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RESUMEN

La empresa que sirve como modelo para el desarrollo del presente trabajo,
inici6 sus operaciones en el ano 1966, dedicados a la produccién de
productos de belleza, perfumeria y cuidado personal femenino y masculino.
Entre el proceso de producciéon de envases de plasticos (proveedor interno
del siguiente proceso) y el proceso de envasado de Fragancias, envasado
de Talcos, y de envasado de Cremas y Shampoos (clientes internos del
proceso de plasticos), se observé que estos procesos trabajaban la
informacién proveniente del cliente de manera independiente solo con hojas
de célculo que luego seran cargadas al sistema MRPIl, generando un
sistema de planeacién y programacién inadecuados, administracion de la
demanda insuficiente, falta de habilidad para responder al cambio, rapida y
econémicamente, acusaciones mutuas, existiendo poca responsabilidad
entre los procesos.

En la empresa en mencion se llegd a dar las bases para el alineamiento
entre la oferta y la demanda permitiendo trabajar en un sistema formal, con
informaciéon que nos permite tener un panorama a futuro confiable con un

mejor control de los recursos (presupuesto de gastos, horas hombre, horas
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magquina, mantenimientos, entre otros gastos), teniendo un sistema exacto y

real, con informacién confiable, y usuarios educados.
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DESCRIPTORES TEMATICOS

e Planificacion de los recursos de fabricacion (MRP II)
e Plan maestro de produccion.

e Administracion de la demanda.

e Horizonte de planeacion.

e Lead Time.

e Evaluacion de Valor Agregado (EVA)

e Diagrama de Flujos.
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INTRODUCCION

Dada la creciente tendencia del mercado en el consumo de envases de
plasticos y la necesidad de minimizar los costes hace que las empresas
requieran enfocarse en los diferentes procesos de produccion a fin de ser
mas eficientes y poder ser competitivos.

El presente informe se desarrolla dentro de una corporaciéon que ofrece
servicios de gestion de Cadena de Suministros a través del planeamiento,
abastecimiento, manufactura y abastecimiento de productos, brindando una
solucion integral para sus clientes, ofrece sus servicios a través de sus cinco
unidades de negocio especializadas:

Logistic

Manufacturing

Jewelry

Personal Care y

Consulting

Este informe se desarrollara en la unidad de negocio de manufacturing, en el
area de produccién de envases de plasticos, donde se ha evidenciado
continuos problemas por la incertidumbre de la demanda y los constantes

cambios requeridos para la realizacion de los mismos.
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CAPITULO|

PENSAMIENTO ESTRATEGICO

1.1. DIAGNOSTICO FUNCIONAL

1.1.1. Definicion de la Empresa

El presente trabajo se centra en la sub unidad de Negocio Manufacturing por
lo que describiremos esta unidad mas a detalle, esta unidad de negocio es
lider a nivel latinoamericano en la fabricacion de productos de consumo para
terceros, viene ofreciendo soluciones inmediatas en los procesos de
manufactura en cadena de suministro de sus renombrados clientes con la
mas alta tecnologia aplicada a procesos productivos y procesos de
negocios.

Nuestro objetivo es crear alianzas estratégicas con nuestros clientes para el
desarrollo de sus productos, desde el desarrollo del concepto hasta su
comercializacion en el punto de venta, incluyendo los siguientes servicios:
Servicios de manufactura a terceros: disefiando, produciendo, envasando y
transformando productos.

Nos especializamos en la planificacion, ingenieria, abastecimiento,
construccion y manejo de plantas para garantizar alta flexibilidad a bajos
costos operativos.

Nuestra alta flexibilidad ofrece lotes de bajo y alto volumen de fabricacion y
envasado de acuerdo a la demanda de los clientes, asi como cualquier tipo
de forma y material de empaque. Como socio estratégico, le garantizamos la
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calidad de sus productos con una ventaja importante en los costos, en las
categorias de:

- Maquillaje

- Tratamientos

- Fragancias

- Tocador y Cuidado Personal

- Cuidado del Hogar.

- Transformaciones, armado de packs promocionales.

Nuestros procesos se ejecutan de acuerdo a:

- La Filosofia MRP-II

- La metodologia de Procesos Integrados

- La Certificacion en BPM (Buenas Practicas de Manufactura) e ISO 9001

La confidencialidad con nuestros clientes y su fidelidad es para nosotros de
primordial importancia y vivimos comprometidos con su beneficio a través de
proyectos de optimizacion.

Para nuestra empresa la calidad es lo mas importante y para eso
aseguramos su control evaluando a nuestros proveedores desde las
materias primas y envases, hasta el producto terminado garantizando que
los mas altos estandares de calidad se cumplan.

1.1.2. Organizacion de la Empresa
1.1.2.1. Organigrama General
Se presenta el organigrama general de la Organizacion y el organigrama del

proceso especifico en el que se plantea el problema y las alternativas de
solucion, en el Anexo 01 se muestra el organigrama del area de Plasticos.
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Esquema N° 10rganigrama General
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Esquema N° 2 Organigrama de la Unidad de Negocio

Unidad de Negocio
Manufacturing

[ l

Sub unidad de Negocio Sub unidad de Negocio Sub unidad de Negocio
Cosmetica Inhouse y otros servicios Joyas

|

Proceso de envasado de
Cremas y Shampoos

_IProceso de envasado de
Fragancias

Proceso de envasado de
Maquillajes y Talcos

Proceso de produccion
de Plasticos

Fuente: Empresa en estudio

1.1.3. Productos.

Para el caso en estudio, proceso de produccion de envases de plasticos, se
fabrican diferentes tipos de envases, y accesorios que lo podemos clasificar
de la siguiente manera:

e Envases de Polietileno y Polipropileno (de 35ml a 1.8It de capacidad)

e Envases de PET (preformas de boca 28).

e Tapas en polietileno, de alta y baja, poliestireno (de 1gr. hasta 20gr).

o Cajas en polietileno, de alta y de baja (de 1gr. hasta 40gr).

e Rejillas en polietileno, de alta y de baja (de 1gr. hasta 10gr).

1.1.4. Clientes

Como corporacién tenemos los siguientes clientes:
Produccién: Transformaciones (Promociones):
Cetco S.A Colgate Palmolive Peru S.A.
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Beiersdorf S.A.C Cetco S.A

Lain Intercorp S.A Procter & Gamble Peru S.R.L
Unilever Andina Peru S.A Ticino del Peru S.A

Alicorp S.A. Beiersdorf S.A.C

Kimberly-Clark Peru S.R.L Johnson & Johnson del Peru S.A
Freno S.A. S.C. Johnson & Son, Inc

Puig Peru S.A L'Oreal Peru S.A

Belmay S.A.C Unilever

Para el caso en estudio, proceso de produccién de envases de plasticos, nos
enfocaremos en la demanda del cliente CETCO S.A, que representa el 70%
de produccioén, a continuacion se presenta el porcentaje de participacion de
los clientes clasificados en tres grandes grupos:

Descripcion % Participacion
CETCO 70%
FRENOSA 18%

PERSONAL CARE 12%

1.1.5. Proveedores

El trabajo con los proveedores se viene realizando en base a la criticidad de
su servicio definida en equipo por Procurement, Gestion de Calidad y las
areas que reciben el servicio o producto de estos proveedores. La
metodologia de trabajo sigue una clasificacion ABC determinada por rubro
de servicio: materias primas, insumos y/o servicio propiamente dichos, en
base a la que se define el plan de trabajo.

Para dejar claramente definidas las responsabilidades se firman contratos
y/o acuerdos de servicio con estos proveedores, en base a documentos
gestionados con nuestro departamento legal.

Para el caso en estudio, proceso de produccion de envases de plasticos
cuenta con 20 Proveedores aproximadamente, los cuales abastecen

9
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principalmente insumos para la produccion que se pueden clasificar de la
siguiente manera:

Descripcion % Participacion
Resinas Plasticas 56%

Preformas (PET) 25%

Masterbach y pigmentos 13%

Materiales Auxiliares 5%

Tintas y Disolventes 1%

1.1.6. Procesos

Como corporacién tenemos muchos procesos en las diferentes unidades de
negocio y servicio que prestamos, los principales procesos que tenemos
son:

1. Planeamiento.

2. Abastecimiento.

3. Manufactura.

4. Logistica.

Para el caso en estudio nos enfocaremos en el proceso de recepcion de
pedidos de ordenes de nuestros clientes internos (procesos de envasado)
ver Anexo 02 Proceso de recepcion de pedidos de 6rdenes.

1.1.7. Diagrama de Organizacion (Procesos Claves)

En el presente diagrama se muestra la interrelacion y secuencia de los
procesos claves dentro de la corporacion.

10
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Esquema N° 3Diagrama de Organizacion
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1.2. DIAGNOSTICO ESTRATEGICO

1.2.1. Visién

Corporacion multinacional, modelo de excelencia sincronizando cadenas de
abastecimiento

11
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1.2.2. Mision

Desarrollo continuo del conocimiento optimizando la cadena de

abastecimiento de los clientes.

1.2.3. Objetivos

Estar entre las cinco primeras companias que ofrecen servicios de Supply

Chain Management en Latinoamérica.

1.2.4. Valores

INTEGRIDAD: Es cumplir nuestras promesas, es ser coherente entre
lo que se dice y se hace.

MADUREZ: Es el balance entre el coraje y la Consideracion.
AMPLITUD MENTAL: Debemos ser flexibles en nuestra manera de
pensar, mostrandonos abiertos y dispuestos a los demas con sus
ideas y opiniones.

COMUNICACION: Es la capacidad para interrelacionarnos con los
demas. Hacerse entender y saber escuchar.

ORGANIZACION: Implica fijar objetivos y administrar nuestras tareas
de manera que podamos realizarlas en el tiempo previsto.
RELACIONES INTERPERSONALES: Las personas al tratarse con
respeto en un ambiente de armonia consiguen realizar su trabajo
con entusiasmo y energia.

TRABAJO EN EQUIPO: Es generar alternativas diferentes a las
tuyas, obtener la sinergia (1+1=3) via diferencias individuales.

12
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1.2.5. Politica de Calidad

En Nuestra corporacion tenemos como compromiso permanente la

satisfaccion de nuestros clientes a través de la entrega oportuna en

cantidad, calidad y tiempo, de los productos y servicios que ofrecemos.

Trabajamos en equipo con gran capacidad de adaptacién y flexibilidad.

Promovemos la mejora continua a través de tecnologia adecuada y personal

capacitado para cumplir los requerimientos de nuestros clientes.

1.2.6. Analisis Interno

1.2.6.1. Fortalezas

1. Conocimiento del proceso de soplado de envases.

Infraestructura preparada para el crecimiento y acondicionada para
los servicios brindados cumpliendo las exigencias de nuestros
clientes.

Personal operativo comprometido.

4. Area certificada 1ISO, BPM.
5. Proveedores calificados.

1.2.6.2. Debilidades

o 0 WN =

Alta rotacién de supervisores globales.
Conocimiento a nivel usuario del sistema MRP.
Falta de comunicacién entre areas.

Horizonte de planificacién incierto.

Poca flexibilidad.

Listas calientes (pedidos de ultimo minuto).

13
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1.2.7. Analisis Externo

1.2.7.1. Oportunidades

Mercado en crecimiento de envases de PET.

2. Tendencia de mercado al uso de envases de plastico para productos
de higiene doméstica.

3. Mercado en crecimiento de envases reciclables.

1.2.7.2. Amenazas

Ingreso de nuevos competidores al sector de plastico.

2. Nuevas leyes con respecto a las responsabilidades sobre la seguridad
laboral.

3. Existe necesidad de adaptabilidad de sistemas informaticos debido a
las necesidades y requerimientos del cliente.

4. Cambios y actualizaciones en la version del actual sistema de
informacion, por lo que la corporacion debe de estar dispuesta a
absorber tales gastos con el objetivo de mantenerse competitivos, de

otro modelo caerian en la obsolescencia.

14
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CAPITULO Il

MARCO TEORICO

2.1. MRP: PLANIFICACION DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES.

El sistema de Planificacion de requerimiento de materiales es esencialmente
un sistema de informacion consistente en procedimientos légicos para
manejar los inventarios de los componentes, sub-componentes, y sub-
montajes. El principal objetivo de un sistema RPM es determinar cuantos de
estos elementos en una cuenta de materiales deben ser fabricados o
comprados y cuando, lo que en definitiva conduce a modular a lo largo del
tiempo las necesidades ya que remarca la conveniencia de fabricar (0
aprovisionar) los componentes con el debido tiempo respecto a su utilizacién
en la fase siguiente de fabricacién.

Los conceptos clave usados para determinar la Planificacion de
requerimiento de materiales son:

Estructura del producto y lista de los materiales, “Bill of materials”.

Un producto puede estar hecho de una o mas partes, subcomponentes y
componentes. Los componentes estan hechos de una determinada forma y
material. En cualquier caso, los tipos de material, componentes, sub-
componentes y los productos finales varian entre los diferentes productos.
La lista de los materiales es un documento que especifica los componentes y
subcomponentes necesarios para hacer el producto final.

Demanda dependiente: Es la demanda de un producto final.

15
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Demanda independiente: Es la demanda de componentes que forman el
producto final.

Necesidades brutas (cantidad necesaria de cada producto).

Recepciones programadas.

Disponibilidades.

Necesidades netas.

Ordenes planeadas. Una vez se sabe qué elementos debemos producir o
comprar, lo siguiente es determinar cuando tenemos que empezar a
producirlos. Dentro del inventario final de requerimiento de materiales al
momento en que se debe empezar a producir o comprar se le llama orden
planeada.

Tiempo de entrega “Lead time”. El tiempo de entrega o “Lead time” es el
tiempo que se tarda en producir o comprar los componentes del producto.
En la fabricacién el “lead time” depende en el tiempo de establecimiento de
produccion, el tamaino de los lotes, realizacion de las operaciones de
fabricacion por parte de las maquinas, los retrasos y asi sucesivamente. El
“lead time” de una compra es el tiempo que pasa desde que se encargamos

el pedido con un vendedor hasta recibirlo.

2.2. EVA: EVALUACION DEL VALOR AGREGADO.

El concepto de Valor Econdmico Agregado es una variacion de lo que
tradicionalmente se ha llamado "Ingreso o Beneficio residual”, que se definia
como el resultado que se obtenia al restar a la utilidad operacional los costos
de capital.

El costo de capital es la tasa de retorno que esperan los accionistas recibir
por su inversion. Los componentes del costo de capital son:

1. La tasa real de retorno que el inversionista espera recibir por arriesgar su
dinero

2. La inflacion esperada.- Es la pérdida del poder adquisitivo

16
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3. Riesgo.- Es la incertidumbre que el inversionista tiene sobre cuanto va a
recibir. La medida de desempeiio financiero mas utilizada en el mundo
corporativo en los ultimos afos es el Valor Econémico Agregado. El Valor
Econémico Agregado consiste en determinar la rentabilidad obtenida por la
empresa, deduciendo de la utilidad de operacién neta de impuestos, el costo
de capital de los recursos propios y externos que utiliza

EVA = UAIl (1 -t ) — Ck (Inversién)

Si el Valor Econémico Agregado es positivo, significa que la empresa ha
generado una rentabilidad por arriba de su costo de capital, lo que le genera
una situacion de creacion de valor, mientras que si es negativo, se considera
que la empresa no es capaz de cubrir su costo de capital y por lo tanto esta
destruyendo valor para los accionistas. Asi entonces, el Valor Econémico
Agregado es una herramienta que permite evaluar la generacién de valor del
negocio y constituye una herramienta gerencial clave para:

1. La planeacién estratégica.

2. La toma de decisiones cotidiana.

3. La evaluacion del desempeiio por area de responsabilidad.

Las ventajas de uso consisten en:

Al Vincular el Valor Econémico Agregado a un sistema de incentivos, se
logra que los responsables de la administracion adquieran conciencia de las
decisiones para crear y destruir valor, y en consecuencia se adopte la cultura
de creacién de valor.

El Valor Econémico Agregado permite invertir los recursos financieros de la
empresa en aquellas areas que contribuyen de manera directa en la
generacion de valor.

El concepto del Valor Econédmico Agregado permite mejorar la calidad de las
decisiones impactando en el desempeiio del negocio debido a que los
gerentes tienen conocimientos mas profundos sobre el costo de capital.

17
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2.3. DIAGRAMA DE AFINIDAD

Es un método de categorizacion de la informacion creado por el antropélogo
japonés Kawakita Jiro en la década de 1960. También se denomina Método
KJ o Team Kawakita Jiro (TKJ) mediante el cual se clasifica varios
conceptos en diversas categorias y se agrupan los elementos que estén
relacionados entre si.

Forma parte de las siete herramientas basicas de calidad creadas en Japén
en la década de los 70 para la resolucién de problemas en el tratamiento y
organizacion de la informacién (brainstorming o lluvia de ideas) dentro de
grupos de trabajo empresariales que tienen como objetivos preferentes la
gestién de la Calidad.

Suelen utilizarlo los responsables de Calidad y directores de proyectos de
equipos de trabajo para organizar posteriormente la informacion
proporcionada en un brainstorming.

2.4. MATRIZ MULTICRITERIO.

La Matriz Multicriterio es una herramienta utilizada para la toma de decision
en base a factores cualitativos o a multiples factores no homogéneos que

intervienen en un suceso.

PROCEDIMIENTO DE USO

Paso 1: Listar el conjunto de factores sobre el que ha de tomarse la decision.
Paso 2: Identificar el criterio de priorizacion o seleccion.

Paso 3: Ponderacion de los criterios de decision.

Paso 4: Construir la matriz de puntuacién.

Paso 5: Fijar el criterio de puntuacion de cada factor.
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Paso 6: Valoracion de los factores.

2.5. METODOLOGIA DEL CIRCULO DE CALIDAD (PDCA).

El ciclo Deming es también conocido como ciclo PDCA (plan, do, check, act)
0 como espiral de mejora continua.

PLANIFICAR: Establecer los objetivos y procesos necesarios para
conseguir resultados de acuerdo con los requisitos del cliente y las politicas
de la organizacion.

- Involucrar a la gente correcta

- Recopilar los datos disponibles

- Comprender las necesidades de los clientes

- Estudiar exhaustivamente el/los procesos involucrados

- ¢Es el proceso capaz de cumplir las necesidades?

- Desarrollar el plan/entrenar al personal

HACER: Implementar los procesos.
- Implementar la mejora/verificar las causas de los problemas

- Recopilar los datos apropiados

VERIFICAR: Realizar el seguimiento y la medicién de los procesos y los
productos respecto a las politicas, los objetivos y los requisitos para el
producto, e informar sobre los resultados.

- Analizar y desplegar los datos

- ¢Se han alcanzado los resultados deseados?

- Comprender y documentar las diferencias

- ¢Qué se aprendi6?

- ¢ Qué queda aun por resolver?
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ACTUAR: tomar acciones para mejorar continuamente el desempenio de los
procesos.

- Incorporar la mejora al proceso

- Comunicar la mejora a todos los integrantes de la empresa

- Identificar nuevos proyectos/problemas
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CAPITULO Il

PROCESO DE TOMA DE DECISIONES

3.1. IDENTIFICACION DEL PROBLEMA

3.1.1. Situacion Actual

Entre los procesos de produccién de envases plasticos (inicio de produccién)
y los siguientes procesos de envasado de Fragancias, envasado de Talcos,
envasado de Cremas y Shampoos, (clientes intemos del proceso de
plasticos), se tienen problemas de abastecimiento de envases de plasticos.
Se observé que la demanda del cliente es trabajada por los diferentes
procesos de manera independiente con hojas de calculo que luego son
cargadas al ERP, sin tener en consideracion los tiempos de lead time,
generando un sistema de planeacién y programacion inadecuados, y en
consecuencia una administracion de la demanda insuficiente. Esto produce
un sobre costo de produccién, cambios constantes de formato (set up), falta
de habilidad para responder al cambio, rapida, econémicamente generando
acusaciones mutuas, lo que conlleva a una integracion ineficiente entre los
procesos (produccién y envasado).

3.1.2. Problema

El problema identificado es: “Alineamiento entre la demanda y la oferta de
envases de plasticos”.
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3.1.3. Identificacion de las causas del problema planteado

Para la identificacion de las causas usaremos la metodologia de la lluvia de

ideas, de lo cual se obtuvo la siguiente relacion de causas:
- Sobretiempo de personal.
- Ausentismo de personal.
- Exceso de personal.
- Falta de capacitacion de personal.
- Falta de manual de operacion y funciones.
- Falla en los equipos y herramientas.

- Incumplimiento de programa mantenimiento preventivo.

- Incrementos de set up (cambio de formato).

- Programas de produccion no viables.

- Mala interpretacion del MRP II.

- Sobrecarga de trabajo.

- Compras a ultimo minuto de materiales y suministros.
- Exceso de inventarios de materia prima.

- Exceso de inventarios de envases.

DIAGRAMA DE AFINIDAD
Ausencia de . Problemas
mejora continua TPM Deficiente Fallas en PCP logisticos Personal
| | | |
Falta de manual | . Programas de Exceso de .
de operacion y Fa::rt::;zt:tp;zs produccién no inventarios de Sobr::u:;rr\‘;;? de
funciones ' y viables materia prima P
Falta de Incremento de Mala Exceso de .
capacitacion de Set up (cambio interpretacién de inventarios de Aus&:rzgcs):\ac: de
personal de formatos) MRP Il envases P
i Incumplimiento Compras a ultimo [ —
de programa Sobrecarga de minuto de Exceso de
preventivo de trabajo materiales y personal
mantenimiento suministros
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DIAGRAMA DE CAUSA EFECTO

TPH Deficiente| }Ausencia de Mejora continua‘ Personal J
7\ \
‘ \\ e,
Falta de manual de \ W
\'\__ operacion y funciones || ) '\‘\ mwm
A\ S———
Flaenksequpsy| |\ E’“’“‘”"“‘"’"’" \
hemamientas \
\ Incumpimiento del I;m-mde m
X programa de
\ | mantenimento prevenio \ lF‘dhde } L“‘——‘
\ \ ALINEAMIENTO
P | ENTRELA
DEMANDA
N I Y OFERTA
y smmhns / J /
i
----- E"mzﬁxfms I Mdamecpfm
Excesade m”ﬂ / Sobre carga de '
maleria prima babajo e
;’ f}
/
’ Problemas Logisticos Fallas en PCP
Tabulacion de ocurrencias de causas del problema central
Nro. Nro. Nro. Nro.
Nro Descripcion Grupo Ocurr. | Ocurr. | Ocurr. | Ocurr, *Ocurr.
diarias | dias/Sem|sem/mes |mensual mensual
1 |Sobretiempo de personal Personal 1 4 4 16 10%
2 |Ausentismo de personal Personal 1 1 4 4 2%
3 [Exceso de personal Personal 1 3 4 12 7%
4 |Faha de capaciacion de personal Ausencia de Mejora Contiua 1 1 1 1 1%
5 |Falta de manual de operacion y funciones. Ausencia de Mejora Continua 2 3 4 24 14%
6 |Fala en los equipos y herramientas TPM Deficlente 1 2 4 8 5%
7 |Incumphmiento de programa mantenimiento preventivo | TPM Deficiente 1 2 4 8 5%
8 |incrementas de set up {cambio de formeto) TPM Deficiente 1 3 4 12 7%
9 |Programas de produccion no viables Falas en PCP 2 5 4 40 24%
10 |Mala interpretecion de! MRP I Falas en PCP 1 3 4 12 7%
11 |Sobrecarga de trabajo. Fallas en PCP 1 3 2 6 4%
12 |Compras a ultsmo minuto de materales y sumistros  |Problermas Logsticos 1 3 3 9 5%
13 |Exceso de inventarias de materia prima Problemas Logisticos 1 3 3 9 5%
14 |Exceso de inventarios de envases Problemas Logisticos 1 2 3 6 4%
TOTAL 167 100%
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Tabulacion de costos de H-H por causas del problema central

Se tiene en cuenta los siguientes costos después de beneficios y cargas

sociales:
Sueldo Jefe Manufactura, USD 20.7 la H-H
Sueldo Supervisor Global, USD 7.5 la H-H
Salario Personal Operativo USD 2.4 la H-H

_ Nro HH por Nro Hrs | Costo

Nro Descripcion Grupo ocurrencia Total Total

Mes usbD
1 |Scbretempo de personal |Personal 6 144 626
2 |Ausentismo de personal Personal 2 48 32
3 |Excesode personal Personal 12 720 477
4 |FaRa de capacitacion de personal Ausencia de Mejora Centinua 2 60 261
5 |Faka de manual de operacion y funciones. Ausencia de Mejora Continua 4 144 626
6 |Faka en los equipos y herramientas TPM Deficiente 2 100 163
7 |hcumpbriento de prograrma mantenamiento preventivo | TPM Deficiente 4 32 52
8 |hcrementos de set up (cambio de formato) TP Deficiente 4 120 196
9 |Programas de produccion no viables Falas en PCP 6 216 940
10 |Mala interpretacion del MRP I Falas en PCP 2 40 65
11 |Sobrecarga de trabajo. Faltas en PCP 4 36 157
12 |Compras a ultimo minuto de materiales y suministros | Problemas Logisticos 5 150 245
13 |Exceso de inventarios de materia prima Problemas Logisticos 2 60 98
14 |Exceso de inventarios de envases Problermas Logisticos 3 30 147
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Porcentaje de ocurrencias de causas del problema central

Descripcion %Ocurrencias | %Ocurrencias
P mensual Acumulado
Programas de produccion no viables 24% 24%
Falta de manual de operacion y funciones. 14% 38%
Sobretiempo de personal 10% 48%
Exceso de personal 7% 55%
Incrementos de set up (cambio de formato) 7% 62%
Mala interpretacién del MRP {I 7% 69%
Compras a ultimo minuto de materiales y suministros 5% 75%
Exceso de inventarios de materia prima 5% 80%
Falla en los equipas y herramientas 5% 85%
Incumplimiento de programa mantenimiento preventivo 5% 90%
Sobrecarga de trabajo. 4% 93%
Exceso de inventarios de envases 4% 97%
Ausentismo de personal 2% 99%
Falta de capacitacion de personal 1% 100%
100%
100% —— : —_@—o—®7 100%
80% : e 80%
il
60% - ————— 60%
P i
y 3
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Costos por demora en entrega por causas del problema central

Costo Total | Costo Total HH
Descripcion HH mensual Acumulado
uso uso
Programas de produccidn no viables 940 940
Falta de manual de operacion y funciones. 626 1,566
Sobretiempo de personal 626 2,193
Exceso de personal 477 2,670
Falta de capacitacidon de personal 261 2,931
Compras a ultimo minuto de materiales y suministros 245 3,176
Incrementos de set up (cambio de formato) 196 3,372
Falla en los equipos y herramientas 163 3,535
Sobrecarga de trabajo. 157 3,692
Exceso de inventarios de envases 147 3,839
Exceso de inventarios de materia prima 98 3,937
Mala interpretacion del MRP 1l 65 4,002
Incumplimiento de programa mantenimiento preventivo 52 4,054
Ausentismo de personal 32 4,086
4,086
4,200 4,200
3,500 3,500
2,800 2,800
2,100 o - 2,100
1,400 —— — - 1,400
700 I_ 700 W Costo Total HH mensual
usD
0 : I,l,,,l_,.....l.,_..__-_.l___-_,_q,_,-__.,_.. 0

e ZEEs8s 28 g 8= gz Costo Total HH Acumulado

SRR EEREEREEEE: uso

3 CeggEe283EE§552%g

S g 2 S Egqog =¥ &5

8 ° ¥ 88 o 28 a § 2 c 8 3

a8 825 ES ™o EB o2

§3s5kzis2888¢3¢

Es53 " S o888 ESQ

&§ €& 8¢t m.sgg--a§

» 3 a S £ £ v e E

S n o ] o ® O

s £ 3 38 & & T £

=2 s E g 3
.2 i

26



Facultad de Ingenieria Industrial y de Sistemas

3.2. PLANTEAMIENTO DE ALTERNATIVAS DE SOLUCION

3.2.1. Relacion de alternativas.

Alternativa Nro. 01.

Optimizaciéon del proceso de recepcién de pedidos en el area de plasticos,
esta alternativa de solucion contempla crear los lineamientos para trabajar

en un sistema formal sin necesidad usar sistemas alternos.

Alternativa Nro. 02.

Incremento del stock de seguridad, esta alternativa de solucién contempla
incrementar el stock para cubrir cambios imprevistos en la demanda.

3.2.2. Ventajas y desventajas de las alternativas de solucion.

Alternativa Nro. 01.Optimizacion del proceso de recepcion de pedidos en el

area de plasticos.

Ventajas:
Se dan los lineamientos para pasar a un sistema formal.
Se trabaja con un solo juego de nimeros (Informacién confiable).
Se minimizan los pedidos urgentes (listas calientes).
Disminucion de tiempos extras no planeados.

Desventajas:
Resistencia al cambio de trabajo por parte del personal.

Costos de capacitacion al personal.

Rotacion de personal.

Alternativa Nro. 02. Incremento del stock de seguridad.
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Ventajas:
- Aumento del stock de seguridad.
- Se minimizan los cambios continuos de formato.
- Se abasteceria unidades en el tiempo establecido.
- Disminucion del Lead Time de abastecimiento.

Desventajas:
- Aumento de costos de materiales (Materia prima y productos en
proceso) en el almacén.
- Se produciria en envases corriendo el riesgo de que pasen a
obsoletos.
- El mercado del sector cosmético es muy dinamico continuamente
estan renovando presentaciones.

3.3. METODOLOGIA DE SOLUCION

Para la eleccidén de la alternativa de solucidn realizaremos una evaluacion
financiera (costos) y una evaluacién de los criterios de seleccién.

3.3.1. Evaluacion Financiera (Costos)
La evaluacién financiera nos permitira analizar los niveles de inversion

requeridos en ambas alternativas y los beneficios tangibles de nuestros

proyectos bajo una perspectiva de Valor Econémico Agregado (EVA)

3.3.2. Evaluacion de criterios de seleccion
En esta evaluacion se utilizara una matriz de multicriterio, en base a criterios

preseleccionados de acuerdo a los objetivos estratégicos de la empresa.

Para este efecto se estan considerando los siguientes criterios de seleccion:
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Costo de Almacenamiento: Este factor se refiere a los costos de

almacenaje de los envases.

Costo de Fabricacion: Este factor se refiere a los costos de fabricacion de

los envases.

Aprovechamiento del costo de capital: Este factor se refiere al costo de

capital, de los inversionistas.

Capacidad de Respuesta: Este factor mide la capacidad de respuesta en la

entrega de envases.

Cumplimiento: Este factor mide la capacidad de cumplimiento de pedidos
realizados en cantidad y fecha.

Flexibilidad: Este factor mide la capacidad de reacciéon ante nuevos

pedidos.
Calidad: Indica el grado de cumplimiento de las especificaciones del cliente
Los porcentajes para cada uno de estos factores se muestran en Cuadro

N°1

Cuadro N° 1 Porcentajes de Criterios de Seleccion

Aprovechamiento N
Descrlpcion Costo de Costo de de Costode | C2Pacidadde| . o plimiento | Rexibilidad | Catidad | Total | % Reat
Almacenamiento| Fabricacion Respuesta
Capltal

Costo de 00 1 0 1 1 0 0 3| 1%
Almacenamliento

Costo do 0 00K 1 1 1 1 1 5 | 20%
Fabricacion

Aprovechamiento

1 1

de Costo de Capital ! ! 0x ! 0 5 %
Capacidad do 0 1 1 X 0 1 0 3| 12
Respuesta

Cumplimlento 0 1 0 0 0 1 1 3 12%
Rexlbllidad 0 0 0 1 0 00¢ 1 2 8%
Calidad 1 1 0 0 1 1 200¢ 4 16%
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De este analisis se concluye que los porcentajes de los factores de mayor
impacto para la toma de decisiones en nuestro proyecto seran:

Costo de Fabricacién: 20%

Aprovechamiento del costo de capital: 20%

Calidad: 16%

Costo de Almacenamiento: 12%

Capacidad de Respuesta: 12%

Cumplimiento: 12%

Flexibilidad: 8%

3.4. TOMA DE DECISIONES

3.4.1. Evaluacion financiera

La evaluacion financiera estd focalizada en el ahorro potencial que
representa cada una de las alternativas de solucién a nuestro problema

principal.

En el Cuadro Nro 2, se muestra los costos de la alternativa 1, podemos
visualizar los ahorros que se podrian lograr con la disminucion de horas de
Set Up en cada uno de sus sub procesos, se esta planteando una
disminucién del 12%, también se tiene un ahorro por disminucion de
sobretiempos del personal administrativo y operativo, tenemos también una

inversion por capacitacion en el uso del sistema.

Cuadro Nro 2. Evaluacion de la alternativa 1, Optimizaciéon del proceso de

recepcién de pedidos
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Ahorro Proyectado con la disminucion de Set Up

Sub - Proceso Costo Hr Maq| SetUp Ahorro Total Ahorro
(USD/Hr) (Hrs/ARo) (Hrs/Afo) (USD/AR0)
Inyeccion 21 1,279 154 3,224
Soplado Pet 22 928 111 2,449
Soplado Simple 28 4,261 554 15,509
21,183
Ahorro Proyectado con la disminucion de sobre-tiempo
Descripcion (choDslt:r) Cantidad | Hrs Extras/Mes :‘Lt::)?:g:;’
Empleados 12.4 9 17 1,891
Operarios 2.5 80 28 5,538
7,430
Inversion en capacitacion
Concepto (cho;:r) Personas | Capacitaciones I;;aélc:;:;
Capacitador 180 1 17 3,060
Personal 24 20 17 8,160
11,220

En el Cuadro Nro 3, se muestran los costos de la alternativa 2, podemos
visualizar los diferentes costos de almacenaje de materias primas y de
envases terminados, se consideran también los costos financieros, teniendo
en cuenta que al trabajar con la politica de stock esto nos permitira disminuir
los set ups debido a la continuidad de érdenes, se esta considerando una
disminucion del 11%.
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Cuadro Nro 3. Evaluacion de la altermativa 2, Incremento del stock de

seguridad

Ahorro Proyectado con la disminucion de Set Up por ordenes grandes

Sub - Proceso Costo Hr Maq | SetUp Ahorro Total Ahorro
(USD/Hr) (Hrs/Afo) | (Hrs/Afo) | (USD/Afo)
Inyeccion 21 1,279 141 2,956
Soplado Pet 22 928 102 2,245
Soplado Simple 28 4,261 511 14,316
19,517
Costo Almacenaje
Descripcion Costo Espacio| Cantidad | Total Costo
(USD/Mes) (mes) (USD/Afio)
MP 5.9 9 640
Almacen PT 5.9 30 2,133
2,773
Costo Financiero
. Costo Costo . Cost'o
Descripcion (USD/Mes) | (USD/Ai0) Financiero
(Anual)
MP 24,363 292,358 2,436
Almacen PT 50,197 602,360 5,020
7,456

3.4.2. Evaluacion de criterios de seleccion

A continuacion evaluaremos las alternativas de solucién en funcion de los
factores o criterios de evaluacion que se han definido anteriormente.

Para esto, elaboraremos en una escala de Puntuaciéon, que nos permitira
plasmar el impacto de cada factor influyente sobre nuestro proceso.

El siguiente cuadro nos muestra los niveles de puntuacion:
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Cuadro Nro 4. Niveles de puntuacion

Puntuacién Valor
Muy Malo 1
Malo 2
Regular 3
Buena 4
Muy Buena 5

A continuacién realizaremos la evaluacion de cada una de las alternativas
utilizando los niveles de puntuacion y las ponderaciones de los diferentes
factores antes calculados. Esto se realiza determinando la calificacion de
cada factor y multiplicando ésta por el peso ponderado determinado para
cada factor, tal como se muestra en el cuadro Nro 5.

Cuadro Nro 5. Evaluacioén de alternativas

Alternativa 1 Alternativa 2
Criterio Ponderacion Puntaje Peso Puntaje Peso
Costo de Amacenamiento 12% 2 0.2 4 0.5
Costo de Fabricacion 20% 5 1.0 4 0.8
Aprovechamiento de Costo de Capital 20% 5 1.0 2 0.4
Capacidad de Respuesta 12% 5 0.6 4 05
Cumplimiento 12% 4 05 4 0.5
Flexbilidad 8% 3 0.2 5 04
Calidad 16% 4 0.6 5 0.8
Puntaje Total 100% FAly e o 38

3.4.3. Alternativa Elegida

Después de observar ambas metodologias evaluacién financiera y la de
matriz de seleccion por criterios estratégicos, nos muestran que la mejor es
la Alternativa |: “Optimizacién del proceso de recepcion de pedidos de

ordenes de produccion en el area de plasticos”.
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3.5. PLANES DE ACCION PARA LA SOLUCIONPLANTEADA

El proceso de implantacion del disefio en la optimizacion de recepcion de
pedidos de ordenes de produccion en el area de plasticos, se realizara

aplicando el ciclo Deming, en cuatro etapas.

3.5.1.1. Planear

Definir los flujos de informacién para la recepcion de la demanda a/réve/s del
sistema ERP.
- Tener planes validos.
A nivel de demanda, stock de envases, necesidades versus
capacidades.
- Tener un solo juego de numeros.
Todos deben de tener la misma informacion y compartirla en tiempo
real a través del ERP.

3.5.1.2. Hacer

Cumplir los planes propuestos para lo cual se tendra que trabajar en:
Lead Time de abastecimiento, definir el tiempo de entrega de
envases, segun capacidad demostrada.
Plan de capacidades mensual, plan a inicios de cada mes en el cual
se revisara las capacidades en horas hombre, horas maquina, para
ver la realizabilidad de la demanda.

- Programas de produccion a corto plazo con un horizonte de
planeamiento de tres dias, en los cuales se revisara a detalle de
manera fina la capacidad y se negociara posibles cambios u érdenes
irrealizables por capacidad, o materias primas. Esta revision tiene que
ser diaria (el dia de hoy se revisa el programa del tercer dia).

Exactitud de registro de inventarios (ERI).
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Registro real del cierre de ordenes diarias en:
Horas maquina.

Consumo de materias primas.

Cantidad de unidades producidas.

Fecha de entrega de unidades.

3.5.1.3. Verificar

Establecer mediciones para asegurar los cierres de brechas entre la

planificacion y ejecucion.

Cumplimiento del plan maestro de produccidon, se medira el
porcentaje de certeza con respecto al plan a inicios de mes, este sera
a cargo del Jefe de Manufactura.

Cumplimiento del programa de produccion, se medira el porcentaje de
ordenes cerradas en cantidad y fecha.

Cumplimiento de exactitud de ordenes cerradas en:

Consumo de horas hombre vs estandar

Consumo de materias primas vs estandar.

Exactitud de registro de inventarios (ERI), para revisar las diferencias
de inventario entre las unidades fisicas y unidades logicas, este
debera ser medido mediante fichas de manera aleatoria.

3.5.1.4. Actuar

Definir procesos de revision y planteamiento de acciones de mejora.

Revision mensual

Reuniones de Suministros, donde se revisara capacidades a grandes
rasgos, de horas maquina, horas hombre y consumo de materias
primas estimadas a 06 meses.

Revision semanal

Reuniones de vision, donde se revisara los avances semanales de

producciéon en consumo de horas hombre, horas maquina, ventas, y
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se veran las desviaciones con respecto del plan inicial de mes,
también se revisara la cantidad de urgentes, para la revision de
desviaciones a tiempo.
- Revision diaria

Revisién de planes de produccion de corto plazo (tres dias), se vera la
realizabilidad del plan de produccién, adicionalmente se publicar5 un
cuadro (andén), de avances de unidades con respecto a lo validado a
inicios de mes para que todo el personal se sienta identificado con la
produccion.

Para cumplir con estas propuestas se esta presentando el siguiente Gantt de
actividades:

Nro |Descripcion F.Inicio | F.Fin | Dias
1 PLANEAR

1.1 Reuniones de capacitacién para lecturas de ERP 18/09/12 | 09/10/112 | 21
1.2 |Reuniones de capacitacion de ERP (lanzamiento de ordenes) 20/09/12 | 12110112 | 22
2 HACER

2.1 Definicion de Lead Time por categoria de productos. 25/09/12 | 15/10/12 | 20
2.2 Implementacion de reuniones mensuales (revision de capacidades).| 10/10/12 | 20/10/12 | 10
2.3 |Realizacion de reuniones diarias. 20/10/12 | 05111112 | 16
2.4 |Revision del registro de inventarios (ERI) 20/1012 | 081112 | 19
2.5 Registro real del cierre de ordenes en:

2.5.1 |Revision de consumo de horas maquina. 1011112 | 211112 | 11
2.5.2 |Revision de consumo de materias primas. 15/1112 | 30111112 | 15
2.5.3 [Revision de cantidad de unidades producidas. 2111112 | 04/12/12 | 13
2.5.4 |Revision de fechas de entrega de unidades. 2511112 | 09/12/12 | 14
3 VERIFICAR

3.1 Revision del cumplimiento del programa de produccion. 06/12/12 | 21112112 | 15
3.2 |Revision del cumplimiento de plan maestro de produccion. 09/12/12 | 28/12112 | 19
3.3 [Medir los porcentajes de urgentes mensuales. 26/12/12 | 14/0113 | 19
34 Revision del cumplimiento de exactitud de ordenes. 12/01/13 | 20/01/13 | 8
4 ACTUAR

4.1 Reuniones mensuales

4.1.1 |Implementacion de reuniones de suministros. 20/01/13 | 30/01/13 | 10
4.2 Reuniones semanales

4.2.1 |Reuniones de vision. 23/01/13 | 03/02/13 | 11
4.3 Reuniones diarias

4.3.1 |[mplementacion de cuadros visuales (andon). 20/01/13 | 06/02/13 | 17

Luego de realizado las acciones se debera de reiniciar nuevamente para

verificar los avances, y realizar nuevos proyectos de mejora continua.
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CAPITULO IV
ANALISIS BENEFICIO - COSTO

4.1. SELECCION DE CRITERIOS DE EVALUACION

En esta parte explicaremos la estimacion del valor de los beneficios
tangibles, que han generado un ahorro o un ingreso concreto.

Adicionalmente mencionaremos los beneficios intangibles obtenidos.

4.1.1. Beneficios Tangibles
Para este proyecto el ahorro de costos es determinado principalmente por la
reduccion de cambios de formato, y reduccion de sobretiempos de la parte
administrativa y operativa.

Antes Proyectado
Ahorro
Sub - Proceso USD/Mes | USD/Afio | USD/Mes USD/Afio
/ / / / (Hrs/Af0)
Inyeccion 2,239 26,869 1,970 23,645 3224
Soplado Pet 1,701 20,410 1,497 17,961 2449
Soplado Simple 9,942 119,302 8,649 103,793 15509
Costo de Personal 56,880 682,566 56,261 675,136 7430
28,613

La reduccion es principalmente debido a la minimizacion de cambios de
formato que equivale a una disminucion del 12% esto debido al alineamiento
entre la demanda y la oferta, la cual nos permite tener un programa confiable
reduciendo los urgentes y pedidos de ultimo minuto, a su vez tenemos un
ahorro en la mano indirecta, debido a la disminucion de sobretiempo, pero
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también en el caso de la mano de obra directa se tiene un ahorro debido a
que al tener un panorama a inicios de mes nos podemos estructurar de
manera variable es decir segun la demanda, el exceso de personal es
transferido a otras areas en calidad de préstamo para de esta manera tener
un pleno control de los recursos.

El ahorro total anual obtenido es de $ 28,613.

4.1.2. Beneficios Intangibles

Los beneficios intangibles que se obtienen de este proyecto son:

1. Personal calificado:

Debido a las capacitaciones se realizan el personal tiene un mejor
conocimiento del sistema ERP, a la vez que se siente motivado de ampliar
sus conocimientos.

2. Mejora del ambiente de trabajo:

Al tener reuniones mensuales, semanales, y diarias, en las cuales
comparten informacién permite generar un clima de confianza y
comunicacion fluida, en la cual buscaran soluciones en conjunto para
mejorar el abastecimiento y mejorar las productividades.

3. Informacién confiable:

Al tener actualizada la demanda en el sistema este nos permitird realizar
correctas lecturas para estimaciones de capacidad.

4.2. EVALUACION ECONOMICO FINANCIERO

4.2.1. Evaluacion de Costos

La empresa utiliza el modelo econdmico de valor agregado EVA, para la
evaluacion de proyectos.
Inversion del Proyecto: US$ 11,220
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Inversion del proyecto

Costo o Total Costo
Concepto Personas | Capacitaciones
(USD/Hr) (USD/Aii0)
Capacitador 180 1 17 3,060
Personal 24 20 17 8,160
11,220

4.2 2. Estimacion de Beneficios Tangibles

El beneficio que se obtendra del presente proyecto es la reduccion de horas
de cambio de formato (set up) y reduccién de sobretiempo y de mano de
obra, para este proyecto tenemos:

Un ahorro proyectado de: $ 28,613

Por otro lado tenemos la determinacién del costo de Capital de la empresa,
que es la cuantificacion del costo del dinero para la Organizacion:

Costo Capital Anual: 4.9%

La tasa impositiva, es el impuesto que paga la organizacion por el resultado
anual mas la participacion de utilidades a los trabajadores.

Tasa Impositiva: 37%

El EVA de nuestro proyecto, o valor econémico agregado, quedara
determinado por la siguiente férmula:

EVA = UAII (1 - t) — Ck (Inversion)

Siendo el EVA resultante del proyecto:

EVA del proyecto $ 17,476

Lo cual indica que el proyecto es viable.

4.3. RESULTADO DE LA SOLUCION PLANTEADA

Revisando el valor de EVA nos indica que el proyecto es viable, pero
debemos tener en cuenta que este no se encuentra implementado en su
totalidad, se estdn dando los cimientos, para tener implementado esta
alternativa a mediados de Marzo del 2013.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

1.CONCLUSIONES

» El trabajar en un sistema formal nos permite tener una visién clara de
la demanda y de los recursos que se necesitan para la ejecucién de
los planes maestros de produccion.

> Lainformacion debe de ser integra, exacta y a tiempo.

» Para poder tener una solucién viable se tiene que enfocar los
esfuerzos en tres aspectos: personas, procesos y tecnologia.

» ElI fomentar reuniones de trabajo permite conocer mejor a las
personas y de esta manera se logran alcanzar mas facilmente los
objetivos.

» El mal uso del sistema operativo ocasiona un sobre esfuerzo, y no
permite tener objetivos claros.

» EIl no saber equilibrar la oferta y la demanda en una planeacion de
capacidad implicara que el tiempo sera consumido asumiendo
consecuencias del desbalance de esta, dejando poca energia ytiempo

para hacer crecer al negocio.
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» El Mapa de Procesos nos ayuda a visualizar de manera general los
procesos que se realizan iniciando con las necesidades del cliente y
terminando en la satisfaccién del Cliente, y mostrando los factores
externos que afectan al proceso.

» La implementacion del ciclo de Deming nos permitira realizar mejoras

continuas durante todo el ciclo de produccién.
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2.RECOMENDACIONES

» Se debe de buscar minimizar la rotaciéon de personal administrativo,
debido al alto costo de capacitacion.

» Se debe de realizar seguimiento constante a los indicadores de
produccion para que el circulo se cierre y se genere la mejora
continua.

» Se tienen que tener definidas las zonas de negociacion:

Zona Estable, en esta zona no se permiten cambios.
Zona de Negociacion, en esta zona se aceptan cambios minimos.
Zona de Cambios, es la zona de planeamiento a futuro.

» Cada desviacion que se tenga debera de ser trabajado con un evento

de Kaisen, el cual se debera de hacer seguimiento mensual o

semanal dependiendo de la criticidad del mismo.
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GLOSARIO

EVA (Evaluacion de valor agregado): Es el importe que queda una
vez que se han deducido de los ingresos la totalidad de los gastos,
incluidos el costo de oportunidad de capital y los impuestos.

ERP (Enterprise Resource Planning, Planificacion de Recursos
Empresariales): es un conjunto de sistemas de informacién que
permite la integracion de ciertas operaciones de una empresa,
especialmente las que tienen que ver con la produccion, la logistica,
el inventario, los envios y la contabilidad.

BILL OF MATERIAL (BOM): Detalle de materiales que intervienen en
un PT.

FODA: Analisis 6 Matriz de Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y
Amenazas.

JEWERLY: Unidad de negocio encargada de la manufactura de joyas
de la empresa.

LEAD TIME (Tiempo de Entrega): Es el tiempo que transcurre desde
que se inicia un proceso de produccidn hasta que se completa,
incluyendo normalmente el tiempo requerido para entregar ese

producto al cliente.
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» LOGISTIC: Unidad de negocio encargada de la distribucion de la
mercaderia de la empresa.

» MANUFACTURING: Unidad de negocio encargada de |Ia
manufactura.

» PERSONAL CARE: Area de la empresa que se encarga de la
comercializacion de las marcas propias de la empresa.

» PROCUREMENT:Area de la empresa que se encarga de evaluar a

los proveedores y gestionar los precios de materias primas.
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ANEXOS

Anexo 1. Organigrama del proceso de Plasticos

JEFE DE CADENA DE
ABASTECIMIENTO

DIGITADOR DE CADENA

INSPECTOR DE CALUDAD

JEFE MANUFACTURA JEFELOGISTICO
SUPERVISOR GLOBAL
TECNICO DE CADENA
ENCARGADO DE ENCARGADO DE ENCARGADO DE
INYECCION Y SOPLADO SERIGRAFIA MATRICERIA
|
OPERARIO INDUSTRIAL OPERARIO INDUSTRIAL TECNICO DE MATRICERIAl
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JEFE DE CADENA DE ABASTECIMIENTO

Planificar adecuadamente los recursos materiales y humanos que

intervienen en el proceso a su cargo, para cumplir con los objetivos del area.

FUNCIONES

1. Planificar y organizar de manera integral las actividades del proceso a
cargo.

2. Evaluar y optimizar los costos de su area.
3. Evaluar y controlar el presupuesto del proceso a su cargo.

4. Evaluar y controlar las inversiones del proceso, utilizando tecnologia

adecuada para la necesidad.
5. Cumplir con los objetivos y planes de negocio proyectados del proceso.

6. Elaborar, desarrollar y sustentar el plan de negocios del proceso a su
cargo.

SUPERVISOR GLOBAL

Supervisar y controlar los recursos para la Optima transformacién de los
productos de su proceso productivo, controlando el cumplimiento de los

estandares de produccioén y calidad establecidos.

FUNCIONES

1. Verificar el cumplimiento de Buenas Practica de Manufactura.

2. Aplicar las evaluaciones de desempeno del personal a su cargo.
3. Controlar, analizar y mejorar las productividades del proceso.

4. Cumplir con el programa diario de produccion.

5. Realizar el lanzamiento, mantenimiento, ejecucion y liquidacién de
6rdenes de produccion.

6. Intervenir en la evaluacion de proyectos del area o proceso.

7. Evaluar el costo y los boletines de las 6rdenes ejecutadas.
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ANALISTA DE PROCESO

Garantizar que las actividades operativas realizadas en todas las areas del
proceso se realicen de acuerdo a los estandares de produccion y calidad

establecidas.
FUNCIONES
1. Auditar el cumplimiento de Buenas Practicas de Manufactura.

2. Realizar el control de calidad de productos en proceso y terminados en

linea.

3. Verificar que los parametros de envases controlados estén registrados en

la hoja de calidad de cada orden de produccion.
4 .Colocar las tarjetas con de estado al producto terminado.
DIGITADOR DE PROCESO

Registrar informacién de la produccién ejecutada por las diferentes areas de

planta.
FUNCIONES

Digitar informacién de producciéon, érdenes de produccion, cartas vy

solicitudes y las transacciones BPCS que sean requeridas por el proceso.

Verificar el correcto ingreso de informaciéon antes del cierre de las 6rdenes
diarias.

Reportar al Jefe de Manufactura o al Jefe de Proceso cualquier problema o
eventualidad.

TECNICO DE PROCESO (INYECCION Y SOPLADO)

Supervision, control manejo de la operatividad del area de inyeccion y
soplado orientado a la calidad total.

FUNCIONES

1. Manejo de maquinas de moldeo por inyeccién y extrusiéon-soplado
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2. Manejo de planta de fuerza, compuesta por equipos como: compresoras,
torres de enfriamiento, etc.

3. Supervision y capacitacion constante del personal a cargo

4. Revisién de reportes de produccién

5. Asegurar la calidad de los productos

6. Administraciéon 6ptima de los recursos del area de inyeccion y soplado

TECNICO DE PROCESO (SERIGRAFIA)

Supervision y Control de la operatividad del area de serigrafia, asegurando
el cumplimiento del programa de manufactura y la 6ptima utilizacion de
recursos del area.

FUNCIONES

1. Manejo de maquinas de serigrafia de envases

2. Controlar el buen uso de los recursos del area de serigrafia
3. Revelado de pantallas

4. Montaje y desmontaje de pantallas

5. Regulacién de maquinas flameadoras

6. Matizado de Pinturas

7. Capacitacidén y Supervision del personal a cargo

8. Revision de reportes de produccion y llenado de los mismos

TECNICO DE PROCESO (MATRICERIA)

Supervision y control de la operatividad del area de matriceria

FUNCIONES

1. Mantenimiento, reparacioén y fabricacién de moldes de inyeccion y soplado
2. Prestar servicio perenne al area de inyeccién, soplado y serigrafia

3. Manejo de maquinas herramientas
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4. Interpretacion de planos
5. Administrar optimamente los recursos del area de matriceria
6. Supervisar y capacitar al personal a cargo

OPERARIO INDUSTRIAL

Cumplir las actividades que le sean encomendadas, siguiendo las pautas de
Buenas Practicas de Manufactura, el reglamento interno de Seguridad
Industrial y los procedimientos vigentes.

FUNCIONES (Actividades de Inyeccion y Soplado)

1. Pigmentar y abastecer lo necesario para la produccion

2. Operar Maquina Inyectora y/o sopladora que se le asigne.
3. Rebabar los envases producidos

4. Realizar inspeccion visual a los envases a embalar.

6. Rotular y embalar los envases producidos.

7. Despachar los envases producidos.
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Anexo 2. Proceso de Recepcion de Pedidos de Ordenes.

PROCESO DE RECEPCION DE PEDIDOS DE ORDENES (ENVASES DE PLASTICOS)
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