerzo medio, condiciones medias, consistencia buena.

Suponiendo que los operarios tienen habilidad buena, esfuerzo medio, condiciones medias, consistencia buena.

ritmo tipo 100
fs 0.13
TROQUELADO T
LECTURAS MIN SEG valoracion Tni

1 3 58 105 232
2 3 59 95 211
3 3 55 100 218
4 3 45 95 198
5 3 29 85 165
6 3 90 191
7 3 110 238
208

236

230

ritmo tipo 100
fs 013" —_
valoracién Tni
92 32
95 35
90 30
110 41!
92 32
90 30
93 33
92 32
95 35
92 32
34
39|seg.
35

Natalia:

suplemento constante
HOMBRE (0.09)+
suplemento por trabajar de

Natalia:

suplemento constante
HOMBRE (0.09)+ suplemento
por trabajar de pie (0.04)
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100 unid
SGLOSADO

Suponiendo que los operarios tienen habilidad buena, esfuerzo medio, condiciones medias, consistencia buena.

ritmo tipo 100 Natalia:
fs 0.13 suplemento constante HOMBRE
(0.09)+ suplemento por
trabajar de pie (0.04)
LECTURAS DESGLOSADO | T
MIN SEG valoracién Tni
1 2 15 90 122
2 2 21 93 132
3 2 24 100 144
4 2 35 110 171
5 2 13 85 114
6 2 23 98 141
7 2 24 100 144
8 2 22 95 135
9 2 105 161
1290.000 139
185314 158(seg.
144
Natalia:
suplemento constante
MUJER (0.11)+ suplemento
por trabajar de pie (0.04)
Suponiendo que los opgrarios tienen habilidad buena, esfuerzo medio, condiciones medias, consistencia buena.
100 UNID ritmo tipc 100
fs 0.15
EMBALAJE ETIQUETADO
LECTURAS SEG valoracién Tni LECTURAS SEG valoracién Tni
1 28 98 28 1 13 100 13
2 32 107 35 2 15 110 17
3 26 92 24 3 12 95 12
4 29 100 29 4 12 95 12
5 26 92 24 5 13 100 13
6 27 95 26 6 13 100 13
7 28 98 28 7 11 90 10|
8 31 105 33 8 13 100 13
9 32 107 35 9 14 105 15
10 22 90 20 10 13 100 13
11 26 92 24 11 15 110 17
12 28 98 28 12 12 95 12
13 30 102 31 13 12 95 12
14 28 98 28 14 14 105 15
393.000 29 182.000 14|
11127 34 2384 17
14 29 13 13

338



b. Estudio de Tiempos — Fondos Gaby

NIVEL DE CONFIANZA
MARGEN DE ERROR

95.45%
5%

Desenvolver Tapa de Bobina

60 SEG
CORTAR
LECTURAS MIN SEG
1 1 5
2 1 6
3 1 2
4 1 3
5 1 6
6 1 0
7 1 2
8 1 0
9 1 5
10 1 2
Sacar seguros de bobina
60 SEG

CORTAR T
LECTURAS MIN
1 0
2 0
3 0
4 0
5 0
6 0
7 0
8 0
9 0
10 0

Suponiendo que los operarios tienen habilidad buena, esfuerzo medio, condiciones medias, consistencia buena.

ritmo tipo 100 —
Natalia:
fs 0.13  |suplemento constante
HOMBRE (0.09)+ suplemento
por trabajar de pie (0.04)
valoracién Tni
102 67
105 70
97 61
98 62
105 70
90 54
97 61
90 54
102 67,
97 61
63
72|seg.
64

Suponiendo que los operarios tienen habilidad buena, esfuerzo medio, condiciones medias, consistencia buena.

ritmo tipo 100

fs 0.13
valoracién Tni

98 30

102 33

98 30

105 35

95 28

100 31

98 30

95 28

102 33

100 31

31

36

31

Natalia:

suplemento constante
HOMBRE (0.09)+ suplemento
por trabajar de pie (0.04)

339



Suponiendo que los operarios tienen habilidad buena, esfuerzo medio, condiciones medias, consistencia buena.

Colocar eje y asegurarlo

ritmo tipo 100 -
Natalia:
60 SEG fs 0.13  |suplemento constante HOMBRE
(0.09)+ suplemento por trabajar
CORTAR T de pie (0.04)
LECTURAS MIN valoracion Tni
1 21 90 1157|
2 21 100 1295
3 21 95 1226
4 21 90 1157|
5 21 95 1226
6 21 95 1226
7 21 100 1295
8 21 98 1267|
9 21 95 1226
10 21 90 1166
12907.000 1225
16659189 1385|seg.
1291]

. Suponiendo que los operarios tienen habilidad buena, esfuerzo medio, condiciones medias, consistencia buena.
Colocar bobina en la polea

ritmo tipo 100 -
| Natalia:
= 60 SEG fs 0.13 |suplemento constante HOMBRE
(0.09)+ suplemento por trabajar
CORTAR T de pie (0.04)
LECTURAS MIN SEG valoracién Tni |
1 1 32 95 88
2 1 42 105 108
3 1 37 100 97
4 1 32 95 88
5 1 37 100 97
6 1 37 100 97
7 1 42 105 108|
8 1 39 102 101
9 1 37 100 97
10 1 42 105
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Suponiendo que los operarios tienen habilidad buena, esfuerzo medio, condiciones medias, consistencia buena.

Levantar bobina

ritmo tipo 100 -
Natalia:
60 SEG fs 0.13  |suplemento constante HOMBRE
(0.09)+ suplemento por trabajar
CORTAR T de pie (0.04)
LECTURAS MIN SEG SEG valoracion Tni
1 0 95 43
2 0 102 54
3 0 100 50
4 0 95 43
5 0 100 50
6 0 100 50
7 0 105 58
8 0 95 43
9 0 100 50
10 0 102 54
494.000 50
57|seg
50

. Suponiendo que los operarios tienen habilidad buena, esfuerzo medio, condiciones medias, consistencia buena.
Desenvolver bobina

ritmo tipo 100 =
& | Natalia:
60 SEG | fs 0.13  |suplemento constante HOMBRE
(0.09)+ suplemento por trabajar
CORTAR T de pie (0.04)
LECTURAS MIN SEG SEG valoracion Tni
1 0 16 102 17,
2 0 14 98 14
3 0 16 102 17
4 0 14 98 14
5 0 14 98 14
6 0 16 102 17,
7 0 14 98 14
8 0 15 100 15
9 0 16 102 17
10 0 15 100 15
150.000 16|
19|seg.

15

341



Suponiendo que los operarios tienen habilidad buena, esfuerzo medio, condiciones medias, consistencia buena.

Desenvolver capa dafiada

ritmo tipo 100 -
Natalia:
60 SEG fs 0.13  |suplemento constante HOMBRE
(0.09)+ suplemento por trabajar
CORTAR T de pie (0.04)
LECTURAS MIN SEG SEG valoracién Tni
1 2 95 152
2 2 102 169
3 2 100 164
4 2 98 159
5 2 102 169
6 2 100 164
7 2 95 152]
8 2 102 169
9 2 100 164
10 2 98 159
163
266051 185|seg.

164

. . . Suponiendo que los operarios tienen habilidad buena, esfuerzo medio, condiciones medias, consistencia buena.
Pasar lamina por rodillos

ritmo tipo 100 =
& Natalia:
60 SEG fs 0.13  |suplemento constante HOMBRE
(0.09)+ suplemento por trabajar
CORTAR T de pie (0.04)
LECTURAS MIN SEG SEG valoracion Tni
1 2 17 95 131
2 2 22 102 145
3 2 21 100 141
4 2 19 98 137
5 2 22 102 145
6 2 21 100 141
7 2 17 95 131
8 2 22 102 145
9 2 21 100 141
10 2 19 98
196315
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100 unid

Suponiendo que los operarios tienen habilidad buena, esfuerzo medio, condiciones medias, consistencia buena.

Suponiendo que los operarios tienen habilidad buena, esfuerzo medio, condiciones medias, consistencia buena.

CONVERTIDORA ) )
ritmo tipo 100
1MIN= 60 SEG fs 0.13" |Natalia:
suplemento constante
HOMBRE (0.09)+
CORTAR T suplemento por trabajar
LECTURAS | MIN SEG valoracién Tni de ple (0.04)
1 1 2 90 56
2 1 4 95 61
3 1 7 102 69
4 1 4 95 61
5 1 5 98 64
6 1 8 105 72
7 1 3 2 58
8 1 8 105 72
65
74|seg.
66
100 UNID
IMIN= 60 SEG ritmo tipo 100“ Natalia:
fs 0.13 |suplemento constante
1° CORTE 2° CORTE 1°CORTE | 2°CORTE | TIEMPO HOMBRE (0.09)+ suplemento
LECTURAS | SEG MIN SEG SEG SEG TOTAL valoracion | Tni AR
1 51 1 44 51 53 104 98 102
2 47 1 1 47 55 102 %5 97,
3 46 1 45 46 59 105 100 105
4 53 1 46 53 53 106 102 109
5 55 1 51 55 56 111 112 125
6 53 1 38 53 45 %8 90 89
7 51 1 41 51 50 101 93 94
8 49 1 44 49 55 104 98 102
9 47 1 47 47 60 107 105 113
10 45 1 43 45 58 103 % 99
11 43 1 46 43 63 106 102 109)
12 41 1 45 41 64 105 100 105
13 45 1 48 45 63 108 107 116
14 49 1 45 49 56 105 100 105
15 54 1 50 54 56 110 110 121
3X 729.000  846.000) 107
sx2 35677 48080 121seg.
n 12 13 105
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100 unid Suponiendo que los operarios tienen habilidad buena, esfuerzo medio, condiciones medias, consistencia buena.

1° Impresion

ritmo tipo 100 -
« | Natalia:
1MIN= 60 SEG I fs 0.13  |suplemento constante
HOMBRE (0.09)+
suplemento por trabajar de
IMPRIMIR T pie (0.04)
LECTURAS MIN SEG SEG valoracion Tni
1 0 47 95 45
2 0 50 105 53
3 0 46 90 42
4 0 47 46 95 45
5 0 50 51 105 53
6 0 46 90 42
7 0 47 95 45
8 0 51 110 57
9 0 50 105 53
10 0 46 90 42
48
55|seg.
48
. 100 unid Suponiendo que los operarios tienen habilidad buena, esfuerzo medio, condiciones medias, consistencia buena.
Barnizado N
ritmo tipo 100 -
| Natalia:
1MIN= 60 SEG fs 0.13  |suplemento constante
HOMBRE (0.09)+
suplemento por trabajar de
IMPRIMIR T pie (0.04)
LECTURAS MIN SEG SEG valoracion Tni
1 0 34 92
2 0 36 95
3 0 33 90
4 0 37 33 110
5 0 34 37 92
6 0 33 90
7 0 35 93
8 0 34 92
9 0 36 95
10 0 34 92
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100 unid Suponiendo que los operarios tienen habilidad buena, esfuerzo medio, condiciones medias, consistencia buena.
TROQUELADO PLANO i X
ritmo tipo 100

fs 0.13" [Natalia:
suplemento constante
HOMBRE (0.09)+

TROQUELADO T suplemento por trabajar de
LECTURAS MIN SEG SEG valoracién Tni j
1 3 58 8 105 232
2 3 59 9 95 211
3 3 55 100 218
4 3 45 95 198
5 3 29 09 85 165
6 3 49 9 90 191
7 3 53 110 238
1608.000 208
370026 236|seg.
3 230
100 UNID
Suponiendo que los operarios tienen habilidad buena, esfuerzo medio, condiciones medias, consistencia buena.
IMIN= 60 SEG ritmo tipo 100
fs 0. 13“\
1° CORTE 2°CORTE 3°CORTE 4°CORTE TIEMPO Natalia:
LECTURAS | sEG SEG SEG SEG TOTAL valoracién Tni ;‘g’ﬁg’gg;g;ﬁta"te
1 51 45 50 46 192 87 168 suplemento por trabajar de
2 47 54 45 49 195 90 176 pie (0.04)
3 46 43 48 54 191 85 163
4 53 49 54 55 211 112 237
5 55 52 58 58 223 115 257
6 53 51 48 48 200! 98 196
7 51 50 49 50 200 98 196
8 49 56 51 47 203 100 203
9 47 55 53 48 203 100 203
10 45 48 49 54 196 92 181
11 43 55 52 58 208! 110 229
12 41 53 53 60 207, 108 224
13 45 45 54 53 197 95 188
14 49 47 48 61 205 105 216
15 54 52 46 52 204 102
X 729 755 758 793
Ix2 35677, 38233 38474| 42253
n 12 10) 3| 13
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LECTURAS

EMBALAJE

SEG

Suponiendo que los operarios tienen habilidad buena, esfuerzo medio, condiciones medias, consistencia buena.

1

28

32

Natalia:

suplemento constante
MUJER (0.11)+ suplemento
por trabajar de pie (0.04)

26

29

26

27

28

31

|| J|oo|jun|B>|w]|rN

32

=
o

22

[
-

26

—_
)

28

—_
w

30

—
>

28
393.000
11127

ritmo tipo 100
fs 0.15
valoracion Thi

98 28

107 35

92 24

100 29

2 24

95 26

98 28

195 61

107 35

0 20

92 24

98 28

102 31

98 28

31

36

29

ETIQUETADO
LECTURAS SEG
1 13
2 15
3 12
4 12
5 13
6 13
7 11
8 13
9 14
10 13
11 15
12 12
13 12
14 14

182.000

2384

13

valoracion Thi

100 13
105 16
98 12
98 12
100 13
100 13
95 1
100 13
102 15
100 13
105 16
98 12
98 12
102 15

14

17

13
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ANEXO 5

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS

a. Diagrama de Analisis de Proceso Caja Pastipan 31.5x31.5x6.5

Elaborado por:
- Sua Vargas
- Natalia Viteri

Sistema: Fecha: Diagrama n°:

Produccién 17/04/13

Proceso: Departamento: 01

Fabricacion de cajas de cartén de | Produccion

“Pastipan”

Sub-proceso: Operario: Método:

Produccién
Actual X
Propuesto

bobinas de cartén

15m

2'42"

1'15"

36"

23'04"

1'54"

57"

1.5m 38"

18"

3'o5"

2'38"

72"

0.5m 5"

2.5m 10"

115"

Transporte de
bobina hacia la
convertidora

0.5m

Desenvolver
tapas de bobina

Sacar seguros de 2.4m

bobina

Colocar ejey
asegurarlo

Colocar bobina
enla polea

Levantar bobina

Acercar bobina a
los rodillos

18m

Desenvolver

toda la bobina

Desenvolver la
0.5m

capa que esta
dafiada

Pasarlalamina
de cartén porlos
rodillos 2m

Convertira
pliegos

Ubicar en parihuela

Llevar parihuela
a la guillotina

Cortar pliegos a
medida deseada

Ubicaren la

5 5 parihuela
Llevarparihuelaala
10" 6 impresora
Tinta
55" 5 1° Impresidn
35' Esperade material /
Tinta 1 cambio de tinta
2° Impresiéon
55" 6
Transportar parihuela
1'45" 7 a la troqueladora
Troquelar
4
7
5" Ubicaren
8 parihuela
20" Llevar parihuela al
9 drea de acabado
196"
7 Desglosar

Goma, lamina

8X12 cm
224" 8 Pegar
ventanilla
372" 9 Doblar
2o I 8 I Separar
Papel Clupack,

Cinta de embalaje

RESUMEN
Actividad Cantidad |Tiempo (min)
O 11 20.917
/7 N
. 8 36.883
W—
|::> ° o
D] - | -
: 2
TOTAL 31 98.8

10 Embalar
60"
Plumon

30" < 11 > Etiquetar

Paquete de Pastipan
(100 unidades)

Cajas terminadas

<%

Diagrama de analisis de proceso — caja Pastipan

Fuente: Propia
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b. Diagrama de Analisis de Proceso- Caja Gaby 31.5x31.5x6.5- Tapa

Sistema: Fecha: Diagrama n°:
Produccion 23/04/13
Proceso: Departamento: 02
Fabricacion de tapas de la caja “Tortas Gaby” Produccién
Sub-proceso: Operario: Método:
Produccién
Elaborado por: Actual
- Sua Vargas
- Natalia Viteri Propuesto
D00INas 0@ Cakdn
) . istanda Tiempo
Distan0a Jiempo Tarsoone G Doone Uoiaren
15m 2742 race B Cowensas 05m 7° 5 oa rPueis
5 Learpamoeid
1'18% DB 5 8NVONEr B0 3% 24m 10 a2k mpresoa
ceboova lramzer A
Socy sguros oe
A booke Ul @ 1* mpresion
Coocer e y
2¥ 08 8320 o0 Bmo?ﬁ:
Colocar boora enle 2'rpreson
1°8¢° poes
Tansporer
sermLes e
57 Levanter Doors SegUNCS rpresora
Acercer ooone & TS Ssmzaco
1.5m 38 rocics
. Tarsoor e
20.2m 10° [ s swbuss s
TOQLBCOre
Oese~voverwos &
18 ooore
231" 8 Troquelsr
308 Oeserwover b oo
que 2378 cafacs 0.5m - ) Loimren
parnuela
238
Fasr B Omine ce Lisarpamues
Toron por s roalics alarea o8
m 20 10 3cawa00
74 Corwertr 3 oiegos
D en pg hoed 153 395;53'
0.5m 7
Jevw parmusa nle 0.5m g - oiaren
2Em 10" oukre pariuel
Fapes Tpen
Cmladeso=ton;t
121 ~ 2 1
Comsr plegos 8 mects 3_’"'” a8 100
ceses
Etquens
RESUMEN
Actividad | Cantidad | Tiempo (min)
O 9 9.833 faguetesce mpes
Ga oy [100uniceces)
O 8 43.15 v Tepastermnrsecss
|:> 11 6.783
: 2
TOTAL 30 59.766

Diagrama de andlisis de proceso — tapas Tortas Gaby

Fuente: Propia
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c. Diagrama de Analisis de Proceso -Caja “gaby” 31.5x31.5x6.5- Fondo

Sistema: Fecha: Diagrama n°:

Produccién 27/04/13

Proceso: Departamento: 03

Fabricacion de fondos de la caja “Tortas | Produccion

Gaby”

Sub-proceso: Operario: Metodo:

Produccién

Elaborado por: Actual X
- Sula Vargas D
- Natalia Viteri Propuesto

Bobina de cartén

U

L

Distancia Tiempo Transporte de bobina Distancia Tiempo |
15m 2' 42" hacia la convertidora 0.5m 7" I 5 Ubicar en parihuela
Llevar parihuela a
115" Desenvolver tapas de 2.4m 10" | 6 la impresora
bobina
1tinta |
Sacar seguros de
36" bobina 55" 5 1° Impresion
0 Colocar eje y
23' 04" asegurarlo
| 2.9m 50" Transportar
) 7 parihuela a la
Colocar bobina en la segunda impresora
1' 54" polea
1tinta
57" Levantar bobina |
39" 6) Barnizado
. Acercar bqbina alos Transportar
1.5m 38 rodillos parihuela a
20.2m 150" | 8 troqueladora
Desenvolver toda la
18" bobina
231" 7 Troquelar
3 05" [e Desenvolver la capa
que esta dafiada 0.5m 8" 9 Ubicar en
parihuela
2' 38" ‘ 4 ’ Pasar la lamina de
cartén por los rodillos
Llevarparihuela
" 10
18m 20 a la guillotina
74" Convertir a pliegos
Ubicar en parihuela 158" Cortarbordes
3 sobrantes
0.5m 7"
" 11 )
Llevar parihuela a la 0.5m 10 Ubicar en
2.5m 10" 4 guillotina parihuela

121 Cortar pliegos a medida im 1'45" 12 :Ileévferapda:::iaado
deseada

Papel Clupack,
Cinta de embalaje

Embalarcada 100

RESUMEN 36" unidades
Actividad | Cantidad | Tiempo (min)
Plumén
9 9.87
Etiquetar
7 36.1

Paquetes de fondos
Gaby (100 unidades)

12 8.95 —[—

V Fondos terminados
2

30 54.92

<Hao

Diagrama de andlisis de proceso — fondos Tortas Gaby

Fuente: Propia
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ANEXO 6
PLANIFICACION SISTEMATICA DE DISTRIBUCION DE PLANTA

El objetivo de hacer un planeamiento es visualizar la disposicién de planta
en planos y realizar los ajustes necesarios antes de realizar alguna

implementacién, de esa manera evitar costos innecesarios.

1. Elementos basicos en los que se funda todo el problema de
planeamiento

a. P=Producto

Se refiere a los productos que la empresa fabrica, las materias primas, los
productos terminados y en proceso.

b. Q=Cantidad
Se refiere a la cantidad de productos fabricados. Esta cantidad puede
representarse en unidades fabricadas, toneladas, metros cubicos, etc.

c. R=Recorrido

Se refiere al proceso y el orden de las operaciones. Se puede demostrar a

través de un diagrama de operaciones del proceso.

d. S=Servicios anexos

Estos comprenden: mantenimiento, reparaciones, vestuarios y sanitarios,
comedor, servicio médico, oficinas de produccion, muelles de carga y
descarga, almacenes.

e. T=tiempo

Permite precisar cuando deben fabricarse los productos
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2. Fases o etapas del planeamiento

2.1 Fase uno: Determinacion del problema

Se define el trabajo de investigacibn en cuanto al alcance, los
requerimientos, ubicacion fisica y condiciones externas. Para el analisis de
este caso; es decir, una planta ya existente Muther propone una metodologia
de analisis de los factores de disposicion de planta para detectar los
sintomas del problema. La determinacion de los elementos P,Q,R,S,T es
necesaria para la mayor parte de los calculos de la preparacion del
planeamiento. Los productos que se fabrica en la empresa Envases Graficos
S.A.C, son los siguientes:

N° ARTiCULO
1 caja gaby 35*35*15
2 caja gaby 31*31*12
3 caja gaby 25*25*12
4 caja gaby 25"25*8
5 caja gaby 25"25%4
6 caja gaby 36"25*5
7 caja gaby 42*42*14
8 caja gaby 25*12.5*5
9 giani fucsia
10 jhanny morado
11 jhanny verde
12 Pleintrack
13 MCH TIPO BOL
14 MCH BOTIN
15 caja Pastipan 31
16 caja Pastipan 24.5*24.5
17 caja Pastipan 19.5"24.5
18 caja Pastipan 13*21%6.5
19 caja Pastipan 19.5*24.5 (blanco)
20 caja pastipan 24.5*24.5 (blanco)
21 Los Molinos 35*45*15
22 Los Molinos 30*30*15

Lista de productos
Fuente: Envases Graficos S.A.C
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NO

ARTiCULO

PRODUCCION

%

ANUAL
9 giani fucsia 247,693 17.59
18 | caja pastipan 13*21*6.5 160,250 11.38
15 | caja pastipan 31 159,400 11.32
17 |caja pastipan 19.5*24.5 154,750 10.99
2  |cajagaby 31"31"12 132743 9.428
5 caja gaby 25*25%4 132,743 9.428
16 |caja pastipan 24.5*24.5 102,000 7.24
3 |cajagaby 252512 55650 3.95
12 | pleintrack 54,850 3.89
10 | jhanny morado 44,499 3.16
11 jhanny verde 31,020 2.20
8 caja gaby 25*12.5*5 24,560 1.74
1 caja gaby 35"35"15 17200 1.22
24 | Marcela 30*30*15 14,332 1.01
19 | caja pastipan 19.5*24.5 (blanco) 11,800 0.83
25 | Marcela 35*35*15 11,124 0.79
20 | caja pastipan 24.5*24.5 (blanco) 11,050 0.78
26 [Marcela 15*45*9 10,566 0.75
6 caja gaby 36*25*5 10,400 0.73
4 caja gaby 25"25"8 5600 0.39
7 caja gaby 42*42*14 5,380 0.38
13 [MCH TIPO BOL 4,037 0.28
14 [MCH BOTIN 2,196 0.15
22 [Los Molinos 30*30*15 2,009 0.14
23 [Marcela 46*40*15 1,004 0.07
21 Los Molinos 35*45*15 1,000 0.07

Porcentaje de participacién en la produccion

Fuente: Envases Graficos S.A.C
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Anilisis P-Q

s

12

W Analisis P-0Q

13 14 22 23 21

Andlisis P-Q
Fuente: Propia

2.2 Fase dos: Distribucion general

Solucién inicial: disposicion de areas funcionales.

Analisis P-Q

2. Relaciones entre las
actividades

1. Recorrido de los productos

3. Diagrama relacional de
recorridos y /o actividades

4. Necesidades de espacio 5. Espacio disponible

6. Diagrama relacional de epacios

Hombre
Material
Magquinaria

Proyecto X Proyecto Y Proyecto Z

Valoracién

7. Factores Influyentes 8. Limitaciones practicas

Costos
Comparaciéon
Rentabilidad

9. Proyecto seleccionado
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Se ha realizado el diagrama de analisis del proceso con el objetivo de

mostrar cual es el recorrido para la fabricacion de los productos que se esta

analizando.

Empreca: Envases Graficos Facha 31-03-13 Diagrama W
SAC
Procaca: Pastipan Departamento Praduccion
Sub-procese: Cajas Badl Operario: Metade:
Claborada por: Toda pereanal gue participe @n Bctual E
Wargas Chunga, Sua &) proceso de produccidn de Propuesto
Witeri Guevara, Natalia aute praducta. |:|
Distancia Tiempa =] Deseripeidn de actnidades
{metros) | min SEE O |:> L... ? D
- Retirar MP di almacén
15 2 42 Transporte de bobina a
f corartidon
1 15 .r"’ Desenvokear tapa de bohina
E[3 - Sacar s=guros de babina
23 a4 _‘_"—'—1- Calocar gje y as=gurarlo
1 54 _'d__.i Calocar babina &n la palea
57 ] L=vantar babina
1.5 3B Ap=rcar babina a las radilles
1E -] Desenvokeer toda la babina
3 0% '———1. Desenvobear capa dafads
2 3E ‘__-—"l Pasar ldmina de cartdn par
— las rodillas
72 - Cameertir pliegas
5 "h—q. UBicar en paribivela
2.5 10 _.j. Uevar parihivela a guillatina
1 15 ..:"_:" Cartar pliegas a medida
0.5 7 Ubicar en la paribisela
2.4 10 Uevar parihuela & guillotina
55 —_‘h‘_.___ 1*impresicn
35 Lupera de materasl {cambio
:3 de tinka]
55 2 impresicn
18 1 45 = Transportar paribiuela a
‘:":.__‘_ traqueladora
4 _:i Troquislar
0.5 5 Ubicar en parihuela
2 20 ’—/l Uevar paribivela ol &rea d
scabada
3 1E 5 Diesplosar
3 44 - Pegar ventanilla
[ 12 — Dbl
22 Separar
1 [i] 1 Cmbalar
30 [ — Ctiguetar
o — . Cajas terminadas
RESUMEM OE OPERACIOMES 11 a | 2 1

Analisis de proceso - Pastipan

Fuente: Propia
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Diggrama N2

[mpress: Envases Gréficos Facha 31-03-13
SAC
Procesg: Tortas Gaby Departamento Praduccicn

Sub-pracesoc Tapas

Elaborada por:
Wargas Chunga, Sua
Witeri Guevara, Matalia

Operario:

Todo parsanal que participe &n

al preceso de praduccion de
e praducto.

Método:

Actual

[]

Propuesto I:l

Distancia TiEmipa O |:> D Descripeidn de actrvidsdes
{metres) | min R v
| Retirar MP de almacén
15 2 42 Transporte de bohina a
f cameartidors
1 15 f"’ Desenvokbeer tapa de bohina
T - Sacar segures de babina
23 04 Calooar eje y as=gurarlo
1 54 Calosar babing &n la polea
O -] Levantar bahina
15 38 Ar=rear bobina a las radillos
1E ln"_—:__‘_‘_ Desenvaobear toda la babina
3 a5 Desenvabeer capa dafada
2 g Pasar ldmina de cartdn par
— kas redillas
74 = Cameartir plisgas
7 N Uhicar en parihuela
2.5 10 __,_,.L Uevar parihuela a guillatina
2 [4}] Cartar pliegos a medida
0.5 7 [ Ubicar en la parihuela
2.4 10 Uevar paribuela a impresora
ES T T impresicn
35 — Cspera de material |cambio
_.__,d—-—'b' de tintaj
ES e 2 impresicn
2.2 50 = Trarsportar parihuela a
.'-::___ impresara de bamiz
EL] "_":, Barnizar
20.2 1 50 Transportar paribuela a
.i traqueladiora
E] 51 » Troguelar
0.5 ] =1 Ubicar en parihuela
2 20 d_,_* Levar paribiuela a scshad os
2 ET | Desglosar
0.5 5 Ubicar en parihuela
34 Embealar
17 | Ctiguetar
B Tapas tarminacas
RESUMEMN DE OPERACIONES ] 11 ] 2 1

Andlisis de proceso — tapas Gaby

Fuente: Propia
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Diagrama K03

[mprecs: Envases Grifoos Facha 31-03-15
8.0
Procesa: Tortas Gaby Departamento Produccitn

Sub-pracesoc Fondos

Claborada por:
Wargas Chunga, Sua
Witeri Guevara, Natalia

Operario

Toda personal gue participe en
&l proceso de praduccion de
aute producta,

Métado:

Aetual

[+]

Prapuesto |:|

Distancia Tiempa =] Descripcian de actnidades
{rmetroa) | mmin ST O |:> L... ? D
— Aetirar MP de slmacén
1% 2 43 [ Transporte de bobina a
‘_,--"r_._' canwertidora
1 15 f"" Deservokear tapa de bobina
ET .- Sacar wgurps de bobira
23 0d __='_‘—'-T Colossr gje y asegurarlo
1 54 ,_,_—i' Colosar babina en la palea
57 = Levantar babina
1.5 3k Ararcar bobina a las radilles
1E ll'ﬁ_:__\__ Desenvokeer toda la babina
3 as _'__‘—'—-1. Desenvokeer capa dafada
2 3E d_,_;"l Pasar |&mina de cartdn par
— las rodillas
74 ..;-:_-"" Comeartir pliegas
05 7 T Ukicar en parikivela
2.5 10 _'_j. Levar parihuela & guillatina
2 [4)] Cortar pliegas a medida
0.5 7 Ubicar en la parifiuela
2.4 10 'L-._ Uevar parihuela a impresora
55 1 impresitn
2.2 50 Transportar parihuela a
{_H_ impresara de bamiz
L] T Barnizar
202 1 50 'E::_:f Transportar parihuela a
- traqueladora
3 o1 _._:"_",l- Troquelar
0.5 8 Ubicar en paribivela
1E 20 __} Levar parihuela & guillatina
2 3k Cartar bordes
05 10 _“"* Ukicar en parikivela
1 1 45 d_.L Uevar parihuela o scabad os
£ L Cmikealar
17 - Ctiguetar
T Fandas terminados
RESUMEN DE OPERACIONES 9 12 7 2 L]

Andlisis de proceso — fondos Gaby

Fuente: Propia
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Resumen de los diagramas de recorrido para los tres productos patrones:

DIAGRAMA DE RECORRIDO:
PRODUCTO PASTIPAN
SSHH ) s Area d
Impresora | | Toasina B e AEBIS ] ProrZiclzs
| Guilotna| | Guilote L T T
s Offset i o acabado g Teminados
2 () ] 0. z
Q ~ \7 \ V
Almacén Almacén Almacén
Convertidora de de de
Parihuelas Bobinas Bobinas
Y
Diagrama de recorrido - Pastipan
Fuente: Propia
DIAGRAMA DE RECORRIDO:
PRODUCTO TORTAS GABY "TAPA"
SS.HH ) 4 Area de
Trogueladora [
- Impresora | |, I s :‘cr:::fo 2 | Productos
B Offset o Terminades
Almacen Almacén Almacén
Convertidora de de de
Parihuelas| Bobinas Bobinas
Diagrama de recorrido — tapas Gaby
Fuente: Propia
DIAGRAMA DE RECORRIDO:
PRODUCTO TORTAS GABY "FONDO" s
SSHH ] p Area de
T |auletns| | Guileing Impresora Troqueladors)  (Troquelad e Tmlll:’l-:gl"laadOra ?c[::a?i?) ‘E‘; Productos
e I 2 Offset E Terminados
2] (& Sl "D @
: Elj ( 0 :

1)
Almacén Almacén Almacén
Convertidora de de de
Parihuelas Bobinas Bobinas

Diagrama de recorrido — fondos Gaby

Fuente: Propia
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Se analizaron los datos actuales, para obtener cual es el cuello de botella de

cada producto, la produccion maxima, tiempo muerto y la eficiencia, dando

como resultado:

. » Produccion | Tiempo L.
Producto Ciclo Operacion . Eficiencia
maxima muerto
_ 3.72 o 19.62
Pastipan _ Doblado 7742 unid/dia _ 41.4%
seg/unid seg/unid
Tortas
2.31 12468 8.91
Gaby — _ Troquelado o _ 44.9%
seg/unid unid/dia seg/unid
“tapas!’
Tortas
2.36 12204 8.5
Gaby — _ Troquelado o _ 48.55%
. , seg/unid unid/dia seg/unid
fondos

Balance de linea

Fuente: Propia

El balance de lineas de produccidén se enfoca en la distribucién fisica de los

procesos individuales entre estaciones de trabajo, con el objetivo ideal de

que las estaciones nunca estén ociosas. El objetivo fundamental de un

balanceo de linea corresponde a igualar los tiempos de trabajo en todas las

estaciones de proceso. Al realizar el balance de lineas para una cantidad

determinada de cada producto se obtuvo los siguientes resultados:

Nuevo » Tiempo L Numero de
Producto . Operacion Eficiencia L.
Ciclo muerto maquinas
_ 24 13.92
Pastipan . Troquelado . 48.125% 10
seg/unid seg/unid
Tortas
1.58 5.095
Gaby — _ Desglosado _ 56.72% 8
. . | seg/unid seg/unid
tapas
Tortas o
1.21 Guillotinado 5.515
Gaby — , , 55.59% 9
seg/unid 1 seg/unid
“fondos”

Resultado de balance de linea

Fuente: Propia
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a. Matriz de Trayectoria (relaciones entre

actividades)

Matriz de trayectoria

Fuente: (Diaz Garay & Noriega, 2010)

Impresién

Barnizado

I OTMMmMmOO >

14

Valoracion de las proximidades

A

Absolutamente necesario ——

Especialmente necesario
Importante

Normal

Sin importancia

No recomendable

Troquelado

Almacén de Materia Prima
Convertidora
Guillotinado

Area de acabado
Almacén de Productos Terminados

Diagrama relacional de actividades

Simbolo Motivos

1 Flujo de materiales
2 Compartir personal
3 Supervisidn o control
4 Contaminacion

Diagrama relacional de actividades

Fuente: (Diaz Garay & Noriega, 2010)

las
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ACTIVIDADES

1. Almacén de materia prima %

SNLUN
2. Convertidora AN2 U
SN AUN
3. Guillotinado AN S USNLAUN
\1/.\2/@\1 u\
4_lmpresidn AN L
‘\\\]_//\\U//\\\V"f‘x\dl/'\\
5_Troguelado AL AU LN UL
A2 X \“//\y
6_Barnizado AL N A U
W}:\\“&/\\
7. Area de acabado \\3//0\1/'
A
8. Senvicios higiénicos X i

9. Almacén de productos 4
terminados

Matriz relacional
Fuente: (Diaz, Jarufe, & Noriega, 2001)

Diagrama relacional
Fuente: (Diaz, Jarufe, & Noriega, 2001)

360



Disposicion ideal:

Disposicion ideal

Fuente: (Diaz Garay & Noriega, 2010)

Debido a la actual disposicion de planta, se sugirié hacer algunos cambios a

la distribucion ideal, para lo cual se tomé en cuenta la puerta de entrada por

donde ingresa la materia prima.

7 9
5 o
4 3

Disposicion nueva

Fuente: (Diaz Garay & Noriega, 2010)
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3. Distribucion al detalle

Solucién detallada: disposicion detallada para maquinaria y equipos, asi
como dibujos detallados de la distribucion. El andlisis multiproducto presenta
la secuencia de actividades de todos los productos que se esta analizando
de la empresa “Envases Graficos S.A.C”, tomando como base la distribucion
actual de la empresa, se puede visualizar los posibles retrocesos en el

transporte fisico de los materiales durante su produccion.

De esta manera se podrd determinar los recorridos innecesarios que se

generan al operar con la disposicién de la planta que actualmente se utiliza.

Actividad Pmd'_-":t": Producto: Tortas | Producto: Tortas Gaby | s yutilizacion
Pastipan Gaby "Tapas" "Fondos"

A. Convertidora 100.00

B. Impresora de .
Barnizado

O
Q
Q Q O— 131.24
C}

100.00

O
O

62.48

C. Guillotina

D. Impresora
Offset

O
Q
Eia'lr"f:'ilueladnra Q Q C} 100.00
Q
O

F. Area de

acabado © Q 100.00
G. Area de

productos 100.00
terminados

% importancia o
intensidad de
recorrido 37.52 31.24 31.24

Distribucién de maquinaria
Fuente: (Diaz Garay & Noriega, 2010)
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Método de Guercht: por medio de este método se han calculado los espacios fisicos que se requieren para establecer la
planta. En este caso se presenta el andlisis teniendo en cuenta las maquinas que actualmente existenen la empresa

Envases Graficos S.A.C".

Centro de Maquinas o de Centro de Lados de
! . N T Nl 1
Tanhejo Trabelo Largo (m.) |Ancho (m.)] Altura (m) . Cantidad 55 Sg Se 5 Ss.n.h S50
Convertidara 1 10.15 3.04 4 2 1 30.856 61.712] 12750072 106 123.424 30.856
Impresora 2 6.9 3.2 207 4 1 2208 B8.32] 15.206204 126 45 7056 2208
Guillotina 1 3 2.24 2.34 15 1 1 52416 5.2416] 1.4439283 12 78624 52416
Guillotina 2 4 2N 234 18 1 1 52414  6.3414] 1.7468054 18] 11.41452] 63414
Troqueladora rnuedas 5 277 1.86 215 2 2 5.1522 10.3044] 21289513 36] 22 15446 10.3044
Bobinas [+] 1 1.55 1.55 2 ] 1.55 3.1] 0.6404787| 48 21.6225 13.95
Impresaora (bam T 3.25 2.24 19 4 1

presora (bamiz) 728]  20.12| 5.0138308 a2l 13832 728
Troqueladora vieja g 32 157 1.56 2 1 5,024 10.048] 20758775 18]  7.83744 5.024
Mesa Supendsor ] 0.6 K 0.9 1 1 0.48 0.48] 0.1322279 2 0.432 0.48
Mesa para hacer troguel 10 0,566 0.1 0.9 4 1 0.066 0.264] 0.0454533) 1 0.0594 0.066
Cilindros 11 0.56 0.89 2 5 0.56 1.12] 0.2313988 10 2492 28
Parihuelas 12 1 0.7 0.13 4 ] 0.7 28] 04820808 32 0.728 5.6
M 13 1,55 0.53 1.18 2 5 0.8215 1.643] 0.3394537 15| 4. 84685 41075
Acameadores 14 1.68 2 0.5 168 1
TOTAL 463] 256.83632 104.4234

Hem = 0.67754845

Hee = 2.45956673

K = 0.13773736

Método de Guercht |
Fuente: (Diaz, Jarufe, & Noriega, 2001)
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Area de troguelado plano
Centro de Maquinas o de Centro de Lados de .
Trabajo Trabajo Largo (m.) |Ancho (m.}| Altura (m). uso Cantidad S5 59 Se ST Ss.n.h S5.n
Trogueladora plana 1 1.93 1.44 1.7 1 1 27792 2.7792) 3.1910363 gl 472464 27792
Mesa en froqueladora (antes) 2 0.5 0.98 1.05 1 1 0.588 o.5aal 06751329 5 06174 0588
Mesa en trogueladora
. 7 1 7 1 1
(después) ? 0 o€ 07 0.7 0.8037296 af o009 07
0 0 0 0 0 0
Trabajadores 4 1.68 1 0.5 0.84 0.84 0.5
TOTAL 14] 595104 40672
Hem = 1.68 Método de Guercht I
Hee = 1.4631786 Fuente: (Diaz, Jarufe, & Noriega, 2001)
K = 0.5740926
Area de acabado
Centro de Maguinas o de Centro de Lados de .
Trabajo Trabelo Largo (m.) |Ancho (m.)| Altura (m). uso Cantidad Ss S0 Se ST Ss5.n.h Ss.n
Mesas en acabado 1 0.62 1.22 0.92 - 4 0.7564) 3.0256] 29902279 28] 2783552 3.0256
Maquina sin usar en acabado 2 1.41 1.37 1.4 0 1 18317 ol 15272933 4 270438 19317
Mesa apuntes 3 0.59 1.2 0.75 4 1 0.708 2.832| 27988912 7 0.531 0.708
0 0 0 1 0 0
Trabajadores 4 1.68 5 0.5 4.2 4.2 25
TOTAL 39] 6.018932 5.6653

Hem = 1.68
Hee = 1.0624207
K = 0.79064724

Método de Guercht Il

Fuente: (Diaz, Jarufe, & Noriega, 2001)
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Area de Productos
Terminados
Centro de Maquinas o de Centro de Lados de .
Trabaio Trabajo Largo (m.) |Ancho (m.)] Altura (m). uso Cantidad Ss 5g Se T Ss.n.h Ss.n
Parihuelas con carga 1 1 0.7 1.8 4 8 0.7 2.8] 06805556 34 10.08 5.6
Balanzas 2 (.65 0.45 0.7 3 2 0.2925 0.8775 0.2275 1.3975 0.4095 0.585
TOTAL 34 10.08 5.6
Hem = 0.7
Hee = 1.8
K = 0.19444444

Método de Guercht IV
Fuente: (Diaz, Jarufe, & Noriega, 2001)
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Distribucion de planta
Fuente: (Diaz Garay & Noriega, 2010)




4. Fase cuatro: Plan de implementacion

Planeacién de los pasos especificos para modificar, instalar y poner en

marcha la planta. Para profundizar la evaluacion de una mejor distribucion

de planta, se ha creido conveniente aplicar el método de la tabla matricial, lo

cual incluye matriz de cantidad, matriz de distancia y matriz de esfuerzo.

El método de la tabla matricial permite analizar una disposicion de planta en

la cual existen diversos productos en cantidades variadas, generalmente en

una distribucion por proceso. A partir del andlisis de la secuencia de

operaciones, evaluando las cantidades a transportar y las distancias a

recorrer, se evalla el esfuerzo que representan dichos movimientos.

Finalmente se mostrarda una propuesta de mejora y la medicién de la

productividad.
PROCESOS
A | Convertidor
B | Guillotina
C | Impresora Offset
D | Barnizado
E | Troqueladora
F | Acabado
PESO
CANTIDAD DE POR
PRODUCTO SECUENCIA PRODUCCION | UNIDAD
(KG)
P1 Pastipan A-B-C-E-F 159400 0.15
P2 | Tortas Gaby "Tapa"| A-B-C-D-E-F 132743 0.05
Tortas Gaby
P3 "Fondo" A-B-C-D-E-B-F 132743 0.15

Matriz de secuencia

Fuente: (Diaz, Jarufe, & Noriega, 2001)

a. Matriz de cantidad

Para este caso se asumira que el peso de la unidad producida no varia entre

un proceso Yy otro. Luego, la cantidad a transportar de cada producto sera.
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P1= 23910 kg.
P2 - 6637.15 kg.
P3 = 19911.45 kg.

B C D E F
50455.6

50458 6 19911.45

265485 3910

265485

15911.45 3054715

T rm . o M =

Matriz de cantidad

Fuente: (Diaz Garay & Noriega, 2010)

b. Matriz de distancia

Se considera que se trabaja en un solo ambiente y el traslado es directo
entre un departamento y otro. Se tomara las distancias entre centros de

gravedad.

85.5

Matriz de distancia

Fuente: (Diaz Garay & Noriega, 2010)
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c. Matriz de esfuerzos

C D

F

356406.1

b O O T I =

121100.64
58406.92

430360
536261.72

Suma de todos los esfuerzos:

Matriz de esfuerzos

Fuente: (Diaz Garay & Noriega, 2010)

5. Propuesta de mejora

402211.29

61094.3

200402747

Considerando un espacio disponible de 465 m2 y delimitando las areas de

cada zona de trabajo:

2m 21 10m
] E F
L B A
2m 8m 10m
CENTROS
GRAVITACIONALES
Convertido| A 5.5
Guillotinado| B 4.5
Impresion| C 4.5
Barnizado| D 4:2.5
Troguelado| E 4:2.5
Acabado| F 525

Tabla de centros gravitacionales

Fuente: (Diaz, Jarufe, & Noriega, 2001)

10m
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a. Matriz de
cantidad

Para este caso se asumira que el peso de la unidad producida
no varia entre un proceso y otro. Luego, la cantidad a
transportar de cada producto sera.

P = 23910 kg.
P2 - 6637.15  kag.
P3 = 1991145  kg.

Matriz de cantidad- propuesta de mejora.

Fuente: (Diaz, Jarufe, & Noriega, 2001)

b. Matriz de distancia

Se considera que se trabaja en un solo ambiente y el traslado

1043

es directo entre un departamento y otro. Se tomara las

distancias entre centros de gravedad.

Matriz de distancia- propuesta de mejora.
Fuente: (Diaz, Jarufe, & Noriega, 2001)
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c. Matriz de esfuerzos

B C 0 E F

403668.8
1991145 2656732

212388 8

14933687 2143243

b T I e T e s =

Suma de todos los esfuerzos: 1959436924

Matriz de esfuerzos - propuesta de mejora.

Fuente: (Diaz, Jarufe, & Noriega, 2001)

Determinando la variacién de la productividad y comparando la situacién
actual con la propuesta, se obtiene:

APr = 6.86 7.00 %

De acuerdo con esta evaluacion se puede calcular una mejora en la
productividad de 7%, sin embargo, se debe tener en cuenta que ademas de
la existencia de las maquinas hay diferentes equipos que, aunque no
participen directamente en el proceso de producciéon, son muy necesarios
para fabricar el producto final.
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ANEXO7
EVALUACION DE MOTIVACION - CLIMA LABORAL

1. Encuesta de motivacion

EVALUACION DE LACULTURAMOTIVACIONAL

Marque cada pregunta con una X de acuerdo a su criterio (muy malo=1,
malo=2, regular=3 , bueno=4 , muy bueno=>5) las siguientes afirmaciones lo
mejor que pueda con respecto a su propia experiencia personal en su area

de trabajo.

INFORMACION RANKING

Me gusta ir al trabajo 1123

Me considero una persona productiva 1123

Tengo nivel elevado de vitalidad 1123
Reéliz.o mi trabajo con un estado de &nimo positivo y ilolalals
optimista

Me gusta trabajar en la empresa 1

Me ausento del trabajo frecuentemente 1

Soy puntual en el trabajo 1

El compromiso con respecto a la satisfaccion del cliente ilalslals
es elevado

La salud y seguridad en el trabajo de los empleados son olslals
importantes para la direccion de la empresa

Han conseguido que yo me sienta como una parte ilalslals
importante de esta empresa

Los directivos animan a los empleados a que disfruten ilalslals
con su trabajo

Trabajar en esta empresa representa para mi algo mas ilalslals
que tener un trabajo

Los empleados son cuidadosos y respetuosos con los lolslals
equipos Y los recursos de la empresa

Estoy bien informado con respecto a las perspectivas, los lolslals
objetivos, la estrategia y las metas de la empresa
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Siento que los directivos estan interesados en conocer

mi punto de vista

Los directivos de mas antigliedad son bien visibles

Contribuyo en los procesos de planificacion de la

empresa

Se piden activamente sugerencia de los empleados

Se anima a los empleados a que propongan mejoras con
respecto a los métodos de trabajo

Los directivos se esfuerzan por eliminar o reducir

barreras para mi éxito

Se anima a los empleados a que aprendan de los errores
y no se les recriminan

Los directivos tienden a ver los problemas como
oportunidades para aprender

Los directivos estdn comprometidos con mejoras

continuas

En esta empresa la formacién tiene una prioridad

elevada

Los empleados tienen voz y boto con respecto a la
formacion que reciben

Existe con frecuencia, una comunicacioén reciproca entre

los empleados y directivos

Loes empleados siempre estan bien informados

No se oculta informacion a los empleados

Las reuniones a la que asisto son productivas y estan
bien dirigidas

Los directivos muestran interés por las necesidades y los

asuntos de los empleados

Todo el mundo trabaja conjuntamente como si fuese un

equipo

No existe conflictos entre los departamentos o entre las
areas de trabajo

Los directivos valoran a todos y cada uno de los
empleados

Los directivos estan dispuestos a asumir la
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responsabilidad por sus errores
Existe un grado de confianza entre los directivos y los 304
empleados
Creo que lo que me explican los directivos es real 3|4
Existe un trabajo en equipo excelente entre los 3|4
empleados
Mi rendimiento se evalla de forma imparcial 3|4
Percibo el elogio por el rendimiento como una 3|4
experiencia positiva de desarrollo
Los problemas derivados de empleados poco 3|4
productivos se tratan de forma rapida
Los empleados que se lo merecen reciben una gran 314
cantidad de reconocimiento
Los empleados se sienten apreciados 3|4
El reconocimiento y las recompensas se otorgan de 3|4
forma imparcial
Considero que mi salario es justo
Si hago un esfuerzo adicional, siento que eso se aprecia
Un rendimiento destacado es objeto de una atencion 3|4
especial
Tanto el rendimiento individual como el de equipo se 314
recompensa de forma adecuada
Las personas poco productivas no reciben recompensas 3|4
En esta empresa no oigo quejarse a nadie sobre cémo le 304
tratan
Si esta empresa tuviese un problema econémico, los
empleados estaran dispuestos a realizar un sacrificio 3|4
economico, para ayudar.

PUNTUACION TOTAL 49%

Tabla de puntuacion de encuesta motivacional
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2. Indice de Clima Laboral

Este software ha sido proporcionado por el Doctor en ingenieria Guillermo
Bocangel Weydert, consultor del Club Tablero de comando, Institucién
acreditada para la elaboracién de software de evaluacién de indicadores.

El puntaje maximo para cada nivel de evaluacién se obtiene por la
multiplicacion del total de la columna “respuesta” y el valor de la suma del
producto del peso de cada factor critico y la calificacién. Teniendo en cuenta
que para cada nivel se tiene una cantidad distinta de factores criticos de
éxito y que el maximo valor de “respuesta” es 5 puntos y el de “calificacion”

es de 4 puntos.

a. Los Jefes

-]

5

3

]

FACTORES CRITICOS DE EXITO E? Respuesta Calificacion | Ponderado

MIS JEFES ) )
EN ESTA EMPRESA: M M
Wi jefe me mantiene informado acerca de asuntos y cambios 0.09 0 200 X 100 0.091
importantes.
Mi jefe me indica claramente sus expectativas. 0.09 1 2.00 X 1.00 0.091
Zﬂ;r:fe muestra agradecimiento por mi buen trabajo y por esfuerzo 0.09 | 300 X 3.00 0273
Mi jefe es accesible y es facil hablar con élfella. 0.09 [ ] 4.00 X 4.00 0.364
Mi jefe es competente para manejar al personal. 0.09 [ ] 4.00 X 4.00 0.364
Mi jefe fomenta y responde a ideas y sugerencias. 0.09 [ ] 3.00 X 3.00 0.273
Wi jefe involucra a la gente en decisiones que afectan su trabajo. 0.09 1 2.00 X 1.00 0.091
i jefe demuestra un interés en mi como persona, no sdlo como 0.09 400 X 400 0.364
colaborador.
qujiepfe Tiene una vision clara de hacla donde va Envases Grancos 0.09 I 200 X 400 0,364
Me jefe cumple sus promesas. 0.09 [ ] 4.00 X 4.00 0.364
Las palabras de mi jefe coinciden con sus acciones. 0.09 1 5.00 X 4.00 0.364
| Puntaje Maximo | Puntaje Obtenido | Puntaje Jefes |

220.00 111.00 50.45%
BT 50% | Amarillo | 75% | Werde |  100% |

Evaluacién de los jefes

Fuente: V&B Consultores
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b. Los Colaboradores

Q
&
o
]
]
-
FACTORES CRITICOS DE EXITO E Respuesta [Calificacion| Ponderado
LOS COLABORADORES - -
EM ESTA EMPRESA: L L
Z= ﬂf'lE .l}I‘IECE capacitacion para desarrollarme o008 1 100 o 100 0.083
profesionalmenta.
D1.5 gf:} dez los recursos v equipes necesarios para hacer o008 1 +.00 o £.00 0.333
mi trabajo.
E: :afnl obtener informacion suficientes para hacer mi o008 1 +.00 o £.00 0.333
trabajo.
Las. ras?m'falz\h_cl:mas gue tengo =n mi puesto da trabajo o008 1 2.00 o 100 0.083
=stdn bien definidas.
Cf}nsic'.laru gue hay vn medic de comunicacion interna o008 1 3.00 o 200 0167
adecuado.
El irea de Recursos Humanos me prasta vn buen servicio. 0.0% [ | 3.00 x 2.00 0167
Conozeo las politicas de Recorso: Humanos. 0.08 [ | 1.00 X 100 0.083
Este 25 vn lugar fisicaments seguro donde trabajar. 0.0% | | 2.00 X 100 0.083
Las instalaciones contribuyen a crear vn buen ambients de
R 0.0z [ ] 100 = 100 n.oaz
trabajo.
Cuande 2: necasario, me concedan permisos para asuntos
0.0z [ ] 4.00 .4 4.00 0233
personales,
A las personas se les anima 3 que equilibren su trabajo v
- e R e 0.0z [ ] 100 = 100 n.oaz
wvida personal.
Lz emprasa despadira masivameants 2 la gznte sdlo comeo
. 0.0z [ ] 200 .4 .00 0.260
ultimo racurso.

[ Puntaje Colaboradores ]|
240.00 60.42 2517%
[TVerde ] 100% |

BT 5% | Amarillo | 75% 100%

Evaluacioén de los colaboradores

Fuente: V&B Consultores

c. Imparcialidad de trabajo

-]
= §
= @
FACTORES CRITICOS DE EXITO E E Respuesta Calificacién | Ponderado
IMPARCIALIDAD EN EL TRABAJO
EN ESTA EMPRESA _otacin_| _otain_|

Se nos paga fustamente por &l trabajo que hacemos. 0.02 | 3.00 X 3.00 0.052
Recibo una parte justa de las ganancias que obtiene esta 0 | N 100 . 00 0017
empresa.
'['odné tenemos oportunidad de recibir un reconocimiento o | m .40 e - 0138
especial
]Tﬂ gente recibe un buen trato, independiente de la posicion que 0 0 100 7 200 0276
tiene.
Los ascensos se dan a quienes mds lo merecen. 04 |l 1.00 X 1.00 0.138
Mi jefe no tiene un colaborador favorito. 0.14 il 4.00 X 4.00 0.552
Las personas evitan hacer "grilla" para obtener beneficios. 0.14 I 4.00 X 4.00 0.562
Si soy tratado infustamente, sé que tendré oportunidad de .y 1 500 . 100 0138
defenderme.
La gente es tratada justamente sin importar su antigiedad. 0.14 | 3.00 X 4.00 0.562

o~ S|
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Puntaje Obtenido

180.00

67.29

BT 50% [ Amarillo ]

Evaluacion de imparcialidad del trabajo

Fuente: V&B Consultores

d. Compaierismo

FACTORES CRITICOS DE EXITO

Muy Malo

Regular
Muy Bueno

37.99%

75%

Respuesta Calificacion | Ponderado

o,

Las personas celebran eventos especiales, como cumpleafios, 020 0 10 . - -
e

Este es un lugar con gente amigable para trabajar. 020 | 400 X 3.00 0.600
Trabajar en este hugar es divertido. 020 200 X 1.00 0.200
Estamos todos untos en esta empresa, somos un equipo. 020 | 400 X 4.00 0.800
Pu;df) contar con la cooperacion de las personas con las que 020 I ) . o 0300
frabajo

Puntaje Obtenido

44.20%

100.00

44.20

BT 5% [ Amaillo |

13%

Evaluacién de comparnierismo

Fuente: V&B Consultores
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e. Orgulloy Lealtad

[}
=
@
3l

o
=
5

=

FACTORES CRITICOS DE EXITO Respuesta Calificacion | Ponderado

ORGULLO Y LEALTAD )

EN ESTAENPRESA folacio Votadan
IS1ent0 que mi trabajo es valorado v que mi participacion es 0.06 1 200 . 200 0413
mportante.
Me siento orgulloso de lo que hemos logrado. 0.06 | 3.00 X 200 0118
Las personas estdn dispuestas a hacer un esfuerzo extra 0.06 | 4.00 X 200 0.118
Considero que mi fitturo profesional esté en Motor Company. | 08 1 200 X 1.00 0.059
Estoy orgulloso de decir a ofras personas que trabajo aqui 0.06 | 3.00 X 200 0.118
La gente viene a trabajar con gusto. 006 | 3.00 X 200 0118
LA EMPRESA tiene un grupo Directivo que me inspira 0.6 I 5.00 . 00 558
confianza.
LA EMPRESA comunica su vision, valores y estrategia de I 200 . 200
forma adecuada

160.00 84.12 52.57%

BT 50% [ Amarillo | 75%

Evaluacién de orgullo y lealtad

Fuente: V&B Consultores
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ANEXO 8
ENCUESTA A CLIENTES

ENCUESTA DE NIVEL DE SATISFACCION DEL CLIENTE- EMPRESA

1.

2.

3.

10.

11.

12.

“ENVASES GRAFICOS SAC”
¢Cuan satisfecho esta con el disefio del caja?
¢, Cuan Satisfecho esté con la forma de la caja?

¢, Cuan Satisfecho esta Ud. con las dimensiones de la caja?

¢La resistencia de la caja es la adecuada para los usos por la cual se
adquiere?

¢, Como calificaria la cantidad de defectuosos en el lote de productos
que adquiere?

Califique el valor de los productos en comparacion con el costo

¢, Con qué nivel de eficacia se cumple con los plazos de entrega?

Califigue la calidad en general de nuestros productos

¢ Qué tan rapido responde la empresa ante las quejas y reclamos?

¢,En general, cudn satisfecho esta usted con la empresa Envases
Graficos S.A.C?

¢,Qué tan probable es que vuelva a adquirir los productos de la
empresa "Envases Gréaficos"?

¢Ud. Recomendaria la empresa “Envases Graficos” a otros clientes?

Encuesta para clientes de Envases Graficos

Fuente: Envases Graficos S.A.C
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ENCUESTA DE NIVEL DE SATISFACCION DEL CLIENTE

El E2 E3 E4 ES E6 SUMA

1. ¢Qué tan satisfecho esta con el disefio del caja? 7 7 7 7 7 7 Y]
2.¢ Esta Ud. Satisfecho con la forma de la caja? 7 7 7 7 7 7 Y]
3.¢ Esta Ud. Satisfecho con las medidas de la caja? 7 7 7 7 7 7 Y]
4.¢ La resistencia de la caja es la adecuada para los usos por la cual se adquiere? 10 10 7 7 5 5 4
5.¢ COmo calificaria la cantidad de defectuosos en el lote de productos que adquiere?| 7 7 7 5 7 7 40
6. Califique el valor de los productos en comparacion con el costo 5 7 7 7 5 7 38
7.¢ Con qué nivel de eficacia se cumple con los plazos de entrega? 10 7 7 10 7 7 48
8. Califique la calidad en general de nuestros productos 10 10 7 10 10 10 57
9.¢Qué tan rapido responde la empresa ante las quejas y reclamos? 7 7 7 7 10 7 45
10. ¢Qué tan satisfecho esta usted con la empresa Envases Graficos S.A.C en general? 10 10 10 10 10 10 60
11. ¢Qué tan probable es que vuelva a adquirir los productos de la empresa "Envases 10 7 10 7 10 10 54
12. ¢ Ud. Recomendaria la empresa envases graficos a otros clientes? 10 10 10 10 10 10 60

512

puntuacion de conforme a no conforme:
10-7-5-3-1

PROCENTAJE DE SATISFACCION

Encuesta de satisfaccion del cliente

Fuente: V&B Consultores
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ANEXO 9
CASAS DE LA CALIDAD (QFD)

1. QFD Caja baul “Pastipan”
Para generar la primera casa de la calidad se tendra en consideracion los

requerimientos del cliente, la importancia de los atributos del producto para
ellos, el analisis de competitividad, comparacién técnica, correlaciones y
compromisos técnicos a fin de trabajar sobre las distintas caracteristicas y

mejorar el producto.

Requerimientos de los clientes:

Para la construccion de la primera casa de la calidad se ha tomado como
base los requerimientos del cliente, se ha considerado la importancia que da
el cliente en una escala de 1 a 10, donde 1 significa que no es muy
importante y 10 significa muy importante. Los productos de los competidores
fueron evaluados con el mismo criterio, en la escala del 1 al 4. Se
identificaron las principales empresas como competencia directa en el rubro
de fabricacion de envases de cartdn: Envases Selectos, Cigra y Gregori.

REQUERIMIENTOS DE IMPO[F::LANCIA o ENVASES CIGRA GREGORI EN‘IJASES
LOS CONSUMIDORES CONSUMIDOR SELECTOS GRAFICOS
Precio competitivo 9 12.7% 3 4 3 3
Imagen atractiva 9 12.7% 2 4 3 3
Inocuidad del envase 9 12.7% 3 4 3 4
Visibilidad del producto 7 9.9% 2 3 3 3
Resistencia al peso 9 12.7% 2 4 3 4
Facil de armar 9 12.7% 2 3 2 3
Tamafio exacto 10 14.1% 2 4 3 3
Reisstencia al frio 9 12.7% 1 4 1 3

71 100%

Requerimientos de consumidores: QFD “Pastipan”

Fuente: Propia

381



Cuadro de Comparacion de Productos
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Calificaciones

= N
= 00NN W
L4

0.5
0

Precio competitivo  inocuidad del envase resistente al peso tamano exacto

== Envases selectos = Cigra

Evaluacién de competencia — QFD Pastipan

Fuente: V&B Consultores

Se puede apreciar que Cigra lidera la puntuaciéon seguida de Envases
Graficos, ademas que Cigra es una empresa cuyos clientes son empresas

grandes y reconocidas a nivel nacional.

1.1 Caracteristicas técnicas:

Se trata de traducir las caracteristicas relevantes para el usuario en
caracteristicas técnicas del producto. Para ello se debe crear una lista de
caracteristicas técnicas del producto que puede satisfacer la demanda del

cliente.
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REQUERIMIENTOS DEL CLIENTE

CARACTERISTICAS TECNICAS

Precio competitivo

Costos de produccién

Imagen atractiva

Tematica del rubro

Inocuidad del envase

Medidas exactas

Que se muestre el producto

Forma adecuada

Resistente al peso

Resistencia del cartdn

Facil de armar

Textura del cartdn

Tamafo exacto

Insumos no téxicos

Resistente al frio

Caja sin manchas

Adecuado disefio

1.2 Correlacion de caracteristicas técnicas

Teniendo las caracteristicas técnicas, se realizé la correlacidn entre ellas,

para detallar en qué grado se complementa o se afecta uno conotra. A

continuacion se muestra esta correlacion:

Comecion

Fuerte positivo {A)

Pasitive (B)
Megative {C)

Fusrte negativo {IF) -5.0

* 30
« 30
& 20
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Caracteristicas
costos de produccion 1
tematica del rubro 2
Medidas exactas 3
forma adecuada 4 A
resistencia del carton 5 B
textura del cartan 6 D A
insumos no taxicos 7| h]
caja sin manchas 8
adecuado disefio 9 C A B
10
11
12
13
14

Correlacién de caracteristicas — QFD Pastipan

Fuente: V&B Consultores

1.3 Evaluacion de los competidores

Se conoce las caracteristicas del producto que son de importancia para el
cliente y la importancia que tiene para la competencia. Para esta evaluacion
se analiz6 el cumplimiento de los competidores en base a una escala desde

1 a5, siendo 1 poco significativo y 5 muy significativo.

ATRIBUTOS DEL D”;E:&()N ENVASES e EREC D] ENVASES VALOR
PRODUCTO MEJORA SELECTOS GRAFICOS | OBJETIVO

Costos de produccién

Tematica del rubro

Medidas exactas

Forma adecuada

Resistencia del carton

Textura del carton

Insumos no téxicos

Caja sin manchas

NN R [NJW W INN W
v oo i in b |»>
W [WwWlw [N W w N [ww
S WD | WWIN
(O L I 2 T L B O 0 N Oy

Disefio adecuado

Atributos de producto — caja baul Pastipan

Fuente: V&B Consultores
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Se puede apreciar que la empresa Cigra lidera la puntuacién, mostrandonos

que los atributos de sus productos son los mas adecuados.

Atributos del Producto

6

5 - B .
§ A'—/
0
54 @ = &) e
2
£
O3 E

2 o

1

0

costosde temdtica Medidas forma resistencia texturadelinsumosno cajasin adecuado
produccidndel rubro exactas adecuada delcartdn cartéon toxicos manchas disefio

== Envases selectos == Cigra =il Gregori “— Envases Graficos

Evaluacién de atributos del producto — caja badl Pastipan

Fuente: V&B Consultores

La elaboracion de la primera casa de la calidad, el equipo encargado
determiné las relaciones existentes entre los requerimientos de los clientes
(qué) y los atributos del producto (c6mo).
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Precio competitivo

imien
imagen atractiva

Requer

inocuidad del envase

que se muestre el producto

resistente al peso

facil de armar

Resistente a la frio

Retacion de la inportancia de s alribulos el producto

Envases selectos

i Gregori

=== Ervases Graficos

Primera casa de calidad — caja baul Pastipan

V&B Consultores

Fuente
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Atributos del
Producto

Planeamiento del Producto

Planeamiento del producto — caja baul Pastipan

Fuente: V&B Consultores
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Se puede apreciar que los cuatro atributos del producto mas importante para
satisfacer los requerimientos de los clientes son: forma adecuada del
envase, medidas exactas, textura del cartdén y cajas sin manchas. Estos
resultados permiten evaluar la segunda casa de la calidad que esta
relacionada con los atributos de las partes. Para la segunda casa se

determinaron los siguientes aspectos respecto a los atributos de las partes:

ATRIBUTOS DEL PRODUCTO ATRIBUTO DE LAS PARTES

Costos de produccion
Tematica del rubro
Medidas exactas
Forma adecuada

Tipo de cartén

Calibre del carton

Nitidez de la imagen

Espacio transparente

Resistencia del carton
Textura del cartén
Insumos no toxicos

Medidas de guillotinado

Medidas de troquelado

Calidad de insumos

Caja sin manchas
Adecuado disefio

Pegado correcto

Se hizo una evaluacion a los atributos de los productos de las empresas que
conforman la competencia de Envases Gréficos.

ATRIBUTOS DEL D"TDEECELON ENVASES CIGRA GREGORI ENVASES VALOR
PRODUCTO MEJORA SELECTOS GRAFICOS OBJETIVO

Costos de produccién

Tematica del rubro

Medidas exactas

Forma adecuada

Resistencia del cartén

Textura del carton

Insumos no téxicos

Caja sin manchas

NN [P N [Ww ([N W
vl v in|bs|bd
W [Ww[w I wlw ([N ww
WA || WW]|N
v |ty | BN

Disefio adecuado

Atributos de producto QF D Pastipan

Fuente: V&B Consultores
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Calificacion

Atributos del producto

costosde temat

gra

ica Medidas forma
exactas adecuada delcartén carton
== Envases Graficos == Gregori

prod ucccig'Jn del rubro
i

resistencia texturadelinsumosno cajasin
toéxicos
~=4#— Envases selectos

adecuado
disefio

Evaluacién de atributos del producto — caja badl Pastipan

Atributos del Producto
What

Atributos de las Partes

? |Calidad del cartén

3
4

nitidez de la imagen

Fuente: V&B Consultores

Relacion de la Importancia

de los atri

Importancia de Atributos
1 |Envases selectos

espacic transparente

5 Medidas de guilletinzado
calidad de insumos
producto

6 Medidas del troquelado

8 pegado correcto

7

3 |Gregori

4 |Envases Grdficos

Yalor Max Asignade

Direccion de la Mejora
Atributos del Producto
costos de produccion 1 LS A 8100/ 7% |3 | 4|32 |5
temticadel rubro 2 kis 4o 108.00' 0%|2 4|3 (3|4
Medidas exactas ik Alalal o] rseoof1ew[2]5]2]3]5
formaadecuada A A AlA 199.00' 1% (3|5(/3(4|5
resistenciadel carton 5 kAN 81.00' ™ ([3|5(3)|)4|5
texturadel carton 114 @9 A 135.00' 12%|2(4(2]|4 |5
insumas no téxicos 1 ks (7] 117.l.'l)| 0%|1[5/3(3|5
caja sinmanchas 3 Ry Q 117.l.'l)| 0%|2 5|3 (4|5
adecuadodiseiio ¢ le 1i7o0[10% [2 (5[ 3 [4]5
Importancia de Atrbutos de las partes slale| 2| alel8] =
alo|w|a|R|a]|e|

Relacion de la importancia de los = =| 2| =| == e

atributos de ks partes S| & e 2 ]S =
Valor Max Asignado ®| o] o o o] oo

Segunda casa de la calidad — caja baul Pastipan

D ESEN

Fuente: V&B Consultores

ETILT, R T, BT, TS R R )

389



Planeamiento de las Partes

0% 5% 10% 15% 20% 25%

Atributo de las partes — caja baul Pastipan

Fuente: V&B Consultores
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De acuerdo con los resultados obtenidos en la segunda casa de la calidad,
los 4 atributos de partes mas importantes son: calidad del cartén, nitidez de
la imagen, medidas del troquelado y calidad de insumos. Esta informacién
servird para el desarrollo de la tercera casa de la calidad en la cual se
pretende evaluar los atributos del proceso respecto al producto:

Atributos de las Partes
What

Proceso de Control de calidad de

Proceso de Control de calidad de
insumos

MP

Atributos del Proceso
Importancia de Atributos de
las partes

Relacion de la Importancia
de los atributos de las
Valor Max Asignado

3 Proceso de guillotinado
4 Proceso de impresién
5 Proceso de troquelado
6 Proceso de acabados

1
P

Atrbutos de las Partes

Calidad del carton 3726.00
nitidezde laimagen 1746.00
espacio transparente 4 1053.00
exactitud del troquelado 0 2379.00
exactitud del doblado Q@] 191.00
calidad de insumos 0 4 1053.00
Correcto pegado 4 A6 @] 397.00

ol oleolololoe

. . elalelelele

Importancia de Atributos del proceso 1 s131¢1%(¢1n

vl olulolels

ol olololwln~

(] - ~JN|®O]

Relacion de la Importancia de los atributos ) <°§ N § § §

del proceso 0 R B = R

Tercera casa de la calidad — caja baul Pastipan

Fuente: V&B Consultores
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Planeamiento del Proceso

0% 5% 10% 15% 20% 25%

Planeamiento del proceso, tercera casa — caja baul Pastipan

Fuente: V&B Consultores
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En la tercera casa de la calidad se ha obtenido como resultado que las
partes del proceso de mayor importancia y que se deben tomar en cuenta en
la fabricacion del producto son: proceso de troquelado, de calidad de materia

prima, proceso de impresion y proceso de acabados.

Finalmente, se desarrolldé la cuarta casa de la calidad para establecer los

parametros de control de produccién. A continuacion, se muestran las
variables que se deben controlar en cada etapa del proceso, con su valor

objetivo respectivo:

CONTROLES DE PRODUCCION VALOR OBJETIVO
Tipo de cartén Carrier
Calibre del carton c-20

Medidas de pliego inicial

89 cm x47 cm

Medidas de ventanilla

5cm x 8cm

Calidad de insumos de impresion

Insumos 100%

Cantidad de tinta

CYMK: 20%-45%-20%-15%

Cantidad de soluciéon madre

1 litro

Tiempo de cambio de rodillos de

8 meses
agua
Tiempo de cambio de rodillos de
6 meses
tinta
Tiempo de cambio de placas 15 pases
Medidas del troquel 31.5x31.5x6.5
Tiempo de cambio de cuchillas Mensual
Doblado de la caja 31.5*31.5*6.5
Tipo de pegamento Finbond 324
Cantidad de pegamento 3 dedos

Tabla de controles de produccidn, cuarta casa QFD P astipan

Fuente: Envases Graficos S.A.C
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V&B Consultores

Fuente

Cuarta casa de la calidad — caja baul Pastipan
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Control de Produccion

0% 2% 4% 6% 8% 10% 12%

Control de produccion — QFD Pastipan

Fuente: V&B Consultores
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Luego de realizar la cuarta casa de la calidad, se ha podido determinar que
los aspectos mas importantes que se deben controlar a fin de cumplir con los
principales requerimientos de los clientes son: calibre del carton, tipo de
cartén, medida del troquel y cantidad de tinta. Es necesario realizar un
procedimiento que involucre personal adecuado, formatos y estandares para

su adecuado control.

2. QFD caja de tortas Gaby

Para generar la primera casa de la calidad se tendra en consideracion los
requerimientos del cliente, la importancia de los atributos del producto para
ellos, el analisis de competitividad, comparacién técnica, correlaciones vy
compromisos técnicos a fin de trabajar sobre las distintas caracteristicas y

mejorar el producto.

Requerimientos del cliente:

Para la construccion de la primera casa de la calidad se ha tomado como
base los requerimientos del cliente, para esto, se ha considerado la
importancia que da el cliente en una escala de 1 a 10, donde 1 significa que
no es muy importante y 10 significa muy importante. Los competidores
fueron evaluados con el mismo criterio, en la escala del 1 al 4. Se
identificaron las principales empresas como competencia directa en el rubro

de fabricacion de valvulas de gas: Envases Selectos, Cigra'y Gregori.

1A
REQUERIMIENTOS DE LOS IMPO;;LANC % ENVASES CIGRA ENVASES
CONSUMIDORES ° SELECTOS GRAFICOS
CONSUMIDOR

Precio competitivo 8| 11.59%
Imagen sencilla 11.59%
Tamafio adecuado 10| 14.49%
13.04%
13.04%
13.04%
13.04%
10.14%
69 100%

GREGORI

00

Caja de dos piezas

Resistente al peso

Resistencia a temperatura

Inocuidad del producto

N [0 o |V |

N [W R I[N [N W W
(DDA
H(wlw|d | [wWw|d|w
W [Ww ik |wlwlw|lw|w

Caja brillosa

Requerimientos de consumidores - QFD Tortas Gaby

Fuente: Envases Graficos S.A.C

396



Cuadro de comparacion de productos

4.5

4 o i [ ) o B
3.5
o
s - ” .
5 3 & = ] -
©
_U
2.5
©
o 2 Y o
15

1
0.5

0

Precio Imagen Tamafio Cajade dos Resistente alResistenciaa Inocuidad Cajabrillosa
competitivo  sencilla adecuado piezas peso la del producto
temperatura
=i SELECTOS 4= CYGRA === GREGORY @ ENVASES GRAFICOS

Comparacion de productos — QFD Tortas Gaby

Fuente: V&B Consultores

Cigra es la empresa con mayor puntuacion en cuanto al cumplimiento con

los requerimientos del cliente, seguida de Envases Gréficos.

2.1 Caracteristicas técnicas:

Se trata de traducir las caracteristicas relevantes para el usuario en
caracteristicas técnicas del producto. Para ello se debe crear una lista de
caracteristicas técnicas del producto que puede satisfacer la demanda del

usuario.
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CARACTERISTICAS

REQUERIMIENTOS DEL >
TECNICAS

CLIENTE

Precio competitivo

Costo de fabricaciéon

Imagen sencilla Logo de laempresa

Medidas exactas
Forma adecuada
Resistencia del cartén

Tamafo adecuado
Caja de dos piezas

Resistente al peso
Resistenciaala

Textura del cartdn

temperatura Insumos n toxicos
Inocuidad del producto Caja sin manchas
Caja brillosa Diseino adecuado

Cajas barnizadas
Presentacion plastificada

2.2 Matriz de correlacion:

Esta matriz expresa las interrelaciones entre los “como”, al desarrollarse

quedé de la siguiente manera:

Cormelacion

Fusrte positive (&) * 5.0
Pasitivae (B} + 3.0
MNagative (C) & 3.0
Fusrte negative (O -2.0

= |Costos de fabricacion
ralLage de la empresa
W W edidas exactas

+ [Farma adecuada

U Resistencia del carton
S |Textura del cartan
=~IInsumos no toxicos
021 ajas sin manchas

O Disafio adecuada

= |Cajas bamizadas

— [Presentacion plastificada

<o
<o
<o

Caracteristicas
Costos de fabricacidn
Logo de la empresa
Medidas exactas
Forma adecuada
Resistencia del cartdn
Textura del cartdn
Insumos no tdxicos
Cajas sin manchas
Disefic adecuado
Cajas barnizadas
Presentacidon plastificada

=R =

— | O [ oo =T | = [La| M| =

A
A

=

Matriz de correlacion - QF D Tortas Gaby

Fuente: V&B Consultores

2.3 Evaluacioén de los competidores

Se conoce las caracteristicas del producto que son de importancia para el
cliente y la importancia que tiene para la competencia. Para esta evaluacién
se analiz6 el cumplimiento de los competidores en base a una escala desde

1 a5, siendo 1 poco significativo y 5 muy significativo.
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Direccion . : val
. nvases . . nvases alor
Atributos del producto dela S Cigra Gregori Grficos objetivo
mejora
Costos de fabricacion 2 4 3 3 5
Logo de laempresa 2 4 3 3 4
Medidas exactas 2 3 2 3 5
Forma adecuada 3 5 3 4 5
Resistencia del cartén 3 5 3 4 5
Textura del cartén 2 4 2 4 5
Insumos no toxicos 1 4 3 3 5
Cajas sin manchas 2 5 3 4 5
Disefio adecuado 2 5 3 4 5
Cajas barnizadas 2 4 3 4 5
Presentacién plastificada 3 4 4 4 4
Evaluacién de competidores - QFD Tortas Gaby
Fuente: Envases Graficos S.A.C
Atributos del producto
6
5 b o [ b
g i ] ] o " il F i W
‘S
8 . i
B o 4 ® i . b o o o
S
2 - - W i o ol ¥
1 |
0
Costos de Medidas Resistencia Insumos no Disefio Presentacion
fabricacién exactas delcartén toxicos adecuado plastificada
&= SELECTOS &= CYGRA ‘W= GREGORY & ENVASES GRAFICOS

Atributos del producto — cajas Tortas Gaby

Fuente: V&B Consultores

Por Ultimo, para la elaboracion de la primera casa de la calidad, se

determinaron las relaciones existentes entre los requerimientos de los

clientes (qué) y los atributos de los productos (c6mo).
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Requerimientos del Cliente

Precio competitivo
Imagen sencilla

Tamafio adecuado

Caja de dos piezas

Resistente al peso

Resistencia a la temperatura
Inocuidad del producto

Caja brillosa

Retacion de la inporlancia de los ariulos del producto

=== GREGORY

=il ENVASES GRAFICOS

Tortas Gaby

jas

—caj

de la calidad

Primera casa

V&B Consultores

Fuente
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Atributos del Producto

Planeamiento del Producto

Planeamiento del producto — cajas Tortas Gaby

Fuente: V&B Consultores
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Luego de realizar la primera casa de la calidad obtuvimos cuatro principales

atributos del producto, necesarios para satisfacer los requerimientos de los

clientes: forma adecuada, medidas exactas, textura del carton e insumos no

toxicos. Esto permitira continuar la evaluacion de la segunda casa,

referentes a los atributos de las partes.

Para la segunda casa de la calidad se determinaron los siguientes aspectos

respecto a los atributos de las partes:

ATRIBUTOS DEL
PRODUCTO

Costos de produccidn

Logo de laempresa

Medidas exactas

Forma adecuada

Resistencia del carton

Textura del cartén

Insumos no toxicos

Caja sin manchas

Adecuado disefio

Cajas barnizadas

Presentacion plastificada

ATRIBUTO DE LAS PARTES

Calidad del cartén

Calibre del carton

Nitidez de la imagen

Calidad de insumos

Cantidad de barniz

Plastificado

Medidas iniciales

Medidas de troquelado

Se hizo una evaluacion a los atributos de los productos de las empresas que

conforman la competencia de Envases Graficos.

ATRIBUTOS DEL
PRODUCTO

DIRECCION
DE LA
MEJORA

ENVASES
SELECTOS

CIGRA

GREGORI

ENVASES
GRAFICOS

VALOR
OBIJETIVO

Costos de fabricacion

Logo de la empresa

Medidas exactas

Forma adecuada

Resistencia del carton

Textura del carton

Insumos no téxicos

Cajas sin manchas

Disefio adecuado

Cajas barnizadas

Presentacion plastificada

WININ NP IN W WwIN (N[N

Sl ||| wI s |D
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Atributos del producto — QFD Tortas Gaby

Fuente: Envases Graficos S.A.C
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Calificacién

Atributos del producto

Calidad del
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Con los resultados obtenidos se puede apreciar que la empresa Cigra tiene un mayor puntaje en el cumplimiento de los
atributos del producto, siendo Envases Gréaficos la empresa en segundo lugar, lo que se traduce en el deseo de mejorar
estos aspectos para cumplir con los requerimientos de los clientes.
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i CYGRA
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4 Cdidad de insumos

5 Cantidad de Barniz
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8 Medidas del troquelado
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Fuente: V&B Consultores
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Planeamiento de las Partes

0% 5% 10% 15% 20% 25%

Planeamiento de las partes — cajas Tortas Gaby

Fuente: V&B Consultores

Con los resultados obtenidos se pueden apreciar los cuatro atributos de las partes mas importantes en este producto:
Calidad del carton, medidas troquelado, calidad de insumos y nitidez de la imagen. Con esta informacién se procedera a

evaluar las etapas involucradas del proceso mediante la tercera casa.
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Asimismo, se realiz6 la tercera casa de la calidad, en la cual se pretende

evaluar los atributos del proceso respecto al producto:

Atributos de las Partes
What

Proceso de control de calidad de

MP

Atributos del Proceso
Proceso de control de calidad de
insumos

1
2

Atrbutos de las Partes

3 Proceso de guillotinado

4 Proceso de impresidon

5 Proceso de troquelado

Importancia de Atributos de

las partes

Relacion de la Importancia
de los atributos de las

Valor Max Asignado

Calidad del carton

876.00

Nitidez de laimagen

3195.00

Calidad de insumos

3091.00

Barnizado

1260.00

Plastificado

1107.00

Medidasiniciales O A 1110700 7%
Medidas de troquelado @ [1959.00] 12%
(] o [N =]
- : °ol12l8|<|°
Importancia de Atributos del proceso 1 glelaleld
< 01O Y| 0
N N1 -
— N OS]
Relacion de la Importancia de los atributos ) § $° N § 8\;
del proceso | | Q| of -
alo aX Asignado o ojo]l o] o
— (4] (v)

Tercera casa de la calidad— cajas Tortas Gaby

Fuente: V&B Consultores
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Fuente: V&B Consultores
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Seguido del desarrollo de la tercera casa de la calidad, se obtuvo como

resultados cuatro etapas importantes, las cuales son: proceso de impresion,

proceso de control de calidad de insumos, proceso de troquelado y proceso

de calidad de materia prima. Con esta informacion se realiz la cuarta casa,

correspondiente a los controles de produccién. Se han considerado las

variables que se deben controlar en cada etapa del proceso y los valores

objetivos respectivos; el cuadro que se muestra a continuacién detalla esta

informacidn.
CONTROLES DE PRODUCCION | VALORES OBJETIVOS
Tipo de cartdn Maule
Calibre del cartdn c-20/295 gr

Medidas de pliego inicial

T=39.5x37.3 / F=55.7x55

T= 70% rosado, 15%

Cantidad de tinta meldn, 15% marrén
F=100% marrén

Cantidad de barniz 1.5kg/millar
Cantidad de solucién madre 1 litro
Tiempo de cambio de rodillos de

8 meses
agua
Tiempo de cambio de rodillos de
: 6 meses
tinta
Tiempo de cambio de placas 15 pases

Medidas del troquel

T=39.2x37.1/ 55.5x54.8

Controles de produccién (QF D) Gaby.

Fuente: Envases Graficos S.A.C
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A continuacién, se detalla el desarrollo de la cuarta casa de la calidad,
teniendo en cuenta la relacion entre los atributos del proceso y controles de

produccion.

Atributos del Proceso 8 o N I I I I I
What = ' —
Proceso de Control de calidad de MP 210 o 17469.00] 3% 9
Proceso de Control de calidad de 0 ﬂ . . 27819.00 1% 3
oceso de guillotinado 0] A 9963.00 | 1% 3
4 A QIO A|A|AA 43416.00] 2% 3
Proceso de troquelado . . ﬂ 21828.00) 7% 9

o o o (] o o o o o
cletglelelefleflelelefs
Importancia de Atributos del proceso 1 912 NI K 1212123 3
[ o o o n (3} (3] [\ (3} v 0
o ] o © 0 (] o o (] © <
N N ) (V) - (9] 0 9] 9] N 0
[v] — o] < < — — — — 3] [
Relacion de la Importancia de los atributos del L o] ol ®| # e o o] o *| ¢
oroceso 2 o 5| & | | &| &| &| &| o] &
alor Max Asignado ol of of of of o of of of of o
Valo : 22 0 33

Cuarta casa de la calidad — cajas Tortas Gaby

Fuente: V&B Consultores
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Control de Produccion

0% 2% 4% 6% 8% 10% 12% 14% 16% 18% 20%

Control de produccion— cajas Tortas Gaby

Fuente: V&B Consultores
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Luego de haber realizado la cuarta casa de la calidad del producto “Gaby”,
se ha podido determinar que los aspectos mas importantes que se deben
controlar a fin de cumplir con los principales requerimientos de los clientes
son: cantidad de tinta, cantidad de barniz, tipo de carton y medida del
troquel. Es necesario realizar un procedimiento que involucre personal

adecuado, formatos y estdndares para su adecuado control.

411



Método Simple:

EVALUACION DE PRONOSTICOS

ANEXO 10

MES DEMANDA | PRONOSTICO ERROR ERROR ABSOLUTO MSD MAPE MAD
ene-13 12,700

feb-13 16,400 12,700 3,700 3,700 13,690,000 23 3,700
mar-13 19,950 16,400 3,550 3,550 12,602,500 18 3,625
abr-13 21,600 19950 1,650 1,650 2,722,500 8 2,967
may-13 27,700 21600 6,100 6,100 37,210,000 22 3,750
jun-13 22,200 27700 -5,500 5,500 30,250,000 25 4,100
jul-13 22,800 22200 600 600 360,000 3 3,517
ago-13 18,000 22800 -4,800 4,800 23,040,000 27 3,700
sep-13 30,200 18000 12,200 12,200 148,840,000 40 4,763
oct-13 29,600 30200 -600 600 360,000 2 4,300
nov-13 21,300 29600 -8,300 8,300 68,890,000 39 4,700
dic-13 24,000 21300 2,700 2,700 7,290,000 11 4,518
ene-14 20,600 24000 -3,400 3,400 11,560,000 17 4,425
feb-14 23,800 20600 3,200 3,200 10,240,000 13 4,331
mar-14 26,100 23800 2,300 2,300 5,290,000 9 4,186
abr-14 26,550 26100 450 450 202,500 2 3,937
may-14 30,000 26550 3,450 3,450 11,902,500 12 3,906
jun-14 23,950 30000 -6,050 6,050 36,602,500 25 4,032
jul-14 27,000 23950 3,050 3,050 9,302,500 11 3,978
ago-14 22,800 27000 -4,200 4,200 17,640,000 18 3,989
sep-14 28,100 22800 5,300 5,300 28,090,000 19 4,055
oct-14 27,600 28100 -500 500 250,000 2 3,886
nov-14 25,500 27600 -2,100 2,100 4,410,000 8 3,805
dic-14 31,200 25500 5,700 5,700 32,490,000 18 3,887
ene-15 17,700 31200 -13,500 13,500 182,250,000 76 4,288
feb-15 17,430 17700 -270 270 72,900 2 4,127
mar-15 22,100 17430 4,670 4,670 21,808,900 21 4,148
abr-15 22,400 22100 300 300 90,000 1 4,005
may-15 30,300 22400 7,900 7,900 62,410,000 26 4,144
jun-15 22,200 30300 -8,100 8,100 65,610,000 36 4,281
jul-15 27,200 22200 5,000 5,000 25,000,000 18 4,305
ago-15 17,650 27200 -9,550 9,550 91,202,500 54 4,474
sep-15 20,450 17650 2,800 2,800 7,840,000 14 4,422
oct-15 29,150 20450 8,700 8,700 75,690,000 30 4,551
nov-15 26,300 29150 -2,850 2,850 8,122,500 11 4,501
dic-15 28,500 26300 2,200 2,200 4,840,000 8 4,435
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ene-16 17,100 28500 -11,400 11,400 129,960,000 67 4,629
feb-16 18,300 17100 1,200 1,200 1,440,000 7 4,536
mar-16 20,500 18300 2,200 2,200 4,840,000 11 4,475
abr-16 24,200 20500 3,700 3,700 13,690,000 15 4,455
may-16 32,600 24200 8,400 8,400 70,560,000 26 4,554
jun-16 24,700 32600 -7,900 7,900 62,410,000 32 4,635
jul-16 26,150 24700 1,450 1,450 2,102,500 6 4,559
ago-16 22,000 26150 -4,150 4,150 17,222,500 19 4,550
sep-16 26,800 22000 4,800 4,800 23,040,000 18 4,555
oct-16 31,750 26800 4,950 4,950 24,502,500 16 4,564
nov-16 25,000 31750 -6,750 6,750 45,562,500 27 4,612
dic-16 24,100 25000 -900 900 810,000 4 4,533
1,154,230 24,100 213,040.00 30,942,804.26 | 19.45 4,221.10

Evaluacién del método simple

Fuente: Propia
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Método Promedio Movil Simple (n=3)

MES DEMANDA | PRONOSTICO| ERROR | ERROR ABSOLUTO MSD MAPE MAD
ene-13 12,700
feb-13 16,400 16,350.00 50.00 50.00 2,500.00 0.30 50.00
mar-13 19,950 19,316.67 633.33 633.33 401,111.11 3.17 341.67
abr-13 21,600 23,083.33 -1,483.33 1,483.33 2,200,277.78 6.87 722.22
may-13 27,700 23,833.33 3,866.67 3,866.67 14,951,111.11 13.96 1,508.33
jun-13 22,200 24,233.33 -2,033.33 2,033.33 4,134,444 .44 9.16 1,613.33
jul-13 22,800 21,000.00 1,800.00 1,800.00 3,240,000.00 7.89 1,644.44
ago-13 18,000 23,666.67 -5,666.67 5,666.67 32,111,111.11 31.48 2,219.05
sep-13 30,200 25,933.33 4,266.67 4,266.67 18,204,444.44 14.13 2,475.00
oct-13 29,600 27,033.33 2,566.67 2,566.67 6,587,777.78 8.67 2,485.19
nov-13 21,300 24,966.67 -3,666.67 3,666.67 13,444,444 .44 17.21 2,603.33
dic-13 24,000 21,966.67 2,033.33 2,033.33 4,134,444 .44 8.47 2,551.52
ene-14 20,600 22,800.00 -2,200.00 2,200.00 4,840,000.00 10.68 2,522.22
feb-14 23,800 23,500.00 300.00 300.00 90,000.00 1.26 2,351.28
mar-14 26,100 25,483.33 616.67 616.67 380,277.78 2.36 2,227.38
abr-14 26,550 27,550.00 -1,000.00 1,000.00 1,000,000.00 3.77 2,145.56
may-14 30,000 26,833.33 3,166.67 3,166.67 10,027,777.78 10.56 2,209.38
jun-14 23,950 26,983.33 -3,033.33 3,033.33 9,201,111.11 12.67 2,257.84
jul-14 27,000 24,583.33 2,416.67 2,416.67 5,840,277.78 8.95 2,266.67
ago-14 22,800 25,966.67 -3,166.67 3,166.67 10,027,777.78 13.89 2,314.04
sep-14 28,100 26,166.67 1,933.33 1,933.33 3,737,777.78 6.88 2,295.00
oct-14 27,600 27,066.67 533.33 533.33 284,444 .44 1.93 2,211.11
nov-14 25,500 28,100.00 -2,600.00 2,600.00 6,760,000.00 10.20 2,228.79
dic-14 31,200 24,800.00 6,400.00 6,400.00 40,960,000.00 20.51 2,410.14
ene-15 17,700 22,110.00 -4,410.00 4,410.00 19,448,100.00 24.92 2,493.47
feb-15 17,430 19,076.67 -1,646.67 1,646.67 2,711,511.11 9.45 2,459.60
mar-15 22,100 20,643.33 1,456.67 1,456.67 2,121,877.78 6.59 2,421.03
abr-15 22,400 24,933.33 -2,533.33 2,533.33 6,417,777.78 11.31 2,425.19
may-15 30,300 24.966.67 5,333.33 5,333.33 28,444,444 .44 17.60 2,529.05
jun-15 22,200 26,566.67 -4,366.67 4,366.67 19,067,777.78 19.67 2,592.41
jul-15 27,200 22,350.00 4,850.00 4,850.00 23,522,500.00 17.83 2,667.67
ago-15 17,650 21,766.67 -4,116.67 4116.67 16,946,944.44 23.32 2,714.41
sep-15 20,450 22,416.67 -1,966.67 1,966.67 3,867,777.78 9.62 2,691.04
oct-15 29,150 25,300.00 3,850.00 3,850.00 14,822,500.00 13.21 2,726.16
nov-15 26,300 27,983.33 -1,683.33 1,683.33 2,833,611.11 6.40 2,695.49
dic-15 28,500 23,966.67 4,533.33 4,533.33 20,551,111.11 15.91 2,748.00
ene-16 17,100 21,300.00 -4,200.00 4,200.00 17,640,000.00 24.56 2,788.33
feb-16 18,300 18,633.33 -333.33 333.33 111,111.11 1.82 2,721.98
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mar-16 20,500 21,000.00 -500.00 500.00 250,000.00 2.44 2,663.51
abr-16 24,200 25,766.67 -1,566.67 1,566.67 2,454,444 .44 6.47 2,635.38
may-16 32,600 27,166.67 5,433.33 5,433.33 29,521,111.11 16.67 2,705.33
jun-16 24,700 27,816.67 -3,116.67 3,116.67 9,713,611.11 12.62 2,715.37
jul-16 26,150 24,283.33 1,866.67 1,866.67 3,484,444.44 714 2,695.16
ago-16 22,000 24,983.33 -2,983.33 2,983.33 8,900,277.78 13.56 2,701.86
sep-16 26,800 26,850.00 -50.00 50.00 2,500.00 0.19 2,641.59
oct-16 31,750 27,850.00 3,900.00 3,900.00 15,210,000.00 12.28 2,669.56
nov-16 25,000 26,950.00 -1,950.00 1,950.00 3,802,500.00 7.80 2,653.91
dic-16 24,100

Evaluacién del método promedio movil simple (n=3)

Fuente: Propia
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Método Promedio Movil Simple (n=6)

MES |DEMANDA |PRONOSTICO| ERROR | ERROR ABSOLUTO MSD MAPE MAD
ene-13 12,700
feb-13 16,400
mar-13 19,950
abr-13 21,600 20,933.33 666.67 666.67 444 444 44 3.09 666.67
may-13 27,700 21,908.33 5,791.67 5,791.67 33,543,402.78 20.91 3,229.17
jun-13 22,200 22,895.83 -695.83 695.83 484,184.03 3.13 2,384.72
jul-13 22,800 24,416.67 -1,616.67 1,616.67 2,613,611.11 7.09 2,192.71
ago-13 18,000 24,550.00 -6,550.00 6,550.00 42,902,500.00 36.39 3,064.17
sep-13 30,200 24,166.67 6,033.33 6,033.33 36,401,111.11 19.98 3,559.03
oct-13 29,600 24,133.33 5,466.67 5,466.67 29,884,444 .44 18.47 3,831.55
nov-13 21,300 24,433.33 -3,133.33 3,133.33 9,817,777.78 14.71 3,744.27
dic-13 24,000 24,575.00 -575.00 575.00 330,625.00 2.40 3,392.13
ene-14 20,600 23,979.17 -3,379.17 3,379.17 11,418,767.36 16.40 3,392.13
feb-14 23,800 24,450.00 -650.00 650.00 422,500.00 2.73 3,141.67
mar-14 26,100 25,170.83 929.17 929.17 863,350.69 3.56 2,957.29
abr-14 26,550 25,700.00 850.00 850.00 722,500.00 3.20 2,795.19
may-14 30,000 26,150.00 3,850.00 3,850.00 14,822,500.00 12.83 2,870.54
jun-14 23,950 26,233.33 -2,283.33 2,283.33 5,213,611.11 9.53 2,831.39
jul-14 27,000 26,487.50 512.50 512.50 262,656.25 1.90 2,686.46
ago-14 22,800 26,200.00 -3,400.00 3,400.00 11,560,000.00 14.91 2,728.43
sep-14 28,100 26,429.17 1,670.83 1,670.83 2,791,684.03 5.95 2,669.68
oct-14 27,600 26,258.33 1,341.67 1,341.67 1,800,069.44 4.86 2,599.78
nov-14 25,500 25,035.83 464.17 46417 215,450.69 1.82 2,493.00
dic-14 31,200 24,088.33 7,111.67 7,111.67 50,575,802.78 22.79 2,712.94
ene-15 17,700 23,155.00 -5,455.00 5,455.00 29,757,025.00 30.82 2,837.58
feb-15 17,430 23,121.67 -5,691.67 5,691.67 32,395,069.44 32.65 2,961.67
mar-15 22,100 22,771.67 -671.67 671.67 451,136.11 3.04 2,866.25
abr-15 22,400 22,813.33 -413.33 413.33 170,844.44 1.85 2,768.13
may-15 30,300 23,623.33 6,676.67 6,676.67 44 577,877.78 22.04 2,918.46
jun-15 22,200 23,504.17 -1,304.17 1,304.17 1,700,850.69 5.87 2,858.67
jul-15 27,200 23,929.17 3,270.83 3,270.83 10,698,350.69 12.03 2,873.39
ago-15 17,650 24,158.33 -6,508.33 6,508.33 42,358,402.78 36.87 2,998.74
sep-15 20,450 24,350.00 -3,900.00 3,900.00 15,210,000.00 19.07 3,028.78
oct-15 29,150 24,033.33 5,116.67 5,116.67 26,180,277.78 17.55 3,096.13
nov-15 26,300 23,245.83 3,054.17 3,054.17 9,327,934.03 11.61 3,094.82
dic-15 28,500 23,304.17 5,195.83 5,195.83 26,996,684.03 18.23 3,158.48
ene-16 17,100 22,895.83 -5,795.83 5,795.83 33,591,684.03 33.89 3,236.05
feb-16 18,300 23,008.33 -4,708.33 4,708.33 22,168,402.78 25.73 3,278.12
mar-16 20,500 23,216.67 -2,716.67 2,716.67 7,380,277.78 13.25 3,262.52
abr-16 24,200 23,654.17 545.83 545.83 297,934.03 2.26 3,189.10
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may-16 32,600 24,716.67 7,883.33 7,883.33 62,146,944 .44 24.18 3,312.63
jun-16 24,700 25,550.00 -850.00 850.00 722,500.00 3.44 3,249.49
jul-16 26,150 26,704.17 -554.17 554.17 307,100.69 2.12 3,182.10
ago-16 22,000 26,700.00 -4,700.00 4,700.00 22,090,000.00 21.36 3,219.13
sep-16 26,800 26,016.67 783.33 783.33 613,611.11 2.92 3,161.13
oct-16 31,750
nov-16 25,000
dic-16 24,100

Fuente: Propia

Evaluacién del método promedio movil simple (n=6)
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Método Promedio Movil Ponderado:

MES DEMANDA | PRONOSTICO ERROR ERROR ABSOLUTO MSD MAPE MAD
ene-13 12,700
feb-13 16,400
mar-13 19,950
abr-13 21,600 17,967.50 3,632.5 3632.5 13195056.25 16.82 3632.50
may-13 27,700 20,312.50 7,387.5 7387.5 54575156.25 26.67 5510.00
jun-13 22,200 25,235.00 -3,035.0 3035 9211225 13.67 4685.00
jul-13 22,800 22,905.00 -105.0 105 11025 0.46 3540.00
ago-13 18,000 23,690.00 -5,690.0 5690 32376100 31.61 3970.00
sep-13 30,200 19,560.00 10,640.0 10640 113209600 35.23 5081.67
oct-13 29,600 26,890.00 2,710.0 2710 7344100 9.16 4742.86
nov-13 21,300 27,370.00 -6,070.0 6070 36844900 28.50 4908.75
dic-13 24,000 24,325.00 -325.0 325 105625 1.35 4399.44
ene-14 20,600 24,715.00 -4,115.0 4115 16933225 19.98 4371.00
feb-14 23,800 21,250.00 2,550.0 2550 6502500 10.71 4205.45
mar-14 26,100 23,360.00 2,740.0 2740 7507600 10.50 4083.33
abr-14 26,550 24,655.00 1,895.0 1895 3591025 714 3915.00
may-14 30,000 25,932.50 4,067.5 4067.5 16544556.25 13.56 3925.89
jun-14 23,950 28,702.50 -4,752.5 4752.5 22586256.25 19.84 3981.00
jul-14 27,000 25,377.50 1,622.5 1622.5 2632506.25 6.01 3833.59
ago-14 22,800 27,142.50 -4,342.5 43425 18857306.25 19.05 3863.53
sep-14 28,100 23,660.00 4,440.0 4440 19713600 15.80 3895.56
oct-14 27,600 27,085.00 515.0 515 265225 1.87 3717.63
nov-14 25,500 26,715.00 -1,215.0 1215 1476225 4.76 3592.50
dic-14 31,200 26,335.00 4,865.0 4865 23668225 15.59 3653.10
ene-15 17,700 29,625.00 -11,925.0 11925 142205625 67.37 4029.09
feb-15 17,430 21,285.00 -3,855.0 3855 14861025 2212 4021.52
mar-15 22,100 20,224.50 1,875.5 1875.5 3517500.25 8.49 3932.10
abr-15 22,400 20,519.50 1,880.5 1880.5 3536280.25 8.40 3850.04
may-15 30,300 21,361.00 8,939.0 8939 79905721 29.50 4045.77
jun-15 22,200 27,475.00 -5,275.0 5275 27825625 23.76 4091.30
jul-15 27,200 23,455.00 3,745.0 3745 14025025 13.77 4078.93
ago-15 17,650 27,070.00 -9,420.0 9420 88736400 53.37 4263.10
sep-15 20,450 19,992.50 457.5 457.5 209306.25 2.24 4136.25
oct-15 29,150 21,380.00 7,770.0 7770 60372900 26.66 4253.47
nov-15 26,300 25,545.00 755.0 755 570025 2.87 414414
dic-15 28,500 25,557.50 2,942.5 29425 8658306.25 10.32 4107.73
ene-16 17,100 28,300.00 -11,200.0 11200 125440000 65.50 4316.32
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feb-16 18,300 20,650.00 -2,350.0 2350 5522500 12.84 4260.14
mar-16 20,500 20,160.00 340.0 340 115600 1.66 4151.25
abr-16 24,200 19,490.00 4,710.0 4710 22184100 19.46 4166.35
may-16 32,600 22,465.00 10,135.0 10135 102718225 31.09 4323.42
jun-16 24,700 28,920.00 -4,220.0 4220 17808400 17.09 4320.77
jul-16 26,150 25,785.00 365.0 365 133225 1.40 4221.88

ago-16 22,000 27,222.50 -5,222.5 5222.5 27274506.25 23.74 4246.28
sep-16 26,800 23,162.50 3,637.5 3637.5 13231406.25 13.57 4231.79
oct-16 31,750 25,950.00 5,800.0 5800 33640000 18.27 4268.26

nov-16 25,000 29,057.50 -4,057.5 4057.5 16463306.25 16.23 4263.47
dic-16 24,100 26,372.50 -2,272.5 2272.5 5164256.25 9.43 4219.22

1,154,230 25,765.00 49000.00 27139340.03 17.94 4165.56

Evaluacién del método promedio mévil ponderado

Fuente: Propia

419



Método Suavizacion Simple-Alfa=0.10:

MES VENTAS PRONOSTICO ERROR ERROR ABSOLUTO MSD MAPE MAD
ene-13 12,700 12,700.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
feb-13 16,400 12,700.00 3,700.00 3,700.00 13,690,000.00 22.56 1,850.00
mar-13 19,950 13,070.00 6,880.00 6,880.00 47,334,400.00 34.49 3,526.67
abr-13 21,600 13,758.00 7,842.00 7,842.00 61,496,964.00 36.31 4,605.50
may-13 27,700 14,542.20 13,157.80 13,157.80 173,127,700.84 47.50 6,315.96
jun-13 22,200 15,857.98 6,342.02 6,342.02 40,221,217.68 28.57 6,320.30

jul-13 22,800 16,492.18 6,307.82 6,307.82 39,788,567.92 27.67 6,318.52
ago-13 18,000 17,122.96 877.04 877.04 769,192.50 4.87 5,638.33
sep-13 30,200 17,210.67 12,989.33 12,989.33 168,722,760.87 43.01 6,455.11
oct-13 29,600 18,509.60 11,090.40 11,090.40 122,996,957.12 37.47 6,918.64
nov-13 21,300 19,618.64 1,681.36 1,681.36 2,826,969.40 7.89 6,442.52
dic-13 24,000 19,786.78 4,213.22 4,213.22 17,751,251.85 17.56 6,256.75
ene-14 20,600 20,208.10 391.90 391.90 153,586.48 1.90 5,805.61
feb-14 23,800 20,247.29 3,552.71 3,552.71 12,621,755.42 14.93 5,644.69
mar-14 26,100 20,602.56 5,497.44 5,497.44 30,221,845.41 21.06 5,634.87
abr-14 26,550 21,152.30 5,397.70 5,397.70 29,135,121.09 20.33 5,620.05
may-14 30,000 21,692.07 8,307.93 8,307.93 69,021,639.66 27.69 5,778.16
jun-14 23,950 22,522.87 1,427.13 1,427.13 2,036,710.55 5.96 5,536.43

jul-14 27,000 22,665.58 4,334.42 4,334.42 18,787,199.47 16.05 5,473.17
ago-14 22,800 23,099.02 -299.02 299.02 89,413.99 1.31 5,214.46
sep-14 28,100 23,069.12 5,030.88 5,030.88 25,309,758.16 17.90 5,205.72
oct-14 27,600 23,572.21 4,027.79 4,027.79 16,223,111.70 14.59 5,152.18
nov-14 25,500 23,974.99 1,5625.01 1,525.01 2,325,665.17 5.98 4,994 .47
dic-14 31,200 24,127.49 7,072.51 7,072.51 50,020,423.90 22.67 5,081.06
ene-15 17,700 24,834.74 -7,134.74 7,134.74 50,904,505.35 40.31 5,163.21
feb-15 17,430 24.121.27 -6,691.27 6,691.27 44,773,032.65 38.39 5,221.98
mar-15 22,100 23,452.14 -1,352.14 1,352.14 1,828,279.50 6.12 5,078.65
abr-15 22,400 23,316.92 -916.92 916.92 840,751.41 4.09 4,930.02
may-15 30,300 23,225.23 7,074.77 7,074.77 50,052,335.51 23.35 5,003.97
jun-15 22,200 23,932.71 -1,732.71 1,732.71 3,002,281.27 7.80 4,894.93

jul-15 27,200 23,759.44 3,440.56 3,440.56 11,837,464.77 12.65 4,848.02
ago-15 17,650 24,103.49 -6,453.49 6,453.49 41,647,590.94 36.56 4,898.19
sep-15 20,450 23,458.15 -3,008.15 3,008.15 9,048,936.51 14.71 4,840.91
oct-15 29,150 23,157.33 5,992.67 5,992.67 35,912,087.44 20.56 4,874.79
nov-15 26,300 23,756.60 2,543.40 2,543.40 6,468,896.42 9.67 4,808.18
dic-15 28,500 24,010.94 4,489.06 4,489.06 20,151,680.11 15.75 4,799.31
ene-16 17,100 24,459.84 -7,359.84 7,359.84 54,167,303.01 43.04 4,868.52
feb-16 18,300 23,723.86 -5,423.86 5,423.86 29,418,252.50 29.64 4,883.13
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mar-16 20,500 23,181.47 -2,681.47 2,681.47 7,190,300.68 13.08 4,826.68
abr-16 24,200 22,913.33 1,286.67 1,286.67 1,655,529.36 5.32 4,738.18
may-16 32,600 23,041.99 9,558.01 9,558.01 91,355,486.01 29.32 4,508.72
jun-16 24,700 23,997.79 702.21 702.21 493,092.91 2.84 3,848.96
jul-16 26,150 24,068.01 2,081.99 2,081.99 4,334,662.25 7.96 4,114.07

ago-16 22,000 24,276.21 -2,276.21 2,276.21 5,181,147.20 10.35 1,686.80
sep-16 26,800 24,048.59 2,751.41 2,751.41 7,570,245.91 10.27 2,369.87
oct-16 31,750 24,323.73 7,426.27 7,426.27 55,149,444.36 23.39 4,151.30
nov-16 25,000 25,066.36 -66.36 66.36 4,403.59 0.27 3,414.68
dic-16 24,100 25,059.72 -959.72 959.72 921,069.34 3.98 2,817.45
1,154,230 24,963.75 215,349.34 31,459,170.05 18.49 4,922.97

Evaluacién del método suavizacién simple, alfa= 0.10

Fuente: Propia
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Método Suavizacion Simple-Alfa=0.20

MES VENTAS PRONOSTICO ERROR ERROR ABSOLUTO MSD MAPE MAD
ene-13 12,700.00 12,700.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
feb-13 16,400.00 12,700.00 3,700.00 3,700.00 13,690,000.00 22.56 1,850.00
mar-13 19,950.00 13,440.00 6,510.00 6,510.00 42,380,100.00 32.63 3,403.33
abr-13 21,600.00 14,742.00 6,858.00 6,858.00 47,032,164.00 31.75 4,267.00
may-13 27,700.00 16,113.60 11,586.40 11,586.40 134,244,664.96 41.83 5,730.88
jun-13 22,200.00 18,430.88 3,769.12 3,769.12 14,206,265.57 16.98 5,403.92
jul-13 22,800.00 19,184.70 3,615.30 3,615.30 13,070,365.17 15.86 5,148.40
ago-13 18,000.00 19,907.76 -1,907.76 1,907.76 3,639,560.43 10.60 4,743.32
sep-13 30,200.00 19,5626.21 10,673.79 10,673.79 113,929,781.01 35.34 5,402.26
oct-13 29,600.00 21,660.97 7,939.03 7,939.03 63,028,221.98 26.82 5,655.94
nov-13 21,300.00 23,248.77 -1,948.77 1,948.77 3,797,723.06 9.15 5,318.92
dic-13 24,000.00 22,859.02 1,140.98 1,140.98 1,301,835.80 4.75 4,970.76
ene-14 20,600.00 23,087.22 -2,487.22 2,487.22 6,186,242.66 12.07 4,779.72
feb-14 23,800.00 22,589.77 1,210.23 1,210.23 1,464,650.18 5.08 4,524.76
mar-14 26,100.00 22,831.82 3,268.18 3,268.18 10,681,012.66 12.52 4,440.99
abr-14 26,550.00 23,485.45 3,064.55 3,064.55 9,391,439.04 11.54 4,354.96
may-14 30,000.00 24,098.36 5,901.64 5,901.64 34,829,312.08 19.67 4,445.94
jun-14 23,950.00 25,278.69 -1,328.69 1,328.69 1,765,419.48 5.55 4,272.76
jul-14 27,000.00 25,012.95 1,987.05 1,987.05 3,948,356.93 7.36 4,152.46
ago-14 22,800.00 25,410.36 -2,610.36 2,610.36 6,813,990.65 11.45 4,075.35
sep-14 28,100.00 24,888.29 3,211.71 3,211.71 10,315,082.83 11.43 4,034.23
oct-14 27,600.00 25,530.63 2,069.37 2,069.37 4,282,284.80 7.50 3,944.92
nov-14 25,500.00 25,944 .51 -444 51 444 .51 197,585.08 1.74 3,792.72
dic-14 31,200.00 25,855.60 5,344.40 5,344.40 28,562,564.93 1713 3,857.38
ene-15 17,700.00 26,924.48 -9,224.48 9,224.48 85,091,095.39 52.12 4,072.06
feb-15 17,430.00 25,079.59 -7,649.59 7,649.59 58,516,177.91 43.89 4,209.66
mar-15 22,100.00 23,549.67 -1,449.67 1,449.67 2,101,541.44 6.56 4,107.44
abr-15 22,400.00 23,259.74 -859.74 859.74 739,145.20 3.84 3,991.45
may-15 30,300.00 23,087.79 7,212.21 7,212.21 52,015,995.71 23.80 4,102.51
jun-15 22,200.00 24,530.23 -2,330.23 2,330.23 5,429,975.33 10.50 4,043.43
jul-15 27,200.00 24,064.18 3,135.82 3,135.82 9,833,338.25 11.53 4,014.15
ago-15 17,650.00 24,691.35 -7,041.35 7,041.35 49,580,577.11 39.89 4,108.75
sep-15 20,450.00 23,283.08 -2,833.08 2,833.08 8,026,331.76 13.85 4,070.10
oct-15 29,150.00 22,716.46 6,433.54 6,433.54 41,390,404.59 22.07 4,139.61
nov-15 26,300.00 24,003.17 2,296.83 2,296.83 5,275,428.00 8.73 4,086.96
dic-15 28,500.00 24,462.54 4,037.46 4,037.46 16,301,115.48 1417 4,085.58
ene-16 17,100.00 25,270.03 -8,170.03 8,170.03 66,749,370.70 47.78 4,195.97
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feb-16 18,300.00 23,636.02 -5,336.02 5,336.02 28,473,141.94 29.16 4,225.98
mar-16 20,500.00 22,568.82 -2,068.82 2,068.82 4,280,009.72 10.09 4,170.66
abr-16 24,200.00 22,155.05 2,044.95 2,044.95 4,181,801.08 8.45 4,117.52
may-16 32,600.00 22,564.04 10,035.96 10,035.96 100,720,416.86 30.79 4,261.87
jun-16 24,700.00 24,571.24 128.76 128.76 16,580.42 0.52 4,163.47
jul-16 26,150.00 24,596.99 1,553.01 1,553.01 2,411,846.17 5.94 4,102.76
ago-16 22,000.00 24,907.59 -2,907.59 2,907.59 8,454,082.08 13.22 4,075.59
sep-16 26,800.00 24,326.07 2,473.93 2,473.93 6,120,318.07 9.23 4,040.00
oct-16 31,750.00 24,820.86 6,929.14 6,929.14 48,013,010.63 21.82 4,102.81
nov-16 25,000.00 26,206.69 -1,206.69 1,206.69 1,456,091.82 4.83 4,041.19
dic-16 24,100.00 25,965.35 -1,865.35 1,865.35 3,479,527.03 7.74 3,995.86
1,154,230 25592.28 66,615 25,051,403 17 4,279

Fuente: Propia

Evaluacién del método suavizacion simple, alfa= 0.20
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Método Suavizacion Simple-Alfa=0.50

MES VENTAS PRONOSTICO ERROR ERROR ABSOLUTO MSD MAPE MAD
ene-13 12700 12700 0.00 0.00 0.00 0.0 0
feb-13 16400 12700.00 3700.00 3,700.00 13,690,000.00 29.13 1,850.00
mar-13 19950 14550.00 5400.00 5,400.00 29,160,000.00 37.11 3,033.33
abr-13 21600 17250.00 4350.00 4,350.00 18,922,500.00 25.22 3,362.50
may-13 27700 19425.00 8275.00 8,275.00 68,475,625.00 42.60 4,345.00
jun-13 22200 23562.50 -1362.50 1,362.50 1,856,406.25 5.78 3,847.92
jul-13 22800 22881.25 -81.25 81.25 6,601.56 0.36 3,309.82
ago-13 18000 22840.63 -4840.63 4,840.63 23,431,650.39 21.19 3,501.17
sep-13 30200 20420.31 9779.69 9,779.69 95,642,287.60 47.89 4,198.78
oct-13 29600 25310.16 4289.84 4,289.84 18,402,759.40 16.95 4,207.89
nov-13 21300 27455.08 -6155.08 6,155.08 37,884,986.72 22.42 4,384.91
dic-13 24000 24377.54 -377.54 377.54 142,535.74 1.55 4,050.96
ene-14 20600 24188.77 -3588.77 3,588.77 12,879,266.75 14.84 4,015.41
feb-14 23800 22394.38 1405.62 1,405.62 1,975,754.19 6.28 3,828.99
mar-14 26100 23097.19 3002.81 3,002.81 9,016,853.59 13.00 3,773.91
abr-14 26550 24598.60 1951.40 1,951.40 3,807,976.82 7.93 3,660.01
may-14 30000 25574.30 4425.70 4,425.70 19,586,837.35 17.31 3,705.05
jun-14 23950 27787.15 -3837.15 3,837.15 14,723,712.82 13.81 3,712.39
jul-14 27000 25868.57 1131.43 1,131.43 1,280,123.61 4.37 3,576.55
ago-14 22800 26434.29 -3634.29 3,634.29 13,208,043.90 13.75 3,579.43
sep-14 28100 24617.14 3482.86 3,482.86 12,130,288.49 14.15 3,574.84
oct-14 27600 26358.57 1241.43 1,241.43 1,541,143.94 4.71 3,468.77
nov-14 25500 26979.29 -1479.29 1,479.29 2,188,286.80 5.48 3,382.27
dic-14 31200 26239.64 4960.36 4,960.36 24,605,142.03 18.90 3,448.03
ene-15 17700 28719.82 -11019.82 11,019.82 121,436,465.38 38.37 3,750.90
feb-15 17430 23209.91 -5779.91 5,779.91 33,407,368.14 24.90 3,828.94
mar-15 22100 20319.96 1780.04 1,780.04 3,168,558.89 8.76 3,753.05
abr-15 22400 21209.98 1190.02 1,190.02 1,416,153.11 5.61 3,661.51
may-15 30300 21804.99 8495.01 8,495.01 72,165,214.57 38.96 3,828.19
jun-15 22200 26052.49 -3852.49 3,852.49 14,841,713.27 14.79 3,829.00
jul-15 27200 24126.25 3073.75 3,073.75 9,447,956.21 12.74 3,804.63
ago-15 17650 25663.12 -8013.12 8,013.12 64,210,149.91 31.22 3,936.15
sep-15 20450 21656.56 -1206.56 1,206.56 1,455,791.38 5.57 3,853.43
oct-15 29150 21053.28 8096.72 8,096.72 65,556,860.16 38.46 3,978.24
nov-15 26300 25101.64 1198.36 1,198.36 1,436,065.61 4.77 3,898.81
dic-15 28500 25700.82 2799.18 2,799.18 7,835,407 .41 10.89 3,868.27
ene-16 17100 27100.41 -10000.41 10,000.41 100,008,202.42 36.90 4,034.00
feb-16 18300 22100.21 -3800.21 3,800.21 14,441,558.47 17.20 4,027.85
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mar-16 20500 20200.10 299.90 299.90 89,938.49 1.48 3,932.26
abr-16 24200 20350.05 3849.95 3,849.95 14,822,105.27 18.92 3,930.20
may-16 32600 22275.03 10324.97 10,324.97 106,605,095.70 46.35 4,086.17
jun-16 24700 27437 .51 -2737.51 2,737.51 7,493,976.42 9.98 4,054.06
jul-16 26150 26068.76 81.24 81.24 6,600.52 0.31 3,961.67

ago-16 22000 26109.38 -4109.38 4,109.38 16,886,989.22 15.74 3,965.03
sep-16 26800 24054.69 2745.31 2,745.31 7,536,731.93 11.41 3,937.92
oct-16 31750 25427.34 6322.66 6,322.66 39,975,971.93 24.87 3,989.76
nov-16 25000 28588.67 -3588.67 3,588.67 12,878,568.70 12.55 3,981.23
dic-16 24100 26794.34 -2694.34 2,694.34 7,259,447 .22 10.06 3,954.42
1,154,230 2544717 1128782.832 189812.16 24445567.52 17.56 3780.08

Evaluacién del método suavizacién simple, alfa= 0.50

Fuente: Propia
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Método de regresion lineal:

MES VENTAS PRONOSTICO ERROR ERROR ABSOLUTO MSD MAPE MAD
ene-13 12,700 119532.8 -106,833 106832.8 11413247156 841.20 106832.8
feb-13 16,400 122168.6 -105,769 105768.6 11186996746 644.93 106300.7
mar-13 19,950 124804.4 -104,854 104854.4 10994445199 525.59 105818.6
abr-13 21,600 127440.2 -105,840 105840.2 11202147936 490.00 105824
may-13 27,700 130076 -102,376 102376 10480845376 369.59 105134.4
jun-13 22,200 132711.8 -110,512 110511.8 12212857939 497.80 106030.6333
jul-13 22,800 135347.6 -112,548 112547.6 12666962266 493.63 106961.6286
ago-13 18,000 137983.4 -119,983 119983.4 14396016276 666.57 108589.35
sep-13 30,200 140619.2 -110,419 110419.2 12192399729 365.63 108792.6667
oct-13 29,600 143255 -113,655 113655 12917459025 383.97 109278.9
nov-13 21,300 145890.8 -124,591 124590.8 15522867445 584.93 110670.8909
dic-13 24,000 148526.6 -124,527 124526.6 15506874108 518.86 111825.5333
ene-14 20,600 151162.4 -130,562 130562.4 17046540294 633.80 113266.8308
feb-14 23,800 153798.2 -129,998 129998.2 16899532003 546.21 114461.9286
mar-14 26,100 156434 -130,334 130334 16986951556 499.36 115520.0667
abr-14 26,550 159069.8 -132,520 132519.8 17561497392 499.13 116582.55
may-14 30,000 161705.6 -131,706 131705.6 17346365071 439.02 117472.1412
jun-14 23,950 164341.4 -140,391 140391.4 19709745194 586.19 118745.4333
jul-14 27,000 166977.2 -139,977 139977.2 19593616520 518.43 119862.8947
ago-14 22,800 169613 -146,813 146813 21554056969 643.92 121210.4
sep-14 28,100 172248.8 -144,149 144148.8 20778876541 512.99 122302.7048
oct-14 27,600 174884.6 -147,285 147284.6 21692753397 533.64 123438.2455
nov-14 25,500 177520.4 -152,020 152020.4 23110202016 596.16 124680.9478
dic-14 31,200 180156.2 -148,956 148956.2 22187949518 477.42 125692.4167
ene-15 17,700 182792 -165,092 165092 27255368464 932.72 127268.4
feb-15 17,430 185427.8 -167,998 167997.8 28223260805 963.84 129715
mar-15 22,100 188063.6 -165,964 165963.6 27543916525 750.97 130210.0519
abr-15 22,400 190699.4 -168,299 168299.4 28324688040 751.34 131570.3857
may-15 30,300 193335.2 -163,035 163035.2 26580476439 538.07 132655.3793
jun-15 22,200 195971 -173,771 173771 30196360441 782.75 134025.9

jul-15 27,200 198606.8 -171,407 171406.8 29380291086 630.17 135231.7355
ago-15 17,650 201242.6 -183,593 183592.6 33706242775 1040.18 136743.0125
sep-15 20,450 203878.4 -183,428 183428.4 33645977927 896.96 138157.7212
oct-15 29,150 206514.2 -177,364 177364.2 31458059442 608.45 139310.8529
nov-15 26,300 209150 -182,850 182850 33434122500 695.25 140554.8286
dic-15 28,500 211785.8 -183,286 183285.8 33593684482 643.11 141741.8
ene-16 17,100 214421.6 -197,322 197321.6 38935813827 1153.93 143243.9568
feb-16 18,300 2170574 -198,757 198757.4 39504504055 1086.11 144704.8368
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mar-16 20,500 219693.2 -199,193 199193.2 39677930926 971.67 146101.9744

abr-16 24,200 222329 -198,129 198129 39255100641 818.71 147402.65
may-16 32,600 224964.8 -192,365 192364.8 37004216279 590.08 148499.2878
jun-16 24,700 227600.6 -202,901 202900.6 41168653480 821.46 1497945571
jul-16 26,150 230236.4 -204,086 204086.4 41651258665 780.45 151057.1581
ago-16 22,000 2328722 -210,872 210872.2 44467084733 958.51 152416.5909
sep-16 26,800 235508 -208,708 208708 43559029264 778.76 153667.5111
oct-16 31,750 238143.8 -206,394 206393.8 42598400678 650.06 154813.7348
nov-16 25,000 240779.6 -215,780 215779.6 46560835776 863.12 156110.8809
dic-16 24,100 243415.4 219,315 219315.4 48099244677 910.02 157427.6417
1,154,230 246051.2 7556526.8 26062202658 676.78 128077.5523

Regresion lineal

Fuente: Propia
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Determinacion de la ecuacion de la tendencia:

Demanda: periodo 2013-2016

MES

ENERO | FEBRERO | MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO | SETIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE DICIEMBRE
2013 12,700 16,400 19,950 21,600 27,700 22,200 22,800 18,000 30,200 29,600 21,300 24,000
2014 20,600 23,800 26,100 26,550 30,000 23,950 27,000 22,800 28,100 27,600 25,500 31,200
2015 17,700 17,430 22,100 22,400 30,300 22,200 27,200 17,650 20,450 29,150 26,300 28,500
2016 17,100 18,300 20,500 24,200 32,600 24,700 26,150 22,000 26,800 31,750 25,000 24,100
- Demanda desestacionalizada
MES ENERO | FEBRERO | MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO | SETIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE DICIEMBRE
2013 15,820 16,524 19,399 23,042 23,454 25,767 20,880 21,317 29,152 26,490 23,215 20,184
2014 25,661 23,979 25,379 28,323 25,401 27,799 24,727 27,001 27,125 24,700 27,793 26,239
2015 22,049 17,561 21,489 23,896 25,655 25,767 24910 20,902 19,740 26,087 28,665 23,968
2016 21,301 18,438 19,933 25,816 27,603 28,669 23,948 26,054 25,870 28,414 27,248 20,268
Demand Vs. Demanda desestacionalizada
35,000
30,000
25,000
20,000
15,000
10,000
5,000
0
D200 000020 FIAISFTIIFIITITIFTOLOL OWO OO WD WD O OO OO OOLL
B BN FSO U8 EBERFS288¢88888 8538382888 R8F5385%¢
Demanda Demanda Desestacionalizada

dic-16
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- DEMANDA
ANO | MES | roESTACIONALIZADA| y ty e
i 15,820 i 15820 15,820 1
2013 2 16,524 2 16524 33,048 4
3 19,399 3 19399 58,197 9
4 23042 4 23042 92168 16
5 23,454 5 23454 117,270 25
6 25767 6 25767 154,602 36
7 20,880 7 20880 146,160 49
8 21317 8 21317 170536 64
9 29,152 9 29152 262,368 81
10 26,490 10 26490 264900 100
11 23215 11 23215 255365 121
12 20184 12 20184 242208 144
i 25 661 13 25661 333593 169
2014 2 23.979 14 23979 335706 196
3 25,379 15 25379 380685 225
4 28,323 16 28323 453168 256
5 25 401 17 25401 431817 289
6 27.799 18 27799 500382 324
7 24727 19 24727 469813 361
8 27,001 20 27001 540,020 400
9 27.125 21 27125 569625 441
10 24.700 22 24700 543400 484
11 27.793 23 27793 639239 529
12 26,239 24 26239 629736 576
. 22.049 25 22049 551225 625
2015 2 17,561 26 17561 456586 676
3 21.489 27 21489 580203 729
4 23.896 28 23896 669,088 784
5 25 655 29 25655 743995 841
6 25767 30 25767 773010 900
7 24.910 31 24910 772210 961
8 20,902 32 20902 668864 1,024
9 19,740 33 19740 651420 1,089
10 26,087 34 26087 886958 1,156
11 28,665 35 28665 1003275 1225
12 23.968 36 23968 862848 1296
1 21,301 37 21301 788137 1,369
2016 2 18.438 38 18438 700644 1444
3 19,933 39 19933 777387 1521
4 25 816 40 25816 1,032,640 1,600
5 27,603 41 27603 1131723 1681
6 28,669 42 28669 1204098 1,764
7 23,948 43 23948 1029764 1849
8 26,054 44 26054 1146376 1936
9 25,870 45 25870 1,164,150 2,025
10 28414 46 28414 1307044 2116
11 27248 47 27248 1280656 2209
12 20,268 48 200268 972864 2304
Total 1176 1153622 28.794.991 38,024

La ecuacion de la demanda para proyectar el afio 2017 quedaria de la siguiente manera:

Y=22,62089 + 57.67x

Y=a+bx
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ANEXO 11

PLANEAMIENTO ESTRATEGICO

Para el desarrollo del planeamiento estratégico como primer paso se evalu6

la mision y vision actuales de la empresa Envases Graficos SAC:

Mision antigua

“‘Envases Graficos nace con el fin de ofrecer una propuesta de visibn mas

amplia a nuestros clientes. Desarrollando envases de alta calidad a fin de

lograr un maximo resultado a suinversiéon”.

Los aspectos evaluados y su respectiva ponderacion se muestran en el

siguiente cuadro:

Debe ser...(5) = Hl}i Peso Fortaleza | Limitacion | Clasificacion | Ponderado

Concisa 015 X 200 030
Simple, clara y directa 0.20 X 3.00 0.60
Expresada prefenblemente en frases ancabezadas por 020 X 200 040
verbos atractivos
Atender rgquenmmmos de os principales grupos 025 X 200 050
constructivos
Orientado al interior de la organizacion pero reconociendo al 020 X 200 040
extemo

Total pesos || 1.00 20

Validacion de la misiéon antigua de la empresa
Fuente: V&B Consultores
ESTADO DE LA MISION
MISION CON LIMITACIONES MISION CON FORTALEZAS
1.00 2.00 3.00 400

Estado inicial de la misi6n de la empresa

Fuente: V&B Consultores
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Como se puede apreciar la mision que rige actualmente a la empresa
presenta limitaciones, por lo tanto, en coordinacion con el gerente general y
la gerente de produccién se vio conveniente redactar una nueva mision que

permita desarrollar el plan estratégico. La nueva mision es la siguiente:

Nueva mision:

“‘Envases graficos SAC es una empresa dedicada a la fabricacion de cajas
de carton para producto final, a nivel nacional, ofreciendo un producto de
buena calidad y a un precio competitivo, que cumpla con los requerimientos
de sus clientes. Los procesos y acciones se desarrollaran en un entorno que
motive a sus colaboradores, y mantenga el respeto y armonia por la

sociedad.” La evaluacién de la nueva misién se muestra a continuacion:

Debe ser... (3) = El]:l Peso Fortaleza | Limitacion | Clasificacion Ponderado

Concisa 0.15 X 4.00 0.60
Simple, clara y directa 0.20 X 3.00 0.60
Expresada preferlblemente en frases ancabezadas por 0.20 X 300 0.60
verbos atractivos
Atender rgquenmlentns de los principales grupos 0.05 X 400 100
constructivos
Orientado &l interior de la organizacion pero reconociendo al 0.20 X 400 0.80
externo

Total pesos || 1.00 3.60

Validacién de la nueva misién
Fuente: V&B Consultores

ESTADO DE LA MISION

4.00

Estado de la nueva misién
Fuente: V&B Consultores
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La nueva mision se encuentra en un estado de fortalezas, lo que permite
establecerla y trabajar en adelante en base a ella. Asi mismo, se hizo un

analisis de la vision que actualmente rige las actividades de la empresa.

Vision antigua:

“Ser una empresa lider en la fabricacién de envases y empaques, con
tecnologia de punta, satisfaciendo las expectativas de calidad, entrega y
costos de nuestros clientes. Trabajando con el mejor equipo de
colaboradores con sélidos valores”

Los aspectos evaluados y su respectiva ponderacién se muestran en el

siguiente cuadro:

Debe ser... () = {h Peso Fortaleza | Limitacion | Clasificacion | Ponderado

Descriptiva del futura de Ia organizacidn 0.16 X 3.00 0.48
comunicada 012 X 200 0.4
memorable 0.16 X 2.00 0.32
inspirable 0.20 X 300 (.60
retadora 0.20 X 4.00 0.80
atractiva para los involucrados 0.16 X 3.00 048

Total s || 100 29

Validacién de la vision antigua de la empresa
Fuente: V&B Consultores

ESTADO DE LA VISION
VISION CON LIIMITACIONES VISION CON FORTALEZAS
1.00 2.00 3.00 4.00

Estado inicial de la misién de la empresa
Fuente: V&B Consultores

Como resultado se tiene que la visidén que rige actualmente a la empresa
presenta limitaciones, por lo tanto, en coordinacion con el gerente general y
la gerente de produccién se pensé conveniente redactar una nueva misién
que permita desarrollar el plan estratégico.
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Nueva vision

“Ser lideres en el mercado nacional de envases de carton para alimentos,

mejorando continuamente la calidad en el producto y en el servicio al cliente,

para ser siempre su primera opcion” La evaluaciéon de la nueva visién se

muestra a continuacion:

Validacién de la nueva vision
Fuente: V&B Consultores

Debe ser...(6) = HI]: Peso Fortaleza | Limitacion | Clasificacion Ponderado
Descriptiva del futuro de la organizacidn 0.16 X 3.00 0.48
comunicada 012 X 3.00 (.36
memorable 0.16 X 3.00 0.48
inspirable 0.20 X 4.00 (.80
retadora 0.20 X 4.00 (.80
atractiva para los invalucrados (.16 X 3.00 0.48
Total Pesos | 1.00 -

ESTADO DE LA VISION

VISION CON FORTALEZAS

1.00 2.

3.00

4.00

Estado la nueva vision

Fuente: V&B Consultores

Luego de realizarse el andlisis de la nueva visién se obtuvo un resultado

positivo, pues muestra que es una visién con fortalezas, lo que permitird

continuar con el desarrollo del plan estratégico. Como segundo paso se

establecieron los valores corporativos y la evaluacién se realizé6 con la

opinién del gerente general, la gerente de produccion y la gerente de RRHH.

Sus votaciones fueron las siguientes:
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Valores () = 'ﬂﬂ Promedio | E1 | E2 E4
Calidad de los productos 3.00 3|3 3
honestidad LE 51 4 il
respeto por lavida y calidad 350 4| 3 4
humana
responsabilidad 4.75 515 5
compromiso con el cliente 425 4 1 4 il
liderazgo 325 3] 3 4

Validacién de los valores

Fuente: V&B Consultores

De acuerdo con estas votaciones, la calificacién para cada valor quedaria de

la siguiente manera:

Valores (f) = gp

Descripcion

Calificacion

Calidad de los productos

Brindar a los clientes productos que satisfagan sus expectativas y
requenmientos

honestidad

trabajar con el deseo de cumplir sus metas, pero actuando con lealtad
con sus colaboradores

respeto por la vida y calidad
humana

respetar |a vida de las pesonas que laboran en la empresa, como
también de los clientes y/o vecinos

responsabilidad

Implica cumplir con los que nos comprometemos tanto al cliente al
cliente externo coma interno

compromiso con el cliente

Implica una posicidn de compromiso total con el cliente

300 ®
1t O
350 ©
15 O
425 ©

liderazgo

En las diversas areas de la empresa por parte de los jefes ylo directivos

325 ®

Calificacion de los valores
Fuente: V&B Consultores

Luego se ha analizado el entorno de la empresa, para esta evaluacion se

hizo primero un analisis FLOR de la empresa.
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FORTALEZAS

LIMITACIONES

[o)Né) IF N w N

~

. El producto cumple con los

. Fidelizacién de clientes
. Precios de sus productos

. Capacidad financiera
. Clientes a nivel nacional
. Buena

. Flexibilidad en los procesos
de produccion

. Reciente  adquisicién  de
tecnologia operativa

requerimientos del cliente.

moderados y competitivos

imagen en los

consumidores

10.
. Falta de planes de capacitacion

12.

. Inexistencia de

. Carencia

. Deficiente

.No hay direccion estratégica

clara
un plan de

publicidad y marketing

. Altos costos de fabricacion
. No hay un cultura de planificacion

y gestion a nivel gerencial
de  manuales
reglamentos internos

y

. Baja motivacion de los operarios
. Area

limitada para las

operaciones de produccion

. Inexistencia de procedimientos

de control de la calidad
procedimiento
seleccion de personal
Clima laboral desfavorable

de

al personal
Inadecuada distribucion de planta

OPORTUNIDADES

RIESGOS

. Alianzas estratégicas con

. Tendencias favorables en el

mercado por la necesidad del
producto

. Apoyo del gobierno a MYPES a

través de legislaciones para su
desarrollo

. Entrar en nuevos mercado o
segmentos
.Nueva tecnologia  permitira

mejoras en la produccién
los
clientes

1. Cambio en las necesidades y

gusto de los clientes

. Entrada de nuevos
competidores con costos mas
bajos

. Posible demora en la entrega
de pedido por importacién de
M.P

. Subida del délar genera menor
rentabilidad

. Posibilidad de desalojo

. Exigencias actuales del
cumplimiento de normal de
calidad

Analisis FLOR de la empresa

Fuente: Propia
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Con esta informacion se realizé la matriz de factores internos y externos en

el programa, ademas se ponderd para ver en qué estado se encuentra la

empresa actualmente:

MATRIZ DE EVALUACION DE FACTORES INTERNOS
FACTORES INTERNOS CLAVES (20) j J PESO |CLASIFICACION|PONDERADO
El producto cumple con los reguerimientos del cliente 0.05 3.00 015
Fidelizacitn de clientes 0.04 3.75 015
precios de sus productos moderados v competitivos 0.04 3.50 .14
Capacidad financiera 0.07 3.75 0.26
Clientes a nivel nacional 0.04 3.25 013
Buena imagen en log consumidores 0.07 3.75 0.26
Flexibilidad en los procesos de produccidn 0.06 3.50 .21
Reciente adgquisicion de tecnologia operativa 0.04 4.00 016
Mo hay direccion estratégica clara 0.07 1.00 0.07
Inexistencia de un plan de publicidad v marketing 0.04 1.50 0.06
Altos costos de fabricacion 0.08 1.25 0.08
Mo hay cultura de planificacién v gestidn a nivel gerencial o.07 1.00 .07
Carencia de manuales y reglamentos internos 0.05 1.00 005
Baja motivacion de los operarios 0.04 1.50 006
Area limitada para las operaciones de produccion 0.04 1.50 006
Inexistencia de procedimientos de control de la calidad 0.07 1.00 0.07
Deficiente procedimiento de seleccion de personal 0.04 1.50 0.06
Clima laboral desfavorable 0.03 1.25 003
Falta de planes de capacitacion al personal 0.04 1.50 006
Inadecuada distribucién de planta 0.04 1.50 0.6

TOTAL

= TR

Matriz de ponderacion de factores internos

Fuente: V&B Consultores

Evaluacion de Factores Internos

ORGANIZACION CON FORTALEZAS
T

3.000

4.000

Evaluacién de factores internos

Fuente: V&B Consultores

Se tiene una ponderaciéon de 2.23, lo cual demuestra que la empresa es una

organizacion con mas limitaciones, las cuales se desean mejorar con la

aplicacién de las soluciones que se propondran.

A continuacioén, también de mostrara el analisis de los factores externos con

su debida ponderacion:
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MATRIZ DE EVALUACION DE FACTORES EXTERNOS
T FACTORES EXTERNOS CLAVES |11}ﬂ J PESO |CLASIFICACION |PONDERADO

Tendencias favorables en el mercado por la necesidad del producto 0.12 4.00 0.48
Apoyo del gobiemo a MYPES a través de legislaciones para su 010 375 0.38
desarrollo
Entrar a nuevos mercados o segmentos 010 4.00 0.40
Nueva tecnologia permitira mejoras en la produccidn 0.10 3.75 0.38
Alianzas estratégicas con los clientes 0.07 3.25 0.23
Cambio en las necesidades y gusto de los clientes 0.09 1.00 0.09
Entrada de nuevos competidores con costos mas bajos 0.12 2.00 0.24
Posible demora en la entrega de pedido por importacién de M.P 0.09 2.00 0.18
Subida del ddlar genera menor rentabilidad 0.09 1.75 0.16
Posibilidad de desalojo 0.03 1.00 0.03
Exigencias actuales del cumplimiento de normas de calidad 0.09 1.50 0.14

TOTAL Peso 1.00 2.69

Matriz de evaluacion de factores externos

Fuente: V&B Consultores

é Evaluacion de Factores Externos h
ORGANIZACION CON RIESGOS RGANIZACION CON OPORTUNIDADES
1.000 2.000 3.000 4.000

Figura 128: Evaluacion de factores externos
Fuente: V&B Consultores

La evaluacion de los factores externos dio como resultado un puntaje de
2.69, lo cual representa a una organizacion con riesgos, los cuales se

desean enfrentar haciendo uso de las oportunidades y fortalezas que tiene la
empresa.

Luego de analizarse a la empresa teniendo en cuenta los factores externos e

internos, se procedid a analizar a las empresas que representan la

competencia directa de “Envases Graficas” SAC.
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FACTORES # - - EnvaslesGr&ﬁcos EnvaslesSeMos ICigra greqon'
CLASFCACON | PONDERADD | CLASIICACIN | PONDERADO | CLASIFICACION | PONDERADD | CLASFICACION | PONDERADO
Senici al e | 03 0 045 4l il Al K]
bl | IF 0% 0 0% 4 )7 0 K
calad el odicto | IF 04 0 04 4 il il Kl
ifaestucia | 1 0 il 0 3 M il 0
capititadfnanciea 0 Hll 0% 0 03 3 [k 0 09
publcdad | U8 0 0 4 K] 0 M
e et 04 1 08 bl 08 40 [ Al 0%
tecndagi | M 03 Al 0% 3 K 0 K]
T B v || 200 | v (| AW | e m s m

Matriz de evaluacion de la competencia

Fuente: V&B Consultores

A continuacion, se muestra la matriz del perfil competitivo, considerando tres
empresas como competencia, las cuales son: Envases Selectos, Gregori y
Cigra. Cabe resaltar que la empresa Cigra abarca en el mercado empresas
grandes y reconocidas; Gregori es una empresa con caracteristicas similares
que Envases graficos; y finalmente Envases Selectos presenta una
limitacién al tercerizar el trabajo de impresion, lo cual no asegura la calidad

de sus productos

| Evaluacién del Perfil Competitivo |

PERFIL COMPETITIVO ALTO |

Envases Selectos
278

Envases Graficos
2.69

1.00 2.00 3.00 4.00

Evaluacién de perfil competitivo
Fuente: V&B Consultores
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Como se puede apreciar la empresa Cigra tiene un perfil competitivo alto, y
Envases graficos un perfil competitivo medio, cercano al bajo, lo que se
desea es mejorar las limitaciones que presenta aprovechando al maximo sus
fortalezas y oportunidades.

Habiendo determinado la matriz de evaluacion de factores internos y
externos, se ha desarrollado la matriz FLOR, para el posterior analisis de los
factores criticos de éxito.

Para determinar el grado de motricidad y dependencia de las variables
consideradas en la matriz FLOR, se realizé el cuadro relacional de todas las
variables, a partir del cual se partira para determinar los factores criticos de

éxito:

FORTALEZAS

LIMITACIONES

Buena imagen en los consumidores

Altos costos de fabricacion

OPORTUNIDADES

Alianzas estratégicas con los
clientes

RIESGOS

Cambio en las necesidades y qusto
de los clientes

Avea limitada para las operaciones

Apoyo del gobiemo a MYPES a

Entrada de nuzvos competidores

Capacidad financiera N iravés de legislaciones para su L
de produccidn con costos mas bajos
desarmall
Entrar a nuevos mercados o Exigencias actuales del

Clientes a nivel nacional

Baja motivacidn de los operarios

seqmentos

cumplimiento de norms de calidad

El producto cumple con los
requenimigntos del cliente

Carencia de manuales y
reglamentos intemos

Nueva tecnologia permtird mejoras
en la produccidn

Pasibiidad de desalojo

Fidelizacidn de clientes

Clima laboral desfavorable

Tendencias favorables en el
mercado por la necesidad del
producto

Posible demora en la entrega de
pedido por importzcian de M P

Flexibiidad en los procesos de

Deficiente procedimiento de

produccidn seleceidn de personal
precios de sus productos Falta de planes de capactacidn a
maderados y competitivos persanal

Reciente adquisicidn de tecnologia
operativa

Inadecuada distribucion dz planta

Inexistencia de procedimizntos d
control de 1a calidad

Inexistencia de un plan de
publicidad y marketing

No hay cultura de planificacian y
gestidn a nivel gerencial

No hay direccion estratégica clara

Matriz FLOR

Fuente: V&B Consultores

Subida del ddlar ganara menor
rentabilidad
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3.00

4.00

3.00

3.00

3.00

2.00

4.00

0.00

3.00

3.00

3.00

0.00

3.00

4.00

3.00

3.00

4.00

2.00

3.00

1.00

3.00

83.00

3.00

2.00

3.00

3.00

2.00

4.00

3.00

3.00

3.00

1.00

2.00

2.00

2.00

2.00

0.00

0.00

4.00

0.00

0.00

2.00

2.00

0.00

1.00

2.00

1.00

2.00

0.00

1.00

2.00

0.00

0.00

0.00

44 00

G |% 5 S = 12 1D |3 &

1.00

0.00

2.00

2.00

0.00

0.00

3.00

2.00

4.00

0.00

3.00

4.00

4.00

LG

2.00

3.00

1.00

3.00

1.00

3.00

3.00

2.00

3.00

0.00

2.00

2.00

4.00

2.00

1.00

3.00

1.00

1.00

1.00

2.00

1.00

0.00

2.00

2.00

0.00

0.00

4.00

2.00

4.00

0.00

3.00

50.00

2.00

3.00

2.00

2.00

1.00

4.00

0.00

4.00

4.00

3.00

0.00

3.00

3.00

3.00

3.00

4.00

2.00

0.00

0.00

0.00

65.00

L7

2.00

0.00

0.00

0.00

0.00

0.00

4.00

3.00

1.00

0.00

0.00

2.00

1.00

2.00

1.00

0.00

1.00

0.00

0.00

2.00

0.00

2.00

0.00

2.00

2.00

0.00

0.00

3.00

2.00

0.00

0.00

4.00

41.00

L8

0.00

2.00

2.00

0.00

1.00

3.00

3.00

3.00

2.00

0.00

3.00

2.00

3.00

0.00

3.00

1.00

0.00

0.00

0.00

4.00

3.00

1.00

0.00

2.00

3.00

2.00

3.00

2.00

3.00

0.00

0.00

1.00

55.00

|G |

2.00

0.00

0.00

0.00

0.00

1.00

4.00

3.00

3.00

0.00

2.00

3.00

2.00

3.00

0.00

0.00

0.00

0.00

2.00

0.00

4.00

2.00

0.00

3.00

3.00

0.00

2.00

0.00

0.00

0.00

0.00

2.00

32.00

—
5
=]

3.00

0.00

0.00

0.00

0.00

1.00

1.00

0.00

3.00

0.00

0.00

0.00

2.00

4,00

0.00

0.00

0.00

3.00

0.00

2.00

0.00

0.00

0.00

0.00

3.00

0.00

0.00

3.00

0.00

0.00

0.00

4.00

37.00

,_
&
=

3.00

4,00

3.00

3.00

3.00

3.00

3.00

2.00

3.00

2.00

2.00

4.00

3.00

3.00

2.00

1.00

3.00

4,00

4,00

4.00

0.00

3.00

0.00

3.00

3.00

0.00

3.00

3.00

0.00

0.00

0.00

3.00

49.00

'_
I8
[ ¥]

3.00

3.00

3.00

3.00

3.00

2.00

4.00

2.00

2.00

1.00

2.00

3.00

2.00

2.00

3.00

2.00

3.00

2.00

4.00

3.00

0.00

3.00

0.00

3.00

0.00

0.00

3.00

0.00

0.00

0.00

0.00

2.00

32.00

o]
=

4.00

3.00

4.00

4.00

4.00

4.00

3.00

2.00

1.00

2.00

0.00

0.00

1.00

1.00

1.00

0.00

4.00

4.00

4.00

4.00

4.00

3.00

1.00

3.00

4.00

0.00

3.00

2.00

0.00

0.00

0.00

3.00

74.00

0.00

0.00

2.00

3.00

0.00

1.00

0.00

1.00

0.00

0.00

0.00

0.00

0.00

0.00

0.00

0.00

0.00

0.00

0.00

0.00

3.00

0.00

0.00

3.00

3.00

3.00

3.00

3.00

3.00

0.00

2.00

3.00

74.00

4.00

3.00

4.00

4.00

4.00

4.00

4.00

3.00

4.00

4.00

2.00

0.00

3.00

3.00

3.00

2.00

4.00

4.00

3.00

3.00

3.00

0.00

2.00

4.00

3.00

4.00

3.00

3.00

3.00

0.00

0.00

1.00

71.00

2.00

4.00

3.00

4.00

2.00

2.00

4.00

4.00

3.00

3.00

3.00

3.00

2.00

3.00

3.00

2.00

3.00

0.00

3.00

3.00

2.00

2.00

0.00

4.00

2.00

0.00

0.00

4.00

0.00

2.00

0.00

0.00

15.00

4.00

4.00

4.00

0.00

4.00

4.00

3.00

2.00

3.00

4.00

0.00

2.00

0.00

0.00

0.00

0.00

0.00

0.00

0.00

0.00

4.00

1.00

4.00

4.00

3.00

4.00

3.00

3.00

2.00

2.00

0.00

3.00

51.00

4.00

2.00

4.00

4.00

3.00

4.00

4.00

3.00

3.00

2.00

0.00

3.00

0.00

1.00

2.00

2.00

3.00

4.00

3.00

3.00

4.00

0.00

4.00

3.00

3.00

3.00

3.00

3.00

3.00

0.00

0.00

4.00

80.00

4.00

4.00

4.00

4.00

3.00

4.00

4.00

4.00

4.00

3.00

1.00

1.00

2.00

2.00

2.00

1.00

4.00

4.00

4.00

4.00

4.00

3.00

4.00

4.00

4.00

3.00

3.00

3.00

2.00

2.00

0.00

4.00

60.00

3.00

1.00

0.00

0.00

3.00

4.00

2.00

3.00

3.00

0.00

3.00

4.00

1.00

0.00

0.00

0.00

0.00

0.00

0.00

0.00

3.00

0.00

3.00

0.00

0.00

0.00

3.00

3.00

3.00

0.00

0.00

3.00

77.00

1.00

0.00

0.00

0.00

0.00

1.00

0.00

0.00

0.00

0.00

3.00

0.00

0.00

0.00

0.00

0.00

0.00

0.00

0.00

0.00

0.00

2.00

3.00

1.00

2.00

2.00

3.00

2.00

1.00

0.00

2.00

3.00

52.00

ZIR[ERIEISIRIS 2]

0.00

0.00

0.00

0.00

0.00

1.00

1.00

0.00

2.00

0.00

0.00

0.00

0.00

1.00

0.00

0.00

0.00

0.00

0.00

0.00

0.00

1.00

0.00

0.00

0.00

0.00

3.00

0.00

2.00

0.00

0.00

1.00

39.00

X
(=1}

0.00

3.00

1.00

1.00

1.00

3.00

4.00

4.00

3.00

0.00

0.00

0.00

0.00

0.00

0.00

0.00

0.00

0.00

4.00

3.00

1.00

1.00

3.00

3.00

2.00

3.00

3.00

0.00

0.00

0.00

0.00

0.00

19.00

Total Dependencia

T2.00

53.00

§9.00

52.00

§2.00

79.00

25.00

76.00

69,00

34.00

50.00

§2.00

45.00

4400

41.00

33.00

54.00

41.00

§9.00

61.00

73.00

24.00

25.00

79.00

§2.00

B63.00

25.00

45.00

22.00

7.00

0.00

§3.00

Matriz relaciones de factores

Fuente: V&B Consultores

9.00
43.00
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Las relaciones entre los factores han determinado el puntaje de dependencia y motricidad de cada uno, los cuales se
mostraran en el siguiente gréafico, cabe resaltar que se recomienda elegir los factores con mas nivel de motricidad que de
dependencia.

Factares Coordenadas de Barki Il
. . P . Oependenci anking | Inelir este
Codigo [Qimenzidn) Mambre Matricidad (vl 2l Estratégica| factar?
1] F1 |Buenaimagen enlos consumidares 70.00 7200 [ Sl
i F3 |Cliertes a nivel nacional 53.00 £3.00 C Sl
E;E L1 |Alas costos de Fabricacion §3.00 £3.00 | Sl
2 L1Z2 |Nohay direccidn estratégica clara 7400 £1.00 T Sl
-] L6 |Deficiente procedimiento de selecoién de persanal 5o5.00 44,00 ] =]
] L2 [Arealimitada paralas operaciones de produccisn 44,00 3d.00 J =]
7 RB1 [Cambio enlas necesidades v gusto de loz clientes TR0 E3.00 z Sl
— & F6 |Flexibilidad enlos procesos de produccion g7.00 73.00 F S
g; F8 |Reciente adquisicidon de nueva tecnologia §3.00 7E.00 H S
=] L4 |Carencia de manuales vreglamentos internos 53.00 E2.00 L S
= R2 |Entradade nuevos competidares con costos mas bajos 92.00 S6.00 44 S
Z LT |Nohay cultura de planificacidn v gestidn a nivel 74.00 £3.00 5 Sl
: 03 |Entrar a nuevos mercados o segmentas 31.00 §6.00 o Sl
;:; L8 |Inadecuada distribucion de planta 37.00 33.00 P Sl
E; ns Ez?\ﬂ:? demora en la entrega de pedido par importacion 9.00 700 a0 5
= 04 |Nuevatecnalogia permitird mejoras en la produscion 50.00 73.00 X Sl
kel L3 |Baja motivacion de los operarios 50.00 50.00 [ Sl
e D01 | Alianzas estratégicas conlos clientes F1.00 73.00 1] Sl
g as Lendencias favorables en el mercada por la necesidad 60,00 £2.00 v 5
i el praducto
= R4 | Pasibilidad de dezalajo 13.00 Z2.00 AC [}
& F5 [fidelizacidn de clientes 57.00 Ez2.00 E Sl
- = LS |Climalaboral destawarable 41.00 46.00 [l Sl
“ L9 |Inesistencia de procedimientas de contral de la calidad 43.00 54.00 [F] Sl
% FZ |Capacidadfinanciera EZ.00 E5.00 B =]
i LT |Faltadeplanes de capacitacidn al personal 32.00 41.00 ] =]
Eg L10 |Inesistencia de un plan de publicidad u marketing 32.00 41.00 F =]
4 02 |Apoyo del gobierna 2 MYPES en cuanta 15.00 24.00 W (]
,3 FT |precios de sus productos moderados y competitivos 7E.00 S6.00 [E] S
_; A3 E:i“gdeandcias actuales del cumplimiento de normas de 39.00 43.00 AE 5
D1ZE4nETIAANIINETESOIT IINETE A TR AR TR AR TrEsIrET g3z Fd  |Elpraducta cumple con las requerimientas del cliente 43.00 EZ.00 i] =]
RG6 | Subida del ddlar genera menor rentabilidad 43.00 63.00 AE Sl

Clasificacion de variables segun motricidad y dependencia
Fuente: V&B Consultores

Seleccion de factores criticos de éxito

Fuente: V&B Consultores
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Como se puede observar, sbélo dos variables no son consideradas
(posibilidad de desalojo y apoyo de del gobierno a las MYPES) como
factores criticos de éxito. Algunos de los factores considerados tienen mayor
nivel de dependencia que motricidad pero se han considerado debido a su
importancia para la formulacién de los objetivos que se desean alcanzar, los
cuales se detallaran mas adelante. Teniendo en cuenta las variables
consideradas en el andlisis anterior, en el siguiente cuadro se detallan los

factores criticos de éxito:

: FACTOR CRITICO DE EXITO
= Buena imagen en los consumidores
= Clientes a nivel nacional
Altos costos de fabricacion
Mo hay direccion estratégica clara
Deficiente procedimiento de seleccion de personal
Area limitada para las operaciones de produccion
Cambio en las necesidades vy gusto de los clientes
=) Flexibiidad en los procesos de produccion
= Reciente adquisicion de nueva tecnologia
Carencia de manuales vy reglamentos internos
Entrada de nuevos competidores con costos mas bajos
Mo hay cultura de planificacion y gestion a nivel gerencial
= Entrar a nuevos mercados o segmentos
Inadecuada distribucion de planta
Posible demora en la entrega de pedido por importacion de M.P
= Mueva tecnologia permitira mejoras en la produccion
Baja motivacion de los operarios
= Alianzas estratégicas con los clientes
> Tendencias faverables en el mercado por la necesidad del producto
= fidelizacion de clientes

b QO Qb Gh

a0

4]k

#1

4]k

#1

4]k

#1

Clima laboral desfavorable

Inexistencia de procedimientos de control de la calidad

¥ Capacidad financiera

Falta de planes de capacitacion al personal

Inexistencia de un plan de publicidad v marketing

¥ precios de sus productos moderados v competitivos
Exigencias actuales del cumplimiento de normas de calidad
= El producto cumple con los reguerimientos del cliente
Subida del dolar genera menor rentabilidad

Qb Qh

Qb Qh

W]k

]

Factores criticos de éxito

Fuente: V&B Consultores

Estos factores criticos de éxito permitiran formular los objetivos que se
desean alcanzar para mejorar de la situacién actual de la empresa. A
continuacién, se mostrara cada objetivo relacionado con los factores de

éxito correspondientes.
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Objetivo 1: Aumentar el portafolio de clientes

Aumentar el portafolio de clientes

FORTALEZAS LIMITACIONES OPORTUNIDADES [ RESGOS |

Buena imagen en los
consumidores

g

Altos costos de fabricacion

Alianzas estratégicas con los
clientes

Cambio en las necesidades y
|qusto de Ios clientes

Capacidad financiera

|

Area limitada para las operaciones
de produccion

Entrar & nuevos mercados o
seqmentos

Entrada de nuevos competidores
con costos mas bajos

Clientes a nivel nacional

Baja motivacion de los operarios

Nugeva tecnologia permitira

ME]Dras en la produccion

Exigencias actuales del
cumplimiento de normas de calidad

El producto cumple con los

Carencia de manuales y

Tendenciazs favorables en el
mercado por la necesidad del

|

Posible demora en la entrega de

requerimientos del cliente reglamentos internos pedido por importacion de M.P

producto

Fidelizacion de clientes O Clima laboral desfavorable O S”blda, ,dEI dokar geners menor
rentabiidad

Flexibiidad en los procesos de  |[] |Deficiente procedimiento de

produccion seleccion de personal
precios de sus productos [J |Fatta de planes de capactacion al

moderados v curnpetitivus personal
O REC'E",tE adguiicion de tecnologa [ Inadecuada distribuciin de planta

operativa

O

Inexistencia de procedimientos de
control de |a calidad

Inexistencia de un plan de
publicidad v marketing

Mo hay cuttura de planificacion y
| nestidn a nivel gerencial

No hay direccion estraténica clara

=

X

X

Relacién del objetivo estratégico n°1 con los factores FLOR

Fuente: V&B Consultores

La empresa actualmente tiene clientes fidelizados, pero lo que se desea es
mantenerlos y aumentar el portafolio en el mercado en el cual trabaja, y se
tiene la idea también de ingresar a otros mercados de envases para
alimentos, haciendo uso por ejemplo del cartdn microcorrugado. Para la
empresa tiene las oportunidades de crear alianzas estratégicas, ademas que
el producto es necesario en el mercado. Sin embargo, debe saber
contrarrestar la entrada de nuevos competidores, vendiendo un producto con
mayor calidad, que cumpla con los requerimientos del cliente y a un precio

competitivo.
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Objetivo 2: Aumentar la productividad del area de produccién

Aumentar la productividad del area de produccion

FORTALEZAS LIMITACIONES OPORTUNIDADES RIESGOS

[ |Buena imagen &n los Attos costos de fabricacion O A!lanzas estratégicas con los Cambio en las pecesldadesy

consumidores clientes qusto de Ios clientes

Capacidad financiera Area Ilmrtadla. para las operaciones| ] |Entrar a nuevos mercados o [J |Entrada de nu.evuslcumpetldures

de produccion segmentos con costos mas bajos
) ) ) ) N . Nueva tecnologia permitira Exigencias actuales del
Clientes a nivel nacional Baja motivacion de los operarios ) " L )
mejoras en |a produccion cumplimiento de normas de calidad
El producto cumple con los Carencia de manuales y g Tend&gmas flavurableileg ;ll Posible demora en la entrega de
- ) ) mercado por la necesidad de i } "
reguerimientos del cliente reglamentos internos broducto p pedido por importacion de M.P
o it . " Subida del dolar genera menor
Ul |Figeizacion de centes Clima laboral desfavorable O = g
rentabilidad

Flexibiidad &n los procesos de ([ |Deficients procedimiento de

produccion seleccion de personal
[ |precios de sus productos Falta de planes de capacitacion al

moderados v competitivos persanal
Remenlte adquisicion de tecnologia Inadecuada distribucian de planta

operativa

Ingxistencia de procedimientos de

control de |a calidad

Inexistencia de un plan de
publicidad y marketing

No hay cuttura de planificacian y

gestion a nivel gerencial
No hay direccion estrategica clara

o o o

Relacién del objetivo estratégico n°2 con los factores FLOR

Fuente: V&B Consultores

Este objetivo sea quizas el origen de este trabajo de investigacidn, y es que
en realidad lo que desea es que el area de producciéon sea mas productiva,
eficiente y eficaz. Actualmente no se hace un adecuado manejo de los
recursos: recursos humanos, materiales y tecnologia. Ademas de no tenerse
un adecuado ambiente de trabajo, y esto debido a una falta de conocimiento
a nivel gerencial; entonces las actividades estaran enmarcadas a esto, a que
gerencia conozca y aplique estos conocimientos, que de todas maneras

beneficiaran al area.

444



[ |Buena imagen en los Altos costos de fabricacion A!lanzas estratégicas con los Cambio en Ias!'lecemdadesy
consumidores cligntes gusto de los clintes

O Capacidad financiera [ |Area imitada para las operaciones|[4 |Entrar a nuevos mercados o Entrada de nuevos competidores
de produccion seqmentos con costos més bajos
Nueva tecnologia permitird O Exigencias actuales del

=

Objetivo 3: Aumentar la rentabilidad

Aumentar la rentabilidad

FORTALEZAS LIMITACIONES (QPORTUNIDADES

Clientes a nivel nacional

Baja motivacion de los operarios

mejoras en la produccion

cumplimiento de normas de calidad

El producto cumple con los

Carencia de manuales y

Tendencias favorables en &l
mercado por la necesidad del

d

Posible demora en la entrega de

requerimientos del cliente reglamentos internos pedido por importacion de M.P

producto

Fidelizacidn de clintes U1\ clima laboral desfavarable Sublda. .dE| dolr genera menor
rentabilidad

Flexibilidad en los procesos de | |Deficiente procedimiento de

producciin seleccion de personal
precios de sus productos [J |Falta de planes de capactacion al

moderados v compettivos personal
Remenlte adquisicion de tecnologa ] Inadecuada distribucion de planta

operativa

a

Inexistencia de procedimientos de
control de la calidad

Inexistencia de un plan de
publicidad y marketing

No hay cutiura de planificacion y

gestion a nivel gerencial
No hay direccion estratégica clara

H X

=

Relacién del objetivo estratégico n°3 con los factores FLOR

Fuente: V&B Consultores

Toda empresa realiza su actividad teniendo en mente generar mayor
rentabilidad, pero esto no sélo se logra aumentando las ventas, sino también
reduciendo los costos de fabricacion. Esto se logrard haciendo un uso
eficiente de los recursos, teniendo una adecuada planificacion de
produccion, mejorando y aprovechando la tecnologia, y es importante
también que la empresa trabaje a nivel gerencial de manera estratégica y

que cada actividad se trabaje como un proceso.
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Objetivo 4: Aumentar las ventas

Aumentar las ventas

FORTALEZAS LIMITACIONES OPORTUNIDADES

Buena imagen en I3 O\ 2tos costos de fabricacion A!mnzasestrategmascun s Cambin en Iaspecesmadesy
consumidores clientes | qusto de los clientes
O0 Capacidad fanciers [ |Area I|n'|rtadlal para las operaciones| [ |Entrar a nuevos mercados o Entrada denugvuslcumpehdures
de produccion segmentos con costos mas bajos
) . . 0 L, . 0 Nugva tecnologia permitira Exigencias actuales del
Clientes a nivel nacional Baja metivacion de los operarios . . L )
mejoras en la produccion cumplimiento de normas de calidad
El producto cumple con los 0 Carencia de manuales y Tendegcmsfla'.furablezegdell Posible demora en la entrega de
requerimientos del cliente reglamentos internos MErCado por'a ECesidad e pedido por importacion de M.P
producto
Fidelizacion de clientes 00| cima boral desfavoratie a Subma”deldulargenera menor
rentabilidad
Flexibiidad en los procesosde |7 |Deficiente procedimignto de
produccion seleceion de personal
precios de sus productos [ |Fatta de planes de capactacian al
moderados y competitivos perzonal
Remen.teadqmsmmn detecnologa ] Inadecuada distribucian de planta
operativa
[J |Inexistencia de procedimigntos de
control de |3 calidad
Inexistencia de un plan de

| publicidad y marketing
No hay cuttura de planificacion y

estion a nivel gerencial
No hay direccion estrategica clara

=l

X

Relacién del objetivo estratégico n°4 con los factores FLOR

Fuente: V&B Consultores

La empresa esta en constante busqueda de nuevos clientes, para lo cual es
necesario dar a conocer el producto mediante publicidad. También sabemos
que nadie adquiere un producto que no cumpla con sus requerimientos, asi
que la empresa debe enfocarse a mejorar continuamente la calidad de
producto y mostrarle al cliente un producto que satisfaga sus necesidades.
Recordemos que Envases Graficos S.A.C tiene clientes a nivel nacional, por
lo tanto se debe aprovechar esa fortaleza y seguir trabajando para llegar a

ser una empresa reconocida.
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Objetivo 5: Capacitar al personal administrativo y operativo

Capacitar al personal administrative y operativo

FORTALEZAS LIMITACIONES OPORTUNIDADES

[J |Buena imagen en s O | attos costos de fabrizacion O A!lanzasestrategmascun los Cambio £n Iaspecemdadesy
consumidores clientes qusto de Ios clientes
Capacidad fnanciers [ |Area limtada para las operaciones|[g] |Entrar a nuevos mercados o Entrada de nuevos competidores
de produccion seqmentos con costos més bajos
ol . ) o . Nueva tecnologia permitira Exigenciaz actuales del
Clientes a nivel nacional Baja motivacion de los operarios . p - )
mejoras en la produccion cumplimiento de normas de calidad
0 El producto cumple con los Carencia de manuales y T&ndezcmsflavurablezegsll 0 Posible demora en |a entrega de
requerimientos del cliente reglamentos internos ;nr?erC; ctuu poria necesinad de pedida por importacion de M.P
0 Fidelizacion de clientes 0 Clima laboral desfavorable 0 Subldaﬂdeldulargenera mener
rentabilidad
Flexibiidad en los procesos de |7 |Deficiente procedimiento de
produccian geleccion de personal
precios de sus productos Falta de planes de capacitacion al
moderades v competitivos personal
Remen.te adquiicion de tecnologi Inadecuada distribucion de planta
operativa

Inexistencia de procedimientos de
control de Ia calidad

Inexistencia de un plan de
publicidad y marketing

No hay cuttura de planificacion y
gestion & nivel gerencial

No hay direccion estratégica clara

O O O o Od

Relacién del objetivo estratégico n°5 con los factores FLOR

Fuente: V&B Consultores

Para poder aplicar nuevos métodos de trabajo en el &rea de produccién de la
empresa Envases Graficos, teniendo presente objetivos a alcanzar, es
necesario que tanto a nivel gerencial como de operaciones se tenga los
conocimientos claros de como se deben realizar las actividades, qué
recursos y medios se deben utilizar. Ya que actualmente se trabaja de forma
empirica. El operario es el encargado principal de realizar las operaciones en
la empresa, por lo cual debe ser capacitado y con este conocimiento realizar
las mejoras. No se pueden realizar mejoras sin antes saber qué debe
hacerse y como.
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Objetivo 6: Crear una cultura de planificacién y gestién de las actividades

v
Crear un cultura de planificacion y gestion de dades de prod
FORTALEZAS LIMITACIONES OPORTUNIDADES [ RESGOS |
[ |Buena imagen en los O | Aos costos de fabricacion O A!lanzas estratégicas con los Cambio &n las pecesldadesy
consumidores clientes qusto de los clientes
O Capacidad financier Area Ilmrtadla_ para las operaciones|[#] (Entrar a nuevos mercados o [ |Entrada de nugvuslcumpetldures
de produccion seqmentos con costos mas bajos
i . . ) i o ) Nueva tecnologia permitira Exigencias actuales del
Clientes a nivel nacional Baja motivacion de los operarios . M L )
mejoras en la produccion cumplimiento de normas de calidad
El producto cumple con los Carencia de manuales y Tendegcms flavurableileg ;ll Posible demora en la entrega de
reguerimientos del cliente reglamentos internos Mercado por ia necesiad og pedido por importacion de W.P
producto
g Fidelizacion de clientes g Clima laboral desfavorable g Subldal ,dE| dblar genera menor
rentabilidad
Flexibiidad en los procesos de | |Deficiente procedimiento de
produccion seleccion ge personal
[ |precios de sus productos Falta de planes de capacitacion al
moderados v competitivos personal
O Remenlte adquisicion de tecnologia | ] Inadecuada distribucion de planta
operativa
[0 | Inexistencia de procedimientos de
control de Ia calidad
[0 | Inexistencia de un plan de

publicidad y marketing
No hay cuttura de planificacion y

gestion a nivel gerencial
No hay direccion estratégica clara

=

03

de produccidon

Relacién del objetivo estratégico n°6 con los factores FLOR

Fuente: V&B Consultores

En el diagnéstico que se ha hecho al area de produccién se puede percibir
claramente que no se tiene una cultura de planificacion ni de gestion, y es
por eso que se incurre en mayores costos y requiere mayores tiempos. Lo
que se desea es que a nivel gerencial cada actividad se trabaje sabiendo
qué se va a hacer, cdmo se va a hacer y qué se desea lograr.
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Objetivo 7: Desarrollar un modelo de mejora continua

Desarrollar un modelo de mejora continua

FORTALEZAS LIMITACIONES OPORTUNIDADES

Ingxistencia de procedimientos de
control de I calidad

Ingxistencia de un plan de
publicidad v marketing

No hay cultura de planificacion y

qestion a nivel gerencial
@ [No hay direccion estratégica clara

0 Buenalmagen enlos O | atos costos de fabricacion 0 A!lanzasestrateglcascun los Cambio en Iaspecesmadesy

consumidores clientes |qusto de los clientes
Capacidad financiera [J |Area I|mnad§ para las operaciones|[] |Entrar a nugvos mercados o [J |Entrada denulevuslcumpehdures

de produccion seqmentos con costos mas bajps
) ) ) T ) Nueva tecnologia permitira Exigencias actuales del
Clientes a nivel nacional Baja motivacion de los operarios ) Iy . .
mejoras en la produccion cumplimiento de normas de calidad

0 El producto cumple con los 0 Carencia de manuales y Tendegcmsfla'.furablezegdell 0 Posible demora en la entrega de

reguerimientos del cliente reglamentos internos mercado por 3 necesiad g pedido por importacion de M.P

producto
O Fidelizacion de clintes O Clima laboral desfavorable O Sublda“daldularg&nera menor
rentabilidad

Flexibiidad en los procesos de | [ | Deficients procedimiento de

produccion seleceion dz personal
[J |mrecios de sus productos [ |Falta de planes de capactacion al

moderados y competitivos personal
REC'e”,t”dq”'S'C'U” de tecnohod) | decuada distribucion de planta

operativa

d
a

[E3

Relacién del objetivo estratégico n°7 con los factores FLOR

Fuente: V&B Consultores

Para el desarrollo de la mejora continua es necesario el compromiso a nivel
gerencial de la empresa, para luego buscar capacitar y comunicar la nueva
informacién y cambios a los trabajadores. El nivel de compromiso que

muestren a la mejora permitira obtener los cambios deseados.
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Objetivo 8: Disminuir los costos

Disminuir los costos

FORTALEZAS LIMITACIONES OPORTUNIDADES

[J |Buena imagen &n los Altos costos de fabricacion Alianzas estratégicas con los  |[] |Cambio en las necesidades y
consumidores clientes |qusto de los clientes
0 Capacidad fnancera [ |Area Iim'rtadq para las operaciones|[¢] |Entrar @ nuevos mercados o Entrada de nugvos competidores
de produccion seqmentos con costos mas bajos
) ) ) R ) O Nugva tecnologia permitira Exigencias actuales del
Clientes a nivel nacional Baja motivacion de los operarios . . . )
mejoras en la produccion cumplimiento de normas de calidad
El producta cumple con los Carencia de manuales y Tendenciss fa'.furable; enel a Posible demora en |a entrega de
requerimientos del cliente reglamentos internos mercao por s necesidad del pedido por importacion de M.P
|producto
U |Fidetzacitn de clentes 00 |ciima taboral desfavorable u b'da, .del dolar genera menor
rentabilidad
Flexibiidad &n los procesos de |7 | Deficiente procedimiento de
| produccion seleccion de personal
[J |precios de sus productos Fatta de planes de capactacion al
moderados v competitivos personal
Reci&n.te adquisicion de tecnoogi | ] Inadecuada distribucion de planta
|operativa
Ingxistencia de procedimientos de
control de Ia calidad
[J | nexistencia de un plan de
publicidad y marketing
Mo hay cuttura de planificacion y
gestion & nivel gerencial
[# (Mo hay direcciin estratégica clara

Relacién del objetivo estratégico n°8 con los factores FLOR

Fuente: V&B Consultores

El objetivo general es aumentar la productividad, lo cual se lograra haciendo
un adecuado uso de los recursos, asi mismo permitira reducir los costos de
fabricacién. Esta mejora repercutird de manera positiva en el precio del
producto y en la rentabilidad de la empresa.
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Objetivo 9: Desarrollar un modelo de mejora continua

Implantar un modelo de mejora continua

FORTALEZAS LIMITACIONES OPORTUNIDADES

O Buenamgen &nlos O | tos costos de fabricacion 0 AhanzasestrategmascunIus Cambio en Iaspecemdadesy
consumidores clientes |usto de Ios clientes
Capacidad fnanciers Areg ||rnrtadlal para las operaciones| [ |Entrar a nuevos mercados o [] |Entrada denugvuslcumpehdures
de produccion seqmentos con costos mas bajps
0 . . . o, . Nugva tecnologia permitira Exigencias actuales del
Clientes a nivel nacional Baja motivacion de los operarios . . iy .
Mejoras en la produccion cumplimiento de normas de calidad
El producto cumple con los Carencia de manuales y O Tendegmasflavurablezeg ;ll O Posible demora en |a entrega de
requerimientos del cliente reglamentos internos Mercada por a necesiiad e pedido por importacion de M.P
roducty ,
LI Fideizacion de cientes Cima laboral desfavorable O Sublda”deldulargenera menor
rentabilidad
Flexibilidad en los procesos de |7 |Deficiente procedimiento de
produccion sgleccion de personal
[ |precios de sus productos [ |Fata de planes de capactacion al
moderados  compeftivos personal
Recmnltaadqmsmmn 0816C100008 7 | eyt ditribucin de planta
operativa
Inexistencia de procedimientos de
control de 13 calidad
[ |nexistencia de un plan de
|publicidad y marketing
Ho hay cuttura de planificacion y
|gestidn & nivel gerencial
#] Mo hay direcciin estratégica clara

Relacién del objetivo estratégico n°9 con los factores FLOR

Fuente: V&B Consultores

Tener un modelo de mejora continua permitira que la empresa busque cada
dia disminuir sus errores, mejorando la productividad, disminuyendo costos y
aumentando la rentabilidad, y por supuesto ofrecer un producto de calidad,
segun los requerimientos de los clientes. Para lograr eso se desarrollara la
metodologia PHVA.
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Objetivo 10: Mejorar el area fisica de la planta

Mejorar el area fisica de la planta

FORTALEZAS LIMITACIONES OPORTUNIDADES

[] |Buena magen en s O | tos costos de fabricacion 0 A!mnzasestrategmascunIus [] |Cambio en Iaspecesmadesy
consumidores clintes |qusto de log clientes
Capacilad fanciera Area ||mrtadlal para las operaciones|[] |Entrar @ nugvas mercados o [] |Entrada denulevuslcumpehdures
de produccion seqmentos £on costos mas bajos
0 ) , ) O S ) O Nugva tecnologia permitira O Exigencias actuales del
Clientes a nivel nacional Baja motivacion de los operarios . . . .
mejoras en la produccion cumplimiento de normas de calidad
0 El producto cumple con los 0 Carencia de manuales y 0 Tendegcmsflavurablezeggll 0 Posible demora &n |a entrega de
requerimientos del cliente reglamentos internos MErCado por 8 necesidad de pedido por importacion de M P
[producto
0 Fidelizacion de clientes 0 Clima laboral desfavorable Sublda“deldulargenera menor
rentabiidad
[] |Flexinilidad n los procesos de ([ |Deficiente procedimiento de
|produccion seleccion de personal
[] |recios de sus productos [ (Fatta de planes de capacitacion al
moderados v compettivos persanal
[ [Reciente adquisicion de tecnologia

nadecuada distribucion de planta

operativa

Inexistencia de procedimientos de
control de |a calidad
Iexistencia de un plan de

publicidad y marketing
No hay cultura de planificacion y

gestion a nivel gerencial
No hay direceion estrategica clara

O O O O

Relacion del objetivo estratégico n°10 con los factores FLOR

Fuente: V&B Consultores

Este objetivo es importante para lograr una mejora en el area de produccién,
ya que actualmente existe un desorden fisico del area, lo que impide realizar
un trabajo con mayor motivacion, y menor pérdida de tiempo. Como se
puede ver en el diagnédstico se ha hecho un analisis de las 5 s, lo cual ha
arrojado un bajo porcentaje, es decir requiere implementar esta metodologia,

ademas de un reordenamiento del area.
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Objetivo 11: Mejorar la calidad de productos y procesos

Mejorar la calidad de productos y procesos

FORTALEZAS LIMTACIONES OPORTUNIDADES [ RESGOS |

[] |Buena magen en oz O atos costos de fabricacion 0 Ahanzasestrategmascun s Cambio &n Iaspece5|dadesy
consumidores clientes | usto de los clientes
0 Capacdad fnancra [] |Area ||mrtadla. para las operaciongs|[] |Entrar a nuevos mercados o |7 | Entrada denulevuslcumpehdures
de produccion seqmentos £on costos mas baps
0 . . . o . Hueva tecnolngia permitira Exigencias actuales del
Clientes a nivel nacional Baja motivacion de los operarios . N - .
mejoras en la produccion cumplimignto de normas de calidad
El producte cumple con los Carencia de manuales y 0 Tendegmasflavurablezegdell 0 Posible demora en la entrega de
requerimientos del clients reglamentos internog Ereurdcj ctil por a necesitad de pedido por importacion da 1.
O Fidelizacion de clientes O Clima labaral desfavorable O Sumda”daldulargenera menar
rentabiidad
Flexibiidad en los procesos de | [ | Deficiente procedimiento de
produccion séleccion de personal
[] |precios de sus productos Fatta de planes de capactacion al
moderados y competiivos personal
REC'e",tqu”'S'C'U" de tecrobg 1 Inadecuada distribucién de planta
nperativa

Inexistencia de procedimientos de
control de I calidad
Inexistencia de un plan de

publicidad y markefing
No hay cutura de planificacion y

aestion a nivel agrencial
No hay direccion estrategica clara

=l

O O 0O

Relacion del objetivo estratégico n°11 con los factores FLOR

Fuente: V&B Consultores

Una empresa se mantiene en el tiempo si su producto es aceptado por los
clientes, por lo tanto, es necesario que este cumpla con los requerimientos
del cliente, y uno de los aspectos importantes es la calidad. Sin embargo, en
la empresa Envases Graficos no se trabaja con procedimientos de calidad, y
es necesario implementarlos, para que constantemente se tenga informacién

de qué aspectos estan fallando, determinar las causas y poder solucionarlos.
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Objetivo 12: Motivar e incentivar al personal operativo

Motivar e incentivar al personal operativo
FORTALEZAS LIMITACIONES OPORTUNIDADES
[J |Buena imagen en Ins O | &fos costos de fabricacion O ﬁx!mnzasestrategmascun s |[]|Cambio &n Iaspecesmd&sy
consumidores clientes |qusta de Ios clientes
Capacidad fancirs 0 |Area ||mrtadlal para las operaciongs| ] | Entrar a nugvos mercados o [ |Entrada denu;vuslcumpehdures
de produccion seqmentos £on costos mas bajos
L1 | clentes & nivel nacinal Baja motivacian de los operarios Nugvatecnulugla permﬁlra Emgaqqasadualasdel ,
mejaras en I8 produccion cumplimignto de normas de calidad
O El producte cumple con log 0 Carencia de manuales y Tende;cmsflavurablezeg d&|| 0 Posible demora en la entrega de
requerimisntos del cliente reglamentos internos Emf ctuu por i necesitad oe pedido por importacion de M.P
L1 | igeizacitn de clentes Clima laboral desfavorable O Sublda”deldulargenera menar
rentabiidad
[ |Flexioiidad en los procesos d& ([ |Deficient procedimignto de
|produccion séleccion de personal
[ |precios de sus productos Falta de planes de capacitacion al
moderados y competitivos persanal
RECI&I‘IItEEUQLIISICIEII'IdETECI‘IEﬂUgIE U | nadecusds distribucion de planta
nperativa
[J | nexistencia de procedimientos de
control de I3 calidad
[ | nexistencia de un plan de
| publicidad v marketing
[ {No hay cubura de planificacion y
|0estidn @ nivel gerencial
(7] [No hay direccidn estratéqica clara

Relacion del objetivo estratégico n°12 con los factores FLOR

Fuente: V&B Consultores

Mantener al personal motivado es esencial para que realicen su trabajo con
el deseo de alcanzar los objetivos de la empresa, ofrecer un producto de
calidad, utilizar eficientemente los recursos, y no incurrir en tiempos 0cCiosos.
Con el diagnéstico que se ha hecho al personal, se ha demostrado que se
encuentra desmotivado y se presenta un bajo nivel del clima laboral en el
area. Con las capacitaciones y los cambios que se desean realizar se
pretende mejorar estos niveles.
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Luego de haber relacionado los factores criticos de éxito y determinar los
objetivos estratégicos, se determind el ADN de la misidén y vision, lo cual se

muestra a continuacion:

MISION
ADN

ENVASES GRAFICOS SAC ES UNA EMPRESA DEDICADA A LA FABRICACION DE CAJAS DE CARTON
PARA PRODUCTO FINAL, A NIVEL NACIONAL, OFRECIENDO UN PRODUCTO DEBUENA CALIDAD Y A UN
PRECIO COMPETITIVO, QUE CUMPLA CON LOS REQUERIMIENTOS DE SUS CLIENTES. LOS PROCESQOS

Y ACCIONES SE DESARROLLARAN EN UN ENTORNO QUE MOTIVE A SUS COLABORADORES, Y
MANTENGA EL RESPETO Y ARMONIA POR LA SOCIEDAD.

= dp

ADN'S DE LA MISION (6)
Ser una empresa dedicada a la fabricacidn de cajas de cartdn para producte final
Ofrecer un producto de buena calidad
Ofrecer un producto de precio competitivo
Cumplir con los requerimientos de los clientes
Motivar a los colaboradores
Mantener respeto y armonia por la sociedad

ADN de la misién

Fuente: V&B Consultores

VISION

ADN

SER LIDERES EN EL MERCADO NACIONAL DE ENVASES DE CARTON PARA ALIMENTOS, MEJORANDO
CONTINUAMENTE LA CALIDAD EN EL PRODUCTO Y EN EL SERVICIO AL CLIENTE, PARA SER SIEMPRE
SU PRIMERA OPCION

= dp

ADN'S DE LA VISION (4)
Ser lideres en el mercado nacional de envases de cartdn para alimentos
Mejorar continuamente la calidad del producto
Mejorar continuamente en el senvicio al cliente
Ser siempre |a primera opcidn

ADN de la vision

Fuente: V&B Consultores
Con los ADN obtenidos, se realizd la alineacion de los objetivos estratégicos

antes determinados con el correspondiente ADN de la misién y vision, esto
se detalla en el siguiente cuadro.
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ADN'’s

o1

02

o3

04

05

06

o7

08

09

010

Oo11

012

Ser unaempresa dedicada a la
fabricacion de cartén para producto

final.

Ofrecer un producto de buena calidad

Ofrecer un producto de precio

competitivo

Cumplir con los requerimientos del

cliente

Motivar a los colaboradores

Mantener respeto y armonia por la
sociedad

Ser lideres en el mercado nacional de

envases de carton para alimentos

Mejorar continuamente la calidad del
producto

Mejorar continuamente en el servicio al
cliente

Ser siempre la primera opcion

Alineacion de los objetivos estratégicos
Fuente: V&B Consultores
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Algunos ADN's de la mision y vision se consideraron importantes para

incluirlos en los objetivos estratégicos:

ADN's | |
MISION - VISION

¢sDesea incorporar estos ADN's?

Incorporaciéon de ADN's misién y vision

Fuente: V&B Consultores

ADN's MISION ADN's VISION
Ser una empresa dedicada a la fabricacidn de NO Ser lideres en el mercado nacional de 5|
cajas de carton para producto final envases de cartdn para alimentos
Mejorar continuamente la calidad del
Ofrecer un producto de buena calidad Sl ! NO
producto
i o Mejorar continuamente en el servicio al
Ofrecer un producto de precio competitivo Sl i NO
cliente
Cumplir con los requerimientos de los clientes Sl Ser siempre la primera opcidn MO
Mativar a los colaboradores MO
Mantener respeto y armonia por la sociedad MO

Finalmente, se detallan los objetivos estratégicos ya alineados, lo cuales se

desean alcanzar con el desarrollo de esta tesis.

OBJETIVO ESTRATEGICO

Aumentar el portafolio de clientes

Aumentar |a productividad del drea de produccion

Aumentar la rentabilidad

Aumentar las ventas

Capacitar al personal administrativo y operativo

Crear un cultura de planificacion y gestion de actividades de produccidn

Cumglir con los requerimientos de los clientes

Desarrollar un modelo de mejora continua

Disminuir los costos

Implantar un modelo de mejora continua

Mejorar el drea fisica de la planta

Mejorar la calidad de productos y procesos

Motivar & incentivar al personal operativo

Ofrecer un producto de buena calidad

Ofrecer un producto de precio competitivo

Ser lideres en el mercado nacional de envases de carton para alimentos

Objetivos estratégicos alineados

Fuente: V&B Consultores
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ANEXO 12
BALANCED SCORECARD (BSC)

El desarrollo del Plan Estratégico permitié definir la misidn, vision y valores

de la empresa. Teniendo:

Nuestra FilosoTla

Mi Mision

Envases Graficos SAC es una empresa dedicada a la fabricacidn de cajas de cartdn para producto final, a
nivel nacional, ofreciendo un producto debuena calidad y a un precio competitivo, que cumpla con los
requerimientos de sus clientes. Los procesos y acciones se desarrollaran en un entorno gue motive a sus
colaboradores, y mantenga el respeto y armonia por la sociedad.

‘ Mi Visién ‘

Ser lideres en el mercado nacional de envases de cartdn para alimentos, mejorando continuamente la
calidad en el producto y en el senvicio al cliente, para ser siempre su primera opcidn

‘ Mi Valores ‘

calidad de los productos, honestidad, respeto por al vida y calidad humana, responsabilidad, compromiso
con el cliente v liderazgo

Para el desarrollo del BSC se han tenido en cuenta 4 perspectivas, las

cuales se detallan a continuacion:

N® Descripcion
1 Finanzas

2 Clientes

3 Procesos

4 | Aprendizaje

Al tener definidas las perspectivas, se procede a realizar el despliegue de los

objetivos que fueron determinados en el Planeamiento Estratégico:

=
10

Descripcion

Aumentar el portafolio de clientes

Aumentar la productividad del area de produccion

Aumentar la rentabilidad

Aumentar las ventas

Capacitar al personal administrativo y operativo

Crear una cultura de planificaciéon y gestion de actividades de produccion

Cumplir con los requerimientos de los clientes

Desarrollar un modelo de mejora continua

Olo|IN|O|O|~|[WIN|[—

Disminuir los costos

10| Implantar un modelo de mejora continua

11| Mejorar el érea fisica de la planta

12| Mejorar la calidad de productos y procesos

13| Motivar e incentivar al personal operativo

14| Ofrecer un producto de precio competitivo

15| Ser lideres en el mercado de cajas de cartén para producto final

Lista de objetivos

Fuente: V&B Consultores
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Los objetivos de cada perspectiva seran relacionados entre si teniendo en
cuenta las relaciones de causa efecto, las cuales sirven para clarificar la
estrategia que se quiere desarrollar. Esta relacion se visualiza en el mapa

estratégico a traves de lineas estratégicas.

Finanzas

Optmizar rasuiades tnandaros

Clientes

S s end
marak nazsond g8
amasas dacarin

Rz Una HEnuad
piiicacian y gasion
eahiaks &
g e |

CPimIZar procasas imamos

Cuiiivar un modsla
dmEna
coning

Captal Onganizackndl

Capitdl Imaizchal

Mapa estratégico
Fuente: V&B Consultores
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PERSPECTIVA OBJETIVO ESTRATEGICO INDICADOR INDUCTOR INICIATIVA
Finanzas Aumentar la rentabiidad ROI Implementar un programa de ROl |Programa de determinacion del ROI
Finanzas Aumentar las ventas % de ventas Aumentar el nimero de ventas  |Plan para aumentar las ventas
Finanzas Disminuir los costos Costo de calidad Gestionar los costos de la calidad E acnal(iideagesnonam\emo decostode
Clientes Aumentar el portafolio de clientes  |% de participacion en el mercado Aumentr f artcipacin dela - Pan paa auretarlapariipacion
empresa en el mercado en el mercado
, Curmplir con los requerimientos de | . o ) Aumentar el nmero de safisfaccion {Plan de mejora de la satisfaccion del
Clientes ) Indice de satisfaccion del cliente ) ‘
los clientes del cliente cliente
Cientes 01recer Iun producto de precio e de percepctn del lene Aumentgr el indice de percecpion Hgn de mejora de la percepcion del
competitivo de los clientes cliente
‘ Ser lideres en el mercado nacional |Participacion de mercado en ejorar cont\nue?mente acaldad 6 Plan de mejora continua de
Clientes , ) . producto, cumpliendo los
de envases de carton unidades (%) - procesos y productos
requerimentos del mercado
Praceso Internos Aumentar la productividad % de Productividad Aumenar o nivels de Pan para aumenta y efraros

productividad

niveles de productividad

Proceso Internos

Desarrollar un modelo de mejora
continua

indice de confiabilidad de
indicadores de cadena de valor

Monitorear indicadores de la cadena
de valor

Plan de monitoreo de la cadena de
valor

Proceso Internos

Mejorar la calidad de productos y
procesos

% de defectuosos en los productos
entregados

Disminuir el nimero de defectuosos
de productos entregados

Plan para disminuir el nimero de
defectuosos de productos
entregados

Proceso hnternos

Mejprar la distribucion de planta

% aplicacion de las 55

Aplicar la metodologia de las 5S

Programa de aplicacion de las 55

Realizar una adecuada plantficacion

Mejorar la planificacion y gestion de

Programa para la planficacion y

Proceso Internos y gestion de actividades de % de Eficiencia I, ) "
. las actividades qetsion de las actividades
produccion
. —_— Capacitar a los trabajadores de o
. . Capacttar al personal administrtaivo - P ) : ‘ Programa de capacitacion de
Aprendizaje y crecimiento . ROl de capacitacion acuerdo al perfily necesidades de
y operativo ) empleados de la empresa
frabajo
. Indice de comunicacion de los ' o . . |Proyecto de mejoramiento de
. . Crear un sistema de i Mejorar la comunicacion a través de o ,
Aprendizaje y crecimento ‘ . ‘ . procesos gerenciales y . . . comunicacion a través de un
informaciongerencial y operativo ) un sistema de informacion ) . )
operacionales sistema de informacion
o - Cultivar un modelo de mejora indice de ideas efectivas para Estimular la generacion de ideas | Programa de generacion de ideas
Aprendizaje y crecimiento ! . o : .
continua innovacion innovadores innovadoras
Aprendizaje y crecimiento Mejorar el clima laboral ndice de clima laboral (Clima organizacional bueno Programa de clima organizacional
o - Motivar e incentivar al personal  |indice de motivacion de los . Plan de motivacion de los
Aprendizaje y crecimiento Mantener motivado al personal

operafivo

trabajadores

trabajadores

Inductores e iniciativas — Balanced scorecard

Fuente: V&B Consultores
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ANEXO 13
CAPACITACIONES

1. Capacitacion de las 5S

{OQUE ES? TAMBIENLLAMADO..

USM P FACULTAD DE
INGENIERIA Y ARQUITECTURA
* Es una hemamienta de calidad que permite

implementar y establecer estdndares para tener HOUSEKEEPING

dreas y espacios de tfrabajo en orden y realizar

“!RRAMI!NTA D! I-As eficazmente las actividades.
5'S

“Ser amos de casa también en el frabajo

“ENVASES GRAFICOS SAC”

Encargadas del proyecto:
- Vargas Chunga, Saa
- Viteri Guevara, Natalia

LAS INICIALESDE LAS 5'S SEIRI: SELECCION CONSISTE EN:

- JAPONES ESPANOL

+ Eliminar del drea de
frabaje  todos  los

1 SEIRI Selecoitn Signiﬂcc: elementos innecesarios
Yy que no requieren
2 SETON Orden " para realizar nuestra P S
labor I:_l-ul.-_u: -:-l.n:-ih- -Illl}I-:.'\.
. - "amms wikrdrwr
3 SEISO Limpieza . P T | Bt B e e
4 SEIKETSU Estandarizacién
Avtodisciplinay e,
5 SHITSUKE compromiso ):s=f
UTIL |
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2. Capacitacion de Mantenimiento

__,_,_,—-—'_""_\_'—‘_‘— —'_".ﬁ

GESTION DEL
MANTEMNIMIENT G

[ ENVASSTRARCESAT |

- Vg Shuege K
- e B, wrw Pkl

_HJEWMTN‘ME

¥ Inplasme 3 Licpe Consiren denen do B
Jrgmserie i

¢ beplanme um Deemes de Mhoaeodmenm
Frevensv que cemg ol sl do ey
s “cxng aveeia

& Emacear D pdndicha d comeichad

- g da de el e de
“tcno pdndidha”.

H wiJomerer [ dwede 1 om deanade,
oRmeiamcy 7 3y, Semp o vaca y

et o, velbeidd reducdh, defmm de
calidhy Y rCpEOCOeS, [RACLEN mEnci

SER = =R
= {
S o SE=I

o aeTatETon dm_,"‘r
i Eantenimientn

_JJ{EEFWTMH

» Logme i3 mesemaedn de mads d pemcens

» Coar wmo Culnem, Compomcr

¢ Erphmeir im Beemen de Lharoveeram m
Froduc oo s oboomer mgor. dama
ide coadh [ Oennimcide

# Eepiamer ol Mharniesienm A e, g Beva e
apays 3l Mhaseniseenns Peevenso

¥ Apitear ol Beveen de Gertdm 3 poch B Oneeracds, dead o
defls 7 doneiln, procheridn vy dnredin

T ammmﬁaﬁ:

s Imporiancs cel ooz el
TENESiTiT.

I Pyl S mcEnmRCin
SHEE VR TR

I Liyorae =iy S e
L s,

e Compapced de oz
WUDE SECE VED ITITY.
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3. Reglamento Interno de trabajoManual de Organizacién y Funciones

REGLEMENTO
INTERNO DE
TRABAJO

CAPITULOS

INTRODLUCCION
Generalidades, finalidad y alcance de Reglamenta

. Requisitos de Ingreso alaempresa

. Terminacian de
IV. Facultades y abligaciones de la Empresa
V. Derechas yobligaciones del Empleador

contrate de trabaje

V1. Mantenimients de la armonia lsboral y procedimients de
reclamas

VII. larnadalegal de Trabajo, Lugar, Tumnas y Horas Extras

VIl Control de Asistenciz, Parmisos, Inasistencias y Tardanzas

B Remune

aciones, Vacaciones y Retires

X. Capacitacian y Entrznamiznta

X Marmas sabre szzuridad y Salud y Deupacional
L K
x

idas Disciplinarias

INTRODUCCION

Nuz

=ficiencia sin su aporte no podriamos alcanzar las exizencias de

o principal active &5 nuastra personal, base de nuastra

calidad. wolumen y oportunidad que requizre el mercade en
nuestras productos.

S22 cual fuere su nivel jerarquica, su profesionalisma, conacimiento
técnice y experiencia, constituyen el factor mas impartants en
nuestro proceso praductiva.

Tales caracteristicas sin duda necesarias, na san suficientzs. Para
lograr un trabaje sficiente se requisre ademas un atto sentido de
disciplina, un #levado nivel de respansabifidad y =1 apago avalores

como ki puntualidad, la honradez, |3 colaboracian, el 't

mutua, el deseo de superacian y el trabaje en equipo. Conscientes

de que el trabaje bien hecha es la fusnte de todo progreso.

tales

EMPRESA ENVASES GRAFICOS SAC. Estimulard y promow
en su personal a traves de diferantes medics, siende

5 el presente Reglamenta Interma.

52ha 1amada cama bas2 2l ko5 siquiamas Daoralls SUpramds:
- Jomadade trabaje: DEN° OO 2-TR
- Asistenciay safida: D.5 N° 004-2005-TR
- Productividad y Competitividad laboral: 0.5 N° 003-97-TR
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ENVASES
R cos

AF I

MANUAL DE OPERACIONES Y DE FUNCIONES
DEL AREA DE PRODUCCION

INTRODUCCION

Lz empress Envases Grificos SAC, 2n un marco de mejoramiznta de

Iz calidad del proceso de produccion de los productos que ofrece,

posicidn &l Manusl de Organizscidn y Funciones (MOF) 2 B

Gerenciz General, 2| que ha sido desamollsdo parz lograr una

optimizacion en los procesos.

La elaboracion de este manual ha tomado en consideracion las
chservacionzs, testimonios y sugerencias aleanzadas por l3s personas
que lsboran en las areas invelueradas.

Este Manusl de Organizacion y Funciones tiene como propositodefing
I estructura organics que actusiments rige en esta empresa, asi
coma las funciones que e compete desarrollar 3l personal del area de
produccion.

Finzlmente, es necesario sefialar g
meforada 3 I 02 qu2 £us procedimianios saan mas Agiies y efclamis.

=&l presents manuzl reg

CONSIDERACIONES

Fara entender mejor €l presente manusl, es necesano tomar en
cuenta las siguisntss consideracionss:

» En este documento s presents |z estructura organizacional v I3

descripcion de los puestos comespondientes 3l Depariamento de
produceian.

Los organigramas gque se presentan esidn constituidos por

unidades organicas y puesios de trabajo. Las unid

d 25 Organicas
son aquelios ambitos de la estructura organizacional conformades
por uno © mas puestos que tienen @ cargo un Erea de s

organizacion o una labor especifica (por ejemple, &l Depatamento

produccion es una unidad organica que esta conformada por

ssis pusstos de trabajo).

Los puastos definidos en este manual estan descritos a detalle en
&l punto *V. DESCRIPCION DE PUESTOS". De acuerdo al tipo de

funciones que desempena cada uno de los puestos, estos pusden

clasificarse en: puesios directivos, puesios no directivos que tienen
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ANEXO 14
DOCUMENTOS ORGANIZACIONALES

1. ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

GOrganoa da linsa

1. Araa da Producciam:
1.1 Garaniz de produccin
12 Jaia g2 produccian

1.3 Bupanisor da acanados

Organos da apoyn
1. Opararia 02 comvarsian
2.Oprarka d2 guilioing
3. Opararka d2 imgrasion
4, Opararka 42 bamizada
5. Opararka d2 roquaan
6. Opararla de acabada 1
7. Opraa g2 acatada 2
8. Opararla de acabada 3
9. Opararla de acabada &
10. Opararia 42 3c30ada §

2. ORGANIGRAMA DE UNIDADES ORGANICAS

4. CUADRO DE ASIGNACION DE PERSONAL

BUESTOS
Unidad
Hem " Puesio ‘Comentarios
A e El nimem de
’ apamios e
Froduccitn o echaal

111 Opamsta da

acanado 2

112 Opasmso de

acanado 4

112 Opasmso de

acanado 5
Ensarga ‘Comentarios

Amage
Freduceise

Fozalizer las etapes
dee prodiccion ¥

mranados da cajes
P predichc Snal

Cade simpadels
smducciin safa s cago iz
o operarta, con
comacimianios en
activided goe malizm
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5. DESCRIPCION DE PUESTOS

1. AREA DE PRODUCCION

Srave descripcian.

Es & dra3 ancargada da 13 produccldn de c3jas o8 canon para roducka
fnal, basandges an I3 pandcatan g2 I3 producodn redamams

astamiacida.

Pusty de rabad an launidad:

1.1 Garania de producciin

5 rdicadoms 02 gesien

Funclones genemles

1. Cor jar en fomma geneml fodas las
actividades que se realimn on o des
de poduceién

Zuperiisin del desempedo gel [ste
08 pregucc)on ¥ 108 Superisoms

Funclonss especiicas

Elsborer de la planificacidn de la
produceldn e con e gemnde
generl ¥ of et de poduccidn
Anallzer on mpofes sianomics por
o |ede de peoduccldn ¥
pam hacer om seguimienta con
e produccicn

sl lox Indlicadoms de gastdn
e comglr o peesls malos
mane{os en |8 produccion

Funclones genemies

1. Supervisar las efapes de prduccidn
duranie fodo of procsso

Funclonas aspeciions

1. Elsbomr 08l Infomme Oc I
per la mallzacidn de la plas
de la produccidn

2 Elsoomcidn de a5 omenes Oe

I Elmbomcién g s mpomes de
produccidn diedamente.

Andlisls defod los el olmpedsts

durmnte I8 pROUCCIn ¥ DUSCAr Una
sclucién

5. Revisién del plan de aclividedes
soglem ajusies » miedesar recasaio

&. Control ted desempedoel pesond =i
como & de I maguineta ¥ equipo de
oo

T.Cooml ¥ comwmicacin  ded

12328 d2 produccin des ainasiecimisnio de mabeda pime &
1.3 5upanvisar da acatados MSUMOS & Area g prodECCion
1.40prakd 02 CVErskn Jete Inmedizty Gemnts Generl

}gonev: j;g:v;?ﬂm Superiisaa 1. Jete e peducion Jete Inmedizio Gemnte de produccion

E 2. Swpardsorde acabados

Swperisaa Dperaro de gullioing, coemdo de

1.70pararky de bamizado

110 COparana da 3canad 2
1.1 Oparana de 303030 3
112 Oparario de acabado £
113 Opranad2 3030330 5

1.1 Garente de produccidn

Pusch

11 Garenis de produscian

Unided ogénice

Ams de Frodiccién

Cscripoiin dal puesto

a  pesona  con mixima
resporsanilitad def Ama de producciée
i cual EmiE que vielar pams gue todas
2 actvidades se malicen de manem
adecuada, ¥ e Denedco ge I emgEsa.

Fesponsasiidates

elar por 1 comecto conkml 02 las
mcuvidades de la produccidn, que 58
‘amn mAejanas &n los msuitados e

Canacidades Uiderzgo ¥ cagacidad ge rmoajaren
o, mane o de cimatice
Remasics
farclones simiks
1.2 Jata 08 produccion
Puscio 12 Jeds de produccidn
Unidad crgdnica Ama de Frduccién

Descripcidn del puesio

2 persona encamads de ARl qE
la produccidn se rallce de acverdo a lo
planificado.

Responsasilidad

T Coodner  y  sooensm s
opemciones de prodeccion

morsoes, cpemdio de bamimdo ¥
opemdo de boguelado

-3 Suparviecr de Acabados
Fueci 11 Supsreitor de acabadar
Unided crganica Ama de Produccién

Descipcidn del puesio

2 persona encamads de mamler s
daes n o5 Sombadss dal poducty

Responsabilidad

1 Veler por gue oS Bcabedos del
prodecios se mallcen de manem
ogiima

Funciores geranaes

1 Zmperisitn ¥ contml de &S
achividades de acsbado

Funclones especiics

1. Suptriisaral pamonal 0 ScADS0S
VestSicar y comamiar ios prmducios, los
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Esperificaciones extaiecioes
Elsbomr mpotes de |of acsbados
malizmdos en el gly
Comuricar &l gemnie g prduccldn
cosiguler  Imgulsdded e se
prsente
Contmiar qur o pamensl cushe con
o5 Insis ¥ hemumients
mecEsadcs, e caso  comteo
comenicar & encagads de Almscan
6 Register  Infomacidn  sobe
enkarics de produchos beminados.
7. Confoler ¥ mlstr los despechas de
os prodiechos & los cllenies

Jede Inmedizio Jude g poduccldn
Zuperiisa s Cpemstos de acatades

1.4 Oparario da convarsidn
Pustin 1.4 Opararia de somvercian
Usiad cgénica Depeastaments e Froduceién

Descripcldn del puesio

Es |2 pamona encagans 02 CoavenTls
bobina de caddn de pllegos de acenn &
& ol de comvesion

Responsasilidad

1. Reallzzr la efape de convessicn de
acuemo & lo especificads ¥ de foma
eclent

enclones gensmies

Receplones |2 omen de comesiin
Convesdr les bobinas en plleges de
camgn

Fumciones espacifions

1. Feegistmrlas convesslmes hechas en
el dls

Feepestar fubante te Mstets prims

Repestar fallas & Imprevistos &n s

convemdom.

o pa

Jete Inmediaty

Jate e poducclin

Superiisas

1.5 Oparario d8 gullictinade

£

Fuecin

1.4 Operaria de guillofinada

Unidad ogénica

Deparamenio de Frodueccldn

Descripeide def pussto

2 permona encagads de malzmrls
operacidn de guillofnado

Responsanilidad

1. Reallzzr |8 coerclin de guilldinade
de los pllsgos  de acoewo & las
medides aspacifcadas ¥ de fema
eclent

Funciones genemies

Recepclonarla omen de gulllcinado
Gulllofnar los pllagos de cante

Funlores especiias

Fegister Iz cpmmciores g2
pullicinadc hechas &n & dis
2. Reviser 2 méouine pem detemine

su condicldn
2. Repoder falles e Imprevisios en la
pullicline
dede Inmmediat et e preducein
Superiisa s -

Opararic da Imprasidn
Fusclo 1.4 Opsrario de imorecian
Uniad ogdrics | Depamements de Froduccién
Descripeidn del Es ls prmons encamada de malzmsla
peest opemcidn de Imgemsidn
Respossaniiidad | 1. Resllzy  wne Dosne opemcidn  de
mepresion de bl manem que eidisedo de
izs cales banga ses de buens calldad
Funclones 1. Recepcionaria omen de Imgeesida
geraman 2 emgetemir les disedos mspectives o los
plleges e camde
Funciones 1. Reglster las cpemcionss de Imprsidn
agpacioag hechas en ol dis
2. Reviser la miquine pem defemines su
condicidn
I Repoter  fmllas & Impevisis em s
mrgrs o et
4. Bellcitar s Insumos yio bememmiestes o
Simacdn par reallzy |8 |momes|on

Jete Inmedletn

Jede g peoduccldn

Suparisaa

7 Opararic de bamizado

Puscio 1.4 Opsrario de bamizado

Unidad oménica Departamenin de Frodeccidn

Descrgslen del Es |2 pamone encagede de malzr iy
poesio opemacién de bamizdo

Resporseblided | 1. REmizr 12 commcién Oz bemizmdo oe

fomna eficlents, de tal manem que las
calas tengas of bello adecuado.

Recepcionar s oen de Impresiin
Hecer e bamizmdo en los plleges

e

£ Reglster las cpemclones de emizdo
Pechas en el dis.

Revisar la miquina pam deteminar su
conicién

Repoter  falles & Impevistos en ln
eSO

Ecliciar los Imsumes vio Pemaienias o
simarsn pars relizer o bamizedo.
mpamy & maguing pam mallzcion 2
mereslen

o

Jete Inmedletn Jede g peoduccldn
Supenisas -
1.8 Operario ds troqualade
Fuscio 1.4 Operario de
Urided odnice Deparamenio de Froducclon

Dscrpcion del pussty | ES |2 pemons encamgads de malzrle

operzclin de boqusiade

Responsasilidad

1. Resllzs |2 cpemcldn de togodado
segin [0 especiicado, de mado que
jas cajas fenga 2 foma ¥
dimeesionas aeruades
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Fenclones genemies

Recepcionar e omen de iogosiado
Trosgmedar los. pllagos. die Camin, pam
darde la forma & la caja

Funclones s peciions

Register o canfidad de pllegos
Eogesiados &n el dia

fallas = Impevisios en la

Conkmiar goe existan los. bogoesies
mescesanos pams s opemmcitn, n aaso
contramo  comamicar al [ete de
prodsccide

Prc

ANEXC 1: MATRIZ DE SUPERVISION

En 13 MaZ QU2 52 prSamt3 3 COTINUICKN 2 MUSSTA 13 SUDSNEsn que Tene
c3d3 pussto de kos defnidos a0 13 estuciwa organizacional o Arss de
WISIONES
=5tan b= 13 supsndshan de cada uno de oS puesios de 1A columna “RUESTOS

coibn. L3z "X Indican qué pussios de l3s columnas de SUPE

Todas k35 pUSSIos precamados 5ON Svaluados pOF SUS j=iss Inmeadiaios.

Jede de prodeccidn

PUEITDS

P ERVISMONE ¥

1z

13

14

1E

18

17

1z

i@

1.9 Opararic de Acabado

Semenis de
prodinccidn

it

X

X

d

Jede de prodwccida

Buperdsor de
mcanados

Puscio

4.4 Opavrario de froquadado ()

Unidad omgénica

Deparameni die Frodeccidn

Operasio de
oo

D cipcidn died paesio

Es la paysona ancamads de malzrios
cabados comespondientes pam cada
oo de caja

Operasio die galllodne

Operasio die Impeeson

2. Feallzar los acaibedos. parm cals o
¥ Qo= esios sean segln los

reguedmienios de cllenbs

Operaric die: iz

Funclones generzles

Realizer ol acabado de la caja

Py

Oparano o0
L= SO

Funclones s peciions

Desgloserios pllagos oo ados
Fagarias cajac

‘Venian

Empaguatarias cajas

0 6 -4 @ |

Operasio die scabads

Superiisorde soanados
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4. Manual de Procedimientos

ENVASES

RAFICDOS

MANUAL DE
PRODECIMIENTOS

1. Procsso de Planfficacion dsla producclon
11. Obstve
Baor sousdamans 13 pENCan 02 3 podKotn 02 WA 3 kS
o s chriles o phas ol i
gl )
12 Dascripoin
Organtzacion
1. ENViar ordan g9 requarimisnton: S chama d¢ 13 amgraEs amla &2 fma
e los producias g g2 13 empresa,
2 Redibir ordan y anviar al Garente ganeral: 3 garania de roducadn racie
pedido oed chanizy g qestn.

3. Establacar fecha 0 raunign;  garana ganaral una vz ractidd & paddo o2
Gl Gorra L A g8k con e o

4 Confirmar fecha de rsunidn: 1 Jefe de producchon coninn 13 fecha d raunin
dchapy & garamz ganaal

5 Praparar Informs da Inventario: B Jafe da roduccion 2303 Un Irmasare
& Imvamario 3cud avstam: N 13 ampas3 y 02 13 producsn que hay an
ocEEd.

Planificscion

E. Planificar produccion: 5 garaniz ganaral y & ek da produccidn sa raunian de
3o 3 13 bW B Y Do @ coT I3 panscam &
roduzcion 2 acurdn a patidn ol CRANR A & AT M.

7. pian da
42 13 Produccitn 3 partr g2 los TeSURI0S abiEnios dUFAMS 13 reunion con i
2 PrOducclan (puma aniar).

8 Comunicar plan de producdion; S garanie ganaal a3 uia copa d 13
documntacion d I3 planifcackn A geraniz d2 poduEHN y ke d2 poducin,

1. Fruceses e sl s o resdaucién

Cherbs

Gerente o
pragucekn

Garerts garers

fete 4 prodccion
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2 Procasn d8 Produccidn de a3 “Pastipan”

21 Objstivo

Elaborar 135 caf35 2 890 Aasgan e 30U 3106 FeqUariianis sstabiacidns por
505 chanis a0 & plan g oo

23 Daseipeion
Conversion

1. Reallzar y enviar orden do comversign y gulloting: 3 2= d= poduccian,
ity n clana o pan d2 oducodn, Tadiza I3 ordn o comvn §
Quiotn, 1300 5213 ey al cparano da s comerddora y a da 3 quikatna.

2 Praparar bOUING, S 0030 2 13 CVETING JUTD oaN £U 3U3aT Y3 13
Doting del AMmacn para s comvrida, 3 colocan y 2 Ut 0 13 maguina

3. Reallzar cortes: Lu=ga gradian (3 dstancia axactade 3 babina para qua d cortar
Jos s engan l maddaraquanida.

4 Prepara maquina de gullotinado: Mianiras 52 rasiza 13 comiersitn g2 3 boking,
o operara de 13 qUiBoNna que 3 B2 13 oroen o Comversien, debe  pranrandy
13 mauna (var qua 13 cuniia 13 & 10 30e0U3d0 | gradua 13 dstandia el
cuchila para g a3 madie avacty,.

Gulliotinade

5. Gullotinar fos plisgos: 5 oparara procade 2 quilotn os plgos por grupas d2
100

&, Ondanar y Impiar materigos utlzagos: Luzgo de teming & guioinads,
aparky dba oRkar bos INEUMos |y haTamiantas an su hgar, y 13 Majuna N 3
condiianes 0305 AT 5 LRI OV VL

Impresidn

7. Revlear Ineumoa @ Imprasora; 51 aprana de Impraskin debe 3s3qurarss que
B3 s ks Insumos necsos (piac3, Imas (a3, negra, oy
mayants), acondl o), U3, sumu), ademis que I3 maquing 52
ancuaie an bunss condclonss para 5 Usada (acdie e 13 maquing, s
rodiios &2 13 aierla y la maniila ng 2sién desgastados.

8 INBUMoB & IMprasora setan CONTOMMeR?: 51 Oprang 02 IMssian gzos
oo que fodss bos malarlales asin cames. 5 & 100 & come, 52
caninta con ko dzscrta 2 & purka 10 S 10 @5t odo cankarme, Enincas dbrd

saguir oo & pumo .

9. Gastionar comeccionss: S & qparariy o2 Imprasian nd fana s Insumas para la
IMIrEEin 0 03 13 M3JUN3 NECEEANGs 0203 COMUNCE 3 SLa0aN &
M0 [ QU I prove o2 s, &1 & (350 2 piaca 2 R comunica d e
2 produccidn, parqee & o5 o ancargadd o2 hacla, © I que taa e s
INGUMaS a3 13 MAYUng, debardn hacarss 105 CaMGis r25pactvas o2 mantia,
rodios oacalz

10. Colocar placa: Una VaZ BSios 10305 05 IMGUMGs Y0 Malnas 3 ampedr, &
oparariy deba colocar 13 placa qua combenz o st 3 imprinr, 13 cudl s2 At
e oEar 20 I35 mediiss adeouadas p que & diesfo a2 Impima 0 13
posicin carracts,

11, Raallzar Improslonss dé prusha con tinta nagra y amarla: Vo 13
nagra y amaiia, 52 reizan Imprasknss o2 prusa (aE sgurarss que &
dsaNo d213 ¢33 tenga o colory raglaiva e 50 ushas camamiima).

12, Imprimir pilegos {tinta nagra y amarlla): Dasputs o2 fenar |3 placa canraday
I3caniad de fnta av3ct, 2 Imprima s camidad da g os salciads.

13. Reallzar prusbas con tinta cyan y magents: S20mgian os rodiios para pader
Imgvimir con 135 avas 006 Int3E (oyany majania), 52 vaclan 135 dos fan an ks
rodias y 2 reaizan Imgrachonss e prusta para qua b Intarekdad de ook o
deahoszad comatn.

14 imprimir pllgos (tinta cyan y magants]: Dasputs 35 prustas s Imprasion,
a2 mpriman caractamara 3 camidd g g Festans.

15, Ordanar y Implar materizien utllzados: 5 apraria debs 43 1os Insumas
50 g § O2 13 maguing 20135 condcionzs 32003038 03 B UEalE 2N
i mameana.

Troquaiato

16, Prapalar maquing; L0s {3006 52 BV 3 13 YOQUAaNN AN e o
gpararo Bane qQue tena 35 siguisnias CONEETACIONsE: Yoqus adeoua para

o 52l con 136 Madkias BaCtas y 13 CAMKGaY 02 302 A0 para 13
MU,

17. Toquir plegos 3 AW po 3 topET kP
Coaspandans.

18, Ordanar y Impiar matariales utilizados: Lusg0 o2 sming & roqusal, 3
praria o202 O s Insums y heTamiants: en sU hgar y 1 maguing dsos
a5ty 20 133 Condoinzs Fe0U3ias P35 U3 2N QT maman.

Avabato

13, Donglosar y doblar pllsgos: Los pags 52 giEan y LBg0 5 da0as
3 g3z 13 0ma adenuada 3 3 e

2. Reallzar acabados de B cale: & 13 o33 25 g 13 madd HEN 5SS e
[rocads 3 pagar reizos 4 los [ataes e 13 base 0a 13 o3 paa quetenga
mayr rasisiEia, y luago s8 raala o pagatn de b2 o3 btdl para dzis I3
forma sakitads, o 2 ds madkias manrs p3s3 08 Fenl apagan s cda.
Finaimiaa o g Ut L35 c3135 Cada 25 cal3s parase dsTbuidas.

21. Ondanar y Iimpiar materizies utllzatos: Lusg0 o termingrfos 3ca0ades e 13
33, 0P deDe oA s IMSUMOS ¥ MRTATINIES &N 5 I pEE e
=] Ell dn maman.
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& Jinsumce & Imprasora setan conformes?: B opay g2 Imprasin dsbe
3. Procaso 08 Produccion ds tapas da cajas “Gaby” contatar qus o5 ks matenaies S5 COTIMEs. 5 & 1) & coTame, 52
caniin{a <on ko deecrfio en & punka 10. S no 25t loda comfrme, anonces dabard

31, Objative Saquir con & puma 9.

m’m?mm.mam'ﬂm*m 9. Gastionar comeccionss: SIS QDA de IMESEiin D 502 405 INSUMOE 1ra 13
IMprEion 0 pA3 13 M3UNG MECENI0E GE0IE COMUNCE 3 ECArgEN de
12 Deecripeion amagen para qu2 b2 provea de 25, 2N o G360 de placa s2 k2 camunica dl jai
Comersicn 2 [FOdUCoN, PONUE & S5 S SNagad) 4t haaa S 10 quB 1E1EE A s
Insumes para |3 maquing, debaran hacarsa ks camibios raspacives d2 mantila,

1. Reallzar y enviar orden de converslon y guilioting: 51 2 d2 produccidn, Todilas 0 a0HE.
=] SN U S A de roducoin, rEETE I3 Ordn 02 CovEEdn

quIBna, SEER ¥

. Coloear placa: Una vz Esios odos hos Insumas yio matariaias 3 ampiar, &

0paraND 0203 COHOCH 13 [R3C3 UB COMEANS o dksand 3 IMENmir, 13 00 52 1 da
2. Praparar bobing: S opsrarka de 13 comvertidors Jua con su ayudams a1 e en 13 medkias adecuadss pard que & disafia s2 IMrima en 13 pasicin
aing g AMacan para s&r comvarida, 13 caiocan y 52 Jusla an [ magquina. coca,

3. Reallzar cortes: Lusga gradan I3 distancia exacta qued corer 11. Realizar Impreslones de prusba con tinta melon y marmon: Vaciar [a tna
136 a5 10 3 madkda raquanda. M y MaTn, =0 52 1230780 IMrasines d2 (U3 DA ssjurarsR quaE
de2nndalacaa Eng ¥ Pl 3decusd (S pr -

g

T
whmracn | oreme

il

4 Praparsr maquing 08 guilotinado: Misras s2 raaza 13 cOmEEN g2 13
batina, & gpaa de la guilaing que ya tene 13 orden de camvarsidn, debe i 12 Imprimir pllagos (meldn y marmon): Cospuds de tanar 13 paca carala y 13
ATV 13 MAJUNG {VEr qU2 13 CUTTIA 12003 & B0 33204330 Y A 13 canidad d2 I3 exacts, s Imprima 13 cantidad d2 plagos solciads.

dstancia de 3 cuchila para que carkz |3 madida exacia).

13, Reallzar prusbas con tinta rossda: rodios para podar Imprimir
an I3 I3 rosads, 4 vacla L3 misma an s rodios y s raslizan Imprasionas o3
prusha para qua i3 Imansidad o2 color o sy 23 comach.

Cullietinago
5. Gullictinar ios pllsgos: 5 g piagos por grupes g
100

14, Imprimir pllegos {tinta rossds]: Decpuss las prushas de Impresian, ya 22
& Ordenar y limplar materizlon utllzados: Luaga de terminar & quiloinady, & o i
aparaia debe delar los nsumas =130 g, y 13 maguing anl;
condickanzs 3eCU3135 03 54 U503 oY vaL.

14. Ordanar y Implar materizies utilzados: 5 gpsrana deos delar 108 Insumas &0
54 hagar y 0 13 maguina enk ateiats g
Mmama.

Bamizado

7. Reviear Ineumce @ Imprascre; 5 apraria d2 Imprsin dede 3ssguranss que P S —

g3 1005 15 WMGUMGS MeGRRans (i, as (amarika, megra, oy necsaria (i), 0ENd QU2 13 Magui s2 encuaTie &N buanas condcianss
magens], N GARARRGR, U3, ST, 30EM3: que 13 maguna £2 73 s Usada (3cete de 13 maquing, los rodiog o ssten desgastadas), €
SN0UE N DINE CNBCNG: [ra 63 WA (a2 2 3 magun, los tee H LTIz a3 COMAICE a Jaie de OCDAN ¥ SegudamaniE 3

Fodiios g2 13 a3 y 3 mantiia nd 25t desgastadoe.

SNyl de AMacin g que ke rovaa de st
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17, Reallzar Improsionas de prueba de bamiz; Una vaz con fodss bos mariaas
55, 52 TaZaN 135 IMgRREkans 02 PrUsDa para 36aUrrs: QU2 o Dk 213
a3 593 a0Rcuado (20 pruskas coma mzma).

12, Finailzar bamizage: D2spuss g2 120 13 Caniiad 02 ariz 2acta, 52 imgnme
13 camidad o2 A0S SOKABE. LU2ga o OPRFAa 2202 JREAr KIS INGUMS ¥
namamiantas = &1 lugar y 13 majuing =1 135 condoionss 3ds0Uadss parA B
U3 arave.

Troquatate

15, Praparar maquing: Los piagos s2 Bavan 3 13 oqualadora pianta donde &
oparana a0z QU 10 I35 siguianias considaracionas: oqual adeouada para sl
dsafiy con 13 madkdas avactss 13 canidad de asle necasara para
maqun.

A Troqualar plegos S GpEaN pOCHE 3 YOQUEX KOG A0S
caTaspndanas.

21. Ordanar y Impilar materiaise utilzados: Luzga o2 trming & woquatads,

opararia deba o Ios INGUMs y amamianas an su Wgar y 13 maguina deba
2510 anl3s condickonas 30ecuadas para 53 US3da an aind Mameama.

Acabado

22 Daaglosar y doblar pllagos: Los plagos 52 desglosan y 52 ampaqustan cada
100 uridades para s ST,

23 Ordanar y Implar materiaien utiizados: Lusga d2 iermingr 05 30303005 d213
3, o Ak debe g ke UGS y hamambantas an su g A 5
Us3308 2N org mamema.

4. Procass de Produccion da fondos de cala “Gaby™

41. Objstivo

Elaborar os fondos 02 135 Cal3s o2 modklo “Gay” e Acuardo 3k
requarimianios astabiackios i sus Chantas an & pian da producciin,

42, Dascripeion
Convarsion

1. Reallzar y anviar ordan ds convarsion y guliotina: == de produocian,
teriandy &0 cuanta & plan o ProduCcion, raaiiza 3 Grden de comersin
quong, 13 cudl 52 13 223 3 Gpao o2 13 cameridray A 2
guilgtna,

2 Praparar bobing: 2 operaria da I3 comverida Juma oan su ayudama
7320 13 Da0ing e MG B S SO, I3 oG  s2 U 1
méquna

3. Reallzar cortes: Luago gradlan 13 dstanda axacts o2 13 boding para qua
3l cortar o pilagos fengan 3 madida requarida.

4 Praparar maquina de gullotinado: Mianiras s rasitza 13 comersitn o2 3
Dotin, & opararia 42 13 quOtna quaja 03
¥ FEEFANN 13 MAQUIRA v QU2 13 CUGTINA 193 & MO 03N ¥
graduar |3 dstancta o2 L3 Cuctilla para qu corkz [ madkda vacts).

Gulliotinato

5. Gulliotinar fou pllegos: £ aparana procads 3 Quiloinar los plagos por
qrupos d2 100,
©. Ordanar y Implar matariien Utilzados: Lu=a o2 t=rminar & gUIn,

o oparari debe o 105 INSUMOs y harmamiantas an sulgar, y Lamaguina
an 35 CoNIGNgs 309003035 P 53T U533 Jiravez.
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17. Reallzar Impreslonss da prusta do bamiz: Una vaz con s los matlaas
1si0s, 52 rasizan L35 Imprashonss e prista (73 FEaUrarsa que & kg a3
ca3caas Aty (20 st Comamanma),

18 Finallzar bamizato: D<spuis de 1 13 canidad da bamiz axacta 2 imprima
I3 camidad o pagos salotads. Luago & oprao debe g kG Insumas
hamamianias & sU g y I3 maguing N 13 condcionzs 300303 0 s
5303 W3 vez.

Troqualado

19, Proparar maquina: Los plagos 52 havan 3 3 Yoquetadra pama dondz &
opeEarka B0 QU ENEF 35 BQURATES COnEEConeS: Toqus 3deuada fra &
520 N 13 MANEs SECE 13 CATKIAY dF AR MECEEI [ I3
U

0 Toquear plegos B opral poosk 3 ToQuE b Pl
comespndianiss.

21, Ordenar y Impiar materies utlzados: Luzga g2 lrminar o Yoquads, &
operarka deb dar 6 InGUmas  harramianas an 54 Rgar § 1 maguing debe
St an (35 condickanes decladss [ 53 Us3da N dromamana.

Acabado

22 Dasgiosar y doblar plisgos: Los piagos 52 da5glosan y &2 mpsqusta cala
100 iades [ 52 OSTIDUKGSS.

25 Ordenar y Impiar materidss utilzadoy; Lusqa d trming fos 3canads o213
c43, & oparara dabe O3 o5 INSUMS § NaTAmiantas a0 s 3 5
153335 0 gira mamana.

4. Procasd d8 Produccion da fondos da cala “Gaby”

41, Oojativo
Eaborarlos fodos e 135 Ca3s 0= mods“Gay” 2 anusrn 3l
TqUarimianos astabacidos por sus Claas 20 fian 2 produccion.
42 Dogeipekon
Conversion

1. Reallzar y enviar ordan g conversion y gullotin: £ 22 & roduccin,
tarianda an ouarta & i de PrOduEcin Taaiza 13 oroan e Comersan
quiotns, 13 0ud 52 13 2nrega 3 oparano 02 13 convertdora y A G2 I3
quiging,

2 Praparar bobing: 5 opra) de I3 convarkara Jumo can sU ajudan
Traan |3 boting 438 Amacan pra s comerida, 13 colocany s2 gusi anla
maguna.

3. Rellzar cortes; Luag gradlan |3 dstacia 2vacta o2 13 bodina para que
3 cartar s plagas ngan lamadda raquend.

4, Praparar maquina de gullotinado: Mianras s2rasiza 3 comersin &2 3
boting, & opararo d (3 quiing Uz ya 202 L3 0rden e oo, gt
Ir prERAY 3 Maguina (Ve QU 3 cusila 103 o 0 g
gl cilla ).

pday )

Gulliotinade

5. Cullotinar oe pliagos: B oparana pracads 3 quiOIN” Ios piags pr
s g2 100,

&, Ordanar y impiar materiaion utilzadoe: Luga oe trmingr & guiaingdn,
o oparaiy debe celar s IS  arTamia: an sk, L3 maguina
a3z condicianzs adenusdas paasauaam arave.
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Imprasign

7. Revlear Insumoa @ Impresora; S apsrarka d2 imreskin deds asaquiarss
qua 1anqa 1dos ks Insumes nacasanos (piaca, tniss (amarila, nagra, cyan
¥ Magans), 3cond lsropiic, 373, U, 318mss qu2la majuna
2 SNUSTIR 2N U35 CONDANSS 3 5 U3 (3002 dRlamagun,
05 TOVIIOE 0813 D3 13 MATIA 1 S48 D5 13006,

& JInsumea & Imprasora sstan conformas?: Sl apararia d2 Impraskin deds
cotantar que odks los makrides askn comomes. S & BN %
conlrma, £2 cominla con ko descrito an & punlo 10 S o ast3 odo
cantorma, amancs dabard saguir con & purta 9.

4. Goatlonar comscclonas: 5 & qprany de Imprasitn nafanz s Insumas
pEra [3 Imgraskn o pars 3 maguina necssarke deberd comunicar 3
A aln de AMacdn paiE que be proves de s, and o360 e piaase
e comirica 3 &% g2 profuccin, porque # 25 o encangada dehacara
10 que Bits 2ran ks Insumos para I3 maquing, dsberan hacare: bos
Cambios raspectis de mantila, radiigs 0 3cE.

10. Cologar placa: Una vaz Estas 1030 Ios Insumas y matarizias 3 ampiaar,
o oparariy deba coacar 13 placa qua canne o disahaa Imgrimir,  oual
2 T3l o2 o=rd &N I35 meddas adeuadas para que @ dasho s2

IMQria a0 13 poslcin caracts,

11, Resllzar Imprasiones de prusta con tinta marmon: Vadar I3 s
mamen, laga &2 radizan Imgrasionss de prusha A asguiasa que s
safly o2 13 c33 g3 & COor  FaiSH 30SCUa0 (50 PrusDas Cama
mima).

12, Imprimir pllagos {oon tinta Mamon]: Daputs o8 e 13 flaca 2t
Y3 Caad 42 B avac, 52 Imgrima L3 caniasd 42 phagos salcitados.

13 Ordenar y Implar materisles utlizados 5 oprara debe def s
INEUME 21 50 WG Y 0 13 MAYUIN3 2N L35 CONICINGS 3080030
L35 US3E 2N oo mamani.

Bamizado

14, Propara opsracion de bamiz: 5 oparao debe sEaqurarss = 0
UMD MEcES3 (B, s quelamay artraan by
comdcianes (3 s Vs (3cate g2 L3 maquing Ios Todes ) ke
dexgactados], & 0 202 o ATz Oebard comumicar ek o2 roducEen
I 3 avagan g 3 quela Ve de =

15, Raallzar imprasionsa da prusta de bamiz: Una vz oon odss 105
matiaas ok, 52 radizan |3 IMgracianas o2 rusta Jara Eagurarsa
que il de 3 c33523 & ade0iado (X pushas Coma miimg).

16, Finallzar bamizado: Desputs o2 tener 13 cantidad de Lamiz svacts, 52
Imgrima (3 canidad dz pags salctads. Luxga o aparana dabe ol s
InEUmas y hamamianiss &1 s Wga y 13 maguna 21 I condcines
03035 PATaS U530 VAV

Troqualado

17. Praparar méquing: Lo pagos 52 Bavan a 3 rojusiadna pianta dinde
o Qo) T2 que N I SgUATEs COEITICNS:: Toque
aaouad pars & 210 oo L35 Madidas Evacas y 13 camidad o2 acate
NeCesaa parala maguina.

4 Troqualar plegos. O ooran posel 3 ToQuEE IE gl
COMEEpIIANEE.

25 Organar y Implar mataridn utlizados: Lugo o2 iy &
Toquata, & T dete O 105 INSAAGS DTS &N s
¥ 13 maguina dzba sstar an 13 condicionss adenuadss pNa 5 LEAB &
aamanay.

Acaane

26, Dasglosar y doblar plisgoe: Los plagos 52 dssgiosany 52 amgaguatan
cata 100 Widades para s s,

2. Ondenar y Omplar materizles utilzados: Lusgo & tEming ks
acaados e 13 £33, 2 oprario deba gl ke IngAmias  harramiantas an
8 lgF @ s ENE @ o0 mame
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ANEXO 15
DATOS FINANCIAMIENTO

1. Proyeccion de la demanda de producto “Pastipan” con los
minimos cuadrados

ANO X VENTAS (Y)| XY XA2 YA2

2010 1 124.98 -124.98 1 15,620.00
2011 2 131.20 -262.4 4 17,213.44
2012 0 156.30 0 0 24,429.69
2013 1 174.65 174.65 1 30,502.62
2014 2 204.4 408.8 4 41,779.36
Total 0 791.53 196.07 10.00 | 129,545.11

0.00 158.31

Aplicacion de los minimos cuadrados para Pastipan

Fuente: Propia

n= 5 X Proyeccion rn2
b= 19.607 3 Y(2015)= 217.127 | 0.906436025
a= 158.306 4 Y(2016)= 236.734

5 Y(2017)=  256.341

6 Y(2018)= 275.948

7 Y(2018)=  295.555

Proyeccion de la demanda de Pastipan

Fuente: Propia

2. Proyeccioén de la demanda de producto “Gaby” con los minimos
cuadrados

ANO X VENTAS (Y) XY XA2 YA2

2010 -1 118.24 -118.242 1 13,981.17
2011 -2 122.10 -244.2 4 14,908.41
2012 0 139.10 0 0 19,348.81
2013 1 134.9 134.9 1 18,198.01
2014 2 168.35 336.7 4 28,341.72
Total 0 682.69 109.16 10.00 94778.12

0 136.54

Aplicacion de los minimos cuadrados para producto “Gaby”

Fuente: Propia
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v T
m nu

X Proyeccion rh2
5 3 Y(2015)= 169.2858 | 0.761639638
10.9158 4 Y(2016)= 180.2016
136.5384 5 Y(2017)= 191.1174

6 Y(2018)= 202.0332

7 Y(2018)= 212.949

Proyeccion de la demanda para producto “Gaby”

Fuente: Propia
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3. Depreciacion y Amortizacion de tangibles e intangibles

a. Depreciacion de tangibles

v 5 < < N N VALOR
ACTIVOS ANOS TASA ANO1 ANO2 ANO3 ANO4 ANOS5 VALOREN LIBROS COMERCIAL
Maquina
desglosadora 10.00 10% 700.0 700.0 700.0 700.0 700.0 3,500.0 3,850.0
Infraestructura
(Almacenes) 20.00 5% 170.0 170.0 170.0 170.0 170.0 2,550.2 2,550.2
Estantes para
almacén 10.00 10% 136.2 136.2 136.2 136.2 136.2 680.8 748.9
1,006.2 1,006.2 1,006.2 1,006.2 1,006.2 6,731.0 7,149.0

Depreciacion de tangibles

Fuente: Propia

VALOR RESIDUAL
UTILIDAD IMP.ALA  yTILIDAD NETA  (UTILIDAD NETA+

BRUTA RENTA VALOR EN LIBROS)
350.0 98 252.0 3,752.0
0.0 0 0.0 2,550.2
68.1 19.06 49.0 729.8

7,032.0

Valor residual de tangibles

Fuente: Propia
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b. Amortizacion de Intangibles

Dentro de los intangibles se han considerado las 4 etapas de la herramienta PHVA aplicada en la tesis. A continuacion se

muestra el detalle:

ACTIVOS

Etapa Planear
Etapa Hacer
Etapa Verificar
Etapa Actuar

ANO 1
3,200.0
3,304.0
275.0

941.0
7,720.0
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4. Servicio de la Deuda

El proyecto sera financiado un 50% por una entidad bancario, para lo cual el

servicio a la deuda sera del siguiente modo:

CAPITAL 10,715
INTERES ANUAL 18%
ANOS 5
ANUAL 20
PAGO ANUAL S/.3,426.57
i SERVICIO DE LA DEUDA
PERIODO CUOTA p
AMORTIZACION INTERESES SALDO
1 S/. 3,426.57 S/.1,497.78 S/.1,928.78 S/.9,217.67
2 S/.3,426.57 S/.1,767.38 S/.1,659.18 S/.7,450.29
3 S/. 3,426.57 S/.2,085.51 S/.1,341.05 S/. 5,364.78
4 S/.3,426.57 S/. 2,460.91 S/. 965.66 S/. 2,903.87
5 S/.3,426.57 S/.2,903.87 S/.522.70 S/.-0.00
SDI;I:JVDIEIO DELA Aino0 |Ahol | Alo2 | Aho3 | Aho4 | Aho>5
Préstamo 10,715
Amortizacion 1,498 1,767 2,086 2,461 2,904
Interés 1,929 1,659 1,341 966 523
Efecto Tributario de interés
del préstamo 579 498 402 290 157
SERVICIO DE LA DEUDA 10,715 (2,848 2,929 3,024 3,137 3,270
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