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Resumen

PLASTIC S.A. es una mediana empresa dedicada deé3@# a la fabricacion de fundas, rollos y laminas d
plasticos. Lamentablemente en estos (ltimos afianfrantado problemas de desperdicio, alto nivelrdentario y
producto defectuoso, que son originados por eliot@nto desordenado de la compafiia. Buscando lanmzdacion de
estos problemas el objetivo general de este ptoyes implementar técnicas de mejora continua alilas a la
pequefia y mediana empresa, permitiendo mejoranikees de calidad y productividad. Las técnicaplamentadas
fueron: la metodologia 5°S, mapeo de trabajo y etgiwas, trabajo en equipo, visitas a los clientémgramas de
causa-efecto, analisis de modos de fallas y efgctadidad; estas permitieron concientizar a losttajadores sobre la
importancia de organizar su puesto de trabajo, tff@ar las principales causas que mayor impactog@n a la
calidad del producto en el area de extrusion que ks grumos, fallas de tratamiento, puntos negrddoqueo, e
integrar el departamento de ventas y produccidgl. proyecto como resultado presenta una tendeneidisiminucion
en el porcentaje total de desperdicio del 14% dP%. Los reclamos y devoluciones también tuviesta &ndencia
llegando a la meta planteada 0%.

Palabras Claves:Mejora Continua, Calidad, Productividad, Metodolagh'S, Mapeo de Trabajo y Expectativas,
Trabajo en equipo, Visitas a los clientes, Diagrantausa-efecto, Analisis de modos de fallas yafect

Abstract

PLASTIC S.A. is a medium sized company dedicattgk tmanufacturing of plastic bag, rolls and plagtim since
1994. Unfortunately in recent years the company faaed problems of high level of waste, a highllefenventory
and defective products. Those problems were méigyconsequence of the unorganized growth of thepaay. In
order to reduce these problems, the general objectf this project is to implement techniques aftiooous
improvement targeted towards small and medium legsis, resulting in the increase of the levelsuaflity and
productivity. The techniques implemented were: Sl methodology, mapping work and expectationsnieark,
customer visits, cause-effect diagranadufe modes and effects analysis and quality. These atlomorkers to realize
the importance of organization in the workplamentify the main causes that generate the gréatgsact on product
quality in the area of extrusion such as, lumpsatment failures, black dots and blocking, andgrate the sales and
production departments. The project resulted inoatinuing decrease of the total percentage of wstae 14% to
7.42%. Consumer claims and returns also saw theegasults, reaching 0%.

Keywords: Continuous improvement, Quality, Productivity,thedology 5'S, Mapping Work and Expectations,
Teamwork, customer visits, cause-effect diagraailsyé modes and effects analysis

1. Introduccién Uno de estos métodos es la Mejora Continua, que se
compone de técnicas implicadas a la productividad,

Hoy en dia las organizaciones en general saben cf@didad, eficiencia y lo mas importante, la forndaci
no es competitivo quien no cumple con normas diofesional correcta de la fuerza laboral, emplsagla
calidad, produccién, bajos costos y entregas aptiem que este factor es el de mayor relevancia paraiet b
adicionalmente que la durabilidad de una empress endesempefio empresarial en el mercado.
transcurso del tiempo depende de la utilizacion d@or ello este proyecto pretende establecer en su
herramientas y métodos actualizados de trabajo. ejecucion, medidas que permitan minimizar el indiee
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resistencia al cambio de cultura laboral junto coR.2. Conocer al cliente
técnicas de mejora de productividad y calidad alitas

a las pequefias y medianas industrias del Ecuador. Valsamakis y Sprague (2001) establece que conocer
al cliente permite que las pequefias y medianas

2. Marco tedrico empresas puedan desarrollar relaciones mas estrecha
con los clientes y obtener ventajas competitivas qu

2.1. Organizar el puesto de trabajo favorezcan ambos, a través de la aplicacion dewari
técnicas.

“El concepto de organizar el puesto de trabajo * Clasificacion ABC _ B
implica mejorar la visibilidad, orden y limpieza[1], La clasificacion ABC es una herramienta analitica,

en este paso esta formado por control visual y [también conocida como andlisis de Pareto. Se basa e
metodologia de las5’s. una regla general que el 20% de los clientes
“El Control Visual es una forma de distinguir representan el 80% de las ventas (clientes A), 88%
facilmente una situacién normal de otra anorma); 42 10s clientes representan el 15% de las ventasn(ets
través de medidas visibles, sistemas de méaximos B) y €l 50% de los clientes representan el 5% de la
minimos, entre otros. ventas (clientes C)
Mientras las 5°S es una metodologia de origen gpon * Mapeo de expectativas
gue contribuye al desarrollo de habitos y actitudeEl mapeo de expectativas consiste en determinqueo
adecuadas con los principios que promueven ldgs clientes necesitan, desean y sus expectativésse
sistemas de calidad, de produccion y otros métdeéos productos o servicios a través de grupos focales o
trabajo enfocados a mejorar la eficacia y efici@nciencuestas; solo asi la compafiia podra establecer un
operacional. Se denomina 5°S porque aplica consep®eguimiento que permita cumplir a cabalidad los
gue corresponden a las iniciales de las palabregguerimientos del consumidor y tener una relacion
japonesas: donde ambas partes ganen.
1) Organizar (Seiri) * Mapeo de trabajo
“La Organizacion consiste en clasificar los element “El mapeo de trabajo es un simple y eficiente meétod
necesarios que deben mantenerse en el area d@ tralgue las compafilas deben usar para innovar sus
y lo que es innecesario debe eliminarse de latgilan productos y servicios” [4], brinda un marco globaka
[3]; se trabaja con la estrategia de las tarjaipsr compafiia con el que identifica a su consumidor y
2) Orden (Seiton) define indicadores para medir el éxito en la ejgguc
El Orden significa “ordenar los elementos necesal® de una tarea. Este método consiste en 8 pasos que
modo que su uso sea facil” [3], etiquetarlos edadsu  brindan una directriz de los diferentes aspectadizan
lugar de almacenaje de tal forma que cualquieropers del cliente:
comprenda la disposicion de este elemento;s Pabefinir: es el andlisis de los objetivos y la evaluacion
implementar el orden en una empresa se debe aplidar los recursos que son necesarios o disponibles pa
dos estrategias, la estrategia de indicadores y dampletar el trabajo.
estrategia de pintura. + Localizar: Es determinar cuéles son los insumos o
3) Limpieza (Seig) elementos necesarios para hacer el trabajo, estaep
“La limpieza implica retirar de las maquinas y losser tangibles e intangibles.
lugares de trabajo el polvo, las limaduras, graéa, preparar: ¢Cémo el cliente debe preparar los insumos
aceite y cualquier tipo de suciedad” [1]. De estana y el medio ambiente para hacer el trabajo?
se garantiza el mejor desempefio de la maquinaga Qonfirmar: Es verificar que necesita el cliente antes de
no presentard averias continuamente, ademas caB@tinuar con el trabajo para garantizar su ejécuci
recalcar que no es mas aseado el lugar de trabajo @gn éxito.

mas limpia, sino el que menos ensucia. « Ejecutar: Es conocer lo que los clientes hacen para
4) Estandarizar (Seiketsu) realizar su trabajo

La estandarizacion se encarga de que la organigaciqyonitorear Es establecer cudles son las cosas que el

el orden y la limpieza se conviertan en actividad&iente monitorea para medir el éxito de trabajo.

d|ar|?s den la empresa, es decir habitos para IRﬁodificar: Es determinar que puede el cliente modificar

empleados para que el trabajo sea completado correctamente.

u 5). D_|sc;|pllna (Sh.'tSUke) ....._* Concluir: Es determinar que debe hacer el cliente para
La disciplina consiste en hacer un habito los

o - dar por terminado el trabajo.
procedimientos correctos de mantenimiento de 18s 5 . Despleqamiento de la funcién de la calidad
en la empresa” [1]. Para lograr que las 5'S seiedav P'eg :

en una cultura a nivel general en la empresa, de D eé%lr:]g)metodolo ia que convierte las demandas
comenzar desde el mando mas alto, de esta forma gia g

incentivara la aplicacion de esta técnica sin mayot usuario en caracteristicas de_ calidad [5]dgsur
sistematiza la informacion obtenida del usuariotéhas
problema. . o .
llegar a definir las caracteristicas de calidad del
servicio, adaptandolo a las necesidades y expexsati
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detectadas, “esta herramienta es muy Util paraalin cuenta con un total de 66 personas laborando en sus
las actividades de la compafiia con el enfoque dektalaciones.

cliente” [5] y ayuda a prevenir los problemas. La planificacién de la produccion se la realizebese a
las politicas de hacer bajo pedido (make to order).
2.3. Integrar produccion y ventas Las ordenes de produccion son elaboradas poreetigef

produccion y se las planifica de acuerdo a la datra
Integracion entre produccion y ventas es un pildhiaria de pedidos, semejanza entre productos (ancho
fundamental en un proceso de mejora continua, doné@pesor, pigmentacion, etc.) y a la carga de waipag
se busca un equilibrio que genere condicionesdlesta tienen las maquinas para disminuir el porcentaje
para las areas, y permita que el potencial dejoasm desperdicio que representan los constantes cardbios

alto en forma conjunta medidas; pero en ocasiones estas politicas no son
De acuerdo a diferentes autores se propone 4 pafgPetadas ya que filtran ordenes de produccion, de
para la integracién de produccion y ventas clientes importantes entre las ordenes que ya estan

1. Definir politicas claras y obtener el soporte dePlanificadas. _
la alta gerencia[7][6] La empresa cuenta con una gran variedad de praducto

2. Mapear las areas donde la integracion egiué para mejor andlisis se las agrupo en familas d
necesaria[8] productos a base de los procesos por los cuales el

3. Mejorar la comunicacion entre marketing yProducto es sometido: 3
produccion[7][9] » Fundas sin impresidn procesos de extrusion,

4. Definir nuevas medidas de desempefio sellado y empaque. _
tomando en cuenta el bienestar de la * Fundas con impresiénprocesos de extrusion
compafiig9] con tratamiento, impresion, sellado y empaque.

* Rollos sin impresion.procesos de extrusion y
2.4. Mejorar calidad empaque. . _
* Rollos con impresian proceso de extrusién
La calidad de un producto o servicio es la que con tratamiento, impresion y empaque.
determina la satisfaccion del cliente. Para mejdmar * Rollo laminado- proceso de extrusion con
calidad Thomas and Webb (2003) propone un modelo tratamiento, laminado.

que se sustenta en tres etapas fundamentales: * Otros.
identificacion del problema, solucién del problema Cada familia representa para el siguiente poroentaj

(jesarr,ollo de un sistema’ d_e calidad, utilizz?mdo las PORCENTAJE DE FABRICACION DE ACUERDO AL
filosofias de 7 grandes pérdidas y 7 herramientas d PROCESO
Calidad | R‘.:‘”D Otros
A . _ aminade 0%
» Siete grandes perdidas Rolla sin 0% " Fundas con
N ) , ) L . impresion impresién
El reto de esta filosofia es identificar y elimirias 29\ P

pérdidas de manera sistematica” [7], con el fin de
conocer las falencias de la organizacion y mejekrar
rendimiento de la misma.
Las siete grandes pérdidas sby8obreproduccion,
2)Tiempos de espera, 3)Transportes, 4)Sobre Rallo con
procesamiento, 5)Inventarios, 6)Exceso de it
Movimientos, 7)Re trabajo y desperdicio

« Siete herramientas de la calidad
Las siete herramientas de calidad buscan resabger
problemas de calidad, a través de un analisis fraon
de las actividades de la empresa.
Estas herramientas son: Hbjas de Control,
2)Histograma, 3)Diagrama de Pareto, 4)Diagrama de
Dispersion, 5)Diagrama Causa-Efecto, 6)Diagrama de

Figural. Procesos de PLASTIC S.A.

|Debido a la necesidad de medir las mejoras que
pudiesen darse en la implementacion del proyecto se
tomaron los siguientes parametros para ser medidos:
Reclamos.

Devoluciones.

Flujo, 7)Graficas de Control. » Sugerencias de empleados por mes.
e Sugerencias implementadas.
3. Diagndstico de la situacion inicial *  Desperdicio.

» Costo del desperdicio.

PLASTIC S.A. es una empresa dedicada a la * Cuarentenas.

fabricacion de fundas de tipo comercial e indulstria ) . o
laminas plasticas impresas, sin impresion y cogonsiderando el desempefio de enero a diciembre del

tratamiento laminado para el uso alimenticio, eA009 de PLASTIC S.A. presentan las siguientes
polietilieno y polipropileno. Actualmente la plantatendencias



Repositorio de la Escuela Superior Politécnica deral

DEVOLUCIONES

7.00%
6.00%
5.00% 40
I\
4.00%
2.00% A J \
Z.00% = L
1.00%
0.00%

Figura2. Indicador de devoluciones de los clientes
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Figura3. Indicador de reclamos
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gue no agregan valor al producto, es decir, que el
operario gasta 4.68 horas diarias en actividades
innecesarias para la produccién; de las cuale% 2
pueden ser eliminadas o disminuidas ya que son
demoras por actividades improductivas innecesgtias
realiza el operario.

4. Implementacion de la metodologia de
mejora

4.1. Lanzamiento

Para la realizacion del proyecto en PLASTIC S.A. se
empez6 con el lanzamiento, donde todos los nivddes
la organizacion recibieron una breve explicacioniale
programacion para la implementacion de la
metodologia de mejora, ElI evento durd
aproximadamente cuatro horas, donde se manejé la
siguiente estructura de trabajo:

» Capacitacion,

» Actividades de esparcimiento y

» Desarrollo de ejercicios.
La capacitaciébn consisti6 en un resumen de los
siguientes temas: 5's, las 7 grandes pérdidass ¥ la
herramientas de la calidad, a través de la utitirade
presentaciones graficas (diapositivas y videos), as
como ejemplos adaptados a la realidad de las eawpres
a nivel mundial,para que el personal se motive con los
futuros resultados que se iban a obtener una vez
implementadas estas técnicas.
Luego se realizaron actividades esparcimiento e
integracion, para culminar la con un taller grupafue
consistid en realizar un diagrama CAUSA-EFECTO
con el problema mas comudn en su area de trabajo.

4.2. Reuniones

Luego de haber dado a conocer los objetivos y el
programa que se iba a desarrollar, se puso en eatch
proyecto, iniciando con las reuniones semanalessa |
operarios en temas técnicos del proyecto, con el
objetivo de profundizar los conocimientos del @pier
en la aplicacién de estas herramientas.

Las reuniones estaban programadas para una duracion
de 1 hora en la cual se distribuia el tiempo de la
siguiente forma: Capacitaciéon del personal en mlate
que corresponda al dia de reunion (10 minutos),
presentacion de indicadores de las auditorias B5S (
minutos) presentacion de indicadores de produetilid
calidad y eficiencia (15 minutos), realizacion dder
técnico para aplicacion y refuerzo del tema de
capacitacion (10 minutos) y por ultimo la recepaite
sugerencias del empleado para mejorar la calidhd de
ambiente de trabajo y del producto que se fabti€a (
minutos).

Es de suma importancia mencionar que los trabaador

Ademas en el analisis de la medicion de trabajo @dmaron como cultura las reuniones que se realizaba
grupo para el area de sellado se evidenci6 qu@%| 3 cada semana, Una vez terminados todos los temas de

del tiempo productivo, el operario realiza actidéa capacitacion

programadas en el proyecto se
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mantuvieron las reuniones al mismo horario y alhmis Al mismo tiempo, se implementaron 2 técnicas deasum
dia ya que la presentacién de los indicadores dmportancia, estas fueron: la estrategia de pintura
desemperio de las areas operativas de la empreda erketreros y el control visual.

suma importancia, puesto que los operarios podian
percibir los resultados de su labor diaria creando
ambiente competitivo sano entre turnos, en cuanto a
productividad

4.3. Organizar el puesto de trabajo

El primer paso en el proyecto es culturizar a tedo Figura7. Técnicas de pintura en la planta
personal, empezando desde la alta gerencia hasta lo
operarios, en lo importante que es mantener eltpues « Limpieza
de trabajo organizado, mediante la implementac®n &e capacitdo al personal explicando detalladamente |
técnicas como 5°S y control visual importancia de la limpieza en su puesto de trabajo,

* Organizacion cémo se debe hacer esta y cada qué lapso de tesmpo
Antes de la implementacion del primer pilar de838S debe hacer, por lo cual se desarrollé un formato de
que es ORGANIZAR se planificé una jornada delimpieza de pisos, paredes, maquinas, etc. Asignand
limpieza integral de toda la planta. Esta actividadn responsable de dicha limpieza y detallando la
consistio en eliminar todos los materiales innedesa frecuencia con la que se la iba a realizar.
de mayor volumen, que habia en la planta con ldayu e Estandarizacién
de todo el personal operativo de la empresa, $era realizar la implementacion de las 3 GltimaseS
denominé a esta la Minga de Limpieza, esta actividalebe crear un instructivo con normas y procediro@nt
permitio eliminar aproximadamente 2 toneladas dgue cada miembro de la empresa debe realizarlas,
materiales innecesarios que se almaceno en un@dodeequiriendo de mas tiempo para crearlos. Por b smia
de la empresa para en el futuro ser vendidos comealizé auditorias semanales (auditorias 5°S) @hra
chatarra. control de los parametros, con ayuda de la altengéa
Posteriormente se realiza la capacitacion con cés@e se designo 3 auditores de la parte administratévéad
la primera s, para que tengan una idea mas claraeghpresa, donde se trabajo con una escala implsiliuyl.:
profunda sobre lo que se debia descartar y ldlgua Mal, 2: Mal, 3: Promedio, 4: Bien, y 5: Muy Bien;
ser necesario en el proceso productivo y en etliss® Siendo 5 el nivel ideal y 4 la meta establecida Ipor
del operario en su puesto de trabajo, se realiz0 danpresa.
implementacién de la técnica de las tarjetas rajas\o

taller de refuerzo, -
Alrededor de 30 minutos de la jornada laboral se AUDITORIASS
emplearon para colocar 45 tarjetas rojas en toaas | 500
areas de produccion de la empresa y posteriornsente 400
realiz6 el seguimiento respectivo a cada tarjetaabte 500
el transcurso del proyecto se logro eliminar 6%8% 200
las tarjetas rojas gracias al apoyo de todo elopets LTRSS | MFRESIS setiaoo | soosen | TaLte
especialmente del departamento de mantenimiento. N N
. Orden SPrimerMes a4z 268 ar 268 .88
X 85 egundo Mes 7T 403 396 409 EL1]
Para implementar eDRDEN en toda la planta se s
-z . , . ., erwerMes 407 423 4T 287 404
recurri a varias técnicas como la colocacion de la

herramientas de manera vertical en los armarios defigura8. Resultado de las auditorias 5°S durante el

herramientas, obteniendo ahorros de tiempo pembdo proyecto
busquedas de herramientas, acompafiado de su
respectiva capacitacion. La evolucion de las auditorias 5'S refleja el

compromiso que tiene los empleados en el programa,
llegando a la meta establecida.

4.4. Conocer al cliente

La empresa estudiada debido a su crecimiento
desorganizado en estos Ultimos afios ha descuidado y
limitado el conocimiento que maneja sobre su carter
de clientes, dejando que el comisionista (freelpaea

el Unico contacto y canal de comunicacion. Ellos
manejan su propia cartera de clientes.

Figura6. Técnicas de control visual implementadas en
PLASTIC S.A.
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 Identificacion de los clientes ABC 4.5. Integrar produccion y ventas
En el andlisis se tomé como variable principal las
ventas anuales del 2009, y en conjunto a la@8ara integrar estos departamentos se procedié a la
caracteristicas particulares del cliente, se @eaarlos recolecciéon de informaciéon en las areas involugada

siguientes datos: donde se realiz6 reuniones individuales para ifieati
- EL 79,3% de las ventas estan concentradas dos conflictos internos de cada departamento, suopu
16 clientes. de vista con respecto al otro y cuales seriandeisres
- El 15, 6% de las ventas estan concentradas a@wrrectivas necesarias para mejorar la comunicaciéon
37 clientes. interdepartamental, posteriormente se realiz6 una
- El 5,1% de las ventas estan concentradas e®union grupal para dialogar los temas recopilagos,
113 clientes. establecer prioridades en los puntos de mejora.

Estos porcentajes muestran que los clientes A de la « Establecimiento de indicadores
empresa con volumenes de compra superiores a $32@ establecié un indicador de tiempos de entregas
anuales donde se comparan las entregas realizadas para las
* Visitas a los clientes entregas programadas y se especifica el porqué del
Se realiz6 dos visitas, donde el empleado de PLE&STincumplimiento de las entregas, mostrando la efidae
S.A. pudo observar el uso del producto y entender tlel servicio.
importancia de cumplir especificaciones. Estastassi El indicador inicialmente mostrd6 una eficiencia del
permitieron a la empresa tener un mayor contacto ¢c67,14%, lo cual preocupé a la empresa, porgque
los clientes. reclamos por los tiempos de entrega eran esposidico
Después de cada visita se presentaba un informhe oral personal tenia una apreciacién de que el serdiei
los operarios de la planta y uno escrito al depmtdo entregas a tiempos que ellos ofrecian era bueno
de produccion para darle un seguimiento a ldBosteriormente este indicador presentd una os@ilaci
sugerencias y reclamos de los clientes. de sus porcentajes entre 60% y 95%; los puntos
* Mapeo de expectativas menores a este rango se generaron por tres causas
Se disefidé un formato de encuesta para los clientespecificas como: 1)el servicio de transporte Hiza
considerando las siguientes expectativasRelacion Una tercera persona, 2)demoras en la deliberason
calidad-precio, Relacién cantidad-precio Productos en cuarentenas y 3)el cliente presentdage
Asesoramiento técnico previo a la venta, Servicif€ P2go con las empresa; mientras que los puntos
Postventa, Cumplimiento en las expectativas d&HPeriores eran por los pocos pedidos a despattar (

producto, Garantia del producto, Tiempo de entrega),-

Condiciones sanitarias y limpieza, Facilidades agop * Establecimientos de politicas de tiempos de
Multiples opciones de produccién, Eficiencia en gr_nrega .
resolucioén de quejasyrec]amos_ Las polltlcas gue maneja la empresa eran muy

Teniendo como resultado que la expectativa magigrardenerales, y no incluian las nuevas variedades de
que tienen los clientes es la relacion calidadipreon ~ Productos que realiza actualmente la empresa, db cu
93,3% de los encuestados, luego se siguen [@8nera alteraciones en la programacion y descontent
expectativas de Cumplimiento de las expectativds déel cliente por el atraso de entredaebido a estos
producto, garantia del producto y tiempos de eatre@roblemas se trabajé con datos historicos dedospids
con 86,7%, mientras las demas caracteristicas éambf€ proceso de los productos y la experiencia del
son consideradas importantes pero a menor escala. coordinador de produccion, jefe de produccion g pid

+  Mapeo de trabajo impresion para establecer los tiempos de produccion
Con la informacion recolectada de las visitas zeals, «  Capacitacion del personal de ventas
se procedi6 a hacer el mapeo de trabajo, donde lg& capacitacion del personal de ventas fue unaasle |

detalla las caracteristicas del proceso de la esaprérincipales actividades para mejorar la relacion de
cliente, este informe permite a la empresa conater @mbos departamentos, donde se trat temas de anateri

cliente, brindarle un producto que cumpla suBrima, conocimiento basico de proceso, limitacicuhels

expectativas y tomar planes de accion. producto y se reforzo los tiempos de proceso,
permitiéndoles tener en claro como se manejan todos
Tablal. Resumen de los planes de accién los procesos productivos dentro de la empresa
EMPRESA PROCESO PLANES DE ACCION 4.6. Mejorar la calidad
FADELMA Termoencogible - Mayor relacion de soplado.
- Usar resina industrial
FADELMA Colocacion de - Nueva presentacion del empaque final. . Ané“sis de faCtoreS Criticos
laminas - Cambiar la materia prima (alta . .
densidad) Existen 25 tipos de causas por las cuales setdetet

T D ER T S producto. no confo_rmg (Cuarentenas), presentando los
pollos - Usar antiblogueo porcentajes en la siguiente
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50
@ QL
a0 ——

12 D
o gl N
10 @ " Q—”

Marzo Bl Mayo

Porcentaje de Producto no Conforme en Extrusion
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Figurall. Cuarentenas de enero a abril

Las Cuarentenas consistian en los productos que no
EO o« # cumplian con las especificaciones y requerimientos
establecidos tanto por el cliente como por lastipa8
empresariales, estos productos eran sometidos a
inspecciones adicionales. Este fue el precio qgé fa
empresa por mantener minimos sus indices de
devoluciones y reclamos

Para el analisis de las causas se realiz6 el estiedia . pgrcentaje de desperdicio

técnica denominada A.M.F.E. (Analisis de Modos de

Fallas y Efectos), siendo los mas altos: grumdfasfa
de tratamiento, puntos negros y bloque.

A partir de este estudio se generaron planes déracc
para disminuir la frecuencia de ocurrencia de est:
fallas: mediante capacitaciones técnicas
establecimiento de tiempos de calentamiento pa
arranque de las maquinas, politicas de utilizadéra
purga, otras.

Figura9. Porcentaje de frecuencias de causas de
producto no conforme durante 3 meses en extrusion

PORCENTAJES DE DESPERDICID

2.00%
T.00%
6.00%
5.00%
400%
3.00%
2.00%
1.00%
0.00%

———— EXTRUSISN

——— SELLADO

FORGENTAJE

IMPRESIGN

e LAMINAD)

REFILAD

4.7. Evaluacion de resultados
Figural2. Porcentaje de desperdicio de enero a abril

En el transcurso de los 5 meses, desde enero hasta

mayo, en los que se implanté el proyecto; se rea@iz Se observa que los porcentajes de desperdicio ha

analisis de indicadores a mejorar en la empresmes| disminuido durante el transcurso del proyecto, ese

de enero, fue el mes de adaptaciéon tanto de Igse en el Gltimo mes se aprecia un incremento del

operarios como de los miembros del proyecto, en ©|79% en el area de sellado con respecto al medant

cual se tomaron los indicadores como un diagnéstietebido a problemas de dimensiones, sellado débil y

inicial y punto de partida para el enfoque de n&epel sellado inadecuado (la impresion al revés).

proyecto hasta el mes de abril, que fue el mesuen gAl realizar el andlisis del desperdicio total de la

finalizo el proyecto. empresa se puede apreciar una tendencia de

e Devoluciones y reclamos disminucién del porcentaje de desperdicio que

demuestra una optimizacién de recursos en la parte

productiva.

e Costos de desperdicio

Devoluciones Reclamos

-

w

ra

s

,,

1 Costos de desperdicios

Nimera de Reclma
. e w

=

Nimera da Devaluziones

Bl

Enera

Fehrera

Marzo

Dbl Enero  Fehrero  Marzo

=l Devoluciohe

—— Reclamos

$16,000.00
$14,000.00

A

$12,000.00

5

COSTOS(USD)

- —

EMER(

$10,000.00
$5,000.00

FiguralO. Devoluciones y reclamos de enero a abril

FEERER® MARZ) BERIL

Las devoluciones y reclamos durante los 4 meses
mostraron una tendencia de reduccion, llegando a la Figural3. Costo de desperdicio de enero a abril
meta estable en el proyecto 0%.

e Producto No Conforme (Cuarentenas) El proyecto permitié reducir el costo de despecdibé

la empresa, sin embargo en el mes de marzo y sabril
observa un incremento significativo en este rubro
debido al aumento de los niveles de desperdicielen

area de sellado por el ingreso de nuevo personal
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Para realizar el analisis de costos se considedason 5. Conclusiones

primeros cuatro meses del 2009 donde la empresa
realizé un consumo de materia prima de 422378,42 kg
teniendo un desperdicio de 71649,95 kg; en otras
palabras generé un 16,96% de desperdicio.

Esta informacion nos permiti6 plantear el siguiente
supuesto: que el porcentaje de desperdicio para los
proximos primeros cuatro meses del 2010 sea el onism
siempre 'y cuando no se realice ninguna
implementacion de metodologias de mejora.

Al realizar los calculos se obtuvo que los kilogosnde
desperdicio bajo estas condiciones serian
112540,142 kg. Mientras que en la realidad la esgr
produjo 56705,08 kg de desperdicios de un consumo d
663427,22 kg de materia prima, esto muestra que la
empresa tuvo una reduccion del 49,6% de sus
desperdicios aproximadamente el 50% con respecto a
sus desperdicios del 2009. Lo cual muestra de forma
monetario un ahorro de $ 69.349,52.

de

Se cumplié con la implementacion y desarrollo
de las técnicas programadas al inicio del
proyecto.

Se incremento el nivel de las auditorias 5's de
un 3.1 aun 4.65.

Se mejord el indice de entregas a tiempos de
51,79% a 95% de efectividad.

Se elaboraron politicas para la planificacién y
procesos de produccion.

Se identificaron los puntos criticos que
ocasionan las no conformidades en extrusion.
Se disminuy6 el desperdicio de extrusion de
6,30% a 3,31%

Se disminuyé el numero promedio de
devoluciones y reclamos de 3 a0,y 6 a?2
respectivamente.

Para analizar mas profundamente la rentabilidad dgl Bibliografia

proyecto se realizd un analisis de la inversion del
proyecto mediante la comparacién de la Tasa Intdena
Retorno (T.I.R.) y el Valor Actual Neto (V.A.N.).
Para determinar el V.A.N. se consider6 con una tasa
minima atractiva de retorno de 15% anual, trayendo
todos los valores (ingresos y egresos) del proyaktto
presente. Con estos valores se analiza el supdebto
VAN, HO= VAN> 0, acepto el proyecto, caso contrario
no.

VAN = Ingresos- Egresos

VAN =4346548-2959013
VAN = $1387535

Al observar que el valor del VAN> 0 se acepta la
hipotesis.

Mientras que para el analisis del TIR se consids#ré
flujo de mes durante todo el 2010. Para comprohar |
siguiente hipotesis; HO= TIR >TMAR acepto el
proyecto, caso contrario no. De acuerdo al flujo de
proyecto se obtiene que la TIR=24%, cuyo valor es
mayor al 15%, lo cual permite aceptar el proyecto.
Finalmente se buscé calcul6 el retorno de la inders
(RQI), donde los beneficios que busca la emprasa p
este afio son de $ 60361.7 con una inversion de
22298,86. Al calcular el ROI se obtuvo lo siguiente

Beneficios- Inversion
Inversion
44862-2229836
2229836
ROI=101

ROI =

ROI =

La inversion tiene una rentabilidad del 101% eat
palabras la empresa recibe $2,01 por cada ddlar g
invierte.

Luego de haber realizado el andlisis de rentaloilub
proyecto y el retorno de la inversidn se concluye kg
inversion presenta resultados favorables para
compafiia a un corto plazo.
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