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I. INTRODUCCION

Se realiza el presente informe al observar oportunidades de mejora

respecto a los acontecimientos suscitados con la disminucién de las utilidades

netas de la linea de papel y cartén entre los a}401os2014-2018.

Para desarrollar y explicar elfdiagnéstico operativo primero realizaremos

una breve rese}401ade la empresa y las actividades productivas que realiza,

Empezaremos por entender la dina'mica de las operaciones y. Iuego

frugalizaremos los procesos para encontrar |as brechas de desempe}401oque

estén afectando a la productividad y rentabilidad de la empresa.

Como parte del diagnéstico se concluiré el estado de la linea de papel y

carton y recomendaremos herramientas de gestién de calidad, asi como nuevas

tecnologias que puedan ayudar a incrementar la eficiencia de los procesos�030

Por seguridad de la informacién los datos que se muestran en el informe

son datos numéricos }401cticiossin embargo se mantiene Ia propuesta de fondo

que a su vez han sido comparados con el benchmarking.
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ll. RESENA DE LA EMPRESA

industrias de| Envase S.A. fue fundada por la cerveceria Backus y

Johnston, el 13 de agosto del 1971 dedicéndose a la fabricacién de cajas

plésticas para botellas de cerveza. En el a}401o1995 se fusiono a la lmprenta

Amaru, que se dedicaba a la impresién de etiquetas y envases de carton

decorados. En el a}401o2011, la empresa fue adquirida por el Grupo BO Packaging

con operaciones en Norteamérica y Sudamérica, que poseen plantas

productivas en Santiago de Chile.

La empresa en el a}401o1999 obtuvo Ia Cenificacion ISO 9001 y recertificé

en el aho 2015, demostrando el compromiso permanente con la calidad y la

mejora continua. En el a}401o2010, implemento para todos Hos procesos de la

empresa, el Programa de Buenas Practicas de Manufactura, con el objeto de

asegurar la inocuidad de sus productos. Asi mismo, responsables por la 1

seguridad y salud de sus trabajadores, en el a}401o2010 obtuvo Ia Certificacion

OHSAS 18001 en la version 2007 que recerti}401coen el a}401o2016.

En el a}401o2013 obtuvo la certi}402cacionISO 14001, Ia cua| ratifica el

cumplimiento de exigentes esténdares para el cuidado de| medio ambiente, y

rea}401rmasu compromise con el Desarrollo sostenible, en abril de| presente a}401o

obtuvo la recerti}402caciéncon validez para los préximos dos a}401os.

Cabe se}401alarque son los Unicos productores de envases industriales de

polipropileno (PP) con etiquetas inmold, utilizando Ia técnica de moldeado por

inyeccién con maquinas de 1000 toneladas (peso bruto) para los envases y
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propios productores de-|as etiquetas Cor) impresoras industriales usando Ia .

técnica offset.

2.1. Organizacién de la Empresa

La empresa présenta un organigrama funcional, que se muestra en la
I

Figura 2.1

Para }401nesde este informe nos enfoc_aremos en la Planta de Papel y Carton que

pertenece a la seccién de Gerencia de Produccién y Proyectos. .

_ "cam PRODUCGN GERENDE _"
. YPROYECTOS �030 .

ymnanmmro Y m°a°a.~ms�030�034�034�030y
oONTR0I6D'ELA ooclmz �030

�031 '3 mm
'

'Wm�034 '
PLALTADEPAPH. ' �031

w-=
J :»m�024°�034�034'. . -==-ah

DBARRDLLOY LACALIDADY

omrrRou.DI-:LAc.u.n>An SEGURIDAD �030A
Figura 2.1 Organigrama funcional.

Tornado de �034Sistema�024|ntegradode Gestién 2015" de la Empresa IDE.

Como se observa en la }401gura2.1 Aseguramiento de la calidad y seguridad

depende de la gerencia general, esto se da para direccionar mas répido los

recursos con miras a nuevas certi}401cacionesISO. �030

Actualmente la empresa cuenta con ISO 9001 en su version 2008, ISO 14001 en

su versién 2014 y OHSAS 18001 en su version 2007 estén en proyectos de

. 6�030



certi}401caciénde la norma BRC para empaques con mira a la captacién de nuevos

clientes en el mercado internacional.

2.2. Misién, Visién y Politica de la Empresa

2.2.1. Misién

�034Seraliado estratégico de nuestros clientes y desarrollar soluciones

}402nicase innovadoras a través de| dise}401o,fabricacién y

comercializacién de envases industriales�035.

2.2.2. Vision

�034Sery lograr ser reconocida como la mejor compa}401iade envases

industriales en el mercado nacional y de Latinoamérica�035.

2.2.3. Politica de la Empresa

Siguiendo Ia concordancia del sistema integrado de gestién de la

empresa se presentan |as polfticas de la empresa.

- El cliente es guia de| negocio.

o El recurso humano es el capital fundamental de la empresa.

a Los proveedores deben de ser vistos como parte integral de

nuestro proceso.

o Todo puede y debe de ser mejorado continuamente.

o Atacar |as causas en su raiz.
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- Las decisiones deben de ser tomadas en base a hechos y datos

analizados estadlsticamente.

a Los gerentes y jefes deben de ser Iideres, maestros y modelos en '

Ia conducta que expresen Ios anteriores principios.

2.3. Productos que Elabora y Comercializa la Empresa

En la Figura 2.2 se muestran Ios productos principales de la empresa como,

envases de carton para alimentos, aseo, utiles de escritorio; envases de papel

(etiquetas cerveceras) y etiquetas inmold (adheridas a baldes como producto

}401nal).

PRODUCTOS DE ENVASES DE

CARTON

,6,-.443�030 1

z�030.__ �030W

'<~. ._- "- _ *7 1". -" �030 ° �030

�034*3 %i:;~\)g=<i�031V
�030m}401vé�031-. �030 " Rs�030.-

- -M 2; .. :=�024~�024-u 5 \\�034':3. /« '�024, I�031 / o

IL? ' ,.m-. x..» g �030%.
�034*3.r-�031�035£�034�030~"T,!~'"�034�030»�034"' ' �0303

: y,yEY'/

Figura 2.2. Productos de la empresa.
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III. OBJETIVOS

3.1 Objetivo General

a. Realizar el diagnostico operativo de una empresa productora de

envases industriales en la linea de papel y cartén.

3.2 Objetivos Especi}401cos

a. Describir las actividades productivas de la linea de papel y cartén.
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IV. RESUMEN

Se analizaron |as operaciones de la Empresa lndustrias de| Envase S.A,

dedicada a la fabricacién de envases industriales, para nuestro caso de estudio

se tomara en cuenta Ia linea de Papel y Carton.

La empresa cuenta con un sistema integrado de gestién, respecto al sistema

ISO, posee la ISO 9001:2008 la cua| este a}401odebe migrar a la ISO 9001:2015

por lo que se propone realizarla mediante |os 9 factorep de calidad de 1

Benzaquen, lo cua| Ie daré una ventaja competitiva en el mercado extranjero

permitiendo asi la homologacién e incrementando Ia cantidad de exportaciones.

La empresa tiene como principal ventaja producir el insumo primario para la

fabricacién de envases con etiquetas inmold; estas son producidas en la linea

de papel y cartén para Iuego pasar por el proceso de fabricacién de| producto

}401nal.

En el desarrollo del informe se utilizaron metodologias y herramientas de

gestién de calidad y operaciones para organizar la informacién y canalizarla en

mejoras continuas.

1

1
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V. FUNDAMENTOS TEORICOS

5.1. Planeamiento estratégico

Seg}402nSainz (2015), �034Elplaneamiento estratégico constituye la

herramienta en la que la alta direccién recoge |as decisiones estratégicas

> corporativas que ha adoptado <<hoy>> (es decir, en el momento que ha

realizado la re}402exiénestratégica con su equipo de direccién), en referencia a lo

que haré en los tres préximos a}401os,para lograr una empresa competitiva que Ie

permita satisfacer |as expectativas de sus diferentes grupos de interés�035.

5.2. Anélisis de fuerzas competitivas y Matriz FODA

El anélisis "FODA�035también conocido como �034anélisisSWOT�034se forma por

las iniciales F: Fortalezas, O: Oportunidades, D: Debilidades y A: Amenazas;

siendo su principales aplicacién la determinacién de los factores que pueden

favorecer (fortalezas y oporiunidades) u obstaculizar (debilidades y amenazas)

el Iogro de los objetivos establecidos por la empresa.

A partir de| anélisis FODA se establecen |os objetivos estratégicos de

largo plazo que se denominan �034Visién�035y de corte plazo �034Misién�035.

Considerar que las Oponunidades y Amenazas son generadas por las

actividades externas a la empresa como incremento de| Costo de Aduanaje para
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importar materia prima o Carreteras Bloqueadas por Vecinos de la zona cerca a

la empresa.

Asi también |as Fortalezas y Debilidades con generadas en el interior de

la empresa, por ejemplo poseer tecnologias de automatizacién (Fortaleza).

5.3. Propuesta de Valor

La propuesta de valor es la forma en la cua| Ia empresa quiere destacar

sus productos con el cliente, considerando su ventaja competitiva. Reune

diferentes caracteristicas que se toman en cuenta previo anélisis por ejemplo

Calidad, Innovacién y Tiempo (Lead Time).

Esta propuesta depende de| tipo de negocio (servicio o manufactura) asi

como de los objetivos estratégicos que se desean alcanzar (misién, visién).

En www.emgredegyme.net definen dos tipos de propuestas de valor:

o Cuantitativos: el precio de| producto, la calidad, reduccién de

costos, rapidez de| servicio.

o Cualitativos: Novedad, dise}401o,personaiizacién, comodidad,

experiencia de usuario.
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5.4. Clasi}401caciénde las Empresas segun sus Operaciones Productivas

Segun D'A|essio (2015), la primera division que se debe hacer es la

separacién de bienes fisicos 0 de la produccién de servicios.

Llémese una empresa de bienes fisicos aquellas destinadas a la obtencién de

un producto (tangible) por otro lado una empresa de servicios tiene una relacién

directa con las personas (intangible).

Tabla N° 5.1. Ejemplos de Empresas de Bienes y Servicins

 §

i 

INDUSTRIALES (INDUSTRIAS DEL ENVASE) (RANSA)

 

(PROSEGUR)

 

I (MOVISTAR)

 *%?M�024ij
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5.5. Gréfico de Entrada, Proceso y Salida

Para una mejor organizacién en la explicacibn y entendimiento de un

proceso productivo sea de bienes fisicos 0 de servicios. D�031A|essio(2015)

propone el siguiente gréfico:

Figura 5.1. Gra}401coEntrada-Proceso-Salida

Metodosl Procedlmlentos /Sistemas

Media ambiente y mentalidad

uvganizacianal »

lndirectos: Materiales

Necesidades de|

Mercado �024>Dise}401o

PROCESO

._._%, �030___ .. T, : .

Insumos: Materiales  TRABAJO f.-5Ii::7'::::riB3IE D

Direcios, Materia Prima 0 I Semclos/personas

Persona: '

VAL�034 Servicio Pastventa
AGREGADO �030

Maquinarias I Activos / Tecnalagia

Mano de obra / Personas I Cunucimiento

Fuente: F. D�030A|essio.Administracién de las Operaciones Productivas. 3era edicién.

Lima, Pen]. 2015

Como Entrada se muestra:

Todos los ingresos al proceso productivo sean directos (insumos) donde

se encuentra Ia materia prima directa, personas y materia prima; 0 sean

indirectos donde se encuentran |os materiales que se utilicen como apoyo para

el funcionamiento de los equipos.
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Como Proceso se muestra:

Todo el desarrollo de| proceso productivo sean activos tangibles e

intangibles, manuales, procedimientos, mano de obra y el know how de las

personas. I

Como Salida se muestra:

El producto terminado, el seguimiento que conlleva la entrega de|

�030producto al c|iente y si tuviese el servicio ygost-venta. >

5.6. Matriz del Proceso de Transformacién

Una vez que se realizé la clasi}401caciénde la empresa por sus operaciones

Bienes o Servicios el segundo paso es clasificarla por el volumen de produccion

y su frecuencia segun el cuadro que propone D'A|essio (2015), al cua|

denominaremos Matriz de| proceso de transformacibnz

Tabla N° 5.2. Matriz de| Proceso de Transformacién. -

A

X-| �024 ,.,�024 -A.

II
Fuente: F. D�030A|essio.Administracién de las Operaciones Productivas. 3era edicién.

Lima, Pen]. 2015
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D�031A|essiorecomienda organizar |as empresas de acuerdo a su volumen

de produccién como por ejemplo en empresas de prendas de vestir que trabajan

por Iotes y que tienen una frecuencia intermitente entonces pasan a ser Lotes de

Trabajo.

En un caso similar para el de una empresa productiva con un volumen de

produccién Masivo, como la empresa D�030onofrio,y que su frecuencia es

intermitente para la linea de los helados que son por temporadas entonces se

llamara Masivo.

Sin embargo para el caso de la produccién de cervezas son de volumen de

produccién continuo y su frecuencia también es continua (linea) entonces estaré

ubicada como Continuo.

5.7. Matriz de Hayes y Wheeiwright

Esta matriz describe que tan }402exiblees el proceso productivo, es decir, que

tanta implicancia tiene el proceso para realizar cambios de diferentes productos

SKU's (Stock Keep Unit) seglim el tipo de tecnologia que maneja y el volumen de

productos o servicios que disponga.

Figura 5.2. Matriz de Hayes 1 Wheelwright (1979)

Alta

5 Q Q
:2 '"�034v'%�030~3?i~�030]

S

:1 0 -is m..n....... h.Q

yrlgidos

Balm _ V

Fuente: Extraido de https://raquelmateo.wordpress.com
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En el caso de una refineria de petréleo se considera que se encuentra en el

punto mas alto de flexibilidad ya que inclusive no posee muchas cantidades de

productos tan solo procesar el crudo y no tiene que realizar muchos cambios

(Set Ups).

En comparacién con un taller por ejemplo de confeccién de muebles, no

industrial, se manejan varios modelos inclusive a disposicién de| cliente los

cuales se encuentran en la zona de procesos dedicados y rigidos.

5.8. Proceso de Impresién Offset

Segun un articulo recuperado de la pégina web www.laimprentacg.com

describe a la impresién offset como un sistema de transferencia de masa (tinta)

en la cua| utiliza unas planchas que se mojan parcialmente con agua para revelar

Ia imagen y que con ayuda de unas mantilias hechas de caucho transfieren Ia

tinta ai sustrato (cartén, papel), ver figura 5.3.

Figura 5.3 Sistema de lmpresién Offset, Placa y Mantilla

y://_ ..

(:-,/ �034V

F - Z�030 3

F '

Fuente: Extraido de httgs://biog.imprentaon|ine24.es
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Se denomina impresién en offset ya que conlleva agua para su impresion a

esta agua se le denomina solucién de fuente que requiere de parémetros para

que pueda revelar Ia imagen de la placa impresora.

Utiliza un sistema de rodillos por los que pasa el papel, por lo general tiene

cuerpos impresores segun el formato de colores CYMK (Cyan, Amarillo, Magenta

y Negro).

J Flgura 544 Sistema de Rodillos Maquina lmpresién Offset

Rodillos

entlntadores

Rodillos

moladores

- co) Tinta

�030I . CII|ndro de

Agua l llustracidn

> O}402set

 _ cilindro

LL _ �024- _ -

cilindro da

*7 g contrapreslén

Papel Q

Fuente: Extraido de httgs://es.wikigedia.org

5.9. Diagrama de Actividades y Proceso (DlA.P.)

Segun Cuatrecasas (2012),

�034Larepresentacion de los procesos por medio de diagrama permite, ademés

de la descomposicion en sus actividades, visualizar el recorrido de los materiales

a lo largo del proceso productivo".
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Esto se muestra en un diagrama de actividades y procesos para ello primero

se elige un proceso de produccién de un producto y analizamos todas |as

actividades que tiene que pasar deédé él inicio, co>n�0301t�031>'mat<"=.�034r'1'aprima, hasta su

transfonnacién en el producto }401nal.

En el diagrama se muestran |os siguientes simbolos qué répresentan:

Figuré N�0355.5. Descfipcién de los simbolos én }401nD.A.P.

SinV.LB_0_|.QS

(0.l.�030l'.)

Opcmci}401n

inspccI:l6n '

Esperu

V
Almnccnaje

I Trnnsportc

Fuente: LA PRODUCCION. PROCESOS. Relacién entre Productos y Procesos.

LLUIS CUATRECASAS ARBOS. DIAS DE SANTOS. MADR|D.2015

I
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5.11. Modelo de Nueve Factores de| TQM en la Empresa

Benzaquen (2013), en un articulo publicado "Calidad en las Empresa

latinoamericanas: El caso peruano�035propone el uso de 9 factores que

interrelacionan |os diferentes niveles de la empresa, ver figura N�0355.6

Figura N�0345.6. Modelo de Nueve Factores de| TQM en la Empresa

(1)Alta Gerencia

(2) Planeamlento de la Calidad

(3)Audllon'a y Evaluacion de la Calidad

(4) Disehodel Producto

.\I : ~ . #-. --------�024�024*-'- -- "' -A�031 M

�034ot R PROCESO l *c E�034
R V o �030 L l R L

f E �030 {6)ConlroI y Mejoramlemo del Ptoceso I�030: I�030:L

3 Ii (7)Educacibn yEnuenarnien1o N 3

° 2 (8)CIvcuIos dela Calidad ,1 �030E
o if g �030 D s
E S�030 E

(5) Gestion de la Cahdad (9)Enloque hacia Ia satisfaccion
del Proveedor dei Chente

Fuente: Extraido de| ar1iculo�034Calidaden las Empresas latinoamericanasz El caso

peruano", Benzaquen.2013.

El nivel estratégico se relaciona mucho con los items 1 al 4, zona de toma

de decisiones respecto a los objetivos estratégicos Misién y Vision; Dise}401ode|

producto que relaciona la propuesta de valor de| negocio y gestién de

proveedores.

El nivel medio o ta'ctico donde se encuentran |as jefaturas y Gerente de

Produccién se relaciona con el desarrollo del proceso items 6 al 8.

El nivel inferior u operativo enfocado hacia Ia satisfaccién del cliente.
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5.12. Norma ISO 9001:2015

Descrita en varias fuentes como una norma mundial sobre gestién de la

calidad, la nueva versién fue publicada el 15 de Septiembre del 2015 ya que

hasta ese momento se encontraba vigente la versién del 2008.

Tiene como principal caracteristica introducir la presencia de riesgos

involucrados a los productos, que puedan afectar a la satisfaccién del cliente.

También propone involucrar més a la alta direccién e introducir una cultura

de calidad a todos los niveles el negocio; asi como también elaborar una matriz

de riesgos segun |as llneas de produccién.

ISO recomienda comenzar con la migracién a la nueva versién hasta el

a}401o2018 sin embargo la versién anterior aun seré vigente mientras dure la

transferencia.

Esta norma es muy um para realizar negocios con mercados externos

mediante homologaciones Iogrando posicién en el mercado y competencia

internacional.

A continuacién se muestra en la }401gura5.? las variaciones de los items

entre las versiones 2008 y 2015.
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Figura N�0345.6 Diferencias entre los Items de la Norma en sus versiones 2008 y

2015.

I 0ISO 9001'2008 ISO 001-2015

-_- . - V _ % .
-B -.:».x;=�024.'::;:.:5;»+v..«-1.» '1 -gar}401cipaciép;1_�030ve_|personal �030

:E._Enfoqu_e l3�030z�030:1sécri9�030e�030nP�030[9f:3§§Vo's�030It }

�030E�031Er�0301W1�030t�0301"e"&E-'s"1§temaparala 7 §',�031~':�0314.1:�0305�0317.:"=�031-�030-*,�035:5

I<s2�030Bé%§tf 

V W�035
I ________' _ 7_ 7 Toma de decisiones basada K

« Enfoque basadoenh�030e�030Ehospara _ en_eviiienc|a

�254r�031Ba.toma.d?533i§I?>gl_ _ _ ,,

'Re1acIonesmutuamente I
' ' �030 bene}401c|osas_con_el.proveeor '

Fuente: imagen extraida de httgst//americantrustregister.blogsgotge
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VI. ACTIVIDADES REALIZADAS POR LA EMPRESA

6.1 Anélisis de las Fuerzas Competitivas, Matriz FODA

Tabla 6.1 Matriz FODA Empresa Industrias del Envase.

FORTALEZAS DEBIUDADES

FACTORES Activos con

INTERNOS Certi}401caciones de}401ciencia

F1 (Sistema Integrado �031°°".°'°9'°3(�034°�035"°°
de Ges}402én) de vida total excede

' ' a lo establecido de

fébrica .

Proveedores Exigergjcia al :�031:j°
. precio e ven en

�034E°8§2?}.%Z�030;'.i*:�031°2 a
com - tidores

Limitacibn por

Productos con Altos espacio de planta,

Fa Esténdares de falta de plani}401cacién

C I'd d I ' ' t
FACTORES EXTERNOS 3' a a °{:°';':J'f_" °

OPORTUNIDADES F0 M �030�024M �030 jE 
D101 Establecer una

Venta corporativa (BO F102 Homologacién con geslién de activos para la

PACKAGING) Clientes lnternacionales renovacién de méquinas

core de| roceso.

4. D202 Exporlar bajo la
Facilidad de .

. d Id d FOB F

E E"°°�034a�030T"f(';�030)(Pa"°S '"°a§;r3), FCA on
F301 Posicionamiento en Carrier

Ubicacién estratégica el mercado corporativo .

para la exponacibn e . D30.�031R°'a°'°" de
03 im onacién de mventano adecuada para

Mgteria Prima cada escenario de venta.

AMENAZAS FA (MAX - MIN) DA (MIN �024MIN)

F1A3 Cumplimiento de

Menor consumo de regulaciones por medio del D2A2 Utilizar Ia ventaja de

A: empaques uso de herramientas del ventas corporativas al

desechables Sistema lntegrado de exterior.

Gestién

em:::L::*:;:*.:'::;;:.es
A�031e°°"::::'?:1:|"'Ve] con dise}401osLinicos en el .

mercado. D3/\1 Producir solo Io

Mayor regulacién a estr:12c:2:3:vetleedogziran necesano

A3 '05 empaques pm el mgavimiglntoa la
pane de| estado , . e

economia nacional.

Fuente: Elaboracién Propia.
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Las mediciones de satisfaccién de clientes, con el uso de indicadores

y las comparaciones competitivas que consistieron en visitas técnicas a

empresas extranjeras después de la asistencia regular a ferias técnicas son

un elemento clave en la plani}401caciény anélisis lo que constituye el

Programa de Mejoramiento de Satisfaccién del Cliente Externo, en el cual

se solicité a los clientes que comparen a la empresa con sus competidores,

esto permitié conocer directamente de la voz del cliente sus necesidades y

la posicién competitiva de la empresa.

lgualmente Ia empresa conoce a sus competidores nacionales y

extranjeros a través de visitas a las plantas de los competidores, informes

de mercado e investigacién en péginas de internet corporativas. Se

analizan si Ias operaciones de la empresa estén alineadas con su estrategia

competitiva, con la }401nalidadde alcanzar Io indicado en su misién y visién.

Como objetivo de corte plazo Ia empresa propone una estrategia

corporativa en torno a la satisfaccién de| cliente, teniendo como capacidad

competitiva principal Ia innovacién y la calidad. Propone Ia renovacién de

activos y la mejora de procesos con el objetivo de competir con mayor

capacidad en el mercado extranjero, ofreciendo innovacién y capacidad de

respuesta inmediata. Como capacidad competitiva requeriria de tecnologia

que vaya en forma paralela con la rentabilidad y productividad de| negocio.

a. Diferenciacién�030"servicio destacado sobre los competidores�035,

debido a la falta de diferenciacién de los productos y precios

con los de la competencia, es estratégico incidir en la
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diferencia de la empresa frente a la competencia, a través de

un servicio que incida en calidad, tiempo, entrega y desarrollo

V de productos (cumplimiento de capacidades competitivas).

b. Costo. "Altamente concentrada en reducir costos�035,

considerando Ia tendencia decreciente de los mérgenes

debido a la competencia globalizada, |as inversiones

extranjeras y los competidores locales, es conveniente

focalizar Ia accién de la empresa de manera prioritaria en

reducir los costos en las diferentes fases del proceso

productivo a través de mejoras de productividad y ca|idad.

c, Segmentacién. "Especializacién en envases para diversas

categorias de negocios", debido al tama}401orestringido del

mercado y sus variaciones por la economia, se debe

implementar |as Iineas de envases aprovechando Ia imagen

que tiene la empresa ante sus clientes.
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6.2 Propuesta de Valor de la Empresa Industrias de| Envase S.A.

La propuesta de valor se muestra en la Figura 6.1

Entrega de certi}401cadode. calidad cadavt-1 que se depaclxe um lote al cliente.

Diseiio acorde a1 rcquetiiniento del cliente (color, peso, dise}401o)

seguimiento a los procesos dc producdén.

lnspeccién alprodncto tenninado.

�030Q miuolyiolbgicoa las MP y PT"S.

Proveedores ECOAIVHGABLES.

. Proveedores ce11i}401cados(TRINORMAS, ISO 9001, 1401, OSAS 18001) .

PEFC, PSF, BASC

Reclamos (procede, no procede)

Lead }401mc.

s hn}401amkd�034
Servicios pre-venta para desarrollo de nuevas productos.

Propuestas dc dise}401o.

P Precios acorde al mercado.

Promocioncs por volumen

Figura 6.1. Propuesta de valor de la empresa.

Las principales misiones competitivas para alinear con la propuesta

de valor calidad, innovacién y tiempo. En el anélisis para contar con una

calidad a bajo coste se requiere en conjunto la innovacién de sus méquinas

principales, debido a que actualmente cuentan en promedio con una

antig}401edadde 25 a}401os,se obtiene un producto de calidad a un coste més

alto es decir con tiempos de paradas de maquina, mantenimientos

correctivos sucesivos, demasias de Iotes para completar producciones,

porcentajes de mermas altos.
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Si bien la empresa cumple con sus entregas con una calidad

competitiva habria que analizar si cumple con los costos de venta estimado.

En la Figura 6.2 se muestra la propuesta de un alineamiento estratégico

para la empresa
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Figura 6.2. Modelo de alineamiento estratégico de las operaciones de la empresa.
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6.3 Ciclo Operativo de la Planta de Papel y Cartén

El ciclo operativo de la empresa se muestra en la Figura 6.3, la empresa

trabaja en base a un planeamiento de érdenes de produccién.

En ese sentido, para la fabricacién y entrega de una orden de

A produccién se propone: primero la activacién del requerimientp por pane de| _

�034Mercadode Clientes" en este caso de un cliente especi}401copor una cantidad

(lote) teniendo en cuenta Ia cantidad minima que se maneja en la empresa,

seg}402ninformacién de la empresa pedido minimo 5000 pliegos, de ser menor

. a esta cantidad pasa por una aprobacién de Gerencia de Ventas y Marketing.

lndimexos: Fnagh!'Jkui::. VAWR AUR-EOADO

R:pm=:m,camhuu�030bIc:pm

xn}401szuin-.6414-=v!» °�030�034"°'°-�030T-�030PIvdn:1aTuninnda: - \
- __L

Ixnmn-.cau.unucwc. �030 Fmvesdt Cub �030 _°-".»'<�0303'~
Locnsnu umhugmm, dmondos Ta, L - E �030

DE C1m:IinuCMPC _ am}401mhV -,-,_'-._.__- , .__�030�030

mm» w_=-~=-=~ C�034-r�0348.-
BamiwI,Ovmulnrh:mia.la. E1-que!-vlnmold -�030-�035V

Al=I.Po-lvogl}401.
eunhillmlnqucla. um�035

IDOIHICADESAUDA

%ImM]I|I|Eil1I|deunl\

aupnsnptomandunvnz q

- lnauwihs '

HNANZAS MARKETING

.

�030

/' \ /' I '\ msmoma.

mmcumrxro AMORHZACION mm 0 H nawus �030�035�034"°°Am°�035"°'°

_/ \ 4 / �030�034�030:�030�035"�030,,m",�031�034

�034�030�035�034�031°�035�0300Cmovmnxrs GJENTFS

Figura 6.3.Ciclo operativo de la Planta de Papel y Canon.
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Una vez revisada el tiraje o pedido se realiza el proceso de dise}401o,de

ser producto nuevo o producto repetitivo, de ser nuevo el cliente mandaré sus -

bocetos y requerimientos a partir de ello se realizaré el desarrollo de| producto.

Con el dise}401oya elaborado se calcula el porcentaje de mermas, si genera

algun sobrecosto, si tiene algtm acabado especial. Ya con la aprobacibn de

y Gerencia de Ventas y Marketing de produccién de la Orden de produccién

solicitada.

Planeamiento y Control de la Produccién, encargada en emitir Ia carpeta

de produccién con las especi}401caciones,verifica si es repeticién o producto _

nuevo de ser producto nuevo deberé indica bocetos aprobados por el cliente,

aprobacién de| color y la muestra }401nalen blanco de la cajilla a elaborar. PCP,

representante de Operaciones crea en base al sistema ERP y MRP en el SAP

un maestro de ingenieria, llamado asi a las especi}401cacionesque contiene este

producto en el SAP, desde el material éptimo hasta el material alternativo.

También contiene un porcentaje de mermas posible, materiales utilizados

como: tintas y barnices, al cua| se le llama la "receta�035del producto.

Luego de realizar Ia plani}401caciénPCP activa Ia solicitud de compra

dependiendo de| tipo de material, sea compra local 0 internacional para ser

verificado por Iogistica que en coordinacién con el érea de finanzas se

encargan de realizar la compra. Seg}402nse observa en el organigrama de la

empresa el Gerente General maneja este departamento por lo que cada

aprobacién de compra queda en sus ma_nos.
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Para agilizar el proceso de produccién se propone manejar un inventario

minimo de materia prima e insumos y adelantar producciones ya que el Lead

Time de la materia prima es de 60 dias calendario y los clientes requiere sus

productos con menor tiempo. Se recomienda manejar dos tipos de indicadores

de tiempo, un tiempo interno Ilamarlo tiempo de la empresa y otro tiempo de

_ entrega al cliente; para plani}401cary medir las brechas en el desempe}401ode la

planta como. problemas de calidad, mantenimiento de méquinas, recurso

humano limitado.

6.4 Diagrama de Entrada �024Proceso - Salida

lnicialmente se tiene en funcién de| mercado de proveedores (logistica

de entrada) y mercado de clientes (logistica de salida) el diagrama de Proceso-

Entrada-Salida, se muestra en la Figura 6. En la Iogistica de entrada se tienen

cartulinas, papeles, insumos para impresién offset provenientes de| exterior de

paises como Chile, Brasil, China, Alemania y tiene como tiempo de lead time

de 60 dias de entrega, portal razén Ia programacién se realiza con mucha

antelacién corriendo el riesgo de quedar con un inventario excesivo. Los

materiales indirectos que se muestran en la }401gura6.4 no suelen ser parte de

un incremento en el lead time }401nal,en caso de la electricidad se tiene un grupo

electrégeno que se activa automaticamente ante cualquier evento o apagén.
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Figura 6.4. Diagrama de entrada �024proceso�024salida planta de Papel y Cartén.

La caldera se utiliza para la transfonnacién de| carlén liner para el uso

del microcorrugado, fonnacién de la }402auta.se encuentra ubicado en un

ambiente cerrado con paredes con un ancho mayor a lo habitual ante cualquier

emergencia de explosién. Se tiene control en las presiones y temperaturas del

caldero con un técnico especializada cuando se encuentra en funcionamiento. .

Se tiene un inventario de repuestos bésicos para cada maquina especialmente

para maquinas impresoras que superan los 20 a}401osutilizacién en la planta.

En el factor proceso, Ia planta de fabricacién de envases de cartén y etiquetas

de papel sigue el proceso seg}402nse muestra en la Figura 6.5.
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Figura 6.5. Flowsheet de| proceso de produccién de linea de papel y cartén.
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6.4.1 Proceso de conversion

Se realiza Ia transformacion de las bobinas recepcionadas de papel y

carton en Iotes distribuidos seg}401nla cantidad asignada de pliegos y la medida.

Para cartones se manipula 2500 pliegos por pila y para papeles se manipula

10 000 pliegos por pila seg}402nIa medida de la impresién se acondiciona en

forma rectangular dando una demasia de 1, 2 cm en cada borde. I

6.4.2 Proceso de impresién offset

Con |os pliegos convertidos mediante la técnica de impresién offset se

realiza Ia impresion segun sea en papel o carton, la orden de produccién

programada. Se tiene el apoyo de| érea de pre prensa quien suministra las

ptacas reveladas con la pelicula que se va a imprimir, bésicamente |as

maquinas impresoras cuentan con seis cuerpos impresores con los colores

bésicos CMYK (Cian, Magenta, Amarillo, Negro) y el cuerpo de bamiz (Acrilico,

UV 0 Mate).

6.4.3 Proceso de troquelado

Luego de un tiempo de tres horas de secado se procede al corte segon

el dise}401ode la caja mediante Ia técnica de troquelado utilizando un troquel,

cuchillas y desglosadores, se distribuyen |as cajas acondicionadas para su

posterior proceso separados por cavidades.

6.4.4 Proceso de desglosar

Se retiran todos los cartones sobrantes de forma manual, en este

proceso no se cuentan con maquinas automatizadas.
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6.4.5 Proceso de pegado

Cuando se encuentran acondicionadas Ias cajillas se realiza el pegado

con ayuda de gomas industriales (vencecola o Artecoia), su revision y

posterior empaquetado segun Ia cantidad que el cliente requiera 0 se Ie asigna

una cantidad previa coordinacién.

_ En el factor Planta, se cuentan con maquinas impresoras:

o heilderberg CD5, A}401ode instalacién en la planta 1994,

- heilderberg CD6-1, A}401ode instalacién en planta 2000,

o heilderberg CD6-2, A}401ode instalacién en planta 2010,

o komori 1, A}401ode instalacién en planta 2012,

o komori 2, A}401ode instaiacién en planta 2013,

o komori 3, A}401ode instalacién en planta 2015,

Para acabado de los productos tenemos maquinas Troqueladoras:

o bobst1, A}401ode instalacién en planta 2011,

o bobst2, A}401ode instaiacién en planta 2010,

- bobst3, A}401ode instalacién en planta 2013,

- bobst4, A}401ode instalacién en planta 2010,

Para el pegado de los productos y posterior entrega:

o maquina diana, A}401ode instalacién en planta 2002,

- maquina universal, Ar'1o de instalacion en planta 2000,

- maquina international, A}401ode instalacién en planta 2008,

o maquina vision fold, A}401ode instalacién en planta 2013,
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o maquina sbl, A}401ode instalacién en planta 2016,

En el factor Trabajo se cuentan con:

0 gerente de produccién,

- jefe de planta,

- supervisores,

- analistas.

- auxiliares y trabajadores.

La empresa en la parte operativa cuenta con un sindicato de

trabajadores, con brigada antiincendios. La Iogistica de salida cuenta con

mercados locales y mercados internacionales, es una empresa que cuenta con

los certi}401cadosinternacionales homologado.

Para un anélisis completo se propone el diagrama de entrada-proceso-

salida, que se muestra en la Figura 6.6.

\
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y productos terminados. Se propone realizar un seguimiento de las brechas de

desempe}401osiendo Ia empresa Ia benefactora de sus proveedores. Para los

indirectos, como es el caso de la caldera se realizaré el seguimiento a los

parémetros de calidad del agua que se requiere para un caldero segun Ia

normativa vigente.

Segun sus especificaciones técnicas se realizan una evaluacién de

Iotes aleatorios por muestreo simple, se realizan comparativos y se aceptar o

rechazan un lote segun corresponda la magnitud. Durante el proceso se

plantea Ia realizacién de check lists estab|eciendo primero con el historial y

Iimites de control tolerancias de parémetros utilizados en cada proceso

productos, se utilizaré Ia técnica graficavs de control. :

Para el producto terminado, se plantea un nivel de inspeccién dos g

tomando como referencia distintos defectos categorizados en defectos

menores, defectos mayores y defectos criticos segun corresponda. El criterio

de evaluacién seré tomando en cuenta funcionalidad, aspecto visual, tipo de 1

envase (alimentos, Cutiles de escritorio, etiquetas de papel, entre otros). Se

emite un certi}401cadode calidad al cliente describiendo |os aspectos generales

del lote entregado, cantidad, medidas de la cajilla, materia prima utilizada,

parémetros inspeccionados conformes.

La Calidad Total en el sistema productivo se plantea gestionar:

Calidad Total: Control de Calidad en el dise}401ode| producto + Control de

Calidad de los Insumos + Control de Calidad Indirectos + Control de Calidad
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analizar Ia relacién que existe entre el volumen de produccién y la variedad de

productos que la empresa fabrica. En la Tabla 6.2 se muestra Ia matriz de

proceso de transformacién.

Tabla 6.2. Matriz de roceso de transformacién.

REPETITIVIDAD CONTINUO
TECNOLOGM UNA VEZ INTERMITENTE LINEA

ARTICULO

. LOTE DE

SERIE �030SERIE �030
MASIVO - MASIVO�030

CONTINUO �024_CONTINUO
Adaptado de F. D�031Alessio. Administracién de las Operaciones Productivas.

2015. México. Tercera Edicién.

El volumen de produccién de la empresa es masivo, se puede

considerar que la estructura de| proceso productivo esté orientada a una linea

de ensamblaje, con tendencia a un flujo continuo, debido a la existencia de

equipos muy especializados, tales como méquinas impresoras Hildebergs,

méquinas troqueladoras Bobst, etc.; cuyo tiempo de set up es alto, asi como

el grado de especializacién de los trabajadores que operan dichas méquinas.
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Tabla 6.3. Matriz de proceso �024producto.

PRODUC l1A.l0\�0310LUMEN.BAJO . ALTO \�0310l.Ux\lEi\'. ALTO

T0 IIAJA VOLUMEN. POCA VARIEDAD DE VOLUMEN.

1'mICo ESTANDARIZACIO Pnobucro PRODUCFOS ALTA

ENSU N(AL'l�030A S . ESTANDARI

CLASE VARIEDAD DE MUl.TlPl.F.S ZACIO-\�030

vnonucros (MUY woo.
VARIEDAD

DE

PRODUCTO

S

TRABAJO jjj
- L0�034j 

1.i.\'I-1A DE Emprcsa

ENSAMNJ: Productora de

Envases

Industriales (Zona

de Baja

Flexibilidad)

T j

Tornado de Hayes y Wheelwright (1979)

6.8 Las Etapas de| Planeamiento segfm Ia Gestién de sus Operaciones

6.8.1 Dise}401odel producto y secuencia de desarrollo

a. Generacién delaidea.

Se inicia con la investigacién en conjunto con el cliente de la muestra del

producto que el envase va contener, se realiza la operacién cubicaje seg}402n

cantidad que desea tener el cliente en cada empaque. Cabe resaltar que se

entiende como cubicaje el proceso de distribuir de la mejor manera el producto

que el cliente proporciona para fabricar |os envases de cartén decorados.

b. Seleccién del producto

Seg}402nIa aprobacién de| cliente con el cubicaje presentado en la generacién

de ideas se propone el dise}401oy especi}401cacionesque el envase va a tener.
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c. Dise}401opreliminar

Se emite una orden de servicio de| producto seleccionada por el cliente, en

coordinacién con el area de dise}401ose seleccionan materiales éptimos y

materiales alternativos. La muestra en blanco (prototipo) se somete a un

proceso de evaluacién por el érea de control de calidad segtin el contenido de|

producto }401nal. _ ' a

d. Dise}401ofinal

Con la aprobacién del area de control de calidad del prototipo se elabora una

}401chatécnica y se envia al cliente para su aprobacién.

Con la aprobacién de| cliente se procede a la elaboracién del producto segun

Ia especi}401caciéntécnica que contiene las caracteristicas de| producto }401nal:

0 medidas de| producto.

- material aprobado, material alternativo,

o calibre y gramaje de| material,

0 tipo de barniz a utilizar,

- acabados de| producto (plastificado, repujado. cold foil, hot

stamping),

- producto para microcorrugado.

Seleccién del proceso. Se realiza una prueba industrial del producto, sin

impresién, simulando |os procesos que la ficha técnica indica. Se puede

modl}401carla cantidad de zona de pegado, tipo de goma, proceso manual 0
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automético y consideraciones de inocuidad a tener en cuenta durante el

proceso.

6.9 Aspectos que debe Tomar en Cuenta el Productor

6.9.1 Caracteristicas y atributos

a. Atributos. La empresa debe considerar Io siguiente.

o nombre de| cliente, segun razén social, .

- cédigo SAP,

- numero de orden de produccién,

- tipo de barniz,

- sistema de impresién,

- tipo de carlén (éptimo 0 alternative).

- n}401merode colores,

- cantidad de zonas de pega,

o sentido de la fibra,

o acabados,

b. Variables. La empresa debe considerar lo siguiente.

- medidas de producioz largo, ancho y altura. �030

- gramaje de| cartén a utilizar.

o calibre de| carton a utilizar.
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6.9.2 Tecnologia conocida y probada para producido

a. Sistema de impresién

Se cuenta en la planta de papel y cartén con el proceso de impresién offset,

maquinas Komori y maquinas Heildberg que son de seis colores y un cuerpo

de bamiz. La maquina Komori 2 cuenta con un sisrema de acabado cold foil

para impresién y un sistema de bamiz uv. La maquina CD-6,2AHeildberg es

utilizada para la impresién de etiquetas inmold con cambios de solucién fuente.

b. Acabados

Para proceso de troquelado contamos con cinco maquinas Bobst que poseen

una matriz elaborada en el area de matriceria, segun prototipos aprobados por

cliente,

c. El pegado.

Se realiza en maquinas Vision fold que posee hasta 4 pegas en serie con goma

comL�031my goma caliente (hot melt).

6.9.3 Conocimiento de| personal (Know-How) para producirlo

Per}401lde Puestos Know How para una planta productora de envases

industriales. Seg}402nel organigrama se cuenta con un jefe de planta, quien es

el encargado de optimizar los recursos disponibles y tomar las mejores

decisiones para cumplir |os objetivos estratégicos. El per}401ldel Jefe de Planta

es un profesional ingeniero industrial 0 quimico con experiencia en el

desarrollo de metas via indicadores de desempe}401ocon el recurso disponible,
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actualmente la empresa recomienda cinco a}401osde experiencia en jefatura

para ocupar este puesto.

Para el cargo de Supervisor de Planta se considera un per}401lde Bachiller

o Ingeniero lndustrial o Quimico con experiencia en el manejo de personal para

cumplir con los programas de produccién y coordinar los mantenimientos

correctivos y preventivas seg}402nla programacién del plan de mantenimiento.

Se considera también al supervisor un profesional capaz de tomar las

decisiones acertadas optimizar |os tiempos en la linea de produccién, la

empresa recomienda dos a}401osde experiencia supervisando plantas

industriales. Para el seguimiento de los objetivos e indicadores de desempe}401o

en la parte administrativa se cuenta con auxiliares de planta quienes se

encargan de realizar las gré}401casy presentan los informes de seguimiento al

jefe de planta. Los auxiliares también se encargan de la transferencia de

materiales, insumos y materias primas via vale de salida por el SAP.

El perfil de auxiliar de planta es de egresado de lngenieria Industrial 0

Quimica con conocimientos en el software ERP SAP. Para el personal operario

se cuentan con operadores de maquina, ayudante de maquinas, empacadores

y volantes. El perfil de los operarios son de secundaria completa sin embargo

sus puestos varlan segun la cantidad de a}401osy experiencia que cuentan en la

empresa, segun informacién de la empresa los operadores de maquina

cuentan con diez a 15 a}401osoperando la misma maquina en la empresa y son
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ellos quienes forman a los ayudantes de maquina para que posteriormente �030

adquieran su know how.

Los empacadores en la empresa cuentan con dos a tres a}401osde

experiencia en la empresa son encargados de coordinar con el supervisor Ia

cantidad de cajas que va por empaque y lo registran en un manual para �030

_ transmitir el know how. El personal volante se encarga de realizar |os _ r

movimientos de los productos en los palets, de facilitar |os insumos que se

traen del almacén de suministros, son en su mayoria el personal nuevo 0 con

un a}401ode experiencia en la empresa. La empresa cuenta con procedimientos

estandarizados, segun las normas internas que posee en el ISO 9001 �024

Manual de organizaciones y Funciones. En la Figura 6.7 se muestra el �030

Organigrama de los Puestos de la Planta de Papel y Cartén.

Jefe de Planta

Supervisor de

Planta

Auxiliar de Operador de ,
Planta Maquina \olante Empacador

; Ayudante de |

\ Maquina �030

'_____.____.H.\ _?___j__l

Figura 6.7. Organizacién de los puestos de la empresa.

Elaboracién Propia.
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6.9.4 Normativas existentes: leyes_ patentes, regulaciones

- ISO 9001:2008,

0 ISO 1400122009,

0 OHSAS 180012010,

- Concejo de Administracién Ambiental (FSC),

' o Programa de Reconocimiento de Sisiemas de Certificacién.

Forestal (PEFC),

o Inocuidad de| consumidor,

o Coalicién Empresarial Anti contrabando (BASC),

- Proteccién de| ruido, seg}401nzoni}401cacién.

- DIGESA,

- Defensa Civil,

- SUNAT,

o INDECOPI,

- Normativa de la AUTORIDAD NACIONAL DEL AGUA (ANA),

o REGLAMENTO DE ADUANAS

6.9.5 Posibilidad de fabricacién con los procesos conocidos

La empresa tiene 20 a}401oscon los procesos mencionados

anteriormente, |os cuales son modi}401cadosde acuerdo a los acabados de

productos solicitados por el cliente, por ejemplo: Maquina Komori dos Ilego de

fabricante sin acabado de cold foil en el a}401o2012 a pedido de| cliente Backus
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& Johnston S.A.A y en conjunto con el departamento de Investigacién,

Desarrollo y Control de Calidad (IDCC) se implementé este nuevo

componente pennitiendo a dicha maquina imprimir con un acabado metélico

brillante.

6.9.6 Mantenibilidad

Para |os trabajos de mantenimiento se considera como equipo critico a

las impresoras por su impacto en los pedidos, por el tiempo en conseguir |os

repuestos que son aproximadamente de 60 dias (imponados de Alemania).

En la Figura 6.8 se muestra Ia maquina impresora marca Lithrone de

seis colores mas un cuerpo de bamiz.

" : ' r~

can-s_ . . .3.:

;...i. " % ,4". \ Tr�030all �030_�030_:.,_v. - 13%�030,I I. . }402 ,�030,

CL�030 g �030V I�030

is L A

Figura 6.8. Maquina impresora marca Lithrone.

Tomado de https://spanish.a|ibaba.com.

El mayor porcentaje de érdenes de trabajo registradas en la empresa

se dan por problemas mecénicos, esto es, debido al sistema de rodamiento y
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engranajes que posee Ia méquina. En la Figura 6.9 se muestra el sistema de

rodillos y engranajes de una maquina impresora offset.

Tlntarc

suma d. papel CWIUYD D0'\l'P|}402}402ChIRodillos antlnnuorea

Q3: Q: §-�030. §: Emma: :19 papel

l �030-:"*53 4-3:73 \
�030,3. �030�030in

,' .-�030 ($9 �030 �030x �030V . . �030 5 Q E .

�030 r.- �030 ... " ~. . -xi :�030",\;�031.:, . 1�031

Q A ,0 / \..=,>'~�031~ A
Caucho

Clllndro lmpresor

 _j..___�024_

Figura 6.9. Sistema de rodillos y engranajes de una maquina impresora

offset.

Recuperado de www.|agranimprenta.es

Un mantenimiento preventivo en promedio dura nueve horas con ayuda

del impresor y ayudante se desmontan |os rodillos de cada bateria se realiza

Ia limpieza, Iubricacién y cambios de repuestos si asi lo requiera. En la Figura

6.4 se mostré el sistema de rodillos de una maquina impresora de cuatro

cuerpos. El grado de especializacién de| mecénico es de grado es de técnico

industrial con mencién en impresoras offset con especializacién en Japén por

la empresa Komori.

6.10 Aspectos que debe Tomar en Cuenta el Cliente

6�03010.1.Prestaciones

a. Caracterlsticas primarias del producto.

Los envases que se producen tiene la caracteristica primaria de

conservar el producto con las caracteristicas que el cliente solicita, como
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temperatura, integridad, fragilidad con la }401nalidadde cumplir el ciclo de vida

de| producto.

6.10.2 Peculiaridades

Debido a los dise}401osatractivos propuestos del producto, |os

consumidores optaran por comprar estos envases dentro de la competencia

V en el mercado. , V _

6.10.3 Confiabilidad

Segun el historial de reclamos y devoluciones de la empresa en el a}401o

2015 se registraron 21 reclamos que originaron a devoluciones de los

productos mientras que en el a}401o2016 fueron de 18 devoluciones. que se

muestra en la Tabla 6.4 y Figura 6.10

Tabla 6.4. Historial de Reclamos y Devoluciones de la Empresa en los a}401os

2015 2016.

 
 j
jj

T
j

 jjjj
j
j

jjjj
jj
Tjjj
jj
jj

jlj
Nola. Elaboracibn Propia.

51



Historial de Devoluciones Registradas en una

empresa Productora de Envases Industriales

4_ 5 m_%v_#_4____._____,-.,_-,_.__ ___ ,

m 4 �024--~�024�024�024~»�024�024�024�024-�024�024�024�024�024�024�024�024�024�024�024�024�024�024�024�024�024-�024�024�024�024

§ 3.5 �024�024-�024�024�024�024a�024�024�024�024�024�024-�024�024�024--�024~�024~~~-�024-

3 -__._____ _._____.__.
c
3 25 .. _,...._.,_._, .__, __. 4_._..__ ._...... A 

o
.3 2 .�024 V__.... . ._.... ... ._.:.._..._ �024�0247." ,..-.-. .._..~ .~ ".._."

 awwmww
§1�024�024-�024~�024~�024~�024-�024~-~--�024~�024

0_5_ W }402M.�034_ _ H _ .__.a._-

0- ,._. -_ ._..- _ __ _ _ __.__

ene fab mar abr may jun jul ago sap oct nov dic

IAf1o 2015 IAx'1o 2016

Figura 6.10. indice de devoluciones de la empresa de los a}401os2015 y 2016.

En la empresa en promedio, para el a}401o2016 se procesan 620 SKUs

anualmente entre ellos envases de carlén para alimentos, confiteria, miles de

escritorio y etiquetas cerveceras de papel. La�030probabilidad de ocurrencia de

un fallo en el a}401o2015 para un total de 614 SKUs fue de 0.034 reclamos I

SKUs, mientras que para el a}401o2016 fue de 0.029 reclamos / SKUs, Ambas �030

probabilidades fueron calculadas seg}402nel historia! de devoluciones

f registradas en la empresa.

6.10.4 Durabilidad

En la planta de papel y carton se<uti|iza la fibra y la hendidura de las

cajas para determinar la vida um de los envases. Aproximadamente en cuatro

meses la fibra regresa a su estado original ocasionando problemas en el

armado automético para el envasado de| cliente. Las hendiduras de las cajas
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o canaletas en tres meses y medio disminuyen en un 30% lo que di}401cultaen

el armado de| envase, Ilegando a no cumplir con las especi}401cacionesque el

cliente solicita. Para tal motivo Ia empresa utiliza como norma interna en el

sistema integrado una vida um de uso de tres meses como recomendacién al

cliente; inclusive se Ie informa |as consecuencias de utilizarlo Iuego de| tiempo

propuesto. , .

6.10.5 Disposicién de servicio

La empresa cuenta con un pedido minimo de 5,000 pliegos, realizamos

exportaciones comando con certi}401caciénBASC para producto Iibre de drogas.

El servicio post-vema Io realiza el ejecutivo de ventas en conjunto con el

departamento de control de calidad, corrobora el estado de los envases y el

seguimiento al correcto apilamiento de los envases.

6.10.6 Estética

a. Aspecto

Se realiza de acorde a la muestra aprobada por el cliente, el color de

acorde a cartillas que contienen un rango de colores (minimo, esténdar y

méximo) previamente aprobado por el cliente.

b. Tacto

Se eval}402aIa suavidad de| barniz, textura de la impresién y corte que se

da en el proceso de troquelado para que no deje polvillo de cartén que

contamine el producto.
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c. Olor

No se cuenta con esléndares de olor, ni medidores de olor sin embargo

se tiene en cuenta durante el proceso de impresién que el bamiz para

productos con contacto directo con alimentos no tenga un olor fuerte y tenga

Ia aprobacién por FDA (Administracién de Alimentos y Medicamentos de los

, Estados Unidos). ,

6.10.7 Calidad percibida

En el érea de control de calidad se cuenta con normas internas para el

control de proceso y productos terminados. Cuentan con niveles de inspeccién

lll y AQL previo acuerdo con el cliente entre ellos: AQL Neko: 0.7, AQL Faber

Castellz 2.5, y AQL Unilever: 1.5. Estos valores son previamente coordinados

con el cliente y su departamento de aseguramiento de calidad, mediante un

convenio de calidad.
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Vll. ACTIVIDADES REALIZADAS EN LA EMPRESA

En lndustrias del Envase desempe}401oel cargo de Analista de lnvestigacién,

Desarrollo y Control de Calidad como tal realice un control de procesos para

la fabricacién de etiquetas inmold siendo un proceso bastante irregular y \

complejo ya que la Ilnea de operaciones de inyeccion utiliza este insumo para

completar el producto terminado baldes con etiqueta inmold. .

Seg}401nel pensamiento Lean denomina a las propuestas de mejora como

los hitos u observaciones encontradas dentro del proceso productivo, ya que

interpreta como tal una propuesta para mejorar.

Se describen |as actividades de| proceso utilizando la herramienta D.A.P.

. (Diagrama de Actividades y Proceso) para Iuego enumerar las propuestas de

mejoras.

Como parte del departamento IDCC (lnvestigacion, Desarrollo y Control de

Calidad) se tomaron algunas herramientas de solucion para atacar cada

propuesta de mejora encontrada, aun continuamos con el proyecto para

implementar dichas acciones correctivas.

7.1 Control de Procesos y Propuestas de Mejora

7.1.1 Diagrama de Actividades y Procesos (D.A.P)

El diagrama de actividades de| proceso se muestra en la Figura 7.1

7.1.1.1 Descripcién de los problemas del(os) proceso(s)

De acuerdo al DAP detallado en la inspeccién de la materia prima se ha .

encontrado |as siguientes propuestas de mejora: Las inspecciones y vista
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bueno se realizan en el primer turno, ya que se cuenta solo con un personal

auxiliar de control de calidad para realizar esta labor originando un retraso de

16 horas en la produccién.

Se han observado bobinas chancadas por mala operacién de

montacarguistas dejando |as bobinas inutilizables, originando una pérdida de

_ 18,000 $ anuales (quince bobinas anuales cada una de aproximadamente ,

1,200 délares). Existen bobinas de film bopp treofan que provinieron de

fabricante con Iineas originando problemas en la parte visual de la impresién

alcanzando |os 60,000 $ de acuerdo a informes de jefatura de PyC.
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D.A.P FLUJO DEL PROCESO I!
E

II
FABRICACION DE ETIQUETAS INMOLD B
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3 11: °�031 cu I: O. to
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3 0 5 - 2
§ i= . �034.

Almacenamiento de Materia Prima v

. 1 4 V

\ V°B° de CC de la materia prima

+_.

1 3 30 ' Transpone de bobinas del almacén MP

�030- a Conversién

Proceso de Conversibn de

1 30 Transpone de pliegos convertidos de

�030 __ MP al area de Offset

IMCOJE-IIZJIIVA as
{�030| A: ,, I ___I Secado de Etiquetas

I§E}�030«IIKVl�030*°�030=
1 25 Transporte de pliegos impresos al area

de troquelado

IE:- Troquelado de Etiquetas lnmold

2 1' _ �030 Transporte de pliegos al area de revisién

: . manual

IE. EIEDLVA  
n Transporte al almacén de suministros

Almacenaje de etiquetas inmold

Figura 7.1. Diagrama de Actividades del(os) Proceso(s) (D.A.P)

Elaboracién Propia.
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En el proceso de conversién se observé: No existe un procedimiento

ordenada para realizar Ias puestas a punto (set up) de las maquinas originando

seis horas diarias de maquina parada por set ups. En el proceso de impresién

se observé: Tiempo de puesta a punto de para el proceso de impresién de

etiquetas inmold es de tres horas con un tasa de defectos de| quince por ciento.

Se cuenta con un tiempo de disponibilidad de maquina impresora de| 20.25 I

horas.

El tiempo de secado de las etiquetas inmold es de 72 horas sin embargo

existen tirajes que con un tiempo de 25 �02430 dias no secan originando retrasos

en el lead time de siete dias y multas por parte de los clientes de 50,000 $.

El tiempo de vida en operacién de las maquinas excedieron a la

recomendacién por parte de los fabricantes seg}402nfabricante recomienda

quince a}401osen operacién sin embargo el promedio de a}401osen operacién

desde su instalacién en planta es de veinticinco a}401os.Un mantenimiento en

las maquinas impresoras demora doce horas, en el cual solo se desmontan

baterias de la impresora se Iubrica y se limpian rodillos no existe un cambio de

repuestos ni un mantenimiento proactivo

En el proceso de Troquelado se observa: Solo existe 1 maquina

troqueladora para etiquetas inmold con un tiempo disponible de once horas +

once minutos. La tasa de defectos para la produccién de etiquetas inmold en

comparacién con carton se incrementa de uno a tres por ciento debido que las

maquinas impresoras con las que se cuenta no fueron fabricadas para
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impresién de etiquetas inmold, se adapté la maquina para este nuevo proceso.

En el proceso de revision de etiquetas inmold: Existen cuatro operarias que

realizan la funcion con un tiempo de disponibilidad de diez horas con cuarenta

minutos no existe una revision de 24 horas acumulandose productos

troquelados para el siguiente dia.

, 7.1.2 Utilizacién de las herramientas ara me'orar la de calidad en losJ

procesos

Se on Io observado en los rocesos de la em resa se cuenta con la9

re uesta de me'oras ue se muestran en la Tabla 7.1, en los Apéndice D, EP J

y F que muestran dos herramientas que utilizaron.

Tabla 7.1. Propuestas de Mejora en la Planta de Papel y Carton industrias del

Envase S.A.

Propuestas de Mejora Herramienta

Las inspecciones y visto bueno se realizan en el primer tumo, ya

que se cuenta solo con un personal auxiliar de control de calidad

para realizar esta labor originando un retraso de 16 horas en la Personal Kanban

produccién.

Se han obsewado bobinas chancadas por mala operacion de

montacarguistas dejando |as bobinas inutilizables. originando una Analisis de Causa

pérdida de 18 000 $ anuales (15 bobinas anuales cada una de Raiz

aproximadamente 1200 délares).

Existen bobinas de }401lmbopp treofan que provinieron de fabricante Sgiizlizragn acuerdo

con lineas originando problemas en la parte visual de la impresién estableciendo el

alcanzando los 60 000 $ de acuerdo a infonnes dejefatura de PyC. error tipo H

No existe un procedimiento ordenada para realizar las puestas a

punto (set up) de las maquinas originando 6 horas diarias de Implementar SMED

maquina parada por set ups.

Anélisis de Causa

Raiz, Aplicacién de

Tasa de defectos del 15% para el proceso de impresién de etiquetas técnicas de

inmold con}401abilidaden las

operaciones (What

If?)
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Propuestas de Mejora Herramienta

El tiempo de secado de las etiquetas inmold es de 72 horas sin

embargo existen tirajes que con un tiempo de 25 �02430 dias no secan Crear inventarios de

originando retrasos en el lead time de 7 dias y multas por parte de etiquetas inmold

|os clientes de 50 000 $4

El tiempo de vida en operacion de las maquinas excedieron a la

reoomendacién por parte de los fabricantes segun fabricante Implementar Gestién

recomienda 15 a}401osen operacién sin embargo el promedio de a}401osde Activos criticos

en operacién desde su instalacion en planta es de 25 a}401os.

�030 Un mantenimiento en las maquinas impresoras demora 12 horas, en

el cual solo se desmontan baterias de la impresora se lubrica y se Aplicacién del RCM .

limpian rodillos no existe un cambio de repuestos ni un y TPM

mantenimiento proactive.

Solo existe 1 maquina troqueladora para etiquetas inmold con un Im Iememar 2

tiempo disponible de 11 horas no cumpliendo con la demanda t p d B h
esperada Ul"l'1OS e oras

Existen 4 operarias que realizan Ia funcién con un tiempo de Alinear produccién

disponibilidad de 10 horas con 40 minutos no existe una revision de con planeamiento y

24 horas acumuléndose producios troquelados para el siguiente dia. ventas

7.1.2.1 Evaluacibn de los resultados

Se utiliza Ias herramientas para mejorar la calidad en los procesos se

propone:

a. Personal Kan Ban

Solicitar una reunion en conjunto con el departamento de ventas,

programacion de la produccion y control de calidad, quienes son encargados

de la evaluacién de las etiquetas inmold. En esta reunion acordar que para la

evaluacion de las etiquetas inmold se requeriré de las prioridades por érdenes

de produccién, de tal forma que en el departamento de control de calidad se

coloque en el mural.
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b. Ané/Isis de Causa Raiz para el chancado de bobinas

Establecer un equipo de trabajo integrado por personal de control de

calidad y aseguramiento de calidad con el apoyo de| Jefe de Almacén quienes

realicen:

_ 1. Reporte y valoracién de| incidente. . .

2. Definicién y descripcién de| problema.

3. Técnica de anélisis de causa raiz.

4. Planteamiento de la decisibn. �031

5. Seleccién de alternativas de solucibn y recomendaciones.

En la Tabla 7.2 se muestra el uso de la herramienta de ACR para la

propuesta de mejora.
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Tabla 7.2. Uso de la Herramienta de ACR para la Propuesta de Mejora.

Reporte y De}401niciény Técnica de Planteamiento Seleccion de

Valoracién de| Descripcién Anélisis de de la decision Altemativas de

Incidente del Problema Causa Raiz Solucién y

Recomendaciones

Bobinas de Personal de Se observa No existe un En conjunto con el

canon CMPC Control de segun |as sistema de jefe de almacén

chancadas Calidad viene huellas de los relevos de| se propone

originando una observando estucos y de las personal que realizar un

pérdida de 18 bobinas con partes realiza el prooedimiento

000 USD estuco chancadas con descarga de instructjvo paso a

anuales chancado ayuda de las materia prima, paso de la

cémaras que se solicita operacién.

montacarguistas >también retirar

chancan |as el reloj que

bobinas. tienen en

Personal almacén para Realizar un

Apurado por no trabajar en sistema de

descargar el busca de la relevos para no

container y salir hora de sobresaturar al

a refrigerio�030 refrigerio 0 personal con eI

salida. descarga de todo

, un container.
No exsste un

procedimiento

detallado de la

operacién.
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c. Establecer acuerdo de calidad Error Tipo II '

Se recomienda hacer un estudio de la probabilidad de ocurrencia de las

bobinas defectuosas segun el historial, para definir el CL (nivel de criticidad)

que se coordinaré con el productor en base a la curva que se muestra en la

}401gura7.2.

De no cumplir con Io establecido se realizaré la emisién deja nota de

crédito y las bobinas serén consideradas como no conforme para que el

personal de papel y cartén no disponga de ese lote. Si se requiere urgente de

ese lote por entregas se dispondra�031:escogiendo las bobinas que estén en buen

estado y considerando el costo de horas improductivas por tal operacién como

parte de la nota de crédito.

,5, .._.,::�030_�030::::;

s

7. 2

Am Cl P
336 275

Figura 7.2. Curva caracteristica de Operacién.

Tomado de Pati}401o.Del Curso de Estadistica de la Diplomatura de Estudio en

Gestién de Operaciones 2016-02 CENTRUM CATOLICA.
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d. lmplementacién de SMED para Set Ups de méquinas impresoras

Actualmente se dispone de 2.5 a tres horas de set ups con las siguientes

fuentes:

Fuentes Internas, �030

- revisién de| pliego de inicio,

- solicitar placas de impresién a pre prensa, '

o esperar que pre prensa regrese de| refrigerio,

o aprobacién del cliente por producto nuevo, 3

o limpieza de rodillos, �030

- calado de mantillas,

- colocado de materia prima para impresién,

o preparacién de solucién fuente,

Fuentes Externas,

o preparacién de tintas, 3

o proporcionar la carpeta de produccién,

Se propone pasar fuentes internas para acortar |os tiempos de puesta

a punto:

- Placas elaboradas de las érdenes de produccién con anticipacién que

serén Ilevadas para la puesta a punto por personal milk run. �030

- Establecer un horario rotativo de refrigerio para no dejar

desabastecido a pre prensa.

64



I Realizar la aprobacién de| cliente acortando de 40 minutos de

maquina parada a diez minutos, acondicionando un Iugar cercano a la

impresora.

o Implementar una caladora automética y no manual.

- Dejar preparado de un turno anterior Ia solucién fuente que continua

. para que elayudante de maquina pueda disponer de él y no recién .

prepararlo cuando Ilegue.

- Tener la materia prima a la mano disponible para poder ubicarla en la

zona de entrada.

segun |as consideraciones que se muestran se propone baja el tiempo

de set up de tres horas a una hora.

7.2. Aportes realizados en bene}401ciode la empre_sa

7.2.1. Aplicacién de los nueve factores de| TOTAL QUALITY MANAGMENT

(TQM) en industrias del envase y su relacibn con la nueva ISO 9001:2015

72.1.1 Metodologla TQM

De acuerdo a la metodologia TQM Administracién total de la calidad, se realizé

una encuesta aplicando el cuestionario de Benzaquen (2013) a 50

colaboradores de la empresa de diversas éreas de acuerdo a las preguntas

que se muestran en los anexos.
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Tabla 7.1 Resumen de Resultados de Encuesta a 50 Colaboradores de

industrias de| Envase

°°;°e�034'�034Analisla JefePIan1a Jefe de _
Factores de Calidad Marke}401n:19 Control Operarios_ de Cuenlas

1 yvema: do Calidad Produccion Venlas

}402$2Z%£_}402-

Auamyevauuaaenaeuaeauaaaa malt:
Dise}401ode| producto �0241ZZmElE

cesa-anaeuacauaaaaue-Proveedor nmmumauun
V com-«emes»~mse»«o«e- manna-In ~

Educ-mm-venvenamiento EEEHZD

cm-Iosde Iacandad EJEMEQ
Enfoque mas ua sausvaccwn de| enema @323

Fuente: Elaboracién Propia.
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Figura 7.1. Polar de Resultados de la Encuesta aplicacién TQM en lndustrias de| Envase S.A.

. Alta Gerericla

' 5.0/*\

�031/Enfoque hacia Ia sa!lsVa:cion de| cllente " Z�031' J.�030 Planeamiento de la Calidad

/j
" �030/ 3.0/\\V R

_ �030 / ;/%s.»\. K

�030 // // 2.9

�030 I
/ ~ , )5 V

Ciculos de la Calidad V /I // 1-°�031\ Auditoria yevaluacién de la calidad

 <( �030;3\, �030

\ �031 / V

L /
Educacinn yentrenamientn \ \ \ Vié¥_// Dlse}401odel producto

�030\ T ./\ \ jg)

control de mejoramiento de| proceso Gestién de la Calidad deH;roveedar

. jGerenle de Marketing y Vemas i-Analista de Controi de Ca lidad joperarios -�024-JefePlanta de Produccién �024�024Jefede Cuentas Ventas

Fuente: Elaboracién Propia.
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7.3. Anélisis de los nueve factores de Benzaquen (2013)

7.3.1. Alta Gerencia

Jefatura de Planta considera oposiciéri de recursos, no hay compromiso,

no se observa evidencia de reuniones y acciones.

' Los operarios no sienten Ia participacién de la Alta Gerencia, consideran '

que no |os observan en planta.

Los Analistas Control de Calidad, consideran que la Alta Gerencia no

apoya a la prevencién de Calidad, realizan certi}401cacionespor acuerdos

comerciales (homologaciones) y no por cultura de ca|idad.

Ventas no se siente participe con el Sistema de Gestién de Calidad.

7.3.2. Planeamiento de la Calidad

Jefatura de Planta considera que la calidad tiene que ver con el érea de

calidad, no se siente participe, consideran que la calidad toma tiempo

provechoso para producir més y no de calidad.

Buscan cumplir con sus indicadores de lead time y producir en cantidad.

Analistas de Control de Calidad, consideran que no todas las éreas se

encuentran alineadas, falta de cultura de calidad, cultura de prevencién.

Operarios conocen |as metas sin embargo consideran que es un tema que

concierne al érea de Calidad.
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7.3.3. Auditoria y Evaluacién de la Calidad

Operarios consideran que existe una fuerte participacién de auditores de

calidad debido que los auditores evaluan dia a dia el proceso en planta,

sin embargo Jefe de Ventas considera que la empresa IDE no utiliza la

herramienta "Benchmarking" para establecer sus metas dentro de|

mercado. -

Se encontré a la empresa IDE con un Liderazgo de Consulta sin embargo

en ciertos depanamentos existe -Liderazgo Directivo encontréndose con

distintos puntos de vista para una buena toma de decisiones.

7.3.4. Dise}401ode| Producto

Existe en IDE un area de dise}401oe investigacién sin embargo se realiza el

método de adaptacién de un producto con materiales nuevos y diferentes

insumos con respecto a un modelo.

segun |os resultados jefatura de produccion considera que los productos

que ventas y marketing indican producir suelen ser muy dificultosas y

exigen un tiempo de lead time sin previas reuniones.

Analistas de Control de Calidad indican que muchas veces produccién y

ventas se reunen y elaboran nuevos productos sin pruebas de ca|idad.

Operarios suelen relacionar productos nuevos con dificultad y

devoluciones.
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7.3.4. Gestién de la Calidad del Proveedor

Personal de Produccién coincide con evaluacién al proveedor

reconociendo que el principal problema es el tiempo de entrega de la

materia prima al ser importada, comentan distintas éreas de la empresa

lndustrias de| Envase que para producir envases de calidad se requiere

del uso de materia prima de ca|idad. -

Un punto bajo seria el no establecer un acuerdo comercial a largo plazo

debido que a}401nno se tiene bien de}401nidoIos objetivos a largo plazo de la

empresa.

7.3.5. Control y Mejoramiento del Proceso

Jefe de Ventas considera que la empresa cuenta con la capacidad para

afrontar cualquier mercado de envases industriales, Jefatura de

Produccién considera que las instalaciones y la disposicién fisica del

equipo operativo no es la adecuada también informa que cuenta con �034}401erro

viejo�035y exigen producir a un tiempo cono de entrega.

7.3.6. Educacién y Entrenamiento

Operarios sienten que los procesos de la empresa son fuente de

aprendizaje para busqueda de trabajos mejores, ya que se cuenta con dos

plantas de produccién.

Sin embargo Jefatura de Produccién y Analistas de Calidad consideran

que empleados no siempre reciben educacién y entrenamiento en cuanto
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a calidad, tan solo charlas de induccién a su puesto y del sistema de ;

gestién.

Jefe de Cuentas (Ventas) considera que el uso de herramientas para la

gestién de calidad son utilizadas por los integrantes de control de calidad, �030

se realizé capacitacién del sistema de gestién sin embargo no se

. encuentran alineados con produccién. .

7.3.7. Circulos de la Calidad

Personal Operativo considera su circulo de calidad al grupo que

conforman Ia maquina donde trabaja Iiderado por el maquinista, se

observa que informa defectos observados en linea.

7.3.8. Enfoque hacia Ia satisfaccién de| cliente

Existe el enfoque hacia el cliente sin embargo esa informacién no se

comparte con otras a'reas.

7.4. De}401niciénde Factores para Anélisis de Causa Raiz �030

Luego de haber evaluado |os nueve factores de Benzaquen, se tomé el

criterio considerar el promedio aritmético de los resultados, para asi de}401nir �030

|os factores que se encuentran por debajo de| promedio; centrando el

anélisis en el resultado de la encuesta dada por la Jefatura de Planta de

Produccién:
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Tabla 7.2. Resumen de Datos obtenidos a Jefatura de Papel y Canén

Factores de Calidad JEFATURA PLANTA

PRODUCCION

Planeamiento de la Calidad :-

Auditoria y evaluacién de la 3.67

calidad

. . Dise}401ode| roducto. .

Gestién de la Calidad del v4

Proveedor

Control de mejoramiento del

roceso ,

Educacién entrenamiento �030

Circulos de la Calidad

Enfoque hacia la satisfaccién del 4.25

cliente

Fuente: Elaboracién Propia.

Figura 7.2. Polar de resultados encuesta TQM 9 factores a Jefatura de Papel

y Cartén

JEFATU RA PLANTA PRODUCCION

Alta Gerencia

Enfoque hacia Ia _ vi _ _ Planeamiento de

satisfaccion de|... . Ia Calidad

Circulos de la ; Auditoria y

Calidad , evaluacién de la...

Educacion y ._ Dise}401ode|

entrenamiento _ _ producto

Control dé�030 Gestién de la

mejoramiento... Calidad del...

Fuente: EIabo'r:iacién7Prop7ia K
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Anélisis de Causa y Efecto para cada factor, ver Anexos

- Ishikawa de Alta Gerencia

- Ishikawa de Circulos de Calidad

- Ishikawa de Control y Mejoramiento de| Proceso -

714.1. Debilidades �031 '

a. Alta Gerencia

- Insuficiente Compromiso e Involucramiento.

- Tener como baja prioridad SGC

- Objetivos estratégicos desalineados con respecto a la propuesta

de negocio (diferenciacién).

b. Circulos de Calidad V

- Falta de Asesoria y Liderazgo

- Falta de Sinergia

- Falta de Espacio para reuniones
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c. Control y Mejoramiento del Proceso

- Organizacién Vertical.

- Falta de Renovacién Tecnolégica.

o Falta de Mantenimiento Proactivo.

- Tiempo de Lead Time de Materia Prima alto (20-30 dias).

7.4.2. Fortalezas

a. Alta Gerencia

o lnsuficiente Compromiso e Involucramiento.

o Tener como baja prioridad SGC

- Objetivos estratégicos desalineados con respecto a la propuesta

de negocio (diferenciacién).

b. Circulos de Calidad �030

o Falta dé Asesoria y Liderazgo

- Falta de Sinergia

- Falta de Espacio para reuniones
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c. Control y Mejoramiento de| Proceso

- Organizacién Vertical.

o Falta de Renovacién Tecnolégica.

o Falta de Mantenimiento Préactivo.

- Tiempo de Lead Time de Materia Prima alto (20-30 dias).
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7.5. Recomendaciones de mejora y su relacién con items de la norma ISO

9001:2015

Tabla 7.3. Recomendaciones de Mejoras y Herramienta a Utilizar.

ISO 9001:2015
Capacitary Sensibilizaral personal de la Curso Capacitacién 5 1 1 ..c..

empresa con respecto al SGC �031 ' '

Involucraral personal con la gestién de los Gra}401casde Control 5 1 1

indicadores de desempe}401ode calidad �030�030

Hacer una planificacién para el cambio

progresivo de la tecnologia de acorde al Diagrama de Pareto 7.1.3 "b"

mercado

Analisis de los costos de no calidad generado Dmgrama d.e Causa ,, ,,

por las maquinas antiguas (rentabilidad) y Efecto�030Dlagrama 8'1 C
de Pareto

. . . Diagrama de Causa

�030*6
de Pareto

re:*:;:;::;:"d:i::::;:::.:�030;:::::i;:::as3'E?éi??f3i3s°r3?5
de Pareto

lncluir en las charlas de 5 minutos

informacién sobre la calidad de| producto y Lista de Verificacién 5.2.2 "b"

enfoue al cliente

Definir objetivos de procesos que estén Planeamiento

alineados a la estrategia de negocio de la . . 4.4 "b"
em resa Estrateglco

Acondicionar el auditorio de la empresa para 7 1 3 ..a..

reuniones de circulos de calidad ' '

Sensibilizar a la Alta Gerencia en base al

resultado del anélisis de impactos en el Diagrama de Pareto 5.1.1 "i"

maren de| SGC

Planeamiento

Reestructurar |os objetivos estratégicos Estratégico,

Diarama de }402u�030o

Fuente: Elaboracién Propia
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VIII. CONCLUSIONES

a) La realizacién de| diagnéstico operativo demuestra el estado de un

proceso productivo utilizando herramientas de gestién de calidad y de

negocios que giren en torno a los objetivos estratégicos.

�030 b) Se describieron |as actividades productivas de la linea de papel y _

cartén para definir un punto de inicio en el alcance de la migracibn de

la ISO en su versién més reciente.
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IX. RECOMENDACIONES

a) Revisar el estadqdel diagnéstico operativo de los procesos prqductivos _

de la linea de papel y cartén.

b) Segmentar |os procesos de acuerdo a las actividades de la linea de

papel y cartén seg}402nsea el producto para asi facilitar el anélisis de

riesgos que solicita la nueva ISO 9001:2015.

c) Concluir con la propuesta de utilizar como punto de partida el anélisis

de| profesor Benzaquen por medio del TQM (Total Quality Managment)

considera una oportunidad de costo bajo y un gran beneficio.
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XI. ANEXOS

A: Diagrama Supplier �024lnputs- Process- Outputs �024Customers (SIPOC)

PROVEEDORES ENTRADAS PROCESOS SALIDA CLlENTES

0 Film Bopp o Mano de 0 Conversion o Etiquetas o Almacén de

Treofan (México). Obra. o Re}401lado inmold 4 suministros.

- Tintas Impresién - Materiales . Impresién litros. 10 - Planta de

Offset Flint Indirectos OFFSET W05. 18 lnyeccién de

(Alemania). (energia, . T[oque|adg litros y 20 una empresa

a Bamices agua). . Revision litros. de envases

lmpresién Offset o Materia Etiquetas i"d'-'5m3�030e5-

Novaset, Prima |nmo|d�030

Terrawet directa

(Alemania). (papel

lapping }401lm.

tintas y

barnices .

Figura A1. Diagrama Supplier �024lnputs- Process- Outputs �024Customers

(SIPOC).
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B: Diagrama de Pareto de| Porcentaje de Scrap en el Proceso Operative

actual de Papel y Cartén

Figura B1. Porcentaje de merma o scrap en el proceso de papel y cartén

% Merma 0 Scrap en Proceso operativo de Papel y Cartén I

' 25% 25% »�024»�024�024120.0% �031

20% __ _ , . . ___ __. ;o,o_.99_<= 1000%

m \-89.1% 30.0%

E 15% �024--- �024�024�024---�024\;-7�0243A§% »�024�024�024�024A�024�024�024�024»�024W

E 60.0%

as 10% ._ _50_O% .,,,,,,,-, # .,,.-_.._ ..._____. 400% �030

D96 �024 �024 v - OD96

Etiquetas inmold Etiquetasinmold Cartén Papel

20|itros 4 litres

j% Merma j% Acumulado

Fi&?é RBiZ'T"T" T �035

En la figura B1 se muestra que en la demanda mensual de 65,000, Ia

Merma 0 Scrap de etiquetas inmold de 20 litros representa un 23% y que en

dinero es la suma de 30,188.77 USD.
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C: Plan De Mejora: Retraso en el Tiempo de Entrega por Falta de Secado de

Etiquetas lnmold

Tabla C1. E�031em|ode Plan de Me"ora ara una causa Raiz

Plan De Mejora: Retraso en el Tiempo de Entrega por Complejidad De lmplantacién

Falta de Secado de Eliquetas lnmold

@
Uso de tintas no lnstrucciones adecuadas en X

adecuadas Ia carpeta de produccién para

el im resor .

Confusién en el dise}401ode Revisién por el area de pre�024 X

impresién prensa encargada del dise}401o

de la imresién

Maquinas impresoras Proyecto de actualizacién de X

antiguas tecnologia de activos seg}402n

evaluacién de indicadores del

area de im resién

De}401cienciade una Proyecto costo-bene}401ciopara X

maquina para secar la adquisicién de activos

im - resiones inmold

lnadecuado ambiente Habilitacién de un area de X

para el secado de secado de impresiones

im - resiones lnmold

lanta imresién ventilacién ara el area �024L
Uso de métodos Investigacién y desarrollo de X

empiricos para realizar un método para la impresién

imresién de etiuetas en ael inmold

Baja adherencia o Solicitar al proveedor cargar X

de}401cientetensién Ia tensién super}401cialpor

super}401cialdel insumo encima de lo establecido

utilizado ael inmold

vencidas de lo istica 11
Paramelros de impresién Registros de parémetros de X

fuera de especi}401cacién impresién supervisado por el

area de aseguramiento de

calidad

Mala plani}401caciéndel Coordinacién integral entre X

tiempo de entrega las areas de ventas y

produccién (planeamiento)

ara la entrea de| roducto

Fuente: Elaboracion Propia
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.

D. Cuestionario Propuesto por Benzaquen (2013) para el anélisis de los

nueve factores de| TQM (Total Quality Manufacture).

Tabla D1. Cuestionario Utilizado para analisis de 9 factores de calidad.

�030I . o

AlIaGevenda-X, Laellagetundadelaenupresasaraimdennmmmgmaypumdsw}402vlemmtdadunduscmlaces}402on

delaca}402dad-X, - .

. V
Laanageeendabuscaelemoaonaempresnuangooaam-x,,

uarxprsallenenaetasespec}402nzsydelmhnhsenwmuoahcaidad-)g,

M}402omiy Lnetnpresaomienedalosobjelivosparalauorrladededslorves-)g,

Evan�034-:_§gn_o;�031h
E|�030benc!InInn:|zIg�030seut1}402zasnr;zlian1en1eenlaen¢)r¢sa-

mghod}402nww.Losrequerlmienlosdelasdlemassonplenanmmaanslderauosene!a1s¢hodeIpro¢uuo�024X"

Calldaddel Laermresaposeelnbmlazldndemladnanelusdddesarpchvdéiosptmeedwesenumntonm}401dad-XE

P'w"d°"& mcal£daddeIospvoductosqmbspravee¢a2ssn}402m9:mahmnwesaesaacqmda�024x_

a
cmmmm

"�030-so(Diag1amadaFlu)o.DlagramadelsrlkswaccausmEledn,lJsladeVetff-ad6v\.DLng1a1mdcPamIo.
Hlstoyama. Grafreosda Oonuol. Diagrama de Reladones) �024X, �030

Lamzyodndelasempleadnsdelaempresasonosaaeuaeu}402}401zarhshetlamiernaspamlagestlondela

W,
�034�034�034"�034�035'*"�031°"

'

omens

°"�034a*�030-"-

entoquenauah

, dlenles-X"�034rm�035
. LAempre5aralizaunaevamaa'6n@1em!delusreque}402mlenntnsdebsdemes-}402, .

Fuente: BENZAQUEN DE LAS CASAS. Calidad en las Empresas

Latinoamericanas: El caso peruano. Lima. Pen]. Universia. (2014).
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E. Extractos Utilizados de la ISO 9001:2015.

Considerando que la empresa Industrias de| Envase ya cuenta con la ISO

9001:2008 y tomando Ia encuesta de Benzaquen (2013) se propuso como

punto de partida para la transicién de una versién a otra el fortalecimiento de

los incisos mostrados en las recomendaciones de�031mejora.

'4. Contexto de la Organizacién '

4.4. Sistema de Gestién de la Calidad y sus procesos

b. La secuencia e interaccién de estos procesos.

5. Liderazgo

5.1 Liderazgo y Compromiso

5.1.1. Liderazgo y compromiso para el sistema de gestién de la calidad

c. Asegurando que se establezcan Ia politica de calidad y los objetivos de la

calidad y que estos sean compatibles con la direccién estratégica y el contexto

de la organizacién.

i. Involucrando, dirigiendo y apoyando a las personas, para contribuir a la

eficacia del sistema de gestién

5.1.2. Enfoque al cliente

c. Se mantiene Ia atencién puesta en proporcionar de manera coherente

productos y servicios que cumplen |os requisitos de| cliente y los legales y

reglamentarios aplicables.

5.2 Politica de la Calidad

5.2.2 La politica de la calidad debe:
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b. Comunicarse, entenderse y aplicarse dentro de la organizacién

7. Soporte

7.1 Recursos

7.1.3 lnfraestructura

at Edi}401ciosy servicios asociados.

b. Equipo, incluyendo hardware y software .

B. Operacién

8.1 Plani}401caciony control operacional

c. Deterrninando |os recursos necesarios para lograr la conformidad para los

requisitos de los productos y seryicios.

8.4 Control de los productos y servicios suministrados extemamente

8.4.2 Tipo y alcance de| control de la provision éxterna.

a. El impacto potencial de los procesos, productos y servicios suministrados

externamente en la capacidad de la organizacién de cumplir de forma

coherente los requisitos de| cliente y los legales y regtamentos aplicables.
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F: Diagrama Ishikawa Causas Raices Diagnostico Operativo Industrias del Envases

HOMBRE TECNOLOGIA ENTORNO

» ».
DEFICIENCIA DE UNA �030

MAQUINA PARA SECAN �030_j____

T, "�034°"E5'°"�0305'�034M°'-�035 manzcumo AMBIENTE

Uso de timas no Confuslén en el "WA 51 55090 9�030

adeguadas dise}401odc lmpreslén '"�030p"E5'°"E5

�034�024�024�024�031~"�034MAQUINASIMPRESORAS �024�024-�024�024�024j>

ANFGUA5 ALTAS TEMPERATURAS DE

�024j'�024�034'-'**LAHANTA .Mpm;5.oN nsmnso EN EL

nemvo us ENTREGA

von FALTA na

PARAMETROS DE ' SECADO DE

BAJA Auuznsucm o ummsaonrum pa 5"'°�030~�034�035-"5"�030�034V�030°L°

.______, DEFICIENTE TENSION EPECIFICACION

ND exme uh procedknlenm SUPERFICIALDEI. INSUMO

para renllzar estefpo de UTILIZADO �030FAPEUNMOLD�031

.,...,,e,.,,. ' TINTAS DE IMPRESION MALA PlAN|F|CAC|0N

4�024�024�024�024�024�024j�024 VENC|DA5 ' DEL nswo DE ENTREGA
use as METODOS «--�024�024j�024 4-�024�024T�024

EMPIRICOS PARA REALIZAII
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G. Ishikawa de los factores analizados en la encuesta TQM �030

G1 .Factor Control y Mejoramiento de| Proceso.

I AND DE 03 - ' ETODOS

mum at can Nlamcntmiemn
M �034W,-M, Ouwnocirniugla p,,,m;,,,,

de las estmegxas

.;m,,-.-,,. ,. . _ lnzumpllmiemn

Parsannl °�031fl�030e':£�030c�030:"�030�034ran: dz nlani}401cacién de nvooedlmlentas
dc m.-cimiemo dc nlanln

Perli hhu -

}402:�031::'!�030_"�034':"";"°mlnadecuado funclonlmilnto,

7 mantenimiento

- Dkpmmdn �034M.dz mm�034Mm y dlspnsldén ffslcn

r ' residual pe}402zrmnl d I e ulpo operativo

.n'5..".'.�031-.�030.'.�031.§f.'z'.?�031.§.§. �030*='=m-W �030"
mm at rarnwldén

Mu". . leaml}401ginn �030_

mm-»�030~"'"' ...,..::;m..... r»»="�034"°-mi�034-�031=�034-

AQUINARIA MEDIO AMBIENTE MATERIA
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G2. Factor Circulos de Calidad

ANO DE 03 ' ETODOS

falta de Tiemno

Ma"�030"�035'a"�034 Mamenimimm V
W no cnpanitina uasnnlwcimianm up ' �031' ,mauM

.35 gs�034-a[ggi3§Falta dzplaniliwiim __ __ ____

lintadén He anivinanm _ _

dz Pelmnil orzaz.im'an Mu-mP'I='"_="!°
v=m'ca| mmfalsantzi '' EEDIDOEGTMIEIIDOS _ , , , ,

�034mmmmwmado 7 Fina dz mama �035' "�034 ,3,�035Q, Falta de actividades

(nhrr ralirh}402 ' vM.;.,,;, ':'l1,�034"f":'::-"}401r": �034£°°"°d"'iE"W5 usa de herramientas

�024 �024 �024 �024�024'�024 �024 �024�024~�024�024 �024 �024�024�024�024 �024 ~ �024 �024�024 �024 �030 Para renlir

_ mm at mmmm - csrculcs de calidad -

�034°'"P°4' �034"3�030*9 V W _ lcamlégica �030 En la empresa IDE
maquinaria20 aaiios _ Ambiente _

mwimia labomllnadewadn

"|¢"'=i='"= Faun dc Espadu _

�030 Dara reuninnas

o AQUINARI ' MEDID AMBIENE
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G3. Factor Alta Gerencia

1} MANO DE OBR ' METODOS

�030 Falta dc Toempo

�030BN3'33 mmmafé" Falta dz plani}401cucixin Ma::�031:i;|:':�034°

Onmnromiso mmenma or mi�030-2.1.1.1»
_ mic�034! 0,-ganjnmn dlnmmprqnlfnzf

' E l'O0�254¢IlfI|£1|I15

Comcvdal Vanna�031 "';�030(';::;"' D �030

Falta nllllzamlmm

Estrntégim r_ana up mm dc d:1:'§:"�030:;','::,�030iaS Recuraaa Limitadaa

�034""�034�0313�034nafmmxinimnas - de la Alta gerencia

para elevar ei

nivel de calidad
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H. Lay Out actual de industrias de| envase

Se muestra Ia distribucién de la empresa Industrias de| Envase S.A.

125,55 ms

49 ams

HJJHN 53.85 mt

"�030Az

§ gm; OFFSET g �030 . ~'-'
0. IL

§ ALMACEN MATERIA
. �024 ~ PRIMA

E j ~:_ ACABADOS g 2 8 C1,

'" '5 S 2 3

as =
< E}401 9

@I
71,15m<s 15.53m1s I6,AEm1s 15,0"; E

..
�03017...

j 

 i
E jT

 i
Z133

j 
jl

Ti
Mjjjj

Fuente: Elaboracion Propia.

Nola: Las medidas fueron obtenidas por conteo de pasos, son referenciales di}401eren

de las reales.
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GLOSARIO DE TERMINOS

o ISO 9001:2015. �034LaNorma ISO 9001:2015 es la base del Sistema de Gestién

de la Calidad - SGC. Es una norma internacional que se centra en todos los

elementos de la gestién de la calidad con los que una empresa debe contar

para tener un sistema efectivo que le permita administrar y mejorar la calidad

de sus productos o servicios". Extraido de http://www.normas900D.com

V c Homologaaién. Para este caso, re}401ereal proceso de igualar condiciones de

gestién utilizando como herramienta las normas ISO con la finalidad de

realizar imponaciones y exportaciones.

- Lay Out. Representacién gra}401cade la ubicacién de la empresa. distribucién

de las areas y medidas.

o Offset. Tipo de proceso de impresién utilizado en imprentas industriales

mediante el uso de solucién de fuente. placas fotograficas (que contienen Ia

impresién) y mantillas, Se realiza mediante una transferencia de masa (tinta).

- Packaging. Industria que engloba Ios procesos de empaques y envases

industriales.

- FOB. Free on Board, utilizado en procesos de lmportacién y Exportacién en el

cual el cliente corre con los gastos posteriores a la entrega de la mercancia.

Clausula de comercio Internacional para transporte fluvial o maritimo, extraido

de https2//incotermstransportewordpress.com

- FCA. Free Carrier, utilizado en procesos de Imporlacién y Exportacion en el

cual el vendedor entrega Ia mercancia dentro del territorio nacional acordado

con el comprador (limite fronterizo). Luego de la entrega el comprador cdrreo
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I con los gastos posteriores a la entrega. Cléusula de comercio Internacional

para transporte por carretera o tranvia.

o Rotaclén de Inventario. Numero de veces que se ha renovado un articulo,

para nuestro caso se realiza 1 vez por mes.

- Proceso �034CoreBusiness". Llamaremos al proceso �034core"aquel proceso o

actividad mas importante dentro de nuestro proceso productivo �034n}402cleoo

h L corazén�035del negocio. I �030 I

- lndicadores. Para nuestro caso utilizaremos indicadores de procesos y

gestién para medir el progreso de nuestras actividades productivas.

- Rentabilidad. Para nuestro caso se define en base a la relacién de utilidades

netas y la inversién.

- Lead Time. Tiempo que transcurre desde el inicio de la fabricacién de un

producto hasta que se entregue al cliente, para nuestro caso contamos con

dos Lead Time uno interno que es el tiempo que demora en entregarse a

almacén y otro Lead Time externo que es el tiempo que toma hasta que el

producto Ilegue al cliente.

�030 - Confiabilidad. Se refiere a la consistencia de resultados.

- Metodologia SMED. Single Minute Exchange of Die, método de reduccién de

_ desperdicios en un Sistema productivo. Para nuestro caso Io utilizaremos para

encontrar operaciones internas, externas y reducir tiempos de setup.

a I&D. Area de lnvestigacién y Desarrollo.

o PCP. Planeamiento y Control de la Produccién.

- Palet o Palets. Estructura de madera que contiene pliegos impresos o

troquelados.
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- MRP. Material Requirements Planning. Asociado al Software SAP Business

One para plani}401carel maestro de produccién y la programacién de produccion

ulilizada por el area de PCP, referido alas materias primas e insumos.

- Know How. Conocimientos y Técnicas utilizadas por los colaboradores de la

l empresa de acuerdo a las actividades que realicen.

I - SAP. Software utilizado para la plani}401cacionde la produccién.

�030 - ERP. Enterprise Resource Planning. Plani}401ca|os recursos para los procesos P

productivos con apoyo del SAP Business One, utilizado por PCP.

o Mantenibilidad. Mide el grado de facilidad o complejidad en el que se pueda

realizar el mantenimiento a un aclivo.

- SKUs. Stock Keeping Unit. Hace referencia a la cantidad de articulos que

produce la empresa.

. AQL. Acceptance Quality Level. Nivel de aceptacion de calidad, utilizado por

el area de control de calidad mediante normas técnicas para la aceptacién en

un muestreo de los diversos productos en materia de ca|idad.

o DAP. Diagrama de Actividades y Proceso, muestra |os procesos disgregados '

con tiempos, cantidad de personal y actividades realizadas.

o Set Up 0 Puesta a Punto. Proceso inicial en el que el maquinista realiza la

preparacién del equipo o maquina para iniciar produccién, incluido el tiempo

de pruebas de arranque.

o Kan Ban. Metodologia Lean, usado para organizar en tarjelas visuales |os

trabajos realizados.

o Anélisis Causa �024Raiz. Utilizado para identificar la causa raiz de un problema

o propuesta de mejora.
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- Error Tipo II. Utilizado en estadistica en la validacién de hipétesis, consiste

en aceptar Ia hipotesis nula incorrectamente. "Que te vendan gato por Iiebre�035.

- TQM. Total Quality Management. Estrategia de Gestion total de la calidad.

o Benchmarking. Proceso en el cual se toman como referencia empresas de la

competencia que se encuentran econémicamente mejor para tomar como

�030 referencia actividades que realicen con la finalidad de igualar y Iuego mejorar.

1 > - SGC. Sistema dé Gestién de la Calidad, referido a la norma ISO 9501:2008 o

�030 ISO 9001:2015.
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