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GENERALIDADES

1.1  LA EMPRESA.

Corrupac S.A. entró en funcionamiento en Febrero de 1997, y se encuentra encasillada como una empresa industrial de manufactura de sociedad anónima. 

Pertenece al Grupo CARTOPEL, el cual está conformado por las siguientes empresas: Ondutec S.A., que se encuentra ubicada en la ciudad de Cuenca y se dedica a producir cartón; Cartopel S.A., ubicada también en la ciudad de Cuenca y se dedica a fabricar el papel que es necesario para la elaboración de las cajas de cartón y otros productos afines; Cartosursa S.A., se encuentra en la ciudad de Guayaquil y se dedica al reciclaje de papel para enviarlo a la ciudad de Cuenca para que sea procesado y la empresa Cartones Villamarina que se encuentra en la ciudad de Lima – Perú, y que se dedica a la fabricación de cajas de cartón corrugado. Es necesario mencionar que anteriormente las instalaciones de la empresa Corrupac S.A. pertenecieron a la compañía Policartòn S.A., la misma que fue  vendida al Grupo CARTOPEL debido a deficiencias en sus políticas de ventas.

Corrupac S.A. está conformada por las siguientes razones sociales: Cartolisa S.A., Austro bus S.A., Austroreal S.A. e Inverempres S.A.

Actualmente la empresa está constituida por 220 trabajadores, de los cuales 45 pertenecen al área administrativa y 175 al área de planta.

Cabe recalcar que el personal de planta trabaja en tres turnos rotativos, los cuales están conformados de la siguiente manera:

Primer turno ------------------  7:00 am     a      15:00 pm
Segundo turno ----------------  15:00 pm   a      23:00 pm
Tercer turno ------------------   23:00 pm   a      7:00 am

1.2  ESTRUCTURA ORGÁNICA.

Corrupac S.A. tiene una organización de tipo funcional, donde los puestos de trabajo se encuentran por actividades que se realizan, esta organización se caracteriza por la unidad de mando y disciplina, aquí el principio jerárquico establece que las órdenes nacen en los niveles más altos de la organización, fluyendo hacia escalones inferiores, fijando claramente la responsabilidad y autoridad de cada jefe.

La descripción orgánica de la empresa cuenta con una buena estructura organizacional. (ver anexo 1)

1.2.1  ORGANIZACIÓN FUNCIONAL.

Junta de Accionistas.- Aquí es donde  se definen las políticas de todo el grupo corporativo a la cual  pertenece esta empresa (grupo CARTOPEL).
Directorio.- Luego de la junta de accionistas le preside el DIRECTORIO, que es donde se encaminan las decisiones generales de la empresa.

Gerencia General.- Asume las responsabilidades ante el directorio del grupo empresarial, dirigiendo todos los movimientos económicos y sociales.
Gerente de Recursos Humanos.- Se encarga de la selección del personal mediante un análisis socioeconómico y se preocupa por el bienestar de los trabajadores.
Gerente de Plantas.- Planifica y desarrolla procesos operativos de producción y mantenimiento, y es responsable por el normal desarrollo de las plantas.
Superintendente de Producción.- Administra los recursos del departamento y  vela por el cumplimiento y normal desarrollo de la producción de la planta.

Superintendente de Mantenimiento.- Se encarga de administrar los recursos del departamento, de tal manera que se garantice el normal funcionamiento de las máquinas. Se responsabiliza por todas las paralizaciones y daños que se produzcan en las máquinas.
Jefe de Mantenimiento.- Aplica los programas de mantenimiento preventivo para minimizar los tiempos por parada de máquinas.
Jefe de Calidad.- Se encarga de brindar a los clientes asesoria técnica mediante visitas programadas, pruebas del laboratorio que se hacen a la materia prima como al producto terminado, gestiones relacionadas con la calidad y la producción dentro y fuera de la planta, asegura la calidad del producto durante el proceso; elabora, almacena y reporta datos estadísticos del proceso
Jefe de Bodegas.- Se encarga de la logística de los materiales necesarios para la producción, mantenimiento y su disponibilidad en la planta.

Supervisor de Producción.- Hace que se cumpla  el normal desarrollo de la producción en la planta, reporta al superintendente de producción.

Planeamiento.- Conjuntamente con servíclientes prioriza el orden de los pedidos y se encarga de programar y asignar a cada una de las máquinas las órdenes de producción.

Troqueles.- Confecciona y realiza el mantenimiento a los troqueles que se utilizan en el área de terminado (sección imprentas).

1.3  LOCALIZACIÓN DE LA EMPRESA.

La empresa Corrupac S.A. está localizada en el sector industrial de la vía a Daule Km. 6 ½  ciudadela Prosperina, Av. Primera y calle cuarta  (ver anexo 2).

Corrupac S.A. tiene una extensión de terreno de 18500 metros cuadrados, de los cuales 10300 metros cuadrados están construidos, además cuenta con todos los servicios básicos importantes, su ubicación fue seleccionada adecuadamente ya que desde Guayaquil se tramitan todas las negociaciones para el sector bananero.

1.4  OBJETIVOS DE LA EMPRESA.

Corrupac S.A. se dedica a la fabricación de cajas de cartón corrugado en pared sencilla y doble pared, de acuerdo a las necesidades o pedidos de los clientes, las cajas fabricadas en Corrupac son utilizadas para el almacenaje y transportación de productos perecederos y no perecederos, ya que estas cajas servirán principalmente de empaques para la exportación de productos como el banano, camarón, flores, frutas y para la comercialización de productos en el mercado nacional, para ello tiene como  objetivos principales los siguientes:

· Identificar actividades y procesos de valor agregado.
· Optimizar costos de: Conversión, Administración y Ventas.
· Identificación permanente de necesidades y requerimientos de clientes.
· Disminuir reclamos de los clientes
· Mantener procesos identificados y documentados.
· Mantener proveedores calificados.
· Mantener personal calificado.
· Mantener mejoramiento continúo

1.5  ESPECIFICACIÓN DEL PRODUCTO.

Actualmente Corrupac S.A. se dedica principalmente a la fabricación de empaques de cartón corrugado para la exportación de banano, la cual se divide en cuatro partes: tapa, fondo, forro y pads; los cuales se fabrican de acuerdo al alto, ancho, largo e impresión de  hasta cuatro colores como lo requiera el cliente. (ver gráfico 1)
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Un embalaje o empaque de cartón corrugado “caja” es considerado un elemento satisfactorio para las funciones simultáneas que cumple, siendo estas:
· La protección del producto contra el polvo, la luz, vibración, el impacto o el robo cuando este sea manipulado en el transporte o almacenaje.
· La forma en que estos se pueden agrupar.
· La publicidad que se pueden presentar en sus lados exteriores.

Para esto es necesario que la caja de cartón corrugado cumpla con las siguientes especificaciones técnicas como FORTALEZA y que esta tenga una buena IMPRESIÓN, ya que estos son los requerimientos necesarios para el cliente. Para el cartón corrugado las características varían de acuerdo al empleo o uso. En este caso en particular se menciona la característica del cartón corrugado en el sector bananero. La resistencia a la compresión denominada grado de BCT (box compresión tester), prueba de compresión de la caja, en la que se determina el grado de resistencia al apilado en forma de columnas.
Cajas para banano en color kraft y blanco, las dimensiones estándar son:
                                
                                           TAPA                        BASE
Largo  (cm)            51.9                             50.6
Ancho  (cm)           37.9                             36.6
Alto     (cm)           23.5                              23.2
Test                        250                              400
El test se define como el grado de peso básico del cartón por metro cuadrado:

Test  250   =   0,729  Kilogramo por metro cuadrado
Test  400   =    1,124 kilogramos por metro cuadrado

1.6   MERCADO.

Esta empresa por ser parte de un grupo, tiene ventas considerables de cajas de cartón corrugado para el sector bananero, posee un segmento fijo en el mercado local con clientes potenciales como se ve en el gráfico 2 :

GRAFICO  2
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1.6.1  VENTAS HISTÓRICAS DE CAJAS DE CARTÓN.

En la tabla 1 y gráfico 3 se muestra los volúmenes de ventas del periodo del 2001 desde enero hasta diciembre, se aprecia ventas solo de cajas de banano:
Tabla  #  1


	VENTAS  2001
	# DE CAJAS
	%

	Enero
	4,704,155
	10.58

	Febrero
	3,099,390
	6.97

	Marzo
	5,457,342
	12.28

	Abril
	5,356,950
	12.05

	Mayo
	4,129,247
	9.29

	Junio
	2,637,821
	5.94

	Julio
	2,465,600
	5.55

	Agosto
	2,835,650
	6.38

	Septiembre
	3,075,559
	6.92

	Octubre
	3,550,975
	7.99

	Noviembre
	4,359,625
	9.81

	Diciembre
	2,772,025
	6.24

	Total año 2001
	44,444,339
	100%




GRAFICO  3   ( VENTAS DEL 2001 )


 Fuente: Dpto. de ventas

El gráfico 3 nos indica la irregularidad de las ventas durante el año 2001, esto se debe a que la empresa está solo dedicada a la fabricación de cajas para exportar banano, por poseer un segmento fijo en el mercado la irregularidad de las ventas se relacionan con las exportaciones de cajas de banano del año 2001, ya que al exportarse más cajas, la empresa se ve obligada a fabricar más. (ver anexo 3)

En el gráfico 4 se aprecia la relación que existe entre las ventas de la empresa y las exportaciones.
GRAFICO  4

Fuente: Revista el Bananero
1.6.2 ANÁLISIS CON LA COMPETENCIA. 

Actualmente Corrupac S.A. posee el 20% del mercado entre las empresas cartoneras, ya que el 80% restante las poseen las otras cartoneras como son:
                              Procarsa ------------------ 24%
                              Cartorama ---------------  21%
                              Corrupac ----------------  20%                              
                               I C E ---------------------  13%
                              Grupasa -----------------   10%
                               Otras --------------------- 12%

Como se aprecia la empresa Corrupac S.A. se encuentra ubicada en un tercer lugar en la participación del mercado local, en lo que se refiere a ventas totales de cajas de cartón corrugado.







Fuente: Dpto. de ventas ( serviclientes-guayaquil )




1.7  ANÁLISIS  F.O.D.A.
FORTALEZA.

Se radica principalmente en el nivel académico de su personal de mandos medios, ya que todos son profesionales, con experiencia técnica  y conocimientos en este tipo de proceso. Esta empresa se caracteriza por tener a su personal de planta motivado económicamente, ya que  existen planes de bonificación por metas de producción.

La empresa CORRUPAC  por pertenecer a un grupo corporativo, posee accionistas con fuertes capitales y de presentarse proyectos con índices que demuestren su utilidad y el período de recuperación se darían como capital de inversión.

OPORTUNIDAD.

La inversión es una oportunidad baja que presenta la empresa, debido a que no existe un panorama claro por parte del gobierno que brinde buenas oportunidades en el mercado. Se puede contemplar como una buena oportunidad la flexibilidad de sus procesos, ya que no solo se pueden producir cajas para la exportación de banano, sino que se pueden producir cajas tipo doméstico.

DEBILIDAD.

Su principal debilidad esta en el tipo de  maquinaria que tiene con respecto a su año de producción , las cuales tienen que ser chequeadas con bastante frecuencia para poder mantenerlas en funcionamiento.
El nivel tecnológico usado tiene un impacto alto, ya que se emplea todavía bastante mano de obra.

AMENAZA.

CORRUPAC S.A. esta rodeada por un grupo de empresas que se mantienen en constante renovación de máquinas y equipos, lo cual es una amenaza alta ya que existen empresas con mayor tecnología.

La estabilidad política es una amenaza alta, por que al vivir en zozobra genera un aspecto negativo internacionalmente, así el capital extranjero no viene a países como el nuestro.


1.7.1  ESQUEMATIZACIÓN DE LA MATRIZ  F.O.D.A.


	

	Fortaleza – F
Nivel Académico
Experiencia Técnica
Ausentismo
Motivación
Acceso a Capital
Facilidad de salir al Mercado
	Debilidad – D
Estabilidad
Habilidad Técnica
Manufactura
Rotación
Nivel de Remuneración
Nivel Tecnológico usado

	Oportunidad – O
 Inversión
Flexibilidad de los Procesos
	Estrategia  FO
Utilización de la experiencia y nivel académico para desarrollar los procesos.
Desarrollar inversiones para motivación e innovación
Inversión con la facilidad de capital
	Estrategia  DO
Realizar inversiones para evitar
Rotación e inestabilidad en el 
Personal
Emplear la flexibilidad de procesos para desarrollar un mejor nivel tecnológico
l

	Amenaza – A
Tributos
Estabilidad Política
Constitución
Nivel Tecnológico
Automatización
	Estrategia  FA 
Aprovechar el conocimiento del personal medio para educar al personal operativo
	Estrategia  DA
Enfrentar las debilidades para que las amenazas afecten en menor grado.
Nivelar los salarios para aliviar en algo los problemas que aquejan a los trabajadores













CAPITULO  II  














PLANTA

2.1  EQUIPOS DE PRODUCCIÓN.

El proceso de producción de la empresa Corrupac S.A. es intermitente, y para la elaboración de su producto la empresa cuenta con las siguientes máquinas:
	Máquina
	Marca
	Año de Fabricación
	Capacidad

	Corrugadora
	S & S   87”
	1972
	200 metros / min.

	Imprenta  1
	Hooper  – 110”
	1968
	100 tiros / min.

	Imprenta 2
	Hooper  – 110 “
	1970
	120 tiros / min.

	Cortadora de Pads
	Clark Aiken
	1949
	1000 pads/hora

	Embaladora
	American Ballen
	1976
	101 TN / día

	Sierra de cinta
	Centauro
	1991
	

	Cortadora-Rayadora
	Langston
	
	

	Caldero
	Holman
	1974
	300BHP

	Compresor 1
	Sullair
	1992
	50 HP

	Compresor 2
	Sullair
	1992
	50 HP

	Compresor 3
	Sullair
	1974
	30 Hp

	Compresor 4
	AttlasCop
	1980
	10 HP

	Transformador 1
	Ecuatran
	1992
	1000 KVA

	Transformador 2
	Moretran
	1992
	500  KVA

	Transformador 3
	Inatra
	1978
	200 KVA

	Bomba Aurora
	Marthonfelec
	
	15 HP

	Bomba de Bunker
	Vickers
	
	2 HP

	Bomba de Bunker
	Vickers
	
	12 HP

	Bomba de Agua
	Brekely
	
	3 HP



Todas estas máquinas deben ser revisadas con mayor frecuencia para tratar de mantenerlas en buen estado

2.1.1  EQUIPOS AUXILIARES DE PRODUCCIÓN.

	Máquina
	Marca
	Año de Fabricación
	Capacidad

	Torno
	Nardini
	1982
	

	Soldadora Mig
	Cyelonatic
	
	

	Soldadora Eléctrica
	Linconl
	
	

	Equipo Oxiacetilénico
	Víctor
	
	

	Sierra Eléctrica
	PowerHack
	
	

	Esmeril 1
	Blue Point
	
	1 Hp

	Esmeril 2
	Baldor
	1989
	1/3 HP

	Taladro
	Orbit
	
	1 / 2  HP

	Horno Eléctrico
	
	1995
	300 °C

	Montacargas 1
	CAT
	1979
	6000 Libras

	Montacargas 2
	CAT
	1979
	5000 Libras

	Montacargas 3
	CAT
	1991
	8000 Libras

	Montacargas 4
	CAT
	1990
	9000 Libras

	Montacargas 5
	Hyster
	1992
	6000 Libras

	Montacargas 6
	CAT
	1991
	9000 Libras

	Trinche Hidráulico
	Blue Clant
	1992
	5000 Libras


2.2   DISTRIBUCIÓN DE PLANTA.

Corrupac S.A. presenta una distribución física de la planta por proceso, lo cual permite la secuencia lógica del producto desde su primera etapa de elaboración hasta su despacho. (ver anexo 4)

La forma en que los equipos y maquinarias están instalados facilita una expansión y flexibilidad en el futuro, eficiencia en el recorrido y mantener una buena armonía entre sus secciones.

La planta en su totalidad se encuentra repartida en secciones bien definidas, las cuales constan con letreros de identificación que ayuda para su sectorización, los que se encuentran determinados de la siguiente manera:

· Sección materia prima
· Sección corrugadora
· Sección imprentas
· Sección de caldero
· Sección de gomas
· Sección de producto en proceso
· Sección de producto terminado
· Sección de embaladora
· Sección cortadora de pads
· Sección de producto no conforme
· Sección partes interiores
· Sección de bodega de insumos

2.2.1 DESCRIPCIÓN DE LAS PRINCIPALES ÁREAS DE LA       PLANTA.

Para una visión general de la planta se describe sus principales áreas, agrupando en cada una de ellas las secciones que guardan relación con la actividad a desarrollarse en dicha área.

Área de Producción.- En esta área se consideran las secciones de corrugadora e imprentas, que es donde se encuentran las máquinas que son el pulmón de la planta.

En esta área se incluye también el cuarto de gomas, sección donde se prepara el pegamento que se utilizará para el proceso de corrugación. Otra área que se encuentra en esta sección es el de potencia o de caldero y compresores, donde se genera mediante estas máquinas el vapor de agua y la presión neumática necesaria para la producción, especialmente en el corrugador.

Área de Bodegas.- En esta área se encuentran las secciones como:

Bodega de producto terminado, la cual es un área amplia para poder permitir un mejor flujo de montacargas para la transportación del producto terminado hacia los 5 muelles de despacho con los que cuenta, los cuales son accesibles para vehículos pesados.

La bodega de repuestos, la cual se encuentra bien distribuida, con perchas enumeradas y clasificadas de acuerdo a las características del producto y su uso.

La bodega de materia prima, sección destinada para este fin con una capacidad aproximada de 214 bobinas, lo que significa que se pueden almacenar  3000 Tm.

Área de Desperdicio.- Es la sección donde los desperdicios de papel y cartón generados por el corrugador y las imprentas son depositados luego de ser recogidos en 2 ocasiones por turno, manteniendo la planta limpia y en orden.
En esta sección se encuentra la máquina embaladora, la cual procesa el desperdicio en pacas de papel de  1.4  metros cúbicos aproximadamente y con un peso promedio de 400 Kg.

Área de Mantenimiento.- En esta sección se encuentran los talleres de mantenimiento mecánico, eléctrico y automotriz. Esta sección es confortable y permite realizar con normalidad todas las actividades de mantenimiento.

2.3  CAPACIDAD INSTALADA DE PRODUCCIÓN.

La capacidad de producción se puede determinar por los siguientes métodos:

-    Determinando los metros lineales  que la máquina corrugadora pueda             alcanzar, de acuerdo a su capacidad de diseño, esta capacidad es de  200 metros lineales por minuto, pero su capacidad real es de 130 metros lineales por minuto, esto se debe al año de fabricación de la misma (1972)

· Calculando los metros cuadrados corrugados de láminas de cartón mediante la siguiente relación:

CP = velocidad ( m / min. ) * ancho útil de flauta (m) =  m2 / min.

Esta relación puede ser llevada a horas – días – meses – años, según la necesidad..

Para determinar la capacidad de producción mediante este método es necesario conocer:

-     Velocidad real en metros por minuto de la corrugadora: 130
-     Velocidad teórica en metros por minuto de la corrugadora: 200
-    Ancho útil de la flauta: 80” o 2 metros aproximadamente. Obteniendo:

Capacidad de producción de diseño = 200 m/min * 2m  =  400 m2 * min.
Capacidad de producción real =  130 m/min. * 2 m = 260 m2 *min.



Esto es con respecto a la capacidad de producción del corrugador, en lo respecta a las máquinas imprentas las capacidades de producción son las siguientes:

Hooper 1:
Capacidad de producción de diseño 100 tiros (golpes) por minuto
Capacidad de producción real 60 tiros (golpes) por minuto



Hooper 2:
Capacidad de producción de diseño 120 tiros (golpes) por minuto
Capacidad de producción real  80 tiros (golpes) por minuto.



2.3.1  BALANCE DE LINEAS.

Para el balance de líneas en esta empresa, es necesario determinar las capacidades de producción de las máquinas que intervienen en el proceso, además de tener en cuenta la diferencia entre las dos maquinas imprentas existentes, con respecto a la cantidad de colores que se puedan imprimir.

Conociendo todo esto, y teniendo un largo de lámina de cartón estándar que usan las imprentas para convertir en cajas ( 1.820 m ) se obtiene:

Corrugadora:

Capacidad de producción:                130 metros por minuto
Láminas por corte:                            2 cortes
Lo que representa   8570  unidades (cortes) por hora

Imprenta  Hooper 1:

Su capacidad de producción es de 60 tiros por minuto, lo que significa 3600 tiros (unidades) por hora.

Imprenta  Hooper 2: 

Su capacidad de producción es de  80 tiros por minuto, lo que significa 4800 tiros (unidades) por hora.


BALANCE DE LINEAS
 (
Imprenta  
Hooper
  2
4800  Uni. / 
hora
)
 (
Imprenta 
Hooper
 1
3600  Uni. / 
hora
)

 (
CORRUGADORA
8570  Uni. / 
hora
)
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PRODUCCIÓN.

3.1  MATERIA PRIMA

El proceso de conversión de cartón corrugado se divide en dos etapas, las cuales son: la fabricación de la lámina de cartón, y la trasformación de la lámina en cajas.  

Al tratar este trabajo de tesis sobre improductividad en el área de imprentas, la materia prima para esta sección es la lámina de cartón corrugado, la cual es abastecida por el montacargas hacia la máquina desde la zona de almacenamiento.

La lámina de cartón corrugado puede tener las siguientes características: pared sencilla, doble pared, test o peso básico del cartón por metro cuadrado, medidas.

Para poder fabricar una buena caja la materia prima (lámina de cartón) debe llegar a la máquina libre de defectos, los cuales afectan mucho en el proceso, los principales defectos que afectan en el proceso son: láminas convadas, desalineadas, orillos despegados, sopladas, calibre bajo y húmedas.

3.2  PLANIFICACIÓN DE LA PRODUCCIÓN.

El departamento de planeamiento conjuntamente con el área de serví clientes, despachos y producción; diariamente analizan los pedidos por despachar y se definen las prioridades y cantidades a producir en cada una de las máquinas impresoras, con lo cual se programa el trabajo del corrugador en las listas de corte (ver anexo 5) que son las órdenes de trabajo de cada turno, encaminadas a proveer de material a cada una de las imprentas para evacuar de forma fluida la producción y garantizar el cumplimiento con los compromisos de entrega. De igual manera el área de planeamiento define un programa, el cual dado por las prioridades elabora una lista de producción para las máquinas imprentas Hooper 1 y Hooper 2 (ver anexo 6) , el cual es entregado al supervisor de la sección.

3.3.- PROCESO DE FABRICACIÓN.

El proceso de fabricación de cajas se divide en dos partes:

-     Elaboración de la lámina de cartón en el corrugador.
· Conversión en cajas en las maquinas impresoras (flexo gráficas)

3.3.1   FABRICACIÓN DE CAJAS DE CARTÓN CORRUGADO.

Por tratar este trabajo de tesis con la improductividad en las imprentas, se va solo a explicar el proceso de fabricación de cajas, y para hacerlo hay que considerar que la imprenta flexo gráfica está compuesta por las siguientes secciones:

Mesa Alimentadora.- Sección donde se ingresan las láminas a la imprenta impulsadas por sistema de uñas.

Cuerpo Impresor.- En esta sección se encuentran los tambores porta cliché o elementos de impresión.

Cuerpo Ranurador-Scoreador.- Sección donde se da las medidas a las cajas, dependiendo al ancho, largo y alto que el cliente requiera.

Cuerpo Troquelador.- Cuenta con un tambor porta troquel, el cual hace las perforaciones a las cajas.
Sección Fólder (Dobladora).- En esta sección, las cajas son dobladas, y además se les coloca goma en uno de los extremos para el cierre de las cajas.

3.4.-  DESCRIPCIÓN DEL PROCESO.

Para describir el proceso empezaremos desde que el material (lamina de cartón) es recibido por el operador, quien lo revisa una vez que sea puesto en los conveyors de entrada, el operador verifica sus medidas, calibre, test.

Se prepara la mesa alimentadora según la especificación de la lámina ( largo, ancho, test u otro parámetro ), luego pasa por el cuerpo impresor que es quien le da el diseño gráfico correspondiente a la caja según la tarjeta de impresión, luego sigue su traslado hacia el cuerpo ranurador - scoreador  quien le da la estructura a la caja ( ancho y largo ), luego pasa por el cuerpo troquelador el cual realiza las perforaciones según el requerimiento de su estructura o diseño.

Una vez pasada por este proceso, se desplaza por una banda denominada cuerpo doblador (sección fólder ) quien le va a dar el pre-doblado que la caja requiere, no sin antes aplicarle el adhesivo correspondiente “goma PVA”, la cual se aplica mediante un gomero mecánico o electrónico, luego se desplaza hacia el cuadrador el cual está compuesto por una pared fija y una móvil, esto hace que las cajas no salgan descuadradas, luego sigue su trayectoria por el puente secador hasta llegar a las cuchillas que las separa en dos o tres cajas, siendo iguales exactamente, es aquí donde se apilan en bultos de 25 para las tapas y 20 para las bases donde son amarrados y palatizados para de ahí ser entregados a bodega de despachos para su respectiva comercialización
( ver anexos 7 operaciones del proceso, anexo 8 flujograma )

3.5  CONTROL DE LA PRODUCCIÓN.

Los saldos a producir en cada una de las máquinas se los actualiza diariamente, siguiendo los siguientes pasos:

· Se retira de la caseta de Supervisores de imprentas los datos sobre la producción real del día anterior.
· Se ingresan al programa diario.
· Se ingresan al programa diario por turno y máquina tanto en imprentas como en el corrugador.

Para poder llevar un control normal de la producción, el departamento de producción analiza la información correspondiente a materiales, herramientas o maquinaria y mano de obra con base en las hojas de control del proceso el cual es llenado por los supervisores  ( ver anexo  9)

En el siguiente esquema se representa la disponibilidad de equipos, capacidad instalada, capacidad programada, capacidad real, porcentaje de eficiencia de un día.
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CALIDAD.

En esta empresa el control de la calidad se lo identifica por etapas de fabricación, en las cuales se realizan inspecciones y ensayos a la materia prima, productos en proceso y productos terminado.

4.1  CONTROL DE CALIDAD DE LA MATERIA PRIMA.

Las materias primas son inspeccionadas antes de ingresar al proceso de producción. Aquellos lotes de materias primas que tengan su respectivo certificado de calidad ingresan directamente a planta aceptándose la certificación.

Se inspeccionan y ensayan las materias primas considerando las instrucciones de inspección desarrolladas para cada una de las características a ser verificadas en estos materiales . En estas instrucciones se describen los pasos que se deben seguir para analizar cada uno de estos materiales, el plan de muestreo a ser aplicado (ver anexo 10 ), los criterios de aceptación y rechazo, la frecuencia y los responsables de la ejecución.

4.1.1  REINSPECCIÓN DE MATERIAS PRIMAS. 

Las materias primas que no han rotado permaneciendo almacenadas durante un año, son reinspeccionadas previo a su utilización, siguiendo los mismos lineamientos de inspección y ensayo en recepción. Cada tres meses se hace una verificación del tiempo de permanencia sin uso de las materias primas, determinando si necesitan reinspección para su uso.

4.2  CONTROL DE CALIDAD EN EL PROCESO.

Se inspeccionan los productos en proceso empleando las instrucciones desarrolladas para cada una de las características a ser inspeccionadas. 

En cada etapa del proceso se efectúan todas las inspecciones y ensayos definidos antes de despachar el producto a las siguientes etapas de fabricación. Si el producto cumple con los requisitos en esta etapa, se ubica el producto en las zonas que indican su estado de inspección y ensayo, luego se lo identifica y se envía a la siguiente etapa de fabricación.
4.2.1   REINSPECCIÓN DEL PRODUCTO EN PROCESO. 

Los productos en proceso que no han rotado permaneciendo almacenados más de 6 meses son reinspeccionados previo a su utilización siguiendo los lineamientos indicados en la instrucción de reinspección. Cada 3 meses se hace una verificación del tiempo de permanencia sin uso de los productos en proceso, de acuerdo a su fecha de elaboración, para determinar si necesitan reinspección para su uso.

4.3  CONTROL DE CALIDAD EN EL PRODUCTO TERMINADO. 

Se inspecciona el producto final considerando las instrucciones de este procedimiento. 

El producto final, cajas de cartón corrugado, es enviado a la zona de despacho, cuando cumple satisfactoriamente con las especificaciones de inspección y ensayo de producto final.

Si el producto no cumple con las especificaciones dadas para el producto final, se lo identifica de acuerdo a lo establecido en el procedimiento, y luego se le da tratamiento de producto no conforme.

4.3.1  REINSPECCIÓN DEL PRODUCTO TERMINADO. 

Los productos terminados que no han rotado, permaneciendo por más de 6 meses son reinspeccionados previo a su despacho . Cada 3 meses se hace una verificación del tiempo de permanencia sin uso de los productos terminados, de acuerdo a su fecha de producción, para determinar si necesitan reinspección para su uso.
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IDENTIFICACIÓN DE PROBLEMAS

En este capítulo se tratara de los problemas que están afectando a la empresa, principalmente en la entrega de los pedidos por parte de producción a la bodega de despachos.

5.1  REGISTRO DE LOS PRINCIPALES PROBLEMAS.

Según datos suministrados por el departamento de producción (estadísticas), en el año 2001, en el área de imprentas las máquinas estuvieron paradas por 5 principales problemas 1278.75 horas (tiempos improductivos), lo cual significa el 14.8% del total de horas laborables en el año. (ver grafico de Pareto)

Según estos datos, los principales  problemas que afectan a la productividad de las  máquinas son los siguientes:

·  Alistamiento (preparación de máquinas)
· Falta de materia prima (láminas)
· Problemas mecánicos
· Mala calidad de material (láminas)
· Cliché mal prealistado

5.1.1   PROBLEMA  #  1 :

Problema:      Alistamiento (preparación de máquina)
Origen:           Máquinas      
Causa:            Desorganización operativa
Efecto:           Demora en la producción

5.1.2   PROBLEMA  #  2:

Problema:      Falta de materia prima (láminas)
Origen:           Corrugadora      
Causa:            Problemas en la Corrugadora
Efecto:           Entrega lenta de la producción

5.1.3   PROBLEMA  #  3:

Problema:      Problemas mecánicos
Origen:           Mantenimiento      
Causa:            Máquinas en mal estado
Efecto:           Entrega lenta de la producción

5.1.4   PROBLEMA  #  4:

Problema:      Mala calidad de materia prima (láminas)
Origen:           Corrugador      
Causa:            Disminución de velocidad de máquina
Efecto:           Entrega lenta de la producción

5.1.5   PROBLEMA  #  5:

Problema:      Clisés mal prealistado
Origen:           Departamento de troqueles      
Causa:            Disminución de velocidad de máquina
Efecto:           Entrega lenta de la producción

5.2   ANÁLISIS  DE PARETO

En la siguiente tabla y diagrama se cuantifica el tiempo perdido (horas) y el porcentaje de cada uno de los problemas ya identificados. (Fuente  anexo 11)
GRAFICO  DE  PARETO

	 
	DESCRIPCIÓN
	TIEMPO (HORAS)
	PORCENTAJE
	% ACUM.

	 
	Alistamiento
	785,5
	61,43
	61,43

	 
	Falta de Láminas
	248,25
	19,41
	80,84

	 
	Problemas Mecánicos
	150,75
	11,79
	92,63

	 
	Calidad de Láminas
	74,5
	5,83
	98,46

	 
	Cliché mal prealistado
	19,75
	1,54
	100

	 
	TOTAL
	1278,75
	100
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EVALUACIÓN  DE LOS  PROBLEMAS.

En este capìtulo se presentará una evaluación de las pérdidas económicas que ocasionan los problemas ya identificados, al estar las máquinas (imprentas) paradas por mucho tiempo.

Según el diagrama de Pareto, los  principales problemas  estàn identificados, los cuales generan las siguientes pérdidas:

6.1 PERDIDAS ECONÓMICAS QUE ORIGINAN LOS PROBLEMAS

Las pérdidas económicas que se generan a consecuencia de estar la máquina parada por mucho tiempo en un alistamiento de máquina (preparación de máquina para un nuevo pedido), falta de material (láminas) para poder hacer la conversión a cajas de cartón y los problemas mecánicos (mantenimiento correctivo) es muy relevante para la empresa, ya que se genera mano de obra improductiva, lo cual hace que los costos de producción aumenten, volviéndose el área de imprentas en una sección improductiva.
A continuación se  muestra lo que la empresa deja de producir y lo que pierde en dinero en la sección de imprentas 

Según la capacidad real que tienen las máquinas en esta área, por hora se producen 3600 tiros (cajas); el costo de producción promedio por hacer una caja de cartón corrugado es  de $ 570.6 por tonelada  (anexo 12 ); el peso promedio de una caja es de 1.29 Kg, esto significa que el costo de producción promedio por hacer una caja es de $ 0.74 . La empresa al vender la caja en $ 1.02 tiene una utilidad de $ 0.28, y al dejar de producir  4,603,500 cajas por tiempos improductivos,  la empresa dejó de ganar en el año 2001 un total de  $ 1,288,980

6.2   DIAGNOSTICO DE LOS PROBLEMAS.

Luego de haber señalado cada uno de los problemas que la empresa tiene en la sección de imprentas,  que estàn afectando a la productividad de las mismas, y habiendo evaluado económicamente, podemos decir que reduciendo los tiempos improductivos en los dos primeros problemas presentados en el diagrama de Pareto (YA QUE ESTOS REPRESENTAN EL 80% DEL TIEMPO IMPRODUCTIVO),  la empresa  optimizaría sus recursos de tiempo y dinero.

PROBLEMA  #  1

El cual se origina en el alistamiento de la máquina para un nuevo pedido,  y a su vez en la completa desorganización operacional de los grupos de trabajo, pues de ellos depende  que el tiempo de cambio sea el mínimo. 

A continuación se detalla las pérdidas que se generan en este principal problema, el cual corresponde al 61.43% del tiempo improductivo, teniendo como utilidad por caja el valor de $ 0.28  

	TIEMPO PERDIDO
	PRODUCCIÓN
PROMEDIO
	UTILIDAD DE CAJA
	PERDIDA EN CAJAS
	PERDIDA EN DINERO

	785.5 H.
	3600 CAJAS / H
	        $  0.28   
	2827800 CAJAS
	  $ 791,784




PROBLEMA  #  2

Otro punto muy importante, la falta de materia prima, que en este caso en la sección de imprentas es la lámina de cartón corrugado que el corrugador la provee, el cual por tener falta de materia prima (papel), no abastece a la imprenta oportunamente, origina que ésta (imprenta) se quede desabastecida, originando paras en las producción.

A continuación se detalla las pérdidas que se generan en este principal problema, el cual corresponde al 19.41% del tiempo improductivo, teniendo como utilidad por caja el valor de $ 0.28.

	TIEMPO PERDIDO
	PRODUCCIÓN
PROMEDIO
	UTILIDAD DE CAJA
	PERDIDA EN CAJAS
	PERDIDA EN DINERO

	248.25 H.
	3600 CAJAS / H
	$ 0.28
	893700 CAJAS
	$ 250,236


Para esto se realiza un análisis general de los  principales problemas que se generan en la sección de imprentas, para lo cual se emplea un diagrama de causa-efecto , (ver anexo   13 )  
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7.1  SOLUCIÓN A LOS PROBLEMAS  PRESENTADOS

Dentro de los problemas presentados en la sección de imprentas de la empresa Corrupac, y cuantificado el costo que ocasionan a la empresa por tiempo improductivo, se procede a señalar las soluciones para que estos áreas reduzcan sus tiempos.

Las soluciones que se van a presentar en el presente trabajo serán para el primer y segundo  problema (alistamiento de máquina y falta de láminas), ya que estos representan el 80.84 % del tiempo improductivo en esta sección de la empresa.

ALTERNATIVA  AL PROBLEMA  #  1

Debido al porcentaje alto que representa el alistamiento de máquina, se va a utilizar una de las  técnicas  SMED, la cual nos ayudará a reducir los tiempos de preparación. La técnica que se trata de lograr implementar es adoptar  MODOS DE OPERACIÓN PARALELA.
El alistamiento de máquina (preparación de máquina) para realizar nuevos pedidos es un problema que se lo puede minimizar en su tiempo. Actualmente se trabaja con un sistema convencional de abrir y cerrar los cuerpos de impresión, lo cual para reducir estos tiempos se debe aplicar como alternativa el sistema de sacar los cuerpos de impresión, que consiste en que solo se usan los cuerpos de impresión que van a imprimir.

ALTERNATIVA  AL  PROBLEMA  #  2

Debido a que el principal problema por el que la sección imprenta se ve afectada por la falta de láminas se debe a que la sección corrugadora  se queda desabastecida de su materia prima (papel), para aliviar este problema se va a realizar un CRONOGRAMA, el cual nos ayudará a hacer una programación de PEDIDOS JUSTO A TIEMPO para obtener mejoras en la forma de adquisición, tiempo de repedido y minimizar los inventarios, con lo cual la corrugadora no pararía y de esta forma la sección imprentas no quede desabastecida.

7.2   DESARROLLO DE LAS SOLUCIONES PRESENTADAS        

En esta parte del presente trabajo se dejaran planteada las soluciones a los  principales problemas que está generando tiempos improductivos muy elevados y que requiere solución inmediata. Teniendo como objetivo principal evitar pérdidas económicas para la empresa.

7.3   SOLUCIÓN AL PROBLEMA  #  1

Debido a que los tiempos por alistamiento de máquina son muy altos se trata de lograr la implementación de  la técnica de MODOS DE OPERACIÓN PARALELA, ya que al emplear estas operaciones paralelas las horas-hombre de preparación son las mismas o menores, pero la tasa de operación de la máquina se incrementa

Actualmente la máquina imprime cajas de hasta cuatro colores, con un sistema convencional de abrir y cerrar los cuatro cuerpos de impresión, lo que significa que así se esté imprimiendo cajas de un solo color, el resto de cuerpos de impresión que no se estàn usando para imprimir estàn trabajando con la máquina.

La solución que se propone para minimizar los tiempos improductivos de este problema es instalar un sistema de sacar los cuerpos de impresión (ver anexo 14, 14A, 14B ), para así no utilizar los cuerpos mientras se imprimen uno, dos o tres colores, y al mismo tiempo preparar los cuerpos que quedan libres para un próximo pedido; es decir que la máquina pararía de un 50% a 60%  menos del tiempo en un alistamiento.

Según datos estadísticos (anexo  11) en el año 2001 en la imprenta hooper 1  se realizaron 1911 alistamientos, entonces si la máquina tiene un total de 785.5 horas por alistamientos en el año, tenemos un promedio de 0.4 horas (24 min.) por preparación de máquina para realizar un nuevo pedido. La alternativa de solución que se propone reduciría el tiempo promedio por alistamiento en un 50% a 60% (ver cuadro), ya que los cuerpos que no se estarían utilizando mientras se está produciendo, se los estaría preparando para un siguiente pedido. 

	
	Sistema Convencional
	Sistema  Nuevo
	Hora ahorradas

	ALISTAMIENTOS
	785.5 horas
	314.2 horas
	471.3




7.3.1  VENTAJAS DEL NUEVO SISTEMA

En razón de la serie de modificaciones que se deben hacer para implementar el sistema de sacar los cuerpos de impresión, y de que estos son parte de lo que debe hacer para el sistema de conversión en el rodillo anilòx, se sugiere hacer la conversión a los cuatro cuerpos impresores, incluso por el costo que esto significaría y los beneficios que entre otros serían:

· Eliminación de excéntricas y cilindros neumáticos con el consiguiente ahorro de repuestos y mantenimiento.
· Facilidad para mantenimiento o reparación de los cuerpos sin paras en la producción.
· Facilidad de preparación (alistamientos) de los cuerpos sin paras en las producción.
· Disminución del desgaste de los cuerpos que no trabajan al no necesitarlos y poderlos sacar.
· Ahorro de energía.

7.4   SOLUCIÓN AL PROBLEMA  #  2

En la empresa Corrupac S.A. la disponibilidad de materia prima (papel) es un problema que conlleva a paras repentinas por  este.

Un factor de la falta de papel (MP) ya sea nacional o importado es por la forma como se realiza los pedidos del mismo, el cual no prevé las demandas futuras adecuadamente, además esto se maneja directamente desde la ciudad de Cuenca donde queda la principal del grupo Cartopel, la cual es la encargada de realizar los pedidos.

La mala administración o la forma de hacerlo del departamento de logística (compras), es en primera instancia lo que afecta en gran medida la falta de papel, ocasionando paras en períodos cortos, ocasionando pérdidas para la empresa, ya que le impide cumplir las metas propuestas por producción.

Para aliviar este problema se va a realizar un CRONOGRAMA, en donde se sugiere la programación de los PEDIDOS JUSTO A TIEMPO, para obtener mejoras en los tiempos de repedido y  de esta forma se pueda  tener un abastecimiento adecuado de la materia prima (papel).

Para la determinación de esta solución y el querer implantar el sistema de pedidos justo a tiempo se debe tener en cuenta lo siguiente:

Logrando una planeación adecuada de los pedidos por parte de los clientes mayores, se puede tener un pronóstico acertado de las ventas. Para poder producir lo que se va a vender, con el fin  de eliminar en lo posible los inventarios de producto terminado y materias primas. La eliminación total se logra en muchos casos  en que las bodegas de materiales queden vacías cuando se realice un egreso o despacho y permanezcan vacías hasta  poco antes de su uso y de su despacho. Sin embargo la técnica Japonesa indica que la eliminación de los colchones de seguridad es la mejor opción por que redundan a largo plazo, es la eliminación de las cargas muertas y la obtención de los costos mínimos.

7.4.1  PROCEDIMIENTO

1. Con datos obtenidos del Dpto. de producción (ver anexo 15), se realiza una tabla (ver anexo 16) en la cual se hallan los stocks mínimos de seguridad (Ss) con la siguiente fórmula:

Ss   =   C* diario  X  Tr

Donde:         Ss  =  Stock mínimo o de seguridad
  C*  =   Consumo  del producto  (diario)
  Tr  =   Tiempo de reposición en días

Por ejemplo para hallar el stock mínimo del papel liner blanco 205 grs. Ancho  188 cm. Importado, se  calcula como sigue:

Ss  =  8978.82 Kg.  X  15 dìas
Ss  =  134682.31 Kg. / día

2. Luego se determina la cantidad optima  que se debe pedir por cada articulo y para ello se emplea las siguientes fórmulas:


Q  =            (2 . C2 . D) / C3 

CT  =  (C2 . D / Q)  +  (C3 . D / 2)

Donde:

C1  =   Costo del papel  por Tm.

C2  =  Costo de hacer el pedido

C3  =  Costo por Tm. de almacenamiento

D   =  Demanda Anual

El costo por hacer los pedidos de papel (C2) es aquel en el cual estàn incluidos los gastos de contabilidad relacionados con el pedido como los costos de generación y recepción  del pedido, los costos de su manejo y los costos fijos que podría requerir el departamento de compras; este valor según información del departamento de compras corresponde al 13% del costo de cada tonelada de papel pedido.

El valor del costo por almacenaje (C3) se obtiene de sumar el costo de oportunidad, mas el costo que se paga por arrendar local y mas el seguro que se paga por tener almacenado cada tonelada de papel.

COSTO DEL DINERO

Según el inventario promedio (anexo 17), y con el costo promedio por tonelada de papel de 579.13 dólares, la empresa tiene invertido un total de $ 1,8858,370, y con una tasa bancaria del 8%, esta empresa está perdiendo $ 148,669 al tener almacenada la materia prima, el costo de oportunidad sería de $ 49.08 por cada  tonelada almacenada.

COSTO DE ARRENDAMIENTO. 

Según dato del anexo 12, la empresa paga por arrendar un local $ 1.5  por cada tonelada de papel almacenado.

COSTO DEL SEGURO

Según anexo 12, esta empresa tiene un costo promedio por pagar seguros de $2.6

De donde, el valor del costo por almacenaje (C3) sería el siguiente:

C3  =   Costo del dinero + Costo por Arrendamiento + Costo del Seguro
C3    =      49.08  +  1.5  +  2..6     =    $ 53.18

7.4.2  CANTIDAD OPTIMA POR PEDIDO Y TIEMPO DE REPEDIDO

Si tomamos como referencia el material denominado  papel liner blanco 205 grs. Ancho  188 cm. Importado. (ver anexo 18 )  tendremos los siguientes datos:

C1  =  577.74  dólares / TM
C2  =  75.1 dólares
C3  =  53.18 dólares / TM
D   =  2154.92  TM / año
  
Tenemos:


                                                                                 (2 x C2 x D)
Q  =  Cantidad óptima por pedir          Q  =                 
                                                                                       C3



                       2 ( 75.1  dólares) (2154.92 TM)
Q  =  
                               53.18 dólares / TM

Q  =   78.02  TM / Pedido

Tiempo  de  Pedido         =    D  /  Q
                                          =  2154.92 TM / 78.02 TM
                                          =  27.6     (Pedido cada 28 días)

Es decir que este material debe pedirse cada 28 dìas, para no tener problemas de falta de materia prima, manteniendo siempre los stocks mínimos antes señalados

7.4.3  CRONOGRAMA DE PEDIDOS  JIT

Con datos obtenidos del anexo 18  se realiza un cuadro (ver anexo 19 ), en el cual tenemos las fechas en que deberían hacerse los pedidos de los diferentes tipos de papeles que se usan en la empresa para el período de 1 año; por razones de logística los pedidos de los de papel se los ha agrupado en tres grandes grupos, ya que la materia prima es importada en un 80%.  Teniendo como fecha inicial desde la puesta en marcha de las soluciones presentadas, la cual sería el 1 de Enero del 2003. Si tomamos como referencia el material denominado liner blanco 205grs importado por 188cm de ancho, vemos que según el cronograma para el próximo periodo se tienen que realizar 14  pedidos en un lapso de 28 dìas entre pedidos.

7.4.4 VENTAJAS DE LA SOLUCIÓN PROPUESTA  

La realización del cronograma de pedidos nos ayudará en lo siguiente:

· A tener siempre la materia prima (papel) disponible
· A que la sección corrugadora no paralice su producción por la falta de papel
· A que la sección imprentas no se quede desabastecida de laminas
· A mantener minimizados los inventarios 






 





CAPITULO  VIII






ANÁLISIS  FINANCIERO

8.1   ANÁLISIS COSTO – BENEFICIO DE LOS PROBLEMAS

En el capìtulo VI se había determinado las pérdidas económicas por tiempos improductivos en alistamiento de máquina y falta de materia prima, a continuación se mostrará brevemente estos datos en el siguiente cuadro:
	PERDIDAS
	CANTIDAD EN CAJAS
	COSTO DOLARES

	POR ALISTAMIENTO
	2827800
	$ 791784

	FALTA DE LAMINAS
	893700
	$ 250236

	TOTAL
	3,721,500
	1,042,020



Es decir que la empresa Corrupac  S. A.  perdió en el año 2001  1,042,020  dólares por no poder producir 3,721,500 cajas, debido al elevado  tiempo improductivo en esta sección.

La inversión que se requiere para darle solución al primer problema es de  22,400 dólares por cada cuerpo de impresión, es decir como se tiene cuatro cuerpos impresores la inversión total sería de  89,600 dólares (ver anexo 20)
La empresa se ahorraría el monto de 475,070 dólares, ya que al implantar este nuevo sistema los tiempos por alistamientos se reducen en un 60%.

Para el segundo problema se requiere una inversión de 547,383 dólares, la cual es la diferencia entre el costo para mantener el nuevo inventario (anexo 18) y el costo del inventario actual (anexo 16). En el siguiente cuadro se muestra la inversión total para lo solución de los dos problemas:

	PROBLEMA  1
	$ 89,600

	PROBLEMA   2
	$ 547,383

	TOTAL
	$ 636,983



Para la implementación de estos dos nuevos sistemas la empresa contará con el 100% a préstamo de cuentas a la banca privada ecuatoriana, la cual estipula una tasa mínima atractiva de inversión del 20% en un período de tres años pagaderos trimestralmente.


8.2 VALOR ACTUAL NETO  (VAN)

Este criterio plantea que si el proyecto debe aceptarse si su valor actual neto (VAN) es igual o superior a cero, donde el VAN es la diferencia entre todos sus ingresos y egresos expresados en la moneda actual.

Si la empresa en la sección terminado con los nuevos sistemas estima producir 2,590,380 cajas anuales màs, obteniendo 725,306 dólares de utilidad para la empresa.

Entonces el criterio del VAN se calcula con la siguiente ecuación:

N  =    725,306  x 3 años    =    $ 2,175,918
Io   =    Inversión                  =    $ 636,983
i    =   tasa atractiva del 20% en el mercado actual
                                               -n . m
VAN  =   N  (  1  +  i / n )       -   Io

                                                                -12
VAN  =  2,175,918  (  1   +  0.20 /  4 )      -   636,983

VAN  =  2,175,918   (  0.5568  )   -   636,983
VAN  =   1,211,551   -    636,983
VAN   =   574,568
Esto quiere decir que efectivamente con estos dos nuevos sistemas se obtendrá una utilidad de 574,568 dólares.

8.3  TASA INTERNA DE RETORNO (TIR)

El criterio de la tasa interna de retorno (TIR) evalúa el nuevo sistema en función de una única tasa de rendimiento por período, con lo cual la totalidad de los beneficios actualizados son exactamente iguales a los desembolsos expresados en nuestra moneda actual.

Esto quiere decir que el TIR es aquella tasa de descuento que hace igual a cero el VAN del flujo de caja del nuevo sistema.

                                   -n . m
   N  (  1  +  i / n )       -   Io         =   0

                                                   -12
  2,175,918  (  1   +   i  /  4 )      -   636,983       =    0

                                                   -12
  2,175,918  (  1   +  i  /  4 )            =   636,983       

                                 
                                -12
   (  1   +  i  /  4 )         =     636,983  / 2,175,918      

                                   -12
   (  1   +  i  /  4 )         =     0.2927     

                                                                  - 1 / 12
   (  1   +  i  /  4 )         =     (0.2927 )     
                                                          - 0.0833
     4   +  i            =     (0.2927 )     
                 4
                                                            
     4   +  i            =     1.1077  x  4     

     4   +  i            =     4.4308    

      i                    =     4.4308   -   4  

      i                    =     0.4308                                  43 %


La tasa así calculada se compara con la tasa de descuento de la empresa; si el TIR es igual a cero o mayor que esta el nuevo sistema debe aceptarse, sino lo es debe rechazarse. 

Para este caso el nuevo sistema que se trata de instalar para la reducción de tiempos improductivos en la sección de imprentas debe aceptarse.


8.4  RELACIÓN COSTO - BENEFICIO

Para determinar esta relación todos los beneficios y los costos deben expresarse en términos equivalentes, es decir con medición y al mismo momento en el tiempo. En la relación Costo – Beneficio la inversión se justifica sólo cuando los beneficios incrementales que resulten de ella (inversión) excedan los costos incrementales resultantes.

Razón C.B.   =    Beneficio del nuevo sistema   /   costo del nuevo sistema
Razón  C.B.   =   2,175,918  /   636,983
Razón  C.B.   =   3.41

Esto quiere decir que la empresa por cada dólar invertido recibirá 3.41 dólares, lo que significa que incrementará sus ingresos con respecto al costo de solución de los problemas.

8.5   PUESTA EN MARCHA.

Para la puesta en marcha de este análisis económico se debe tener la aceptación y aprobación del Gerente de Plantas y luego de ello la aprobación de la Gerencia General, que es quien toma las decisiones de este criterio. (ver anexo21)










CAPITULO  	IX
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

9.1   CONCLUSIONES

El sistema actual causa de alguna forma pérdidas económicas; el no poder minimizar los tiempos improductivos causa que su producción sea baja y por ello que su capacidad instalada no sea empleada en mayor grado, siendo de vital importancia la aplicación de mejores métodos que permitan desarrollarse en sus metas a nivel de empresa en el mercado; por ello se debe considerar en el área de imprentas el sistema de sacar los cuerpos de impresión y conversión del sistema anilòx para minimizar los tiempos de preparación de máquina, y a su vez  la realización de un cronograma de pedidos JIT para que el abastecimiento de materia prima (papel) sea oportuno.

9.2  RECOMENDACIONES

Mantener las metas propuestas que se han logrado en esta empresa es un gran reto; por esto debe estar preparada para adoptar nuevas ideas y rumbos para poder mantenerlas. Por ello en este trabajo se determina que es imprescindible la implantación de los nuevos sistemas, así evitamos que en la sección imprentas los tiempos improductivos sean muy altos; reduciéndolos en un 80%; mediante cálculo del tiempo de repedido de materia prima (papel) evitamos parar la producción tanto en la sección corrugadora como en la sección imprentas y, reduciendo en un 60% los tiempos de alistamiento de máquina.
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		VENTAS 2001		# CAJAS		%

		ENERO		4704155		10.58

		FEBRERO		3099390		6.97

		MARZO		5457342		12.28

		ABRIL		5356950		12.05

		MAYO		4129247		9.29

		JUNIO		2637821		5.94

		JULIO		2465600		5.55

		AGOSTO		2835650		6.38

		SEPTIEMBRE		3075559		6.92

		OCTUBRE		3550975		7.99

		NOVIEMBRE		4359625		9.81

		DICIEMBRE		2772025		6.24

		TOTAL		44444339		100.00






