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RESUMEN

El proyecto se desarrolld en la empresa Plastiflan.cia.ltda, ubicada en la
provincia de Pichincha, canton Quito, su actividad econémica es la fabricacion
y comercializacibn de envases plasticos y productos promocionales. El
proyecto inicia con la descripcion de la empresa y su situacion actual tomando
como punto principal el proceso de fabricacion de un producto desde que se
genera la orden de compra hasta la fabricacion del producto terminado.
Recopilando la informacién generada por el estudio se va a plantear una
propuesta de mejora en el proceso de planificacion y control en el sistema

productivo.

Con los resultados del analisis se planea mejorar el proceso aplicando los
conocimientos y técnicas aprendidos a lo largo de la carrera. El objetivo
general del proyecto es minimizar los desperdicios de consumo de materia
prima aplicando nuestro sistema de planificacion y control de la produccion
realizando un analisis de los resultados obtenidos al final de la implementacién

para evidenciar que el proyecto es viable y se puede implementar.
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ABSTRACT

The project was developed in the company Plastiflan.cia.ltda, located in the
province of Pichincha, Quito Canton, economic activity is the manufacture and
sale of plastic packaging and promotional products. The project begins with the
description of the company and its current status as the main point taking the
manufacturing process of a product from the purchase order to manufacture the
finished product is generated. It compiling the information generated by the
study will raise a proposal for improvement in the process of planning and

control in the production system.

With the test results are planned to improve the process by applying the
knowledge and skills learned throughout the race. The overall project objective
is to minimize the waste of raw material consumption by applying our system of
planning and production control with an analysis of the results obtained at the
end of the implementation to show that the project is viable and can be

implemented.
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Introduccién

Durante los ultimos afios Ecuador se ha encontrado en un proceso de
crecimiento en el sector industrial por lo que muchas de las empresas
ecuatorianas deben estar a la vanguardia e implementar herramientas que les
permitan optimizar sus procesos y obtener mejores resultados de acuerdo a
sus inversiones. Los precios con respecto a la competencia deben ser mas
competitivos asi como también la calidad de sus productos que deben
satisfacer las necesidades de los clientes. Una empresa con un nivel de
crecimiento considerable busca implementar un sistema que le permita
controlar todos los recursos empresariales desde el inicio de cada proceso
hasta el final de una manera confiable obteniendo asi un producto al menor
costo de fabricacion, cumpliendo todos los requerimientos del cliente y con el

minimo desperdicio.

Plastiflan.cia.ltda es una empresa que se dedica a producir y
comercializar productos plasticos, atendiendo a diferentes areas en el mercado
ecuatoriano como: cosmeéticos, promocionales, articulos para hoteles,
farmacéuticos y quimicos; para ello cuenta con tecnologia de punta y personal

capacitado que colabora en cada uno de sus procesos.



DESCRIPCION DE LA ORGANIZACION

1.1. Informacién de la Empresa

1.1.1. Descripcion de la Empresa.

PLASTIFLAN CIA. LTDA., es una empresa privada de capital 100%
ecuatoriano, refundada en el afio 2000, por el Ing. Francisco Larrea Naranjo
(Fundador y Gerente General), introduciendo al mercado ecuatoriano
productos fabricados en plastico mediante los procesos de inyeccion y soplado.
La empresa cuenta con 80 trabajadores, divididos en personal administrativo y
operativo, éstos Ultimos laboran en turnos rotativos cubriendo las 24 horas
debido al incremento de la carga de trabajo. De acuerdo a esto la empresa se
encuentra en una etapa de crecimiento en el mercado de fabricacién de

productos plasticos.

La empresa esta clasificada como una sociedad de responsabilidad
limitada con fines de lucro. Su estructura estd formalizada y posee
caracteristicas de una organizacién funcional. Actualmente Plastiflan.cia.ltda.,
posee tres lineas de produccién: envases con sus tapas plasticas,

promocionales y amenities para hoteles.

1.1.2. Resefia Historica

La empresa Plastiflan de propiedad de Francisco Larrea, inicia sus
operaciones en el mes de Julio del afio 1985 con el objeto de fabricar cepillos
dentales para el mercado ecuatoriano, en varias presentaciones. Para la
fabricacion de estos productos, se importaron de Alemania las maquinas
requeridas asi como los moldes de inyeccion para los mangos de los cepillos.
La distribucion de estos productos fue realizada por dos empresas lideres a

nivel nacional, Calox Ecuatoriana y Richard O. Custer.



El posicionamiento exitoso en el mercado ecuatoriano de los cepillos,
motivd en el afio 1989 la empresa COLGATE PALMOLIVE del Ecuador,
fabricara cepillos dentales con su marca y bajo su distribucién en el mercado
ecuatoriano con excelentes resultados. Esta circunstancia impulso a la
empresa a producir en turnos de 24 horas y a realizar la compra de nueva
maquinaria para atender una demanda creciente de hasta 2.500.000 unidades

por ano.

Esta integracién estratégica de Plastiflan y Colgate Palmolive permitié
iniciar en el afio 1992 la elaboracién de envases plasticos en diferentes
tamanos, para satisfacer la necesidad de abastecimiento de uno de los clientes
Ajax Cloro y Ajax polvo. La empresa desarrolla una nueva linea industrial, la
elaboracién de envases plasticos y tapas para la industria en polietileno y
polipropileno. A partir de este afo, Plastiflan ha venido desarrollando otros
productos para el mercado ecuatoriano como es el caso de productos
promocionales como tomatodos, removedores, esferograficos, gorras,

camisetas, envases par quimicos y cosmético.



1.1.3. Ubicacion de la Empresa
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Figura 1. Ubicacion de la empresa
Tomado de Google Maps, https://www.google.es/maps/@-0.1143744,-
78.4750744,513m/data=!3m1!1e3

1.1.4. Objetivos Empresariales

(Plastiflan Cia. Ltda. 2013). En su sistema de gestion de calidad indica que:

El objetivo principal de Plastiflan Cia. Ltda., es el de maximizar sus
ganancias teniendo como objetivo secundario el de expandirse a un nuevo
nivel de mercado, con el fin de conseguir una mayor cantidad de clientes y
posicionarse competitivamente sobre sus rivales. La empresa posee buenos
clientes, y son precisamente estos los que adquieren el volumen de los

productos que se comercializan.



1.1.5. Descripcion de los Productos

Plastiflan Cia. Ltda., mantiene actualmente en el mercado tres lineas de
productos: envases y tapas plasticas; articulos promocionales y amenities para
hoteles. Los envases plasticos en su mayoria son producidos por soplado con
polietileno de alta densidad y abarcan volimenes desde 100 cc hasta 6000 CC.
Las tapas pueden ser producidas en polietileno de alta o baja densidad o en
polipropileno dependiendo del requerimiento del cliente.

Figura 2. Producto de estudio.
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Articulos promocionales

Figura 3. Articulos promocionales.

Figura 4. Amenities.




1.1.6. Misidén

(Plastiflan Cia. Ltda. 2013). En su sistema de gestion de calidad indica:

“Somos una Empresa Cristiana, Ecuatoriana, dedicados a brindar soluciones
plasticas de empaque para todo tipo de industria, articulos promocionales,
amenities para hoteles y hospitales, comprometidos con la calidad, los
principios, el desarrollo de nuestra gente y la satisfaccion de los clientes.”

1.1.7. Visién

(Plastiflan Cia. Ltda. 2013) En su sistema de gestion de calidad indica:

“Ser reconocidos en la Industria Plastica como una Empresa de alto

crecimiento y desarrollo, basada en principios cristianos.”

1.1.8. Politica de Calidad

(Plastiflan Cia. Ltda. 2013) En su sistema de gestion de calidad indica:

“Producir con efectividad y comercializar con el mejor servicio nuestros
productos con la finalidad de satisfacer a todos los clientes, mediante la
aplicacion de los principios de la calidad y con la tarea de mejorar

continuamente.”



1.1.9. Organigrama funcional de la empresa

Figura 5. Organigrama funcional de la empresa
Tomado del sistema de gestidn de calidad Plastiflan.cia.ltda
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Figura 6. Mapa de procesos.
Tomado del sistema de gestion de calidad Plastiflan.cia.ltda




1.1.10.

Andlisis de Fortalezas y Debilidades en Plastiflan.cia.ltda.

Tabla 1. Analisis de fortalezas y debilidades de la empresa.

FORTALEZAS
Despacha sus productos a
varios puntos del pais.
Cuenta con gran variedad de
productos.
Cuenta con tecnologia de
punta.
Precios competitivos.
Abastecimiento oportuno de

materia prima.

OPORTUNIDADES
Se encuentra constantemente
en la busqueda de nuevos
mercados.
Crecimiento en el mercado
ecuatoriano.
Las politicas del gobierno dan

facil acceso a créditos.

DEBILIDADES
Retrasos en la produccion.
El personal no esta

debidamente capacitado.

AMENAZAS
Variacion en el costo del
petréleo puede afectar en la
materia prima.

Exceso de competencias.

Algunas materias primas se
estdn reemplazando en el
mercado por unas que no son

de buena calidad.

1.1.11. Situacion Actual de la Industria de Plasticos en Ecuador

Ecuador es uno de los paises dependientes de las exportaciones de
materias primas en el mercado internacional, por esta razén esta cambiando su
matriz productiva haciendo que su economia crezca no solo en el sector

petrolero, también en construccion, manufactura y comercio. La variacion en
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los precios de las materias primas en el mundo y la diferencia que existe frente
a la competencia que hay en los diferentes mercados cuya tecnologia es mayor
gue la del pais, lo han colocado en una situacion de intercambio desigual

sujeta a la variacion que hay en el mercado mundial.

(Banco Central Ecuador 2015) plantea que:

La inversién (Formacion Bruta de Capital Fijo —-FBKF-) permite identificar
los sectores econdmicos que estén incrementando su capacidad productiva
para la generacion de mas trabajo y mayor produccion. Ecuador es uno de los
paises lideres en inversion, con una FBKF promedio anual de 24.5% del PIB,
en el periodo 2007-2013, superior al promedio de América Latina y el Caribe
(ALC) que se ubico en 20.1%. En el periodo 2007-2013, uno de los principales
motores de crecimiento de la economia ecuatoriana fue la construccion, al
registrar el 61% en promedio de inversidon, a través de los proyectos
hidroeléctricos, escuelas, hospitales, carreteras, programas inmobiliarios, entre
otros. La inversion de un pais, de acuerdo a la Contabilidad Nacional,
corresponde a la Formacion Bruta de Capital Fijo (FBKF) y la Variacién de
Existencias. La FBKF se calcula sobre la base de la metodologia
internacionalmente aceptada del Manual del Sistema de Cuentas Nacionales
2008 de Naciones Unidas, SCN 2008. El Banco Central del Ecuador (BCE)
pone a disposicion de la ciudadania la serie de la FBKF para el periodo 1965-
2013, con apertura por industria, producto y sector institucional, la que se ha
elaborado con la retropolacion de las Cuentas Nacionales anuales con la base
2007.
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PIB por afio [ detalle }

Afio PIB miles USD 2007 PIB miles USD [corrientes) Tasa wariacion anual

2000 5 37.726.410,00 5 18.318.601,00 0,00
2001 539.241 363,00 5 24 468.324,00 402
2002 5 40.848.9%94 00 5 28.548.945,00 4,10
2003 541.951.262 00 5 32.432 859,00 2,72
2004 545.406.710,00 % 36.591.661,00 8,21
2005 547 809315 00 5 41 507.085,00 5,29
2006 549914 615 00 % 46.802.044,00 4.40
2007 S 51007 777,00 5 51.007.777,00 2,19
2008 5 54.250.408,00 % 61.762.635,00 5,36
2009 5 54.557.732,00 562.519.686,00 0,57
2010 5 56.481.055,00 % 69.555.367,00 3,53
2011 5 60.925.064,00 5 79.276.664,00 7,79
2012 5 64.105.563,00 5 87.623.411,00 5,14
2013 5 67.081.069,00 5094472 679,00 4 .48

Fuente: Banco Central del Ecuador
Elaboracion: Secretaria Madonal de Planificacion y Desarrollo

Figura 7. Detalle del incremento del PIB los ultimos afios.
Tomado del Banco central del Ecuador

Actualmente Ecuador pasa por un incremento en la productividad y
crecimiento macroecondémico en el sector industrial, una de las causas de ello
es la restriccion de las importaciones o el incremento en los aranceles de las
mismas, lo que ha generado mayor inversion para fabricacion nacional. El
nuevo modelo de la matriz productiva busca explotar todo el potencial que tiene
Ecuador para fabricar y comercializar productos de todo tipo y agregar valor al
trabajo de industrias como las de plasticos y cauchos ya que sus articulos
reemplazarian los importados. La implementacion de la nueva matriz
productiva y la disminucion de las importaciones potenciara a las empresas
fabricantes de plasticos como la mencionada en el proyecto a abrir nuevos
mercados ya que empresas lideres a nivel de Latinoamérica productoras de
cosméticos que se abastecen de paises como Colombia y Peru, buscaran
fabricar sus productos en el pais para mantenerse en el mercado ecuatoriano y

generar rentabilidad.
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Figura 8. Incremento en la exportacion de productos no tradicionales.
Tomado del banco central del Ecuador

Segun el banco central del Ecuador la participacioén de las exportaciones

de productos no tradicionales a noviembre de 2012, fue de 56,4%, cinco puntos

porcentuales mas con respecto al mismo periodo del 2011. Entre los productos

industrializados que presentaron un mayor crecimiento (valor FOB) se

destacan: vehiculos (37,6%), quimicos y farmacos (27,5%), jugos y conservas

de frutas (25,3) y maderas prensadas y terciadas (28,7%).

EXPORTACIONES NO TRADICIONALES: PRIMARIAS E INDUSTRIALIZADAS
Millanes USD FOB

12 L Faia k] =2014
Ema-Dct Ena-Dol Ene-Cat

PRIMARIAS IMDUSTRIALIZADAS

Figura 9. Incremento en la exportacion de productos no tradicionales para 2014
Tomado del banco central del Ecuador
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La exportacién de productos no tradicionales primarios en el acumulado
a octubre de 2014 crecié en un 34.37% en comparacion con el acumulado a
octubre de 2013, mientras que la exportacion de productos no tradicionales
industrializados decrecié en un 2.23%. Los productos no tradicionales en el
Ecuador en los ultimos 4 afios estdn tomando un importante lugar en el
mercado internacional y estos mercados los caracterizan como productos de

alta calidad, frescura, nutritivos y novedosos.

1.2. Planteamiento del Problema

En el area de produccion no hay un control de la materia prima y del
producto terminado. Los desperdicios que se generan a causa de esto son los

siguientes:

Consumo excesivo de materia prima pues no existe control en la
cantidad de material que se requiere para la fabricacion del producto. (Material

e insumo).

Excesos de produccién por falta de un control que evidencie cual es el
saldo pendiente por fabricar. En los dos ultimos meses se molieron 45000

unidades en producto por exceso de inventarios.

Sobrantes de material molido que superan el 10%, que esta ocupando
un espacio de 4m? (bodega), esto genera 250 kg de material que se

desperdicia mensualmente y tiene un costo de 500 ddlares.

1.3. Objetivo General

Elaborar una propuesta de control en la planificacion, fabricacién e

inventario del producto, mediante un proceso de planificacion en la produccion.
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1.4. Objetivos Especificos

- Realizar un estudio de la situacién actual de la empresa.

- Analizar la informacion recolectada durante el proceso.

- Realizar el estudio para el proceso de implementacion de la planificacion y
control en el proceso productivo.

- Controlar cada etapa del proceso para evitar desperdicios (cada etapa va a

tener un responsable de la entrega y recepcion del material).

1.5. Alcance del Proyecto de Tesis

Este proyecto inicia en la planificacion de la produccion hasta la
fabricacion del envase. Se realizar4 un plan piloto del funcionamiento del
sistema propuesto en una de las maquinas de soplado. EI numero de
productos que se producen en la empresa es muy extenso, por esta razén se

va a tomar como referencia un envase de la linea de consumo masivo.
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MARCO TEORICO

2.1. Definiciones

2.1.1. Que es un Proceso Productivo

Conjunto de actividades que transforman entradas en salidas utilizando
recursos e implementando algunos controles. Este concepto establece que es
todo el conjunto de actividades que se llevan a cabo en una organizacion para
producir un bien o servicio. Cada actividad tiene un valor que es medido con un
indicador para su mejora continua, todo proceso debe estar en constante
evolucion para ser rentable, de lo contrario deja de ser util. Al proceso
productivo se le denomina también cadena productiva porque inicia desde el
disefio del producto o servicio, la produccion y finalmente el consumo por parte
del cliente. En este proceso participan varios recursos como los fisicos,

economicos, tecnoldgicos, humanos entre otros.

2.1.2. Que es un Macroproceso

Es el conjunto de procesos, que se relacionan entre si para cumplir con
un fin, un macroproceso esta conformado por un namero de procesos que
buscan un fin comudn que es el de generar dinero y transformar una materia

prima en un bien o servicio.

2.1.3. Que es un Subproceso

Son partes de cada uno de los procesos. Cada subproceso tiene sus
propias metas y sus propias caracteristicas que los hacen unicos y estos

contribuyen a lograr el objetivo propuesto por el proceso.
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2.1.4. Actividad

Son un conjunto de todas las acciones que se llevan a cabo para la
fabricacion o desarrollo de un producto. Estas se plasman en un procedimiento
simple y en secuencia logica para un mejor entendimiento por parte de los

trabajadores.

2.1.5. Que es la Cadena de Valor

(Heizer y Render. 2008) Resume:

La cadena de valor es un concepto que define la forma como se realizan
las actividades en una empresa. Segun esta definicién, existe algunos puntos
importantes que intervienen en todo el flujo del proceso econdmico en una
empresa: se inicia con la materia prima y llega hasta la distribucion del
producto terminado. Cada eslabén de la cadena afiade valor al proceso, esto
se entiende como la cantidad que los consumidores estan dispuestos a abonar

por un determinado producto o servicio.

2.1.6. Direccion de la Cadena de Suministros

(Heizer y Render. 2008) Resume:

La administracion de la cadena de suministros es la integracion de las
actividades que intervienen en la adquisicion de materiales y servicios,
transformarlos en bienes intermedios y del producto final, y entregarlos a los
diferentes clientes. La competencia no estd mas entre las empresas sino entre
sus cadenas de suministros y todos sus proveedores. La cadena de
suministros en un ambiente global debe ser capaz de reaccionar a los cambios
repentinos en los canales de disponibilidad de piezas, la distribucién o el envio,
tipos de impuestos de importacién. El uso de las Ultimas tecnologias
informaticas y de transmisién para programar y gestionar el envio de partes y
productos terminados, personal calificado localmente y que se ocupan de los

derechos de aduana, flete, y los problemas politicos y o regulatorios.


http://definicion.de/valor/
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Principios y estandares para la conducta en la gestion de la cadena de

suministros:

Evite la intencidén y el aspecto de la practica poco ética o poner en
peligro las relaciones, acciones y comunicaciones.

Demuestre lealtad al empleador, sea diligente siguiendo las
instrucciones legales del empleador, con cuidado maneje la autoridad
gue le otorga la organizacion.

Evite cualquier negocio personal o actividad profesional que crearia
un conflicto entre las partes interesadas y los intereses de su
empleador.

Evite solicitar o aceptar dinero, préstamos, créditos o descuentos
preferenciales, y la aceptacion de regalos, entretenimiento, favores o
servicios a proveedores actuales o potenciales que puedan influir o
parecer influir, En las decisiones de la gestién del suministro.

Maneje informacion confidencial o de propiedad intelectual con el
debido cuidado y la debida consideracion de ramificaciones éticas y
legales y las regulaciones gubernamentales.

Promueva relaciones positivas con el proveedor a través de la
cortesia y la imparcialidad.

Evite acuerdos inapropiados para su organizacion.

Conocer y respetar la letra y el espiritu de las leyes aplicables a la
gestion de suministro.

Favorecer el apoyo a las pequefias empresas en desventaja y en
propiedad de minorias.

Adquirir y mantener la competencia profesional.

Llevar a cabo actividades de gestibn de acuerdo con las leyes
nacionales e internacionales, las costumbres y las préacticas
alineadas con las politicas de su organizacion, asi como los
principios éticos y normas de conducta.

Mejorar el nivel profesional de la gestion de la oferta.
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2.1.7. Planificacién de la Produccién

(Heizer y Render. 2008) plantea:

“Las decisiones de planificacién tratan de resolver el problema de igualar la
produccion a demandas fluctuantes. Estos planes tienen que ser coherentes
con la estrategia a largo plazo elaborada por la alta direccion y trabajar con los
recursos asignados en decisiones estratégicas anteriores. La planificacion a
medio plazo se lleva a cabo con el desarrollo de un plan agregado de
produccion. La planificacion a corto plazo se puede extender hasta un periodo
de un afio pero normalmente es inferior a tres meses y esta se va
desagregando segun la necesidad por los supervisores o el personal a cargo
de las operaciones.”

2.1.8. Programacion de Requerimiento de Materiales (MRP)

(Heizer y Render. 2008) Resume:

La planificacion de los materiales o MRP es un sistema de planificacion
y administracion, normalmente asociado con un software que planifica la
produccion y un sistema de control de inventarios. Tiene el propésito de que se
tengan los materiales requeridos en el momento oportuno para cumplir con las
demandas de los clientes. El MRP, en funcién de la produccion programada,
sugiere una lista de 6rdenes de compra a proveedores. Mas en detalle, trata de

cumplir simultaneamente tres objetivos:

- Asegurar materiales y productos que estén disponibles para la
produccion y entrega a los clientes.

- Mantener los niveles de inventario adecuados para la operacion.

- Planear las actividades de manufactura, horarios de entrega y

actividades de compra.

El MRP determina cuantos componentes se necesitan, asi como cuando

hay que llevar a cabo el Plan Maestro de Produccion, que se traduce en una
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serie de 6rdenes de compra y fabricacion de los materiales necesarios para

satisfacer la demanda de productos finales.

- Disminuir inventarios.

- Disminuir los tiempos de espera en la produccién y en la entrega.
- Incrementar la eficiencia.

- Proveer alerta temprana.

- Proveer un escenario de planeamiento de largo plazo.

El procedimiento del MRP esta basado en dos ideas esenciales:

- La demanda de la mayoria de los articulos no es independiente, solo
la de los productos terminados lo es.

- Las necesidades de cada articulo y el momento en que deben ser
satisfechas estas necesidades, se pueden calcular a partir de unos

datos bastantes sencillos:

a) Las demandas independientes.

b) La estructura del producto.

Asi pues, el MRP consiste esencialmente en el célculo de necesidades
netas de los articulos necesarios, introduciendo un factor nuevo, no
considerado en los métodos tradicionales, como es el plazo de fabricacién o
entrega de cada uno de los articulos, indicando la oportunidad de fabricar (o
aprovisionar) los componentes respecto a su utilizacion en la siguiente fase del
proceso. En la base del nacimiento de los sistemas MRP esta la distincion

entre demanda independiente y demanda dependiente.

Esta distincion es importante, debido a que la gestién de stocks de un
producto varia segun su tipo de demanda. Las demandas independientes
aplican métodos estadisticos de previsibn por demanda continua y en las

dependientes se utilizan los sistemas MRP.


http://es.wikipedia.org/wiki/Demanda_(econom%C3%ADa)
http://es.wikipedia.org/wiki/Demanda_(econom%C3%ADa)
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2.1.9. Gestion de Stock

(Heizer y Render. 2008) Resume:

El estado del inventario recoge las cantidades de cada referencia de la
planta que estan disponibles o en curso de fabricacién. Y en este ultimo caso la
fecha de recepcion de las mismas. Para calcular las necesidades de materiales
se necesita evaluar las cantidades y fechas que van a estar disponibles los
componentes que intervienen, segun especifican las listas de materiales. El
sistema de informacion referido al estado del stock debe conocer en todo
momento las existencias reales y el estado de los pedidos en curso para vigilar
el cumplimiento de los plazos de aprovisionamiento. En definitiva, debe de
existir un perfecto conocimiento de la situacibn en que se encuentran los
stocks, tanto de los materiales adquiridos a los proveedores externos como de

los componentes en la preparacion de conjuntos de nivel superior.

2.1.10. Lista de Materiales o BOM

(Heizer y Render. 2008) Resume:

Desde el punto de vista del control de la produccion interesa conocer los
componentes que intervienen en el conjunto final, mostrando las sucesivas
etapas de la fabricacion. La estructura de fabricacion es la lista precisa y
completa de todos los materiales y componentes que se requieren para la
fabricacion o montaje del producto final. Para definir esta estructura existen dos

requisitos:

- Cada componente o material que interviene debe tener asignado un
codigo que lo identifique de forma precisa.

- A cada elemento le corresponde un nivel en la estructura, asignado
en sentido descendente. Asi, al producto final le corresponde el nivel
cero. Los componentes y materiales que intervienen en la ultima

operacion de montaje son de nivel uno.
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3.1 Diagrama de Flujo de Proceso de Planificacion y Produccion
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Figura 10. Diagrama de flujo de proceso de fabricacién de un envase.
Tomado del procedimiento de produccion del SGC Plastiflan.cia.ltda.
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3.1.1 Recepcion del Pedido

La orden de compra y despacho la genera ventas de acuerdo al pedido
gue el cliente solicita, en ella se especifica el cliente, color, cantidad a producir
y peso. Esta orden de compra es emitida por el Jefe de ventas y enviada por
correo electronico al coordinador de produccion para realizar la planificacion,
como muestra la tabla 2, la orden de compra no puede ser modificada porque

su contenido esta protegido.

Tablé 2. Orden de produccién y despacho para fabricacion de un producto.

ORDEN DE PRODUCCION: OPP-GE. DONA JUANITA.643 25-May
Plastiflan i DEsPACHO # 28-May
CODIGO: RE-VE-01 PAGINA: 1 de 1

Elaborado por:

Revisado por: Aprobado por:

Danny Flores Diego Cadena Francisco Larrea N.

FECHA PEDIDO: 29-May-15 Nombre:

CLIENTE: DORA JUANITA RETIRA: CLIENTE: DORA JUANITA
EIECUTIVO/A : BIANKA REALPE *TRANSPORTE: PLASTIFLAN [Nombre:

FECHA ENTREGA A CLIENTE: Telf:
DATOS SERIGRAFIA
Cantidad Producto Color Peso Grms.
15.000 |GALON CUADRADO T-42 NATURAL 105
CON TAPAS BLANCAS

Microsoft Excel

La celda o el grafico que intenta modificar estan protegidos v por lo tanto son de solo lectura.

! Para modificar una celda o un grafico protegidos, quite la proteceidn usanda el comando Desproteger hoja (ficha Revisar, grupo Cambios). Puede que
se pida una contrasefia,

Aceptar

Hoja2 . Hoja3 .~ ¥2 el

* M| Hojal

Nota: Tomado del procedimiento de produccion del SGC Plastiflan.cia.ltda.

3.1.2 Planificacion de la Produccidén

La planificacion de la produccion la realiza el coordinador de produccion
de acuerdo a la capacidad de cada una de las maquinas y el personal
disponible considerando el tiempo de espera que esta definido para la entrega

del producto, este tiempo es de 12 dias laborables establecido por la direccion.



23

Una vez realizada la planificacién, se imprime y entrega al supervisor de
produccion para su ejecucion. Cabe indicar que el plan solo muestra lo que se
debe producir, esta planificacion no controla los dias que se tarda en producir

lo programado como lo muestra la tabla 3.

Tabla 3. Planificacion de produccion.

- PLANIFICACION DE PRODUCCION FECHA: 01-10-2013
Plastiflan s
Industria de Plissticos, Promocionales y Amenities - B
CODIGO: RE-PR-03 Version: 01
A= A
Elaborado por Revisado Por Aprobado por
Freddy Carvajal Diego Cadena Francisco Larrea
PLANIFICACION DE PRODUCCION DEL 18 AL 24 DE MAYO
HORARID |  SOP1 S0P 2 SOP 3 SOP 4 SOP 5 SOP & S0P 7 SOP 8 SOP 3 INY 1
GALOM T4ZMM
E Tam 18 pm IMPROLAC ERMYELTR
g EMY ORTIGA RECIONDO MAT TaMM
- 400CE TARSIS GALON MGRSPD | CUADRADD
19pmi 3 7 am BLANCO CUADRADD 10000UNDS  |MATURAL £5GRS
FERLADD TGRS PD
2 | 7amiapm 455RS PD MEFROCONTR 10000UNDS
g Z20000UNDS oLPD
z 250000UNDS
2 | #¥pma7am
EMY 500CC

@ ENVEICE | rronm aex
4| 7amtdpm | FEBDI2ERS VERDE POTE 300ML BALOT42HM
2 SNLOGOJE | - BOCA A0 FREDONDO

Nota: Tomado del procedimiento de produccién del SGC Plastiflan.cia.ltda.

3.1.3 Preparacion y Abastecimiento de Materia Prima

La preparacion y abastecimiento del material se realiza manualmente
segun la planificacibn de produccion mezclando los componentes que se
requieren para la fabricacién del producto, estos componentes son entregados
de acuerdo a la experiencia del bodeguero el cual indica empiricamente al
operador como debe mezclar. La materia prima principal, que en este caso es
el polietileno de alta densidad se trae de la bodega a la planta para abastecer a

todas las maquinas como se muestra en la figura 11.
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Figura 11. Traslado de materia prima de bodega a produccion.

La materia prima se deja en un lugar disponible como lo indica la figura
12, para que todo el personal de produccién la utilice seguin la necesidad que
haya en cada maquina.

Figura 12. Ubicacion establecida para el material a consumirse en produccion.

Cada operador debe tomar su bandeja para mezcla de producto o un

costal de material y alistarlo para realizar la mezcla como indica la figura 13.
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Figura 13. Alistamiento de materiales para mezclar.

La materia prima secundaria que es el pigmento o colorante usado para
dar la pigmentacion o color que requiere el cliente, se debe mezclar en una
proporcién designada por el bodeguero de acuerdo a su experiencia, como
indica en la figura 14, esta muestra como el operador utiliza un vaso como
medida para colocar la cantidad necesaria para la mezcla, esto no garantiza
gue el material obtenga el color ideal, por esta razon si al sacar la muestra le
falta pigmentacion, el operador procede a agregar mas a la mezcla y si esta

muy intenso usa mas material principal para bajar el tono.
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Figura 14. Dosificacion de material de acuerdo a las indicaciones de bodega.

Luego se debe mezclar con la mano los dos materiales para que queden

uniformemente mezclados como se muestra en la figura 15.

Figura 15. Mezcla manual de materiales.

Finalmente se debe colocar toda la materia prima mezclada en la tolva de
la maquina para ser aspirada e iniciar con el proceso de extrusion en la

maquina.
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Figura 16. Aspiradora de material a la tolva.

L BOZSGUER '| |
.\;’;"ya "L s

Figura 17. Tolva distribuidora de material a la maquina.

El proceso de extrusion inicia cuando la tolva alimenta de material a la
maquina, el material pasa por el tornillo que se encuentra a una temperatura de
130°C a 170°C. Al pasar por el tornillo el material se funde para volverse una
manguera como indica la figura 18, y lista para tomar la forma del molde.
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Figura 18. Tornillo para transformacion de material.

El material fundido baja por una boquilla en forma de tubo, al ingresar

por el molde, se inyecta aire para darle la forma final al envase.

Figura 19. Transformacién de materia prima en manga para soplado de envase.
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Figura 20. Envase formado.

3.1.4 Calibracion y Obtencion del producto.

Se obtienen muestras y se verifica el cumplimiento de las
especificaciones que se encuentran en la ficha técnica del producto, si estas
cumplen con todos los parametros establecidos se inicia con el proceso de
fabricacion siguiendo los lineamientos establecidos en el manual de operacién
de méaquinas. Si no cumplen, la maquina se recalibra hasta lograr un estandar
acorde con los requerimientos del cliente. La produccion que se fabrica por
cada turno se reporta en un registro diario de actividades y es ingresada a la

bodega aprobada por control de calidad.
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Figura 21. Alistamiento de muestras.

Figura 22. Toma de muestras para verificar especificaciones.

Cuando arranca la produccion, el operador quita los sobrantes de

material del producto.
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Figura 23. Sobrante de material del envase o colada.

Separa las unidades defectuosas y las deposita en una funda para su

respectivo reproceso

Figura 24. Almacenamiento de colada para reprocesar.

El producto final es empacado segun los requerimientos del cliente. Al
final es aprobado por parte de control de calidad el cual lo valida con la etiqueta
de aprobado. El producto esta listo para ser enviado a bodega.
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Figura 25. Producto aprobado por control de calidad.

El material sobrante del envase es enviado al area de molinos para ser
reprocesado y transformado en materia prima molida la cual sera enviada
nuevamente a la maquina para ser mezclada con la materia prima virgen. El
material molido ha pasado por un proceso en el que se sometio a temperatura,
presion de aire y otros cambios que afectan a su estructura, por esta razon se
recomienda utilizar un maximo del 50% de molido, mezclado con 50% de

virgen para no afectar las condiciones del producto final.

Figura 26. Producto defectuoso siendo ingresado al molino.
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Figura 27.Producto defectuoso molido y listo para ser enviado a la maquina.

3.2

Informacion Recolectada

Se tomaron datos para determinar la causa raiz del problema, estos

fueron recolectados de los reportes de produccion de los dltimos cuatro meses.

La informacién que se tom6 de estos controles de produccion es totalmente

confiable para ser analizada.

3.2.1 Andlisis por Eficiencia de Produccion

Este analisis se realiza para demostrar que al fabricar mayor cantidad de

la solicitada la eficiencia no aumenta, la tabla 4 indica los resultados en el

transcurso de los cuatro meses:

Tabla 4. Eficiencia en los ultimos cuatro meses.

: Horas ., Horas Produccién
Calculo| Pedido efectivas FIEUEEED efectivas | esperada en | Eficiencia
solicitado . realizada ;
tedricas usadas | estetiempo
Mes unidades h unidades h unidades %

Enero 60000 400 70300 535 93600 75%
Febrero 70000 467 77400 569 104400 74%
Marzo 50000 333 58750 427 93600 63%
Abril 50000 333 65800 432 90000 73%
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EFICIENCIA EN LOS ULTIMOS MESES
76%
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< 70% B —
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Figura 28. Grafica de eficiencia en los Ultimos cuatro meses.

Como se puede evidenciar, la eficiencia calculada mes a mes no ha
subido del 75%, mas bien tiene una tendencia a bajar. Esto muestra que la
cantidad de produccién a fabricar no incrementa ni disminuye la eficiencia

obtenida.

3.2.2 Andlisis por Consumo de Materia Prima

En el andlisis por consumo de materia prima se muestra el consumo de
material adicional al asignado por producto, este genera un costo que no se
recupera inmediatamente ya que el pedido fabricado es mayor al solicitado.
Esto causa que la empresa incurra en un costo de almacenamiento. En la tabla
5 se ve reflejado el material asignado para el pedido solicitado vs lo consumido
por fabricar en exceso, su impacto en el inventario de materia prima y el costo

del material que se utilizo:



Tabla 5. Consumo de materia prima adicional y su costo.
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ANALISIS POR CONSUMO DE MATERIA PRIMA

Consumo
Consumo Consumo de MP Costo de
Calculo .. . .
Solicitado | normal de | Fabricado | de MP para | adicional MP
MP lo fabricado | por fabricar | adicional
en exceso
Mes unidades kg unidades kg kg USD
Enero 60000 10200 70300 11951,0 1751,0 3502,0
Febrero 70000 11900 77400 13158,0 1258,0 2516,0
Marzo 50000 8500 58750 9987,5 1487,5 2975,0
Abril 50000 8500 65800 11186,0 2686,0 5372,0

El consumo de materia prima adicional es de un 10% mas con relacion a

lo que se debe consumir por cada pedido solicitado, lo que afecta al inventario

de materia prima que esta considerado para los demas productos. Otro punto a

considerar en el analisis es el desperdicio generado por utilizar material

adicional al asignado por cada producto, como no hay un control del consumo,

el operador utiliza el material en cantidades inapropiadas y genera desperdicio,

este se debe almacenar hasta volver a producir un envase con las mismas

caracteristicas del fabricado (color, tipo de material). No hay un area asignada

para almacenar el sobrante, por esta razon se ubica en un area provisional

hasta que se pueda consumir como lo indica la figura 30. De acuerdo al estudio

realizado, se recolecto la informacion que indica el sobrante de material en los

cuatro meses y su costo segun la tabla 6:

Tabla 6. Materia prima sobrante por exceso de produccion.

Sobrante
Calculo | hor exceso | Costo mp
de sobrante
produccion
Mes kg UsD
BT 589,1 1178,2
Febrero 354,5 e
Marzo 492,3 984,5
Abril 598,4 1196,8
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Sobrante por exceso de produccion (Kg)
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL

29% 29%

18%
24%

Figura 29. Incremento mes a mes de la materia prima sobrante por pedido solicitado.

Figura 30. Material sobrante por exceso en la mezcla de material ubicado en el area de

colorantes.




3.2.3 Andlisis por Unidades Producidas

El analisis por unidades producidas se realiza tomando como base el
altimo inventario donde se encontraron algunos items que fueron productos
fabricados sin control y sin considerar la rotacion del mismo. Debido a que
estos items no generaban un consumo mensual y estaban ocupando espacio
siendo un inventario descontinuado, se tomo la decision de dar de baja los
envases para recuperar el material ocupado y liberar espacio en bodega. La
tabla 7 indica la lista de productos, esta fue tomada del sistema contable Fénix
del médulo de inventarios. En la figura 31 se anexan las facturas por concepto

de venta del material que se recupero.

Tabla 7. Hoia de inventarios que va no tiene rotacion.

CODART NOMART GRUPO | CANTIART | NOMGRUPO | STATUS
40050028 |ENVASE 250CC TS0 REDONDO BLANCO 22 2GR PT S00|SOPLADO NO ROTA
40050025 |ENVASE 250CC TS0 REDONDO NATURAL 22 2GR PT 100|SOPLADD WO ROTA
40050043 |ENVASE 300CC TZ2Z NATURAL Z2GR PT 350|SOPLADO HO ROTA
40050044 |ENVASE 30CC T14 PVC BLANCO 6GR PT 1050|30PLADO WO ROTA
40050077 |GALON TV CILINDRICO TURQUESA 150GR PT S00|SOPLADD NO ROTA
40050096 |ENVASE COLAPSIBLE NEGRO 04 20GR PT 300|SOPLADO WO ROTA
40050087 |ENVASE 200CC T42 BLANCO LACTEOS MARIBEL PT 800|SOPLADO NO ROTA
40050108 |ENVASE VASELNA PT 1457|S0PLADO WO ROTA
40050132 |ENVASE DE 125CC T22 VAL CILIND BLANCO PT 335|SOPLADD WO ROTA
40050164 |ENVASE ZLT TV REDOND O NATURAL 65GR PT 1215|30PLADO WO ROTA
40050225 |TOMATODO 850ML PVC SPORT AMARILLO TRASLUCIDO PT 100|SOPLADD WO ROTA
40050242 |TOMATODO 7S0ML PP VERDE TRASL 80GR PT SE8|S0PLADO WO ROTA
40050246 |TOMATODO 850ML PP VERDE LIMON PT 3532|S0PLADD NO ROTA
40050255 |TOMATODO G50ML PP CILIND LILATRASLUCIDO PT 88|S0OPLADO NO ROTA
40050267 |ENVASE 2LT T42 RECTANGULAR BLAN AZ 80GR PT 358|SOPLADO WO ROTA
40050278 |GALON T42 RECTANGULAR PLATA 140 GR PT 23(SOPLADO NO ROTA
40050282 |DUCTO ECASA BOREAL 234015 NT 211 125 GR PT 124|S0OPLADO WO ROTA
40050280 |ENVASE CILINDRICO 160ML BLANCO 17 PT 2548(SOPLADD NO ROTA
40050295 |ENVASE 1000CC TZ24 BALABLANCO S6GR PT 1000|30PLADO WO ROTA
40050303 |ENVASE CILINDRICO 180ML AZIIL B4 PT 220|SOPLADD WO ROTA
40050341 |ENWVCIL 250CC TZ8MW 30 GRS BLANCO PT 1220|30PLADO WO ROTA
40050342 |ENV CIL 250CC T28MM 30GRS NATURAL PT 1510|S0PLADO NO ROTA
40050243 |TOMATODO 850ML PP VERDE TRASLUCIDO PT 1250|S0PLADO WO ROTA
40050245 |GALON T42 RECTANGULAR AMARILLO 1682 GR PT 423|S0OPLADO WO ROTA
40071003 |TOMATODO LDU 7OOML BLANCO PT 6543(SOPLADO NO ROTA
40080002 |TOMATODO 250ML PVC AZUL 02 TRASLUCIDO PT 1200|50PLADD WO ROTA
40080006 |TOMATODO 250ML PE BLANCO 52 PT 561|S0OPLADD NO ROTA
40080008 |TOMATODO S00ML AMARILLO 52 PT Z200|S0PLADD WO ROTA
40080017 |TOMATODO S00ML ROSADO PT 8054|30PLADD NO ROTA
40080018 |TOMATODO S00ML VERDE PT 100|SOPLADO WO ROTA

Nota: Tomado del médulo de inventarios sistema contable Fénix.




Tabla 8. Detalle de material para la venta por exceso de inventario.
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FECHA DETALLE DEL PRODUCTO

CANTIDAD | COSTO (USD)

07/08/2015 Polietileno de alta densidad molido

2300 Kg

821,43

14/04/2015 Polietileno de alta densidad molido

1300 Kg

468

AMER ICAN-PLAST
PANAMER ICANA SR ¥M 3

1732073227001

30000016 RECICLADO

Figura 31. Facturas por concepto de venta de material reprocesado por exceso de inventario.
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3.2.4 Anélisis por Horas Efectivas

Como se puede evidenciar en la tabla 9, la relacion de tiempos muertos
y horas efectivas de cada mes, el nimero de horas pagadas excede el de las

horas efectivas para la fabricacion del pedido.

Tabla 9. Relacion de tiempos muertos y horas efectivas.

Tiempo
Horas Horas perdido en
Calculo efectivas . capacidad
. ., . Efectivas | . .
Pedido que Produccién | Tiempo ara el Tiempo | instalada
solicitado deben realizada |Pagado pedido muerto por
ser Pe fabricar
. realizado p
utilizadas mas del
pedido
Mes unidades h unidades h h h h
Enero 60000 400 70300 624 469 155 224
Febrero 70000 467 77400 696 516 180 229
Marzo 50000 333 58750 624 391 233 291
Abril 50000 333 65800 600 439 161 267

3.2.5 Andlisis de lainformacién obtenida

3.25.1 Diagrama de Causa y Efecto

De acuerdo con el andlisis de los datos recolectados se puede
establecer que el seguimiento en la planificacién y fabricacion del envase no es
suficiente debido a que esta generando desperdicios que se evidencian en el
estudio anterior, para verificar que existe el problema y sus causas se va a
realizar el diagrama de causa y efecto. El analisis se desarroll6 de acuerdo con
lo que se analiz6 en el proceso actual y una reunion donde participaron todas
las jefaturas de area (supervisores, jefe de calidad, jefe de produccion, jefe de
bodega y jefe de mantenimiento, ver anexo 1) para buscar oportunidades de
mejora en los puntos criticos del proceso de acuerdo con lo que manda la

Norma ISO 9001 versién 2008 en su punto 8.5, adicionalmente la politica de
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calidad, la misién y la visién de la organizacién establece que todo su personal
debe estar comprometido con el mejoramiento continuo de sus procesos.
Durante esta reunion se determinaron las principales causas del problema y se
clasificaron las causas en categorias para realizar el diagrama de espina de

pescado como lo muestra la figura 32.

MEDIO AMBIENTE METODO MATERIALES

No se sabe
cuanto ingresa
a bodega

Consumo

No hay una excesivo de mp

ubicacion
definida para
el material

Sobrante de
material

Exceso de
produccién

No hay formulaciones
a lamano

No hay
controlen
el proceso
de

Sobre

Falta de

inventarios

fabricacion

tiempo perdido por
exceso de

Hace falta un
mezclador para el

capacitacion produccion :
material
No hay control de
la mp entregada a
produccion
MANO DE OBRA MEDICION MAQUINARIA
Figura 32. Diagrama de espina de pescado
3.25.2 Diagrama de Pareto
Tabla 10. Tabla para analisis de Pareto.
causas Pgntaje % porcentaje
asignado acumulado
N\
1 N‘c\hay control sobre el consumo de materia prima 18,00 36% 36%
Nafhay control sobre las unidades fabricadas y por
2 ricar 13,00 26% 62%
3 No hay un control de entrega de PT a bodega 10,00 20% 82%
4 Falta de capacitaciéon 500 10% 92%
5 No hay una ubicacién adecuada del material 2,00 4% 96%
6 No hay formulaciones a la mano 2,00 4% 100%
total 50,00 | 100%
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Figura 33. Analisis de Pareto

De acuerdo con el analisis de Pareto se puede apreciar que el 20% de

las causas se centran en que falta control en el proceso, por esta razon se

enfocara el estudio en la mejora de estos puntos.

3.2.6 Causas del problema de acuerdo al andlisis de datos

De acuerdo con el estudio de los datos analizados se establecieron las

siguientes causas:



Tabla 11. Causas y los problemas que generan.
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Causa

Problema que genera

No hay control entre lo que se
fabrica y el pedido solicitado

La empresa incurre en un costo de almacenamiento por el
tiempo que tiene embodegados los productos que fabrican
adicionalmente

Debido al

exceso de produccion,
presentan una demanda mensual constante sino que es
variable, por su bajo nivel de rotacién y por el espacio fisico
gue ocupan, se deben dar baja moler

algunos

items no

El nimero de horas efectivas
es alto, como se produce mas
también se
utiliza mucho mas mano de

de

la cuenta,

obra para fabricar.

Hay un incremento en el pago de la mano de obra.

Tabla 12. Tabla de pérdida por causa del problema planteado.

Costo Costo de
Calculo . . Sobrante Costo de de hor_as _
Pedido | Produccion | por exceso perdidas | Pérdida
Solicitado | Realizada de AP alinace en total
., | sobrante | namien .
produccién capacidad
to .
instalada
Mes unidades unidades kg UsD UsD UsD UsD
Enero 60000 70300 589,1 1178,2 415,0 287,2 1880,4
Febrero 70000 77400 354,5 709,0 270,0 293,6 1272,6
Marzo 50000 58750 4923 984,5 337,0 373,1 1694,6
Abril 50000 65800 598,4 1196,8 190,0 342,3 1729,1

Como se puede observar en la tabla 8, al mes se esta perdiendo entre

1200 a 1800 dolares por factores cuya causa raiz es la falta de control en el

proceso. Es por esta razon que se debe tomar una accidn correctiva y

preventiva inmediatamente puesto que el uso inadecuado de la capacidad

instalada, el consumo excesivo de materia prima y el pago de mano de obra,

es una problematica que impide el crecimiento de la organizacion.
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PROPUESTA DE MEJORA

Para el problema que se ha evidenciado se va a elaborar una propuesta
de mejora en el proceso de fabricacion del producto mediante un sistema de

planificacion y control en los requerimientos de material y producto fabricado.

Tomando como referencia los resultados del estudio se implementara un
registro denominado ORDEN DE PRODUCCION, este registro permite realizar
un seguimiento a todo el proceso, el uso adecuado de la materia prima, el
control en las unidades fabricadas, su ingreso a la bodega y la efectividad en el
proceso. La propuesta de mejora va de acuerdo con el diagrama de flujo que
se planted en el anexo 2 y el Layout de la distribucion de materia prima en
cada una de las maquinas en la empresa que se muestra en el anexo 6 y se

identifica con los siguientes colores:

- Dorado: distribucion de material en cada maquina para evitar
contaminacion.

- Verde: recorrido de materia prima de bodega a produccion.

- Verde: Recorrido de producto terminado de produccién a las é&reas

destinadas para el almacenamiento.

4.1 Pronostico de Ventas

Para iniciar se va a considerar el pronéstico de la demanda de acuerdo a
los datos generados por el Jefe de ventas para el plan de mejora, este
prondstico es confiable ya que el histérico de ventas con relacién a los pedidos
colocados por el cliente son respetados, ademas el cliente envido un
presupuesto de ventas para realizar la planificacion estratégica y anticiparse a

las entregas de los pedidos.
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Tabla 13. Presupuesto de ventas del producto de estudio.

ene-15
CLIENTE: XXXXXXX
PROVEEDOR PLASTIFLAN
PRESUPUESTO ANUAL
680000
ITEM
XXXXX
MES CANTIDAD
1 60000
2 70000
3 50000
4 50000
5 60000
6 50000
7 60000
8 70000
9 50000
10 50000
11 60000
12 50000
total 680000

Como ya se cuenta con el pronostico de ventas del producto, se va a
realizar el plan agregado de la capacidad para determinar si la empresa cuenta

con todos los recursos para cubrir este plan.

4.2 Plan Agregado de la Capacidad

Para determinar la capacidad de una planta se debe considerar que esta
se define por la produccién méaxima que se fabrica en un periodo determinado,
se va a calcular la capacidad de la maquina, segun esto se puede establecer

que:



Tabla 14. Capacidad maxima vs capacidad requerida.

descripcion

férmula

Capacidad maxima

(Cm)

mes

CM= numero de unidades por hora * 720 horas al

ciclo por hora

(©)

C= (Segundos por minuto/tiempo de
soplado)*segundos por minuto

CM= 150 unidades por hora * 720 horas al mes
CM= 108000 unidades al mes.
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La capacidad maxima mensual es de 108000 unidades al mes con una

tasa de produccion en condiciones normales. A partir de esto se puede definir

la capacidad requerida y la capacidad disponible:

Tabla 15. Capacidad maxima vs capacidad requerida.

Calculo |  Pronoéstico capacidad | capacidad | capacidad
mensual requerida disponible maxima
Mes unidades % % unidades
1 60000 56% 44% 108000
2 70000 65% 35% 108000
3 50000 46% 54% 108000
4 50000 46% 54% 108000
5 60000 56% 44% 108000
6 50000 46% 54% 108000
7 60000 56% 44% 108000
8 70000 65% 35% 108000
9 50000 46% 54% 108000
10 50000 46% 54% 108000
11 60000 56% 44% 108000
12 50000 46% 54% 108000
Media 56198
Promedio 56667
Maximo 70000
Minimo 50000
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capacidad maxima vs capacidad requerida
200000
180000
= 160000 AN\
@ 140000
£ 120000 — capacidad maxima
g 100000 mensual
‘§ 80000 pronostico mensual
c A\ A\, (unds)
S 00000 [ NN
o 40000
20000
0
1234567 8 9101112
Figura 34. Capacidad maxima vs capacidad requerida

De acuerdo con esta informacion se puede evidenciar que existe
suficiente capacidad disponible para llevar a cabo el plan de produccion y
abastecer la demanda requerida. A partir de la capacidad se va a desarrollar la
planificacion agregada mediante el calculo de la fuerza laboral constante e
inventarios faltantes que es la que mas se acomoda al tipo de negocio que se

maneja.

4.3 Planeacion Agregada

Como ya se cuenta con el prondstico de la demanda de acuerdo con el
presupuesto de ventas enviado por el cliente se inicia con la planeacion
agregada. Se inicia con el plan agregado tomando como referencia la
estrategia de fuerza laboral constante en la que se considera la posibilidad de
gue el numero de empleados no varia, por esta razén no se alterara durante el
desarrollo del plan. Al ser el numero de trabajadores constante y los
requerimientos variables, existiran periodos en los que se produzca mas o
menos la cantidad demandada, esta puede incrementarse hasta 108000
unidades que es nuestra capacidad maxima, en estos casos se abordaran
estos periodos trabajando tiempo extra, es por esta razon que se va a utilizar la

estrategia de caza o seguimiento como lo indica la tabla 16.



Tabla 16. Planificacion agregada con el célculo de fuerza laboral constante e inventarios y faltantes

2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000 2000 2000 2000 2000
60000 | 70000 | 50000 | 50000 | 60000 | 50000 | 60000 | 70000 50000 50000 60000 50000
17 19 14 14 17 14 17 19 14 14 17 14
60000 | 70000 | 50000 | 50000 | 60000 | 50000 | 60000 | 70000 50000 50000 60000 50000
400 467 333 333 | 400 | 333 400 467 333 333 400 333
200 233 167 167 | 200 167 200 233 167 167 200 167
2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000 2000 2000 2000 2000
2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000 2000 2000 2000 2000
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
1180 | 1377 983 983 | 1180 | 983 | 1180 | 1377 983 983 1180 983
10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10

Ly
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4.4 Plan Maestro de Produccion

A partir de la planificacién agregada se va a realizar el plan maestro en el que
se consideran los tiempos de fabricacion, la maquina en la que se va a producir
y la fecha de finalizacion de la orden. La tabla 14 indica el plan maestro de la
orden de compra para el mes mayo, esta plantilla calcula el tiempo que se
demoran en producir considerando el ciclo del producto y los tiempos de

cambio de molde. Los datos para el célculo son los siguientes:

Tabla 17. Datos para el calculo del plan maestro.

DATOS
Ciclo del producto (segundos) 24
Ciclo por hora (unidades) 150
Orden de compra para el mes de mayo (unidades) 60000
Maguina disponible (nGmero de maquina) SOPLADORA 3
Tiempo de montaje (horas) 2
Fecha de entrega de producto 20 DE MAYO

En la plantilla se ingresan los datos mencionados anteriormente, esta
calcula automaticamente cuantos dias esta programada la maquina con el
producto y marca las celdas en color verde, los demas dias son capacidad

disponible para utilizar en otro producto.



Tabla 18. Plan maestro de produccion para el mes de mayo.

MAYO

OOOOOOOOOOOOOOOO

Plastiflan ssewsess

Industria de Plasticos, Promacionales y Amenities

PLANIFICACION DE PRODUCCION
MAQUINA 3

FECHA: 01-05-2015

CODIGO: RE-PR-03

Versién: 01

™y
7&.,; o

7

Elaborado por

Revisado Por

Aprobado por

Manuel Amaya

Diego Cadena

Francisco Larrea

Producto: envase cosmeético orden de compra: XXX cantidad solicitada: ‘ 60000
tiempo estimado de fabricaciéon (H): 400 fecha de entrega: ‘ 20/05/2015
ciclo unidades por hora: 150 tiempo de montaje y calibracion(H): 2
tiempo total de fabricacion del pedido(H): 402 capacidad ocupada de la maquina (dias): 17
domingo lunes martes miércoles jueves viernes sdbado
Tl T2 Tl T2 Tl T2 T1 T2 Tl T2 Tl ] T2 Tl T2
1 2
3 4 5 6 7 8 9
10 11 12 13 14 15 16
17 18 19 20 21 22 23
24 25 26 27 28 29 30
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4.5 Lista de materiales para la fabricacion

Antes de iniciar con la lista de materiales hay que aclarar que los inventarios de
las materias primas se manejan directamente por la gerencia. El gerente
comercial es el responsable del abastecimiento del material, esto lo realiza
importando los contenedores necesarios para mantener un inventario alto.
Algunos materiales como pigmentos o rollos plasticos se compran
semanalmente debido a que son de alta rotacion y siempre estan disponibles
para su adquisicion. La lista de materiales que se utiliza para la produccion se
encuentra en la receta del producto que se muestra en la tabla 19, esta fue
redisefiada para que describa todos los materiales que se utilizan para el
proceso de fabricacion y las especificaciones mas importantes del producto.



Tabla 19. Ficha técnica de producto.

o1

. FICHA TECNICA DE 2015
00000000 FECHA: 01-05-2015
Plastiflan s PRODUCTO
Industria de Pasticos, Promocionales y Amenities cODIGO: RE-PR-11 Versién: 002
Elaborado por Revisado Por Aprobado por
Manuel Amaya Diego Cadena Francisco Larrea
ARTICULD DESCRIPCION CANTIDAD A PRODUCIR
XXXXX ENVASE COSMETICO 40000
RECETA DEL PRODUCTC
KG
NUMERO DE COMSUMO
CONSUMIDOS COMNSUMO | CONSUMO
CoDlGo DESCRIPCION PORCENTAIE PtEI)F: [::;i PARA EL TOTAL U:II:)I;D TEORICO REAL
DE LA RECETA
FOLIETILENG DE ALTADE SOFLADO| 3,38 192 12,5 0,065 2600
PE BLANCO 52 {2%) 3,0% 350 0,2 0,223 78,00
CARACTERISTICAS TECNICAS DEL EMPAQUE
Caracteristica Unidad Medida
Dimensiones de la Funda Centimetros 90 x 48
Peso de la Funda Gramos 80
Producto por Funda Unidad 200
Peso Bruto por Funda Kilogramos 3,8-42
Apilamiento Maximo de Fundas Unidad 20
FOTOGRAFIA DEL PRODUCTO
APROBACION

CONTROL DE CALIDAD PLASTIFLAN CONTROL DE CALIDAD CLIENTE

PRODUCCION PLASTIFLAN
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4.6 Lanzamiento de laorden de produccion

La orden de produccién se cre6 como parte fundamental de nuestro
control y planificacion de la produccién. Se inicia por la emision de la plantilla
de orden de produccion, es un registro que cuenta con todos los datos
necesarios para la fabricacion del pedido, las caracteristicas y requerimientos
para realizar la mezcla del producto asi como las especificaciones mas
importantes del mismo. La primera parte de la orden de produccion se muestra
en la tabla 20, esta indica la fecha de emisién, el nimero de la orden para
llevar una trazabilidad, la receta del producto y la cantidad a fabricar. El
operador de bodega entrega la materia prima de acuerdo con la receta y
registra en la orden para controlar el consumo, la cantidad entregada es

verificada por el operador de produccion.

Tabla 20. Orden de produccién (primera parte).

plastlfla r—1 S ORDEN DE PRODUCCION FECHA: 01-05-2015
coooocoocoo0oo0oco0o ~
Industra de Plasticos, Promocionales y Amenities CODIGO: RE-PR-11 Version: 00
=
=2 . . -
Elaborado por Revisado Por Aprobado por
Manuel Amaya Diego Cadena Francisco Larrea
ORDEN DE COMPRA VENTAS N.|  STOCK
FECHA EMISION: 01/05/2015 CLIENTE: XXXKXXKXX
ORDEN DE PRODUCCION N: 1
CANTIDAD A CANTIDAD
ARTICULO DESCRIPCION SOPLADO PRODUCIR PRODUCIDA
XXXXXXXX ENVASE COSMETICO MAQUINA N. 1 52000
NUMERQ DE comsﬁﬁmnos CONSUMO POR CONSUMO
coDIGO DESCRIPCION PORCENTAJE | UNIDADES POR CONSUMO TEQRICO
PARAELTOTAL UNIDAD REAL
RECETA
DE LA RECETA
POLIETILENO DE ALTA DE SOPLADO NA 192 12,5 0,065 3380
PE BLANCO 52 (2%) 3,0% 350 02 0,290 101,40
CONTROL DE ENTREGA DE MATERIA PRIMA A PRODUCCION
LOTE DE FECHA DE CANTIDAD TOTAL DE MP COD.EN
DESCRIPCION
MATERIA PRIMA ENTREGA ENTREGO RECIBIO ENTREGADA ENTREGADA SISTEMA

La segunda parte del registro se muestra en la tabla 21, sirve para
controlar el ingreso de producto terminado a bodega, en esta parte el operador
registra la cantidad de produccién diaria, el bodeguero verifica esta cantidad y
la retira del &rea de produccion para su ingreso a bodega. Al finalizar la

produccion se cierra la orden, en caso que haya algun sobrante de materia
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prima, se registra en la parte inferior de la orden para controlar el inventario y el

consumo real.

Tabla 21. Orden de produccién (segunda parte).

ENTREGA DE PRODUCCION A BODEGA

LOTE DE PT CANTIDAD ENTREGADA FECHA DE TaTAL POR VERIFICO ENTREGO CoD-EN
ENTREGA TURNO SISTEMA

TOTAL DE PRODUCCION

SOBRANTE DE MATERIA PRIMA
DESCRIPCION FECHA DE ENTREGO VERIFICO CANTIDAD ENTREGADA
ENTREGA
OBSERVACIONES/MATERIAL CONTAMINADO A DAR DE BAJA:
PESO DEL ENVASE 18 GRS
PORCENTAJE DE COLORANTE 4.0%
UNIDAD DE EMPAQUE DOBLE FUNDA POR 100UNDS

La parte de atras de la orden de produccion se muestra en la tabla 22,
sirve para registrar toda la informacion durante el proceso de fabricacién como
el ciclo de la maquina, nimero de cavidades de molde, horas hombre y
maquina, observaciones por paras realizadas. Con esta informacion se puede

evaluar cuanto es el costo real de fabricar la orden.

Tabla 22. Orden de produccién (tercera parte).

T ORDEN DE PRODUCCION FECHA: 01-05-2015
Plastiflan seesess

Industria de Plasticos, Promocionales y Amenities CODIGO: RE-PR-11 Versin: 00

Lo

Elaborado por Revisado Por Aprobado por
Manuel Amaya Diego Cadena Francisco Larrea
ARTICULO DESCRIPCION PRODUCCION CICLO SEG: NUMERO DE CAVIDADES
ESPERADA CAVIDADES TRABAJANDO
XXXXXXXX ENVASE COSMETICO 1800 24 1
HORA HORA
FECHA |TURNO| ciCcLo CANT FABRICADA OPERADOR OBSERVACIONES

HOMBRE MAQUINA
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Para los posibles problemas como paras de maquina por fallas del
equipo, se tiene un plan de mantenimiento preventivo, correctivo y de falla, el
cual se lleva a cabo segun el cronograma establecido por el area de
mantenimiento. Las fechas destinadas al plan mantenimiento preventivo, no se
considera la maquina dentro de la programacién puesto que esta programada

para el mantenimiento.

Si ocurriera un problema con el equipo fuera de los mantenimientos
preventivos, se debe generar una orden de trabajo para que inmediatamente
mantenimiento repare la maquina en un lapso no mayor a una hora, esto es
posible ya que el area cuenta con repuestos y todo lo necesario en stock para

la reparacion inmediata del equipo.

4.7 Analisis de los Resultados Obtenidos

Se realiz6 una prueba piloto de la produccion del producto de estudio
para el mes de mayo junio y julio utilizando las técnicas que se crearon. Se
generaron oOrdenes de produccion de acuerdo al pronostico de la demanda
controlando el proceso de fabricacién y monitoreando su eficacia. Cada orden
fue controlada durante el proceso revisando a diario los datos que se
registraban y se pudo notar que no hubo desperdicio en tiempo, material y

mano de obra, las 6rdenes de produccién se muestran en los anexos 3, 4, 5.

Como se puede observar en la tabla 23, la orden de produccion controla
la cantidad a fabricar, las horas efectivas, la materia prima sobrante y permite
realizar un seguimiento al proceso por turno, la materia prima que se debe
consumir, los ingresos que se realizan a bodega y la pérdida total por la

fabricacion de produccién segun la demanda mensual.



Tabla 23. Andlisis de los resultados obtenidos

Calculo
erectivas horas | sobrante “horss. | .
produccion horas |perdidas en | por exceso | costo mp costo de : pérdida
; gue deben ; ) perdidas en
realizada ser pagadas | capacidad de sobrante | almacenamiento capacidad total
Vo empleadas instalada | produccién instalada
unidades h h h kg uUsD UsD UsD uUsD
Mayo 52000 347 360 13 10 20 0 17 37
Junio 62000 413 425 12 8 16 0 15 31
Julio 52000 347 355 8 12 24 0 11 35

GG
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4.8 Comparacion de los Resultados Antes vs Después

En la tabla 24, se muestran los resultados del estudio durante todo el
proceso desde los primeros meses donde no estaba implementada la
propuesta de mejora hasta los ultimos tres meses donde se inicié con el plan.
Con la implementacién de nuestro sistema de seguimiento y control en el
proceso de fabricacidén se logré reducir los excesos de inventarios, consumos
de materia prima y el tiempo en capacidad instalada. El tiempo utilizado en
estudiar las fallas que presentaba el proceso inicialmente, condujo al redisefio
de actividades y la implementacion de un sistema donde participan todas las
areas de la empresa ya que cada una cumple un rol importante en el

seguimiento y control del proceso.

Implementar la propuesta de mejora logro validar y cuantificar los
resultados obtenidos en cada etapa del proceso y tomar acciones inmediatas
para mejorar, al inicio del proyecto no se podia realizar esto porque no habian

suficientes controles.

Tabla 24. Resultados de la propuesta de mejora en los ultimos tres meses.

Calculo Materia Costo de
LI Costo de Costo de horas
Pedido Produccién | sobrante materia almacena | perdidas en
Solicitado realizada | por exceso prima . P idad
de sobrante miento c_apacll da
produccion Instalada
Unidades unidades unidades kg UsD UsD UsD
Enero 60000 70300 589,1 1178 415 287
Febrero 70000 77400 354,5 709 270 294
Marzo 50000 58750 492,3 985 337 373
Abril 50000 65800 598.,4 1197 190 342
Mayo 50000 52000 10 20 0 17
Junio 62000 62000 8 16 0 15
Julio 52000 52000 12 24 0 11
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RESULTADOS DE LA PROPUESTA DE MEJORA

1400
1200
)
9?1000 - o
> m Costo de materia prima
w 800 - sobrante (USD)
<
Q 600 - .
a) m Costo de almacenamiento
o 400 - (USD)
o
200 - .
m Costo de horas perdidas
0 - - - en capacidad instalada
O O 0O N O O O (USD)
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Figura 35. Comparacion antes y después de la propuesta de mejora

resultados de la propuesta de mejora
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Figura 36. Diagrama de dispersion.
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En las figuras 35 y 36 se ve como los ultimos tres meses disminuye
considerablemente los desperdicios que se generaban antes de la propuesta
de mejora. La tabla 25 indica todos los pasos que se implementaron, los

controles que se generaron y el seguimiento que se esté realizando en cada

etapa del proceso.

Tabla 25. Etapas del proceso antes y después de la propuesta de mejora

antes de la
propuesta

después de la
propuesta

resultado

Recepcioén del
pedido

se genera una
orden de
compra por
parte de ventas

se genera una
orden de compra
por parte de ventas

se sigue manejando igual

Pronostico de

se logré obtener el

orden de produccion

ventas no existia se solicité a ventas presupuesto anual
| do d se determin6 que la empresa
? 6Im agregado de no existia se genero el plan tiene la capacidad suficiente
a capacidad agregado para cumplir con el plan
se realiza de
acuerdo a la
Planeacién capacidad de se genero la se determino el costo del plan
agregada cada maquina y planeacién y la estrategia a seguir
el tiempo de agregada
entrega del
producto
la plantilla creada indica el
Plan maest_rp de no existia se genero el plan tiempo de fabricacion y la
produccion maestro capacidad disponible de cada
maguina
Se maneja una
ficha técnica de la lista ayuda a no consumir
Listade producto pero | se complemento la material en exceso y a
materiales no menciona lista de materiales planificar lo que se requiere
con claridad los para la fabricacién
materiales a
usar
se logré controlar cada etapa
Orden de se gener6 una del proceso, los tiempos de
produccion no existia plantilla para la fabricacién, consumos de

material, cantidad a producir
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49 Costo beneficio

El costo de implementar la propuesta de mejora es minimo en
comparacion con lo que se gana, el tiempo que se ha empleado en generar
esta propuesta es de tres meses y las plantillas generadas son muy sencillas
de utilizar ya que tienen formulas que calculan los datos requeridos. No es un
sistema complejo, es una serie de pasos a seguir de acuerdo con lo estudiado,
un orden a cada etapa del proceso seguido por controles en cada uno de ellos
para garantizar la eficacia del mismo. Las listas de materiales, los planes
maestros, los controles y registros fueron generados utilizando solo el recurso
del tiempo y las herramientas informaticas de trabajo que se manejan en la

empresa.

Al final del proceso la propuesta de mejora genera un registro, es por
esto que la eficacia del sistema depende de cada una de las personas que
estan involucradas, ellas deben cumplir con la responsabilidad de realizar el
seguimiento correspondiente a su etapa del proceso, de esta manera la
informacion que este genera es totalmente confiable. El personal a cargo va a
recibir capacitacion y retroalimentacion cada vez que se necesite tomando en
cuenta que es un proceso de mejora continua y debe estar en constante
evolucion, este tiempo de empleado esta considerado dentro de los planes de

capacitacion anuales de la empresa.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

El problema principal muestra que no existe un sistema para controlar el
proceso de fabricacién del producto desde el inicio hasta el final por lo que
el desperdicio de material es considerable, se realiza sobreproduccion y se
ocupa capacidad innecesariamente. Esto se demostr6 en el analisis

realizado que arrojo una pérdida mensual como indica la tabla 26.

Tabla 26. Perdida mensual por las deficiencias estudiadas.

mes Perdida
Enero $ 1.880,40
Febrero $ 1.272,60
Marzo $ 1.694,60
Abril $ 1.729,10

Debido a todas estas deficiencias en la produccién y planificacién se
evidencia la necesidad implementar una propuesta para planificar y
controlar el proceso para optimizar cada etapa. Para el control de la
planificacién y la fabricacion del producto la propuesta utilizo una hoja
electronica que funciona como: un planificador de requerimientos, control
de tiempos de produccion, consumo de materiales, ciclos de produccion,
producto fabricado por cada turno, trazabilidad de producto, tiempo en
mano de obra para los costes de cada produccion y stock de inventarios.
La hoja electrénica se alimenta de los datos que se toman en el proceso,
del plan de ventas y de la estructura implementada.

En la tabla 27 se muestran los resultados obtenidos después de realizar la

propuesta de mejora:
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Tabla 27. Perdida mensual luego del proceso de implementacion de la mejora.

Pérdida

Mes total

Mayo $ 37,00
Junio $ 31,00
Julio $ 35,00

Se da por concluido que la propuesta de mejora es viable y genera
resultados favorables para la empresa y para la optimizacién de sus procesos y
recursos, los tiempos de entrega de cada producto de acuerdo al lead time que
maneja la empresa se cumplen, gracias a esto se logra la satisfaccion del
cliente que ve a la empresa como un proveedor confiable y que tiene la
capacidad suficiente para cumplir con la demanda, otros puntos favorables son

la optimizacién de tiempos de fabricacion y uso a adecuado de la capacidad.

5.2 Recomendaciones

Se deben aplicar las estructuras propuestas en el proceso de
planificacién y control de la produccion que se realizaron en el producto de
estudio, para reducir desperdicios en cada etapa del proceso y hacer mas

eficiente el proceso productivo.

Realizar capacitaciones constantes al personal a cerca de la propuesta
de mejora, proporcionando al personal un horizonte, una vision, hacia donde se

quiere llegar, evaluar estas capacitaciones.

Realizar auditorias internas de la trazabilidad generada por la propuesta

de mejora desde el inicio hasta el final para evaluar su efectividad.

Implementar limites de control en los consumos de materia prima y
producto terminado para no generar desperdicios, reproceso Yy sobre

inventarios.
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Se sugiere implementar un software para el proceso de planificacion y
produccion en la empresa, un MRP que controle cada etapa del proceso de

manera sistematica.

Realizar un estudio para mejorar la gestion de compra de materiales,
puesto que como se menciond en el proyecto de titulacion, actualmente se
realizan compras de acuerdo con el precio de la materia prima y no se esta

considerando el plan de requerimientos.
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Anexo 1: Acta de reunién de mejora para proceso de produccion realizada por

todas las Jefaturas para analizar las causas del problema planteado.

Versién: 01
R ACTA DE REUNIONES
000000 0
0000000
hdstnece pﬂsmos,p*m%%mrﬁ CODIGO RE-GC-08 Pagine: 1 g0 L
Elaborado Por: Revisado Por: Aprobado Por:
Diego Cadena Diego Cadena Francisco Larrea
Acta No: 31
FECHA: HORA DE INICIO: HORA DE FINALIZACION:
NOMBRE CARGO FIRMA
Diana Maya Calidad Plastiflan P~ -
Manuel Amaya Jefe de produccién %A‘:—&‘%f:’—
Edgar Rosero Jefe de bodega 4 W:’
Pablo Ortega Supervisor de Produccion DVle —_
Edgar Asuero Supervisor de Produccion #si;}'—f}
Yusdary Colmenares Supervisor de Calidad Q(f]ﬁfyG’iW‘

1. Orden del Dia

Revision de factores que estan afectando en el consumo excesivo de materia
prima y sobreproduccién.

2. Lluvia de ideas:
- No hay una ubicacién definida del material
- Consumo excesivo de materia prima
- Exceso de inventarios
- Que pasa con el sobrante de material
- No hay formulaciones a la mano
- No hay un control de materia prima que se entrega a produccién
- No se sabe cuanto ingreso a bodega
- Se fabrica en exceso por falta de control

- Hace falta un aparato mezclador para que el operador no este controlando
esto.

- Falta de capacitacion.



Anexo 2: Flujo de Proceso de Produccion de Envases, modificado para

implementacion de la propuesta de mejora.

INICIO
RECEPCION DEL
RE-VE-01(SOLICITUD
PRODUCCION

PEDIDO

NO

v

PLANIFICACION
DE LA
PRODUCCION

l | RE-PR-03

GENERACION
DE LA ORDEN
DE

PRODUCCION M

DESPACHO DE
MATERIA
PRIMA A

PRODUCCION

FABRICACION DE
LA ORDEN DE
PRODUCCION

NO

EMPAQUE

NO CUMPLE

CUMPLE

ETIQUETADO Y
SELLADO

INGRESO DE
PRODUCCION A

BODEGA

[
RE-PR-11

A

DESPACHO



Anexo 3: Orden de Produccion Piloto 1 parte de adelante y atrds generada en
el mes de mayo.

Plastiflar scooooae]| ORPENDEPRODUCCION | FeoA:0105701s
oo oo0ocoo
A

o
o
Industria de Plasticos, Promocionales y Amenities CODIGO: RE-PR-11 Version: 00

>
>

Elaborado por Revisado Por Aprobado por
Manuel Amaya Diego Cadena Francisco Larrea
FECHA EMISION: 01/05/2015 CLIENTE: 20000000 ORDER D COMPRAVENTAS ALY

ORDEN DE PRODUCCION N:| 1
CANTIDAD A CANTIDAD

DESCRIPCION SOPLADO

ARTICULO PRODUCIR PRODUCIDA
XXXXXXXX ENVASE COSMETICO MAQUINA N. 1 52000 52000
NUMERO DE Ks
CONSUMIDOS CONSUMO POR CONSUMO
CODIGO DESCRIPCION
PORCENTAJE UNIDADES POR PARA EL TOTAL UNIDAD CONSUMO TEORICO REAL
RECETA
DE LA RECETA
POLIETILENO DE ALTA DE SOPLADO NA 192 12,5 0,065 3380 3380
PE BLANCO 52 (2%) 3,0% 350 0,2 0,290 101,40 10y, {4

CONTROL DE ENTREGA DE MATERIA PRIMA A PRODUCCION

LOTE DE FECHA DE CANTIDAD TOTAL DE MP COD. EN
N
MATERIA PRIMA DESCRIPCID ENTREGA ENTRECO sy ENTREGADA ENTREGADA SISTEMA
O3315] DoPlews DT, 5552 [oros-eaig] N5 221 0 2EA0 212
HB Rlavee 92, 0i-05-20is] NS 22 101,77 40t 7 2I1MZ
TOTAL

ENTREGA DE PRODUCCION A BODEGA

LOTE DE PT CANTIDAD ENTREGADA Fzm:: "1;‘;"’:“ VERIFICO ENTREGO ;g:;:
PT XXX _— 6 052018 | B0 Ay 234 117
PTXXA _— a3-Qs20¢ 3600 iy~ 22 el
PT xxX e e QS-ON- 2y ‘T&C@ yeS 231 w26t
PT XXX —_— 06 O8-2QiS | 360C) NN 227 U256 |
BT X % —_—— cg-uspis] 1200 s LA 12673
VT X = = RB 08| G600 S 22) 268
Prxxa J— '0-asais] 3eq V2 23 126
P oxxX T e W00 3600 Qs 2%) VL&Y
PTaxx = s 12 -05-20i¢ 3600 ys 230 1249
PTAAX s N-ov-2008| 200 12\ 22 W
PT xxx — I-o¥-01s] §200 TS 231 N2y

| ToTAL DE PRODUCCION
SOBRANTE DE MATERIA PRIMA
DESCRIPCION FECHA DE ENTREGO VERIFICO CANTIDAD ENTREGADA
ENTREGA
POLE TilenD UE Alra m, SoETOL 16 - 08 -2045 273 NS 40 Ky

— — SE—

OBSERVACIONES/MATERIAL CONTAMINADO A DAR DE BAJA:

PESO DEL ENVASE 65¢
PORCENTAJE DE COLORANTE 3,0%
UNIDAD DE EMPAQUE FUNDA POR 200UNDS
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Industra de Plasticos, Promocionales y Amenities

ORDEN DE PRODUCCION

FECHA: 01-05-2015

CODIGO: RE-PR-11

Versién: 00

. AP

Elaborado por

Revisado Por

Aprobado por

Manuel Amaya

Diego Cadena

Francisco Larrea

ARTICULO DESERIBOR PRODUCCION didipaia: NUMERO DE CAVIDADES
ESPERADA CAVIDADES TRABAJANDO
XXXXXXXX ENVASE COSMETICO 1800 24 1
HORA HORA
FECHA |TURNO| cicLO CANT FABRICADA OPERADOR HOMBRE MAQUINA OBSERVACIONES
0205-ts] 24 IBco 23 o L C cwl't> e vde . Cod e focan A
R-IE ] z3¢ =le.) - Vial V2
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o et NEXY (eCo 22\ i tT
D~os S| | 2\ 1o 2791 Jz v2
=N ey | 1 B0 2.2\ = (Z_o
LEEETY ) 27 i oco Z3N [EN Z
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OBSERVACIONES RESPECTO AL MOLDE:




Anexo 4: Orden de Produccion Piloto 2 parte de adelante y atrds generada en

el mes de junio.

plastlf'ah 0O LLLLe ORDEN DE PRODUCCION FECHA: 01-05-2015
ocooooco0oo0o0O
v Al

Industria de Plasticos, Promaocionales menties CODIGO: RE-PR-11 Versién: 00

e pe— >

Elaborado por Revisado Por Aprobado por
Manuel Amaya Diego Cadena Francisco Larrea
FECHA EMISION: 01/06/2015 CLIENTE: JOOOOOKNX SHUEN D COMPRAVENTAS N

ORDEN DE PRODUCCION N:| 1
CANTIDAD A CANTIDAD

DESCRIPCION SOPLADO

ARTICULO PRODUCIR PRODUCIDA
XXXXXXXX ENVASE COSMETICO MAQUINA N. 1 62000 52000
KG
NUMERD DE CONSUMIDOS CONSUMO POR CONSUMO
CODIGO DESCRIPCION
PORCENTAE | UNIDADESPOR | oot i o fpiLs CONSUMO TEORICO Sl
RECETA
DE LA RECETA
POLIETILENO DE ALTA DE SOPLADO NA 192 125 0,065 4030 YO30
PE BLANCO 52 (2%) 3.0% 350 0,2 0,345 120,90 Vo X
CONTROL DE ENTREGA DE MATERIA PRIMA A PRODUCCION
LOTE DE FECHA DE CANTIDAD TOTAL DE MP COD. EN
DESCRIPCION
MATERIA PRIMA ENTREGA ENIRESD Recino ENTREGADA ENTREGADA SISTEMA
O] ——wladdo ety 5SSO OGS 1S\ 112, 4038 NOBE 324
S Do S2 OGS’ 1 Sy Wz 21 Y2 2120
TOTAL

ENTREGA DE PRODUCCION A BODEGA

LOTE DE PT CANTIDAD ENTREGADA :;:2:: T?IL:NP:R VERIFICO ENTREGO ngln'ih::
T 2 xx 0206~ 126 [ AN fra “826
P T xx X S -06-201y “TOQ 1Y 3 2.6 g
P X x X o606 -2a1y] oy 1Sy nz HeRo
VY X Q106 -oeis] 20O sy == IEES
P X DB - 06 - 201 Y DHOQ 157y Ui e sg
P X 0 -0, RO 60 Y] 26 1R SY
Py N-06 -208°| 9290 1Sy (TS ua g
CRETE, 13-6- 108 TZOo 1Sy (L2 11860
DT b %-2015] 7200 (5 (z2¢ k=Tl
PT e i5-06-208] B0 1Y "We naan

TOTAL DE PRODUCCION

SOBRANTE DE MATERIA PRIMA
FECHA DE

DESCRIPCION ENTREGO VERIFICO CANTIDAD ENTREGADA
ENTREGA
e, e iledd o Al DN Ton 2 -06-2019 1y v 1S4 8Aq
= = —_ 1Sy
OBSERVACIONES/MATERIAL CONTAMINADO A DAR DE BAJA:
PESO DEL ENVASE 65g
PORCENTAJE DE COLORANTE 3,0%

UNIDAD DE EMPAQUE FUNDA POR 200UNDS
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ORDEN DE PRODUCCION

FECHA: 01-05-2015

Industra de Plasticos, Promocionales y Amenities

CODIGO: RE-PR-11 Version: 00
- N
Elaborado por Revisado Por Aprobado por
Manuel Amaya Diego Cadena Francisco Larrea
ARTICULO DESCRIPCION PRODUCCION D NUMERO DE CAVIDADES
ESPERADA CAVIDADES TRABAJANDO
XXXXXXXX ENVASE COSMETICO 1800 24 1
HORA HORA
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CRANSD 24 teoo TS 12 2. a0 e vadde <v.(alloneem
s oo 2. 1z v
i Yy § =l | Y2 ird
Ny | 2 12.¢c5 == 12
o] e 12 2 2.
1) 2y 1 &0 2., 2. 35
1 24 === X% = W ' Z
| =y =X 122, \Z V2
| 2\ (e.Cc> T FZ. 2
a2y R C> ) 2> 2 V2
! k22 oo Iz = ) 2=
12N Qo> 2, 2. \ =
1] |2y 1 BC Lz V2 L2
\( 2\ Lo ‘2o (i 2 $Z
{ paY| LEOO kS e (R
1) | =4 (eco 2 vz 2
[ 214 (S 2 (& v E
O] 294 IZces [F=) . VT
! 24 [[=re = 2= ol =
R EXS) | gm0 (2.6 12s z_o
\ [ Voo 7 iz (FA
UM o> 125 (g 2 z
I pA | FeO {2 |z 2
Ul za leee] 125 2= \Z
\ 2\ { £300 112~ 12 =
)| 2N tec o (Z& V= Vg .
80687 24 1eco U V2 V2 . eseine OP,
TOTAL £2.coo TOTAL uzss Y2X

OBSERVACIONES RESPECTO AL MOLDE:




Anexo 5: Orden de Produccion Piloto 3 parte de adelante y atrds generada en

el mes de julio.

i 60000000 ORDEN DE PRODUCCION FECHA: 01-05-2015
Pllastiflam ssesssss
Industria de Plasticos, Promocionales y Amenities CODIGO: RE-PR-11 Version: 00
2 . i 5
Elaborado por Revisado Por Aprobado por
Manuel Amaya Diego Cadena Francisco Larrea
ORDEN DE COMPRA VENTAS N.| STOCK
FECHA EMISION: 01/07/2015 CLIENTE:
ORDEN DE PRODUCCION N:| 1
CANTIDAD A CANTIDAD
ARTICULO DESCRIPOON SORtADO. PRODUCIR PRODUCIDA
XXXXXXXX ENVASE COSMETICO MAQUINA N. | 1 52000 <200
NUMERO DE ks
CONSUMIDOS CONSUMO POR CONSUMO
CoDIGO DESCRIPCION PORCENTAJE UNlﬁEA:EETSAPOR PARA EL TOTAL UNIDAD CONSUMO TEORICO REAL
DE LA RECETA
POLIETILENO DE ALTA DE SOPLADO NA 192 125 0,065 3380 IR0
PE BLANCO 52 (2%) 3,0% 350 0,2 0,290 101,40 \DI ,HC)
CONTROL DE ENTREGA DE MATERIA PRIMA A PRODUCCION
LOTE DE FECHA DE CANTIDAD TOTAL DE MP COD. EN
MATERIA PRIMA DESCRIPOION ENTREGA ENTRESO Recleio ENTREGADA ENTREGADA SISTEMA
SO A xx ~c\adc: Achm?t_) 2-ONV-20Q] NS 2 3 232 3IAZ . \.p(,u
SO X x X . Y€ Blanco Sz C2 oS - 2R O, 6 (01,516 NOQ
TOTAL
ENTREGA DE PRODUCCION A BODEGA
FECHA DE TOTAL POR COD. EN
LOTE DE PT CANTIDAD ENTREGADA ENTREGA TURNO VERIFICO ENTREGO SISTEMA
PT xxx J——— 0sONos | Moo i § 245 206
PTAX X — 0y -0V0 1200 T T VG 57 1206 |
i i =——=——= K3 -0 28| OO 95> 23 ‘2062
PT XX x - -0~ 1200 WS 165 jizaoe™
T Axik N — n-oa-308] zoo NS 20N 12a6Y
P 7 XXA 123-00-1oS| 1200 [ R Va1 12068
PT XXX JEE—— $-07-08 | T a § 23 1tRC
BT Xx x == 16-07-2018} 1600 NS Ve 12712.2
TOTAL DE PRODUCCION
SOBRANTE DE MATERIA PRIMA
DESCRIPCION FECIA.DE ENTREGO VERIFICO CANTIDAD ENTREGADA
ENTREGA
Votlacds =7 Ooelivm oy Io-w1-2W1ST 16D [EES 12Kqg
-— _— SES——— — -
OBSERVACIONES/MATERIAL CONTAMINADO A DAR DE BAJA:

PESO DEL ENVASE
PORCENTAJE DE COLORANTE
UNIDAD DE EMPAQUE

658
3,0%
FUNDA POR 200UNDS
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Industra de Plasticos, Promocionales y Amenities

ORDEN DE PRODUCCION

FECHA: 01-05-2015

CODIGO: RE-PR-11 Version: 00
D
Elaborado por Revisado Por Aprobado por
Manuel Amaya Diego Cadena Francisco Larrea
ARTICULO DESCRIPCION PRODUCCION P NUMERO DE CAVIDADES
ESPERADA CAVIDADES TRABAJANDO
XXXXXXXX ENVASE COSMETICO 1800 24 &
HORA HORA
FECHA |TURNO| cCICLO CANT FABRICADA OPERADOR HOMBRE MAQUINA OBSERVACIONES
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OBSERVACIONES RESPECTO AL MOLDE:




Anexo 6: Layout de la empresa, distribucion de la maquinaria, la materia prima y el producto terminado.
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