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RESUMEN

Tema: Analisis de las devoluciones y propuesta de automatizacion del
proceso de control de envases y tapas defectuosas en la linea de
productos abre facil de ENLIT S. A.

Autor: Miranda Baldedn Johnny Enrique.

El objetivo de la presente tesis de grado es: Implementar un método
eficaz para reducir el indice de productos defectuosos en la linea de
envases abre — facil. Para diagnosticar la situacion actual de la empresa,
se ha analizado cada uno de los factores de la cadena de valor, como son
logistica de entrada, logistica de salida, Operaciones, Marketing y Servicio
Post — Venta, utilizando flujogramas, graficas de pastel y de barras. El
problema principal detectado en el estudio, se refieren a las devoluciones
de productos de la linea abre — facil, debido a que no existe un control
adecuado en la revision de la calidad de las tapas abre — facil, que llegan
de importacion, algunas de ellas vienen defectuosas, otras adquieren
defectos en el transporte hacia la planta, situacion que han traido como
consecuencia pérdidas anuales por la suma de $9.830,24, para lo cual fue
necesario la utilizacion de la Matriz FODA, diagramas de Ishikawa y de
Pareto, descubriendo ademas una indice de desperdicio del 3%. Las
soluciones escogidas para enfrentar los problemas ha sido la adquisicion
de tecnologia de punta para el control de defectos en las tapas abre —
facil, con lo que se reduciran los costos por sueldo de mano de obra, y, se
podra controlar eficientemente los defectos de los productos, de modo que
no sean percibidos por el cliente. El costo de las soluciones asciende a
$72.610,20, de los cuales $64.608,50 representan la inversion fija y
$8.001,70 los costos de operacion. Las soluciones propuestas en este
proyecto, se recuperan en un periodo de 2 afos, generando una Tasa
Interna de Retorno (TIR) de 55,08% y un Valor Actual Neto (VAN) de
$149.464,00, con un coeficiente beneficio costo de 2,31, reduciéndose el
desperdicio en un 1,05%, lo que demuestra la factibilidad técnica —
econOmica de la alternativa de solucién escogida.

Miranda Baldeon Johnny Enrique Ing. Ind. Maquilon Nicola Ramén
C. 1. No. 091388654 — 5 Tutor
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ABSTRACT

Subject: Analysis of returns and proposal automation of control containers
and lids defective product line opens easily ENLIT SA

Author : Johnny Baldedn Enrique Miranda .

The objective of this thesis is to: Implement an effective method to reduce
the rate of defective products in the packaging line open - easy. To
diagnose the current situation of the company has considered each of the
factors of the value chain , such as inbound logistics, outbound logistics,
Operations , Marketing and Customer Service - Sales , using flow charts ,
pie charts and bars . The main problem encountered in the study refer to
product returns line open - easy, because there is no proper control on the
quality review of the lids open - easy import arriving , some of they are
defective , other acquired defects in transport to the plant situation have
resulted in annual losses in the amount of $ 9,830.24 , for which the use of
the SWOT Matrix , Ishikawa diagrams and Pareto , it was necessary to
discover is also a waste rate of 3%. The solutions chosen to address the
problems has been the acquisition of technology to control defects in open
caps - easy , which will reduce costs by wage labor , and it can efficiently
control defects products , so that they are not perceived by the customer.
The cost of the solutions amounted to $ 72,610.20 , of which $ 64,608.50
representing $ 8,001.70 fixed investment and operating costs . The
solutions proposed in this project are recovered in a period of 2 years,
generating an Internal Rate of Return (IRR ) of 55.08 % and Net Present
Value ( NPV) of $ 149,464.00 , with a cost benefit ratio 2 31 , reducing
waste in 1.05% , demonstrating the technical feasibility - economic

alternative solution chosen .
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PROLOGO
La presente tesis de grado tiene el propdsito de Implementar un
meétodo eficaz para reducir el indice de productos defectuosos en la linea
de envases abre — facil, para lo cual ha sido necesario utilizar las
herramientas de Ingenieria Industrial referente a la Gestiéon Empresarial,

utilizando la cadena de valor.

Las fuentes principales del estudio estan basadas en los registros
internos de la empresa y textos especializados en Ingenieria Industrial,
ademas de la observacion de los procesos, actividad realizada por el autor

de este texto.

El trabajo se divide en dos partes: la primera parte que trata sobre la
identificacion de problemas, sus causas y efectos; y, la segunda parte que
es el analisis de las soluciones, su cuantificacion y evaluacién econémica

— financiera.

El primer capitulo describe los objetivos, justificativos y la
metodologia de la investigacion; el segundo capitulo se refiere al analisis
del proceso productivo; en el tercer capitulo se efectia el andlisis de la
cadena de valor, en el cuarto capitulo se efectia el diagndstico de la
situacion actual de la empresa; el quinto capitulo describe la propuesta
que se basa en la implementacion de tecnologia de punta para el control
defectos en las tapas de la linea abre — facil que son de importacion, de la
capacidad de la planta; en el sexto capitulo se lleva a cabo la evaluacién

financiera de la propuesta para conocer el beneficio que genera y el
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tiempo de la recuperacion de la inversion; finalmente se exponen las
conclusiones y recomendaciones del estudio, seguido de la elaboracion de
los anexos, glosario y las referencias bibliograficas de la presente

investigacion realizada en ENLIT S. A.

Pongo a consideracion del lector, la presente investigacion.

CAPITULO |

INTRODUCCION

1.1 Antecedentes

Envases del Litoral S. A. inicid sus actividades en el afio 1973 en la
ciudad de Guayaquil, con el firme propésito de abastecer la alta demanda
de envases sanitarios para conservas alimenticias como atun, sardinas,
vegetales, frutas, palmitos, etc., los mismos que inicialmente se fabricaban

con maquinaria semiautomatica.

A partir de 1996 la empresa aumenté su capacidad de produccion en
un 50%, por tanto realizé inversiones para ampliar sus instalaciones,
debido al aumento de la demanda del producto, por lo que en la
actualidad la empresa cuenta con lineas automatizadas para la
elaboracion de envases sanitarios, utilizando materias primas de alta

calidad.

Actualmente la planta de ENLIT S. A. presenta problemas de
devoluciones, debido a defectos tanto en las tapas como en los envases,
sin embargo, la mayor frecuencia del problema se presenta en las tapas

abre facil.
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Estos defectos, estan relacionados con las deficiencias en la
inspeccidn de las tapas abre facil que llegan de importacion.

Esta situacion puede afectar seriamente, la vision de mantener el
liderazgo mediante el esfuerzo conjunto de sus colaboradores, mejorando
continuamente sus procesos de produccioén y servicios para brindar el
maximo nivel de satisfaccion a sus clientes.

1.2  Justificativos

1.2.1 Justificacion

El planteamiento de alternativas de solucion para el problema
referente a los defectos de calidad de los productos, se justifica por las

siguientes razones:

* Incrementara la eficiencia de la produccion.

* Permitira la deteccion oportuna del alto porcentaje de desperdicios por
defecto de pestafias golpeadas, ralladuras y golpes en las tapas y
envases que importa y manufactura la empresa, respectivamente.

* Reducira los costos de produccion mediante la disminucion del rubro
mano de obra.

» Disminuira el nivel de devoluciones de los clientes.

» Evitara que las no conformidades de los productos lleguen al cliente.

» Fomentara el desarrollo tecnologico de la empresa.

Esta investigacion se realiza para resolver los problemas
correspondientes a los defectos en las tapas y envases del tipo abre facil,
mediante la implementacién de la tecnologia y de los métodos adecuados
para controlar eficazmente la produccién y los despachos de los pedidos a

los clientes.

En cuanto a la delimitacion del problema de investigacion se detalla

el siguiente numeral.
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1.2.2 Delimitacién

La presente investigacion esta delimitada en la linea de productos
abre — facil, referida principalmente a los defectos de dichos articulos y a la
busqueda de un método que solucione de manera eficiente dicha
problematica.

1.3  Objetivo

1.3.1 Objetivo general

Implementar un método eficaz para reducir el indice de productos

defectuosos en la linea de envases abre — facil.

1.3.2 Objetivos especificos

» Identificar los problemas mas criticos que se presentan durante la
inspeccion de tapas y envases abre facil.

e Analizar y medir la pérdida por concepto de productos defectuosos,
por medio de procedimientos y técnicas de Ingenieria.

« Plantear una propuesta tendiente a reducir el porcentaje de productos
defectuosos.

» Evaluar la factibilidad econémica de la propuesta.

1.4  Metodologia

La presente investigacion recopila informacion acerca de los
problemas concernientes a la defectuosidad de los envases y tapas de la
linea abre facil, en las areas de trabajo, con base en la observacién directa
de los procesos productivos y los registros de la planta de produccion de la

empresa.
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Ademas, se ha realizado entrevistas al personal involucrado en los
procesos de la linea abre — facil, con el propdésito de obtener informacion
actualizada de la problematica relacionada con el nivel de defectos de los

productos de la linea abre — facil.

La investigacién contempla el uso de métodos graficos, como
diagramas de procesos, cadena de valor, matriz FODA, diagramas de
Ishikawa y de Pareto.

15 Marco teérico

El marco tedrico corresponde a la teoria y doctrina recopilada acerca
de los meétodos de Ingenieria que se utilizaran en la presente
investigacion, los cuales seran descritos en los presente sub — numerales

de este capitulo.

1.5.1 Diagrama causa — efecto

Los problemas que ocurren en un cualquier proceso, son asignables
a una serie de causas, que ocasionan efectos negativos, que cada vez

mas afectan la productividad y competitividad de la empresa.

La variabilidad de las caracteristicas de calidad es un efecto
observado que tiene multiples causas. Cuando ocurre algun problema con
la calidad del producto, se deben investigar para identificar las causas del

mismo.

Para ello sirven los Diagramas de Causa — Efecto, conocidos también
como Diagramas de Espina de Pescado por la forma que tienen. Estos

diagramas fueron utilizados por primera vez por Kaoru Ishikawa.

Edward Deming (2000), al referirse al Diagrama Causa — Efecto, dice:
Para hacer un Diagrama de Causa — Efecto se realiza

los siguientes pasos:
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1. Se decide cual va a ser la caracteristica de cal idad
gue se va a analizar.

2. Se indica los factores causales mas importantes y
generales que puedan generar la fluctuacion de la
caracteristica de calidad, trazando flechas
secundarias hacia la principal. Por ejemplo,
Materias Primas, Equipos, Operarios, Método de
Medicion, etc.

3. Se incorpora en cada rama los factores mas
detallados, que se puedan considerar causas de
fluctuacion. Para ello, formulamos preguntas.

4. Finalmente se verifica que todos los factores que
puedan causar dispersion hayan sido
incorporados al diagrama. Las relaciones Causa —
Efecto deben quedar claramente establecidas y en

ese caso, el diagrama estara terminado.

La técnica del Diagrama Causa — Efecto, sera utlizada en los
posteriores capitulos de esta investigacion, como parte del diagnéstico del

problema.

1.5.2 Diagrama de Pareto

El Diagrama de Pareto es una gréafica en donde se organizan
diversas clasificaciones de datos por orden descendente, de izquierda a
derecha por medio de barras sencillas después de haber reunido los datos

para calificar las causas.

De este modo, se busca la asignacion de un orden de prioridades en

los procesos productivos.

Edward Deming (2000), al referirse al Diagrama de Pareto, dice:
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El nombre de Pareto fue dado por el Dr. Joseph Jura n
en honor del economista italiano Vilfredo Pareto (1 848-
1923) quien realizé un estudio sobre la distribucion de
la riqueza, en el cual descubrioé que la minoriade  la
poblacién poseia la mayor parte de la riquezay la

mayoria de la poblacién poseia la menor parte de la
riqgueza. Con esto establecid la lamada "Ley de

Pareto" segun la cual la desigualdad economica es
inevitable en cualquier sociedad. El Dr. Juran apli  cé
este concepto a la calidad, obteniéndose lo que hoy se
conoce como la regla 80/20. Segun este concepto, si

se tiene un problema con muchas causas, podemos

decir que el 20% de las causas resuelven el 80% del
problema y el 80% de las causas solo resuelvenel 2 0%
del problema. Por lo tanto, el Andlisis de Paretoe s una
técnica que separa los “pocos vitales” de los “muchos
triviales”. Una grafica de Pareto es utilizada para

separar graficamente los aspectos significativos de un
problema desde los triviales de manera que un equip 0

sepa donde dirigir sus esfuerzos para mejorar.

El Diagrama de Pareto es un histograma especial, en el cual las

frecuencias de ciertos eventos aparecen ordenadas de mayor a menor.

La dltima columna muestra el nimero de frecuencia que presentaba

cada tipo de defecto, es decir, la frecuencia con que se presenta cada

defecto. En lugar de la frecuencia numérica podemos utilizar la frecuencia

porcentual, es decir, el porcentaje de frecuencia en cada tipo de defecto.

1.5.3 Seis Sigma

Es comun que en la resolucién de problemas operacionales se sigan

métodos sistémicos de analisis como es el DMAMC (Definir — Medir —
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Analizar — Mejorar — Controlar), en la que la fase de "Medir" se enfoca en
la globalidad del proyecto, siendo esta una etapa de observacion y detalle

para identificar los posibles problemas que se puedan estar presentando.

En la etapa de "Analizar" se entran en los detalles del proceso y en la
secuencia que se sigue para la identificacion del origen del problema que
presenta el proceso, al descubrir las posibles causas se plantean las
hipétesis y se pasa a debatir el proceso para determinar la causa final y las
partes que estan involucradas en la misma.

Al pasar la etapa de andlisis se entra en la fase de "Mejorar”, en la

que se determinan las alternativas de posibles soluciones.
De esta forma se vuelve, sin perder de vista el objetivo del proyecto,

se establece la mejor solucion adecuada a las condiciones del desarrollo

del proceso o del proyecto.

Finalmente se pasa a la etapa de "Controlar® que corresponde a la

implementacion de la solucién en que se usan los sistemas de control de
calidad para institucionalizar el proceso evitando que el problema tratado

vuelva a ocurrir.

De la misma manera se pueden emplear el método NPR (Numero de
Probabilidad del Riesgo) como base para realizar un analisis de Pareto
con el fin de atacar las causas mas frecuentes de los problemas mas

comunes de las compafias y sus procesos.

Uno de los métodos para los procesos de mejora de la calidad,
introducido por Edward Deming indica el P — D — C — A (Plan — Do — Check
— Act), que describe la l6gica basica de la mejora de procesos basados en

datos.

Los beneficios que pretende la metodologia basada en el Seis Sigma,

incluyen:
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* Reduccion de costes.

* Mejora de la productividad.

* Aumento de la cuota de mercado.

» Fidelizacion de clientes.

* Reduccion de tiempo de ciclo.

* Reduccion de defectos.

e Cambio de cultura.

» Desarrollo de productos y servicios.

a) Auténtica orientacion al cliente. En Seis Sigma, la orientacion al cliente,
es prioridad namero uno, Seis Sigma empieza con el cliente, las
mejoras se definen por su impacto y por su valor. Porque mide el
rendimiento de los parametros que afectan el nivel de satisfaccion del
cliente.

b) Orientacion a procesos, gestion por procesos y mejora de procesos. En
Seis Sigma, la accion esta en los procesos. Ya se trate del disefio de
productos y servicios, de medir el rendimiento, de mejorar la eficacia y
la satisfaccion del cliente, o incluso de hacer que la empresa funcione.

Seis Sigma sitla al proceso como vinculo clave del éxito.

En el siguiente numeral se hace referencia al topico de la

automatizacion.

1.5.4 Automatizacion

El tema de automatizacion dara una vision muchisimo mas de lo que
puede ayudar esto a una empresa, ya que se va a dar en la misma un
proceso de mecanizacion de las actividades industriales para reducir la
mano de obra, simplificar el trabajo para que asi se dé prioridad a algunas
maquinas de realizar las operaciones de manera automatica, por lo que se
espera que se va dar un proceso mas rapido y eficiente en la planta de

produccion.
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El mejoramiento de los equipos productivos, genera los siguientes
beneficios:

Deteccion y tratamiento de anomalias.

» Definicién e instrumentacién de condiciones éptimas.

* Mantenimiento de las condiciones Optimas.

* Aplicaciones de mejoras continuas para el incremento de la
disponibilidad.

*  Aumento sostenido de obijetivo.

Mediante la consecucién de una mayor eficiencia en las lineas donde
se efectlia una labora mecanica, se lograra que la empresa disminuya la
produccion de piezas defectuosas, y por lo tanto aumente la calidad de los
productos que se manufacturan, mediante la exactitud de las maquinas
automatizadas, todo esto ayudara a que la organizacion utilice tecnologia
de punta y aumente toda su competitividad en porcentajes considerables,

caso contrario, la empresa puede sufrir el riesgo de quedarse rezagada.

CAPITULO II
LA EMPRESA
2.1 Datos generales
Envases del Litoral S. A. es una empresa manufacturera dedicada a
la produccién de envases y tapas metalicas para satisfacer la demanda del
sector alimenticio y de otras industrias que requieren envasar sus

productos en este tipo de articulos metalicos.

2.1.1 Ubicacién geogréfica
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Envase del Litoral S. A. se encuentra ubicada al norte de la ciudad,

en el Km. 11%: via Daule. Su area de construccion es de 20.000 m?,
dispone de todos los servicios necesarios, como energia eléctrica, agua
potable, telecomunicaciones, alcantarillado y drenaje para las aguas

lluvias.

En el anexo No. 1 se presenta el diagrama de ubicacion de ENLIT.

2.1.2 Cdbdigo Industrial Internacional Uniforme

El Cadigo Internacional Industrial Uniforme (C.I.1.U.) con el cual se
identifica la empresa Envases del Litoral S. A. es 3819 “Fabricacion de

productos metélicos, N. E. P. exceptuando maquinarias y equipos”.

2.1.3 Estructura organizacional

ENLIT S. A. esta dirigida por dos accionistas y la alta gerencia
guienes son los encargados del crecimiento y desarrollo de la empresa.
Actualmente la compafia cuenta con 376 empleados entre el

personal administrativo y de planta.

Este personal esta distribuido en las siguientes areas:

* Gerencia General.

* Administracion.

* Ingenieria y Proyecto.
* Produccion.

* Finanzas.

* Exportaciones.

* Importaciones.

« Compras.

» Control de Calidad.

* Ventas.

45
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* Servicios Generales.

En el anexo No. 2 se presenta la estructura organizacional de la

empresa.

2.1.4 Misiéon

ENLIT S. A. es una empresa que busca sastifacer las necesidades
de los clientes mediante la provision a nivel nacional de envases de
hojalata. Para ello, adquiere materia prima de alta calidad, garantizando

productos de alta calidad.

2.1.5 Vision

ENLIT S. A. tiene como vision mantener el liderazgo mediante el
esfuerzo conjunto de su colaborador, mejorar continuamente sus procesos
de produccidn y servicios para brindar la mas alta calidad de sus
productos.

2.1.6 Productos

ENLIT. S.A. cuenta con 3 lineas de produccion de barnizado y una
prensa para litografia, en donde se realiza toda clase de envases y tapas con

Su respectivo logotipo.

En la planta se requieren materias primas de calidad (bobinas de
acero), provenientes de paises como por ejemplo, Alemania, Japén, Francia

y Brasil.

La produccion de envases y tapas, pasa por varias maguinarias,
como es el caso de las cizallas para cortes rectos — scroll, troqueles de

diferentes medidas que le dan la forma a los envases.
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En los siguientes cuadros se describen los productos que

manufactura la empresa:

CUADRO No. 1

LINEAS DE PRODUCTOS (ENVASES).

Productos Laminas/ Medida total Usos
materiales | Laminas rectas — scroll
Ancho Largo
Cpo. Oval 1lb 1.700 817 738 Sardina
Cpo. Oval ¥ |b. 1.300 817 994 Sardina
Cpo. 202*308 1.700 838 834 Atun
Cpo. 211*201 1.700 838 831 Atun
Cpo. 300*407 1.700 822 927 Atun
Cpo.303*406 1.700
Cpo.307*108 1.700 816 760 Atun
Cpo. 307*105 1.700 826 770 Atln
Cpo. 401*411 1.700 817 944 Atun
Cpo. 401*202.5 1.700 816 707 Atln
Cpo. 603*240 1.100 838 975 Atun
Cpo 603*408 1.100 830 975 Atan
Cpo 603*700 1.100 881 975 Atln

Fuente: Departamento de Produccion de Enlit S. A.
Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.

CUADRO No. 2

LINEAS DE PRODUCTOS (TAPAS).

Productos Laminas/ Medida total laminas Uso
pallets metalicas rectas—scroll
Ancho Largo
Tapaoval 1 |b 1.300 813 767 Sardina
Tapaoval %2 1b 1.300 813 826 Sardina
Tapa @202 1.300 856 784 Sardina, pasta
de tomate

Tapa 9211 1.300 856 780 Atun/esparrago
Tapa @214 1.300 856 828 Sardina/palmito
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Tapa @300 1.300 856 857 Sardina/palmito
Tapa 9303 1.300

Tapa @307 1.300 896 906 Atun / camarén
Tapa @315 1.300 813 802 Atdn /palmito
Tapa @401 1.300 840 828 Atdn /palmito
Tapa ¢ 603 1.400 881 697 Atdn/ palmito

Fuente: Departamento de Produccién de Enlit S. A.
Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.

Ademas de las tapas mencionadas se encuentran las tapas abre

facil, que tienen las mismas caracteristicas que las tapas mencionadas en

el cuadro, pero que son importadas desde Estados Unidos.

2.2

Recursos productivos

2.2.1 Terreno industrial y maquinarias

ENLIT S. A. tiene un &rea aproximada de 20.000 m?. Por el tipo de

producto que fabrica Envases del Litoral S. A. se encuentra dividida en 8

secciones (ver anexo No. 3).

Oficina administrativa : Es el lugar en donde laboran todo el personal
gue es encargado del funcionamiento del personal de la empresa.
Seccion corte : Es esta area se realiza el corte de la hojalata de la
bobina en lamina y se apilan en bultos.

Seccion barnizado y litografiado : En esta area es donde se le aplica
el barniz y la impresion de acuerdo el producto a procesar.

Seccion sanitaria y embutido : En esta seccion es donde se fabrica
los envases de mayor demanda como los embutidos para embasar
atun, esparrago y palmitos.

Seccion de tapar : Es donde estan ubicadas las prensas que fabrican
las diferentes tipos de tapas con su respectivo diametro nominal.
Bodega de productos terminados : Es donde se almacena todos los

productos terminados para luego ser entregados a despacho.
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* Seccion de despacho : Donde ingresan diferentes tipos de camiones

con su respectiva orden para ser entregados a los respectivos clientes.

CUADRO No. 3

CUADRO DE MAQUINARIAS.

item Maquinarias
Prensa No.
Prensa No.
Prensa No.
Prensa No.
Prensa No.
Prensa No.

Onar
Naroska No. 1
Naroska No. 2
10 Adriance 1
11 Minster

OO WINEF

OO (NP WIN|F

Fuente: Departamento de Produccion de Enlit S. A.
Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.

Para la fabricacion de envases sanitarios se utilizan equipos y
maguinarias semiautomaticas y con tecnologia de punta.
2.2.2 Recursos humanos

Los recursos humanos de la organizacion, son los siguientes:

CUADRO No. 4

RECURSOS HUMANOS.

Detalle Cantidad
Gerente General 1
Gerente de Area 5
Jefes departamentales administrativos 4
Jefe departamentales de produccion 5
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Supervisores de produccion 8
Inspectores de control de calidad 10
Contador general 1
Auditor general 1
Empleados administrativos 39
Empleados de ventas 9
Empleados de servicios generales 15
Asistente departamentales administrativo 15
Asiste. Departamento de produccion y técnicos 8
Trabajadores de planta 252
Total 376

Fuente: Departamento de Produccién de Enlit S. A.
Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.

Actualmente, 50 trabajadores que laboran en la planta, cumplen la
funcién de control de defectos, revisando las tapas y los envases
manufacturados en la empresa, de los cuales, 24 de ellos, revisan los
productos de la linea abre facil, incluyendo a las tapas que llegan via
importacion, que tienen mayor relevancia para la organizacion, porque el
proveedor realiza la devolucién del producto, en especial, si se los clasifica
previo a que sean entregado al cliente.

2.2.3 Recursos financieros

El capital de la organizacion, es de $40.000.000,00 de los cuales
opera con una inversion mensual de $2.000.000,00 los cuales se dividen
en los siguientes rubros:

CUADRO No. 5

RECURSO FINANCIERO.

Rubros %

Materia prima 68%
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Mano de obra 18%

Insumo 8%

Otros 6%
Total 100%

Fuente: Departamento de Produccion de Enlit S. A.
Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.

2.3 Mercado

Por la gran demanda de productos enlatados en el mercado, ya sea
en el ambito nacional o internacional, ENLIT S. A. ofrece una gran
variedad de disefio y capacidades en envases de hojalata ya sea de dos o

tres piezas para el envasado.

2.3.1 Mercado actual

ENLIT S. A. es el principal proveedor de envases sanitarios en el pais
para empresas empacadoras y pesqueras que manufacturan otros tipos de
alimentos enlatados, mientras el porcentaje de crecimiento aumenta cada
afo, gracias a la creacion de nueva empresas exportadoras ya que el 75%
de la produccién se encuentra en la ciudad de Guayaquil. Los principales
clientes de la empresa se pueden observar en el siguiente grafico.

GRAFICO No. 1
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PARTICIPACION DE CLIENTES

4% oo

5% O EMPESEC
13% \‘

A B ISABEL
15% ONIRSA

Fuente: Departamento de Produccién de Enlit S. A.
Elaborado por: Miranda Baldedn Jhonny Enrique.

EMPESEC e Isabel son los principales clientes de la empresa ENLIT,

quienes participan con el 76% de las ventas de la organizacion.

2.3.2 Incursién en el mercado

Las propuestas que tienen ENLIT. S.A. para este afio 2008 es tener
una participacion del 68% como rango minimo en el mercado local en el
siguiente gréfico, se observara el porcentaje de participacién con relacién

a la competencia desde enero a agosto del 2008.

2.3.3 Andlisis de las estadisticas de las ventas

La venta de envases creses anualmente debido a muchos factores

entre los principales el aumento de poblacion local e internacional.

Debido a que la presente investigacion se ha delimitado en la linea
abre facil, los datos estadisticos de ventas desde el afio 2005 hasta 2008
se presentan en el siguiente gréfico.
CUADRO No. 6
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VENTAS DE PRODUCTOS DE LA LINEA ABRE FACIL.

Afos Ventas unidades
2005 122.569.845
2006 123.265.492
2007 128.256.411
2008 133.809.866

Fuente: Departamento de Produccién de Enlit S. A.
Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.

GRAFICO No. 2

VENTAS HISTORICAS
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Fuente: Cuadro de Ventas de productos de la linea abre facil.
Elaborado por: Miranda Baldedn Jhonny Enrique.
En el andlisis se ha observado un crecimiento paulatino en los

altimos afos, el cual ha tenido un promedio del 3% al 4% anual.

2.3.4 Canales de distribucion

Envases de Litoral S. A. dispone de un canal de distribucion directa
de sus productos a las empresas envasadoras de conservadoras de
conserva alimenticias.

El producto se lo envia por via terrestre en camiones y plataformas

es la manera mas eficiente para la transportacion
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La publicidad directa por correo es usada con mas frecuencia y
resulta muy cémodo para los clientes cotizar y comprar aunque acuden
directo a las oficinas de la empresa para buscar los diferentes tipos y

disefios de productos.

Para los vendedores la utilizacion de lo0s catalogo y productos les

permite acceder a clientes que estan interesados en adquirir envases.

La venta se realiza por medio de un mismo que esta sujeto a reglas y

politicas de la empresa.

CAPITULO 1l
SITUACION ACTUAL

3.1 Cadena de valor

En el esquema de la cadena de valor se presentan 9 actividades: 4
horizontales (actividades de apoyo) y 5 verticales (actividades primarias) y
otra en punta en forma de flecha el cual representa el margen que es la
diferencia entre el valor total y el costo colectivo de ejecutar las actividades
de valor.

A continuacion se presenta el grafico de la cadena de valor.

GRAFICO No. 3

CADENA DE VALOR.

INFRAESTRUCTURA X M
ADMINISTRACION DE LOS RECURSOS HUMANOS \ u
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LOGISTICA |OPERACIONES| LOGISTICA |MERCADOTECNIA| SERVICIO
INTERNA EXTERNA Y VENTAS POST - VENTA
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Fuente: Michael Porter, Estrategia Competitiva.
Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.

A continuacion se presentara el andlisis de las actividades primarias y
secundarias.

3.2  Actividades primarias

Las actividades primarias son aquellas actividades que tienen que

relacion con el desarrollo del producto, por tanto agregan valor al mismo.

3.2.1 Logistica interna

Son actividades relacionadas con la recepcion, almacenamiento,

transporte y devolucion a proveedores.

GRAFICO No. 4

LOGISTICA INTERNA.

INFRAESTRUCTURA X M
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INTERNA EXTERNA Y VENTAS POST - VENTA

o

¢ Recepcion de mercaderi
¢ Inspeccion de mercader
¢« Emision de pedidos.

¢ Almacenamiento.

* Devoluciones a proveedpres.

o
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Fuente: Michael Porter, Estrategia Competitiva.
Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.

La mercancia se consigue por 2 vias. En el caso de los envases, se
adquiere bobinas metalicas de hojalata, via importacion, con la cual se
manufacturan dichos envases en la linea abre — facil de la planta de
produccion. La tapa, en cambio es importada, por la compafia Global

Ends, desde Costa Rica.

CUADRO No. 7

PROVEEDORES DE MATERIA PRIMA Y TAPAS ABRE FACIL.

Proveedor Procedencia Producto
Global Ends Costa Rica Tapas abre facil
Switzler Suiza Bobinas de hojalata
Villamette Espaia Barniz especial

Fuente: Enlit S. A.
Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.

Los demas proveedores son nacionales, para suministros e insumos,
como combustibles, lubricantes, etc. Los repuestos de las maquinarias son

importadas desde el pais de origen.

La mercaderia adquirida se almacena en la bodega de materiales.
Las bobinas se clasifican en una seccion diferente a la de las tapas,
debido a su mayor peso y volumen.

Se estima que las tapas pueden rayarse o ensuciarse en la bodega, o
durante su transporte hacia la planta de Enlit S. A., aunque esta
presuncion no esta debidamente evidenciada, por tanto no se la considera

COMO una causa prioritaria.

3.2.2 Operaciones
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Son actividades asociadas con la transformacion de insumos en la
forma final del producto, como prensado, barnizado y control de calidad de
los productos de la linea abre facil, asi como del mantenimiento de los
equipos y pruebas de instalacion.

GRAFICO No. 5

OPERACIONES DE LA LINEA ABRE — FACIL.
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» Barnizado.

« Ensamble de envase y tapa.

Fuente: Michael Porter, Estrategia Compe|
Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny B

3.2.2.1 Descripcion del proceso

Se describe el proceso de fabricacion en las diferentes areas de la
planta de produccion de envases sanitarios de hojalata. El mismo que

cumple con los requerimientos de calidad en sus etapas.
Area de corte:
» Las bobinas de laminas de acero son transportadas a la linea de corte.

* Se colocan en el desbobinador.

e Pasar luego por un templador de hojalata o rodillos de acero los
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mismos que hacen que la lamina quede bien templada.

* Después la hojalata pasan por un detector de espesores.

* Luego pasan por un censor el cual detecta los agujeros en la lamina.

* La hojalata avanzar hasta el troquel prescroll el cual sirve para darle la
longitud de corte de la lamina.

* Después las laminas se van apilando en bultos de 1.700, 1.300 ,1.100
etc. dependiendo del producto.

* Los bultos ya apilado se enzunchan para ser transportado al area de

material virgen.

Linea de barnizado o litografiado. — Para el proceso de barnizado o
litografiado es necesario que el Jefe de area entregue una hoja técnica al
operador de turno que va a identificar el material a procesar; esta hoja nos
detalla el material a barnizar la misma que indica el cédigo de barniz a
utilizar, numero de rodillo, peso de pelicula, viscosidad, temperatura y la

medida de hojalata.

Una vez identificado el material, los bultos ya cortados son
transportados a la maquina barnizadora por medio de un montacargas a
una mesa de rodillos de acero los cuales trasladan los bultos hacia el
alimentador de ldminas. Luego se pone en movimiento la maquina y
comienza la alimentacion de laminas, los chupones arrastran el material
hacia el rodillo barnizado el cual le aplica una capa de barniz en toda la
superficie de la hojalata , luego recorre por una banda de huertano hacia el
horno el cual posee una temperatura de secado de 204° C. Este horno
posee seis zonas de las cuales cinco son de calentamiento y la ultima
zona de enfriamiento, una vez curado el material, las laminas se van
apilando por bulto por medio de una mesa automatica, en donde un
operador se encarga de enzunchar el material donde es transportado a un

area de material terminado.

Todos los procesos de produccion que se realizan en la planta de

Envases del Litoral se analizan mediante esquemas que representan el
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método de elaboracién tanto de envases como tapas con los cuales se

envasaran alimentos (ver anexo No. 4 : Diagramas de procesos).

3.2.2.2 Analisis de capacidad de produccion instala

da

La empresa mantiene una capacidad instalada de produccién por

tener equipo y maquinaria de tecnologia moderna y avanzada que

permiten realizar los procesos con mayor eficiencia.

Para el analisis de la capacidad de produccién se considera 21 horas

de trabajo diario, debido a que se debe incluir un descanso de 30 minutos

por cada turno, por almuerzo y los cambios de formatos de alrededor de 2

a 2,5 horas por dia. La capacidad tedrica para la linea abre facil, se calcula

de la siguiente manera:

CUADRO No. 8

CAPACIDAD TEORICA.

Cajas / Unid. / Unid./ | Horas Dias/ | Semanas | Unidades
hora caja hora /dia |Unid./dia |semana | anuales anuales
500 48 24.000 24 576.000 7 52 209.664.000

Fuente: Departamento de Produccién.
Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.

La capacidad tedrica se reduce, debido a los cambios de formatos y

al mantenimiento programado de las maquinas que se realiza 1 dia a la

semana. Para el efecto se ha elaborado el siguiente cuadro:

CUADRO No. 9

CAPACIDAD PROGRAMADA.

Cajas |Unidades | Unidades | Horas/ | Unidades | Dias/ | Semanas | Unidades
/ hora / caja / hora dia / dia semana | anuales anuales
500 48 24.000 21 504.000 6 52 157.248.000

Fuente: Departamento de Produccion.
Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.
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La relacion entre capacidad instalada y la capacidad tedrica, es la

siguiente:

Capacidad programada
Capacidad tedrica

Relacion / capacidad tedrica y programada =

157.248.000
209.664.000

Relacion / capacidad teodrica y programada =

Relacion / capacidad teorica y programada = 75%

La capacidad programada de produccién representa el 75% de la

capacidad instalada.

Sin embargo, se debe determinar la eficiencia de produccion de la

maquina, por medio del cuadro de ventas.

Produccion realizada

Eficiencia = Capacidad tedrica
Eficiencia = 133.809.866
B 209.664.000

Eficiencia = 63,82%

La eficiencia de la produccion es del 63,82%. Sin embargo, la
capacidad programada, permite trabajar con un 75% de la capacidad

tedrica.

Por lo tanto, la ineficiencia de la linea de productos abre facil, sera la

siguiente:

* Ineficiencia de la producciéon = Relacion entre capacidad teorica y
programada — Eficiencia
* Ineficiencia de la produccion = 75% — 63,82%

» Ineficiencia de la produccién = 11,18%
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Cabe destacar que la ineficiencia debido a las paralizaciones de
maquinarias, es poco frecuente, porque algunos dispositivos colocados en
estos equipos son nuevos, y se cumple el mantenimiento programado, lo
que incide en la reduccién de los dafios de maquinarias. Este indicador se

detalla a continuacion:

Horas improductivas
Horas laborables

Ineficiencia por dafios de maquinas =

156 horas
21 horas x 6 dias x 52 semanas

Ineficiencia por dafios de maquinas =

Ineficiencia por dafios de maquinas = 2,38%

Cabe destacarse que en el mes de junio, se trabajé en un solo turno

de 12 horas, debido a la reduccién de la demanda.

Por esta razon, se calcul6 una ineficiencia del 4,16% que es el
porcentaje de tiempo improductivo mensual por cada turno que no se
labora, en ese periodo de tiempo. La ineficiencia de la produccién es del
11,18%, la cual esta clasificada de la siguiente manera:

CUADRO No. 10

DETALLE DE LA INEFICIENCIA.

Detalle %
% dafios maquinas 2,38%
Defectos detectados de tapas 0,68%
Devoluciones por defectos no detectados de tapas 1,72%
Baja demanda 4,16%
Defectos de envases 0,67%
Otros 1,57%

Total 11,18%

Fuente: Calculo de la ineficiencia y cuadros de devoluciones.
Elaborado por: Miranda Baldeén Jhonny Enrique.

3.2.3 Logistica externa
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Son actividades relacionadas con el almacenamiento del producto,

distribucion y despacho a los clientes.

GRAFICO No. 6

LOGISTICA EXTERNA.
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Fuente: Michael Porter, Estrategia Competitiva.
Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.

La mercaderia se entrega empacada en cartones. Se estima que los
vehiculos propios y contratados de la empresa, pueden generar defectos
durante la transportacion de envases y tapas, no solo durante la

trayectoria del recorrido, sino también durante la manipulacion.

El principal problema que atraviesa la empresa, en el desarrollo de
esta actividad, esta relacionado con las devoluciones de envases y tapas,
teniendo mayor incidencia los defectos de las tapas abre — facil.

En el siguiente numeral se realizara un andlisis pormenorizado de las

devoluciones.

3.2.3.1 Andlisis de las devoluciones
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Las devoluciones de productos debido a la defectuosidad de envases
y/o tapas, es la mayor causa de ineficiencia de la produccién que se

observo.

El porcentaje de defectos de productos en la linea abre facil, alcanza
3,07%, lo que sobrepasa el limite permisible que no debe ir mas alla del
1%.

ENLIT manufactura el envase de hojalata, pero las tapas son
importadas, motivo por el cual, la revision de estas ultimas adquieren
mayor relevancia, dado que el importador de las tapas realiza la

devolucion de las tapas defectuosas.

Pero la empresa no recupera la utilidad que deja de percibir por la
pérdida de las ventas de estos articulos, destacando, que no solo se
pierde la utilidad de las tapas, sino también del envase, porque la
organizacién comercializa el envase completo y se deja de vender el

producto en su totalidad.

Para controlar los defectos de envases y tapas, la empresa ha
contratado los servicios de 50 personas, 25 por turno, de los cuales 24

personas laboran en la linea abre facil, durante los 2 turnos.

Se utiliza como método para realizar el muestreo de tapas abre —

facil, el muestreo aleatorio.

Un muestreo de la linea abre — facil, durante 5 dias del mes de
septiembre del 2009, indico los siguientes resultados:



CUADRO No. 11

.| Ca
Canti
Desglose de defectos Total / grado de
For | dad nt. No. | Fecha d ar % total
tot efecto Tot
mat | total al Bult | producc AC RI RE PG MBB HI HE cl CE al defect
o unida pal o ion os
des | et c |< >|lc |< > |c |< > c < > |c |< > |c < > c |< > c |<|> |cl< |>]c < >
307
x11 244.7 5.8 | 06/09/2 12 1 3.23 4.82
0 76 | 47 14 009 | 42 701 | 66 28 | 92| 23| 268 990 236 148 | 485 126 68 202 | 29 114 244 113 | 119 348 118 57 5] 14| 1| 51 9 855 8| 734 71 1,97%
809 143 1494 759 299 471 585 196 71
0,33% 0,06% 0,61% 0,31% 0,12% 0,19% 0,24% 0,08% 0,03%
Cantidad | Cantidad N Coch Desglose de defectos Total / grado de T % total
Formato total total 0- echa defecto ot defecto
. Bulto | produccién AC RI RE PG MBB HI HE Cl CE al
unidades pallet s
C < > C < | > C < > C < > C < > |C | < > C < > |C | < > |C | <[> ]C < >
65| 3.8
307x110 367.164 71 | 8.721 | 04/09/2009 | 110 | 420 | 105 9[20( 15 12 | 391 33 | 351 | 657 | 328 | 102 | 495 | 12 | 44 | 152 46 821166 | 84 | 24 62 |16 [ 15|56 | 12 | 749 | 2.419 1 19| 1,04%
635 44 436 1336 609 242 332 102 83
0,26% 0,02% 0,18% 0,55% 0,25% 0,10% 0,14% 0,04% 0,03%
) ) Desglose de defectos Total / grado de % total
Cantidad | Cantid No Fecha defecto Tot defect
: efecto
Formato | total | adtotal | gy | ooduccion AC RI RE PG MBB Hi HE cl CE al
unidades | pallet s
c < > c <|s |c < > c < > c < > C < > C < > |C [< >|(C < |>|C < >
3.8
307x109 | 367.164 71| 8.721 | 050912000 | 86| 389 | 98| 8|16| 17| 43| 301| 63| 401 702 | 311 | 81| 612|23| 7[140| 38| 72| 15586 12| 78] 9| 17|52 7| 727]2445] 652 24| 1,04%
573 a1 407 1414 716 185 313 99 76
0,23% 0,02% 017% 0.58% 0,29% 0.08% 0.13% 0,04% 0.03%

Fuente: Departamento de Produccién.
Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.




RESUMEN DE DEVOLUCIONES POR DEFECTOS.

CUADRO No. 12

Ca
Canti | ntid Desglose de defectos
dad ad | No. | Fecha Total / grado de defecto % total
Formato | total | tota | Bult | produc AC RI RE PG MBB HI HE Cl CE Total defecto
unida | o cion s
des pall
et C < > C | < > [ C < > C < > C < > C < > < > C[<[>]C |<[|>]C < >
552.0 10. 26/09/ 135
307x109 00 80 | 675 2009 | 162 | 1288 | 124 | 45 | 156 | 24 | 336 | 1750 | 497 | 125 | 1978 | 203 | 402 8| 355 325 | 276 | 217 | 136 | 264 | 122 | 48 | 63 | 28 | 41 | 58 | 14 | 1.620 | 7.191 1.584 | 10.395 1,88%
1574 225 2583 2306 2115 818 522 139 113
0,64% 0,09% 0,47% 0,42% 0,38% 0,33% 0,21% 0,06% 0,05%
Ca
Canti | ntid Desglose de defectos Total / grado de
dad ad defecto o
Formato | total | tota | MO | Fecha AC RI RE PG MBB HI HE cl CE Total | 2o totl
h Bulto | produccién defectos
unida |
des pall
et C < > C | < > C < > C < > C < > C < > C | < > [C | < > |C |< > | C < >
2447 1.66
307x109 76 | 47| 5.814 | 29/09/2009 | 302 | 591 | 229 | 95 | 209 | 108 | 193 | 972 | 228 | 357 | 979 | 404 | 366 | 994 | 408 | 138 | 225 | 102 | 76 | 193 | 89 | 52 | 97 | 46 [ 29 | 106 | 46 | 1.608 | 4.366 0| 7.634| 3,12%
1122 412 1393 1740 1768 465 358 195 181
0,46% 0,17% 0,25% 0,32% 0,32% 0,19% 0,15% 0,08% 0,07%
Total / grado de % total
Cantidad AC RI RE PG MBB HI HE Cl CE defecto de
total defecto
unidades | C < > C < > C < > C < > C < C < > C < > C < > C < > [ C < > Total S
49 18 1.05 4.80 1.37 1.01 3.66 82 1.03 51 1.12 8 5.55 19.65 5.28 30.49
1.775.880 702 | 3.389 | 622 | 185 3 7 852 | 4.404 7] 1.382 1 2 9 1 7 628 7 6 485 6| 499 | 193 | 425 | 113 | 113 | 323 8 9 9 1 9 1,72%
4.71 6.31 5.50 2.18 211 30.49
3 865 3 7.555 7 1 0 731 524 9

Fuente: Dpto. de Produccién y Dpto. de Aseguramiento de la Calidad.
Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.




El resumen de las devoluciones ha indicado lo siguiente:

CUADRO No. 13

CANTIDADES DE TAPAS DEFECTUOSAS POR TIPO DE DEFECTO S.

Caodigo defecto Tipo de defecto Cantidad
AC Abolladura en el cuerpo 4.713
RI Ralladura en el interior 865
RE Ralladura en el exterior 6.313
PG Pestafia golpeada 7.555
MBB Marca de basura 5.507
HI Hollin en el interior 2.181
HE Hollin en el exterior 2.110
Cl Contaminacioén en el interior 731
CE Contaminacion en el exterior 524
Total 30.499
Unidades 1.775.880
% Defectos 1,72%

Fuente: Cuadros de muestras y resumen de devoluciones.
Elaborado por: Miranda Baldedn Jhonny Enrique.

GRAFICO No. 7

DEFECTOS DE TAPAS ABRE FACIL
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Fuente: Cuadros de muestras y resumen de devoluciones.
Elaborado por: Miranda Baldeén Jhonny Enrique.

El porcentaje de devoluciones por defectos de tapas abre facil, en

una muestra semanal es de 1,72%.
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De similar forma se obtuvo la muestra de defectos que fueron

detectados en la linea de abre facil, por los trabajadores dedicados a esta

actividad.

Para el efecto se ha elaborado el siguiente cuadro del porcentaje de

defectos detectados en la planta.

CUADRO No. 14

PORCENTAJE DE TAPAS DEFECTUOSAS DETECTADAS EN LA

PLANTA.

Caod. de defecto Tipo de defecto Cantidad
AC Abolladura en el cuerpo 1.775
RI Ralladura en el interior 406
RE Ralladura en el exterior 1.922
PG Pestafia golpeada 3.029
MBB Marca de basura 2.688
HI Hollin en el interior 632
HE Hollin en el exterior 863
Cl Contaminacioén en el interior 422
CE Contaminacion en el exterior 279
Total 12.016
Unidades 1.775.880
% Defectos 0,68%

Fuente: Resumen de devoluciones.
Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.

Si se suma el porcentaje de defectos detectados en la planta mas el
porcentaje de devoluciones por defectuosidad de productos, se obtiene un
porcentaje de defectos de 2,40%. A esto se aflade el porcentaje de
defectos de los envases, para lo cual se ha elaborado el siguiente cuadro:

CUADRO No. 15

PORCENTAJE DE ENVASES DEFECTUOSOS.

Caod. de defecto Tipo de defecto Cantidad

AC Abolladura en el cuerpo 1.775
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MBB Marca de basura 406
RE Ralladura en el exterior 1.922
HI Hollin en el interior 3.029
HE Hollin en el exterior 2.688
EG Envase golpeado 632
RI Ralladura en el interior 863
Cl Contaminacion en el interior 422
CE Contaminacioén en el exterior 279

Total 12.016
Unidades 1.775.880
% Defectos 0,68%

Fuente: Resumen de devoluciones.
Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.

Los envases defectuosos corresponden al 0,68% del total de envases
de la linea abre facil. Del total de envases defectuosos, el siguiente
porcentaje no fue detectado en la planta, incrementando las devoluciones.

CUADRO No. 16

PORCENTAJE DE DEVOLUCIONES POR ENVASES DEFECTUOSOS.

Caod. de defecto Tipo de defecto Cantidad
AC Abolladura en el cuerpo 1.252
MBB Marca de basura 1.012
RE Ralladura en el exterior 985
HI Hollin en el interior 623
HE Hollin en el exterior 578
EG Envase golpeado 419
RI Ralladura en el interior 401
Cl Contaminacioén en el interior 300
CE Contaminacion en el exterior 149
Total 5.719
Unidades 1.775.880
% Defectos 0,32%

Fuente: Resumen de devoluciones.
Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.
El 0,32% de devoluciones, tuvieron como motivo principal defectos en

el envase abre — facil, que es manufacturado en la planta.

3.2.4 Marketing y Ventas
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Son actividades asociadas con las estrategias del Marketing para

comercializar envases y tapas en el mercado.

GRAFICO No. 8

MARKETING Y VENTA.

INFRAESTRUCTURA X M

ADMINISTRACION DE LOS RECURSOS HUMANOS \ u

DESARROLLO TECNOLOGICO

ABASTECIMIENTO \ R

LOGISTICA |OPERACIONES| LOGISTICA |MERCADOTECNIA| SERVICIO
INTERNA EXTERNA Y VENTAS POST - VENTA

——Captacionde—clientes
e Publicidad y promocidn.
¢ Ventas.

. . __* Planificacion de ventaks.
Fuente: Michael Porter, Estrategia Competitiva.

Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.

>

Como se presentd en el cuadro de ventas histéricas en el capitulo 1,
ha existido un incremento de las ventas en los ultimos afios, debido al
mejoramiento de la tecnologia y a la reduccion de los paros imprevistos. El
detalle de las ventas de productos de la linea abre — facil, por meses
durante el afio 2009, se presenta en el siguiente cuadro.

CUADRO No. 17

VENTAS DE LA LINEA ABRE — FACIL.

Meses Ventas
Enero 10.036.280
Febrero 11.940.540
Marzo 11.760.770
Abril 11.060.305
Mayo 11.280.895
Junio 6.000.960
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Julio 11.682.452
Agosto 10.571.145
Septiembre 11.005.236
Octubre 12.775.621
Noviembre 12.695.462
Diciembre 13.000.200

Total 133.809.866

Fuente: Cuadro de Ventas de productos de la linea abre fécil.
Elaborado por: Jhonny Miranda.

Los ultimos meses del afio son los de mayores ventas, debido a que
se incrementan las ventas de productos enlatados, en las épocas

navidefas, principalmente.

3.2.5 Servicio Post — venta

El servicio post — venta, agrega valor a los productos, mediante la

retroalimentacién del cliente.

Las devoluciones, se consideran como parte de este servicio post —
venta, ya que la empresa atiende lo mas pronto posible la queja de los
clientes, pero el problema es que se pierde la venta, debido a que los
defectos, le merman capacidad de produccion a las empresas que
manufacturan productos alimenticios enlatados, por tanto son uno de los
problemas de mayor relevancia.

GRAFICO No. 9

SERVICIO POST - VENTA DE LA EMPRESA.
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Fuente: Michael Porter, Estrategia Competitiva.
Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.

El servicio post — venta, constituye la retroalimentacién necesaria,
para poder maximizar el nivel de satisfaccion del cliente y corregir los

defectos detectados al ofrecer envases y tapas a los clientes.

3.3 Actividades de apoyo

Estas actividades afiaden valor a través de importantes relaciones

con actividades primarias.

3.3.1 Infraestructura

La infraestructura de la empresa fue analizada en el numeral 2.2.1
del capitulo Il de este analisis empresarial del area de sistemas
organizacionales.

3.3.2 Recursos humanos
Los recursos humanos de la empresa fueron analizados en el
numeral 2.2.1 del capitulo Il de este analisis empresarial de sistemas

organizacionales.

En esta seccidén se mostré una tabla con el nimero de trabajadores

Ixxi

que hay en la empresa y se detallg, las funciones de cada Departamento.

El recurso humano de la planta, trabaja en 2 turnos de 12 horas
diarias, si baja la demanda, solo se labora en 1 turno de trabajo.

3.3.3 Desarrollo tecnolégico
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La maquinaria de la empresa fue renovada y mejorada en los ultimos
cinco afos, motivo por el cual han reducido los paros imprevistos, no asi el

numero de defectos, que son el principal problema de la empresa.

El conteo de defectos lo realizan 50 personas, divididas en 25

personas por turno.

De ellas, 24 personas laboran en el control de defectos de la linea

abre facil.

3.4  Analisis competitivo de las cinco fuerzas de Por  ter

El estado de la competencia depende de 5 fuerzas competitivas, que

determinan el grado de competencia asi como la rentabilidad del negocio.

Segun el modelo que desarroll6 el Dr. Porter, para analizar la
estructura competitiva de los mercados, existen cinco fuerzas principales
que incluyen en la competencia de un mercado, como se presenta en el
siguiente gréfico.

GRAFICO No. 10

ANALISIS DE LA CINCO FUERZAS DE PORTER.
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Fuente: Michael Porter, Estrategia Competitiva.
Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.

3.4.1 Competidores potenciales y actuales

Actualmente no se avizoran competidores potenciales en el mercado,
debido a la alta inversién que exige la manufactura de envases de hojalata
y porgue los clientes prefieren subcontratar esta actividad, comprando los
envases y las tapas abre facil, para evitar mayores problemas de

infraestructura y recursos.

ENLIT S. A. es lider en el mercado de envases y tapas de metal, para

productos alimenticios.

3.4.2 Productos sustitutos

Los envases de hojalata, vienen a ser sustitutos de los envases
plasticos, debido no solo a la presentacion del producto, sino a los
requisitos sanitarios y a la proteccion que ofrece el metal a ciertos
productos enlatados, como por ejemplo, aquellos derivado de la pesca,
como las sardinas y atunes. Ademas, los productos enlatados garantizan
el cumplimiento de las normas sanitarias y se pueden mantener por una

mayor cantidad de tiempo.
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Los enlatados con tapa abre — facil, ha sustituido a los tradicionales
alimentos enlatados, que debian ser abiertos con cuchillo o abrelatas,
ahora se ofrece facilidad para que el usuario destape el enlatado de forma
manual, brindando comodidad en el uso y evitando accidentes a los

consumidores.

El siguiente numeral se refiere acerca del poder de negociacion de

los compradores.

3.4.3 El poder de negociaciéon de los compradores

Los clientes de ENLIT S. A. son empresas reconocidas en el ambito
de productos alimenticios enlatados, como Isabel, EMPESEC, vy, tienen
poder, porque ellos disponen de capital para invertir en este tipo de

empresas.

El siguiente numeral se refiere acerca del poder de negociaciéon de
los proveedores.

3.4.4 El poder de negociacion de los proveedores

Los proveedores también tienen poder, porque son importadores y al
no existir en el mercado, quien fabrique tapas abre facil, ni bobinas que
sirvan de materia prima para la elaboracion de envases y tapas de estas

caracteristicas, pueden imponer condiciones.

Sin embargo, ENLIT S. A. mantiene buenas relaciones con los
proveedores, sobre todo con los que suministran insumos y suministros,
desde el exterior.

3.4.5 Rivalidad de la competencia

La competencia, rivaliza por calidad, precios, estrategias

promocionales.
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El mercado de envases y tapas metalicas, a pesar de no tener
muchos competidores, los existentes rivalizan con las herramientas de
mercadotecnia disponibles para poder captar una mayor participacion en el

mercado.

ENLIT S. A. es el lider del mercado, con una participacién superior al
50%.

El siguiente numeral se refiere acerca del analisis FODA de la

empresa.

3.5 Anadlisis FODA

Segun un estudio realizado en el entorno externo e interno de la
empresa encontramos las fortalezas, oportunidades, debilidades y

amenazas que posee las cuales detallamos a continuacion.

Se iniciara con el detalle de las fortalezas.

Fortalezas:

* Certificacion 1ISO 9001 — 2000.

» Gran aceptacion en ele mercado nacional.

» Tecnologia de punta.

» Calidad en la materia prima.

* Excelente calidad del producto.

* Reconocimiento del disefio de sus productos.
* Buena ubicacion y localizacion.

Oportunidades:

* Incrementar los numeros de clientes y la capacidad de produccion.

+ Satisfacer la demanda en el mercado local.
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Incrementar maquinarias.
Incrementar ventas por aperturas de nuevas empresas pesqueras.
Satisfacer la demanda local.

Ampliar el mercado de los envases metalicos.

Debilidades:

No disponer de tecnologia para manufacturar tapas abre facil.

No disponer de tecnologia para el control de defectos.

Cambios de produccién no planificados.

Limitaciones del recurso humano en lo relacionado al control de

defectos.

Amenazas:

Devoluciones de los clientes.
Veda de atun.
Accidentes laborales.

Precios de la competencia.

3.5.1 Matriz de FODA

Una matriz FODA ayuda a visualizar los factores internos y externos

con lo que se puede crear estrategias para disminuir debilidades y

amenazas que influyen en el crecimiento y desarrollo de la empresa,

mostrando una matriz y sus estrategias.

En el siguiente cuadro se presenta la matriz FODA del presente

analisis.

CUADRO No. 18

MATRIZ DE FODA.
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Factores Fortalezas Debilidades
Internos
Factores Certificacion 1ISO Costos elevados de
externos 9001:2000 produccion
Tecnologia de punta Cambio no

Colaboradores
capacitados
Mejoramiento continuo
Reconocimiento de sus
productos

Materia prima de la

mejor calidad

planificados en la
produccion

No disponer de
tecnologia para el

control de defectos

Oportunidades O

Estrategia FO

Estrategias DO

Productos de alta
calidad

Proyecto para aumenta
la capacidad de
produccion
Incrementar ventas por
aperturas de nuevas

empresas pesqueras

Mejorar el
posicionamiento en el
mercado

Mejorar la

productividad

Minimizar costos de
produccion

Realizar la plantacion
de la produccion
Capacitar
continuamente a sus

colaboradores

Amenazas A

Estrategia FA

Estrategia DA

Competencia local
Devoluciones de
productos

Veda de atun

Estudios constantes
sobre la materia prima
aumentar participacion
de mercado local
mejorar la

productividad

Mejorar el estudio de
mercado
Minimizar los costos

de produccion

Fuente: Enlit S. A.

Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.

CAPITULO IV
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ANALISIS Y DIAGNOSTICO

4.1  Andlisis de datos e identificacion de problemas

Los problemas identificados en la presente investigacion, son los

siguientes:
CUADRO No. 19
PROBLEMAS IDENTIFICADOS.
Detalle %
Devoluciones y defectos 3,07%
% Dafos maquinas 2,38%
Baj6é demanda en el mes de junio 4,16%
Otros 1,57%
Total 11,18%

Fuente: Calculo de la ineficiencia y cuadros de devoluciones.
Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.

Estos problemas han ocasionado pérdida de ventas, lo que ha

implicado una disminucién de la competitividad de ENLIT S. A.

Se considera el problema de las devoluciones y defectos, debido a

que tienen mayor incidencia en la ineficiencia de la empresa.
4.1.1 Analisis de frecuencia del problema de devolu  ciones y defectos
Para identificar cuales son los defectos de mayor importancia en la

linea de productos abre — facil, se opera de la siguiente manera:
CUADRO No. 20

TAPAS DEFECTUOSAS QUE HAN PRODUCIDO DEVOLUCIONES.

\ Tipo de defecto \ Cantidad
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AC 4,713

RI 865

RE 6.313

PG 7.555
MBB 5.507

HI 2.181

HE 2.110

Cl 731

CE 524
Total 30.499
Unidades 1.775.880
% Defectos 1,72%

Fuente: Muestras analizadas por el Laboratorio de Calidad.
Elaborado por: Miranda Baldedn Jhonny Enrique.

CUADRO No. 21

TAPAS DEFECTUOSAS QUE FUERON DETECTADAS EN LA PLANT A.

Tipo de defecto Cantidad
AC 1.775
RI 406
RE 1.922
PG 3.029
MBB 2.688
HI 632
HE 863
Cl 422
CE 279
Total 12.016
Unidades 1.775.880
% Defectos 0,68%

Fuente: Muestras analizadas por el Laboratorio de Calidad.
Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.

Las tapas han generado un porcentaje de defectos de 2,40%, de

acuerdo a la informacion tomada de las

muestras de 5 dias laborables.

CUADRO No. 22

ENVASES DEFECTUOSOS.

Tipo de defecto

Unidades defectuosas
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AC 2.650
MBB 2.111
RE 1.612

HI 1.236

HE 1.189
EG 1.178

RI 916

Cl 612

CE 422
Total 11.926
Unidades 1.775.880
% Defectos 0,67%

Fuente: Muestras analizadas por el Laboratorio de Calidad.

Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.

CUADRO No. 23

ENVASES DEFECTUOSOS QUE HAN PRODUCIDO DEVOLUCIONES.

Tipo de defecto Unidades defectuosas
AC 1.252
MBB 1.012
RE 985
HI 623
HE 578
EG 419
RI 401
Cl 300
CE 149
Total 5.719
Unidades 1.775.880
% Defectos 0,32%

Fuente: Muestras analizadas por el Laboratorio de Calidad.
Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.

Los envases defectuosos que han generado devoluciones ascienden

al 0,32% de la produccién vendida.

CUADRO No. 24

ANALISIS DE FRECUENCIA DE DEFECTOS DE TAPAS ABRE FA CIL.

Frecuencia
acumulada

Tipo de |Frecuencia

defecto

Frecuencia
%

Frecuencia %
acumulada
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PG 7.555 7.555 24,77% 24,8%
RE 6.313 13.868 20,70% 45,5%
MBB 5.507 19.375 18,06% 63,5%
AC 4.713 24.088 15,45% 79,0%
HE 2.110 26.198 6,92% 85,9%
HI 2.181 28.379 7,15% 93,0%
RI 865 29.244 2,84% 95,9%
Cl 731 29.975 2,40% 98,3%
CE 524 30.499 1,72% 100,0%
Total 30.499 100,00%

Fuente: Muestras analizadas por el Laboratorio de Calidad.
Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.

GRAFICO No. 11
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Fuente: andlisis de frecuencia de defectos.
Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.

De acuerdo al Diagrama de Pareto, los defectos mas frecuentes de la
linea abre — facil se refieren a las pestafias golpeadas, ralladuras en el
exterior, marcas de basura y abolladuras externas, que ocupan el 80% del

total de defectos en esta linea de produccion.
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4.1.2 Analisis de las causas y efectos del problema principal

Las principales causas del problema que concierne a las

devoluciones, se describen en el siguiente analisis.
1) Problema No. 1
Asignables a las maquinarias:
Causas:
* No se dispone de tecnologia necesaria para el control defectos en las
tapas y envases de la linea abre — facil.

* No se dispone de tecnologia para la manufactura de tapas abre — facil.

Efecto : Defectos llegan al cliente y generan insatisfaccion y pérdida

de ventas.

2) Problema No. 2

Asignables al recurso humano:

Causas:

» Errores manuales, por desconcentracion.

e Trabajo mondtono y repetitivo.

Efecto : Falla llega al cliente, genera insatisfaccion, pérdida de venta.
3) Problema No. 3

Asignables al método:

Causas:
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* El método requiere mucho recorrido en la revision.
» Desorden en el control de defectos, genera que no se revisen todos

los bultos.

Efecto : Defectos llegan al cliente y generan insatisfaccion y pérdida

de ventas.

4) Problema No. 4

Asignables a los materiales:

Causas:

» Falta de inspeccion en la planta del proveedor, debido a que la tapa

abre facil es importada.

* Transportacion de las tapas abre facil y de los envases.

Efecto : Defectos llegan al cliente y generan insatisfaccion y pérdida

de ventas.

Los principales problemas de la planta de produccién, estan
relacionados con los defectos de los envases de la linea abre — facil, en

analisis.

Para apreciar con mayor profundidad las causas y los efectos del
problema relacionado con los defectos y devoluciones, se ha realizado el

diagrama causa efecto.
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4.2  Impacto econémico de problemas

Conociendo la cantidad de defectos que se generan en la planta de
produccion, se puede determinar el costo de los mismos, con base en la

siguiente informacion:



COSTOS DE ENVASES Y TAPAS.

CUADRO No. 25

IXxxV

. . . Costo % Utilidad

Detalle | Costos | Cajas Unid./caja unit. | Utilidad | unitaria
Envases |$1.106,20| 500 48 $0,0461| 33% |$0,0152
Tapas | $392,95 500 48 $0,0164| 33% |$0,0054

Total |$1.499,15 0,0625 $0,0206

Fuente: Enlit S. A.
Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.

El costo de un ballet de 500 cajas, que contiene 48 unidades por
caja, tiene un costo para la empresa de $1.106,20 para los envases y

$392, 95 para las tapas abre facil.

De alli se calcula el costo unitario del envase y de la tapa abre facil,
cifra que se multiplica por el 33% de utilidad que gana la empresa por la
venta de cada unidad de producto, generandose una utilidad perdida de
$0,0152 por cada envase y de $0,0054 por cada tapa que no se haya

vendido.

Con esta informacion se calcula el costo de la pérdida, mediante el
siguiente cuadro, que dice, que el 80% de la pérdida que se refieren a las
devoluciones causadas por defectos de pestafias golpeadas, marca de
basura, ralladura en el exterior y abolladuras en el cuerpo, asciende a la
cantidad de $6.767,75.

A continuacion se presenta el cuadro, el detalle del monto de la
pérdida en mencion.
CUADRO No. 26

MONTO DE PERDIDA POR UTILIDADES NO PERCIBIDAS EN TA PAS
ABRE FACIL.
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Tipo de Unidades Utilidad Utilidad |Semanas | Pérdida Pérdida
defecto defectuosas | unitaria perdida anuales anual acumulada
PG 7.555 0,0054 $40,82 52| $2.122,65| $2.122,65
MBB 6.313 0,0054 $34,11 52| $1.773,70 | $3.896,34
RE 5.507 0,0054 $29,75 52 | $1.547,24| $5.443,59
AC 4.713 0,0054 $25,46 52 | $1.324,16 | $6.767,75
HE 2.110 0,0054 $11,40 52| $592,82| $7.360,57
HI 2.181 0,0054 $11,78 52| $612,77| $7.973,34
RI 865 0,0054 $4,67 52| $243,03| $8.216,37
Cl 731 0,0054 $3,95 52| $205,38| $8.421,75
CE 524 0,0054 $2,83 52| $147,22| $8.568,98
Total 30.499 $164,79 $8.568,98

Fuente: Cuadro de defectos de tapas de la linea a abre - facil.
Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.

Mientras que la pérdida econdmica por devoluciones de envases de

la linea abre facil, se presentan en el siguiente cuadro, que se presenta a

continuacion.

CUADRO No. 27

MONTO DE PERDIDA POR UTILIDADES NO PERCIBIDAS EN

ENVASES ABRE FACIL.

Tipo de Unidades Utilidad Utilidad |Semanas | Pérdida Pérdida
defecto defectuosas | unitaria perdida anuales anual acumulada
AC 1.252 0,0152 $19,04 52| $990,25 $990,25
MBB 1.012 0,0152 $15,39 52| $800,42| $1.790,67
RE 985 0,0152 $14,98 52| $779,07| $2.569,74
HI 623 0,0152 $9,48 52| $492,75| $3.062,49
HE 578 0,0152 $8,79 52| $457,16| $3.519,65
EG 419 0,0152 $6,37 52| $331,40| $3.851,05
RI 401 0,0152 $6,10 52| $317,16| $4.168,22
Cl 300 0,0152 $4,56 52| $237,28| $4.405,50
CE 149 0,0152 $2,27 52| $117,85| $4.523,35
Total 5.719 $86,99 $4.523,35

Fuente: Cuadro de defectos de tapas de la linea a abre - facil.
Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.

Del cuadro que se ha elaborado se puede indicar que el 80% de la

pérdida que se refieren a las devoluciones causadas por defectos de

abolladuras en el cuerpo, marca de basura, ralladura en el exterior y hollin

en el interior, asciende a la cantidad de $3.062,49.
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La suma de la pérdida econ6mica que genera el problema de

devoluciones se realiza en el siguiente cuadro:

CUADRO No. 28

PERDIDA ECONOMICA.

Detalle Costos
Porcentaje de defectos de tapas a ahorrar $6.767,75
Porcentaje de defectos de envases a ahorrar $3.062,49
Total $9.830,24

Fuente: Cuadro de monto de pérdidas por devoluciones.
Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.

La pérdida economica por utilidades no percibidas, debido a las
devoluciones de envases y tapas abre — facil defectuosas, asciende a la
cantidad de $9.830,24.

A continuacion se presenta el diagnostico de la situacion actual.

4.3 Diagnostico

La linea de productos abre facil de la planta de produccién de ENLIT
S. A., ha presentad ineficiencia, cuya causa principal se debe a las
devoluciones de productos por parte del cliente, debido a los defectos

observados en los envases y en las tapas abre facil.

De acuerdo al andlisis realizado, las tapas abre facil son las que
presentan mayor frecuencia de defectos, siendo los principales tipos de
defectos, las pestafas golpeadas, marcas de basura, ralladuras en el
exterior y abolladuras.

Las devoluciones ocurren porque los envases y las tapas
defectuosas no son detectados por el personal de la planta que realiza la
funcién de revision de dichos articulos, previo al ensamblaje del producto y
su despacho al cliente, de tal manera, que muchos de los defectos no son
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percibidos por el ojo humano, quienes realizan esta actividad, debido a la
falta de un equipo que pueda controlar eficazmente y de manera

automatica dicho proceso.

Esto quiere decir, que la falta de equipos que dispongan de la
tecnologia apropiada para el control de defectos y las fallas en la revision
de los articulos defectuosos de la linea abre facil, asignables al recurso
humano, ademas del desorden que existe en la realizacion de la
mencionada actividad, representan las causas principales para que lleguen
productos defectuosos a los clientes, quienes solicitan las devoluciones de
dichos bienes, trayendo como consecuencia la pérdida de la venta, por lo

que la empresa deja de percibir utilidades.

De esta manera, se planteara una propuesta para automatizar el
proceso de revision de defectos en la linea de productos abre facil, con la
finalidad de reducir las devoluciones de este tipo de articulos y reducir la

pérdida econdmica que genera esta problematica.
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CAPITULO V

PROPUESTA

5.1 Planteamiento de alternativas de soluciébn a pro  blemas

ENLIT S. A. ha presentado problemas por devoluciones de productos
de la linea abre facil, debido a los defectos detectados por los clientes, en

estos articulos.

Para minimizar el impacto de esta problematica, se ha planteado la
implementacion de equipos que dispongan de tecnologia de punta, los
cuales puedan detectar defectos y evitar que estos lleguen a los clientes,
como parte del despacho de articulos de la linea abre — facil, evitando asi

la insatisfaccion por parte de los compradores de estos bienes.

La propuesta generara la reduccion del recurso humano, ya que
actualmente laboran 24 trabajadores en la funcién de deteccién de
defectos en los envases y en las tapas abre — facil, en cambio, si se
implementa la propuesta se requerira tan solo 8 trabajadores, 2 por cada
camara (1 en el control del PLC y otros en la recepcion de los productos) y
4 en las labores de estibado de envases y tapas.

Por cada causa del problema referente a los defectos en tapas abre —
facil se plantea una alternativa de solucion, para luego conjuntar una

propuesta.

Para observar las alternativas de solucion planteadas para la
minimizacion de las pérdidas econdmicas derivadas del problema de las
devoluciones de los articulos de la linea abre — facil, se ha elaborado el

siguiente cuadro:
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CUADRO No. 29

PLANTEAMIENTO DE ALTERNATIVAS DE SOLUCION.

Problema Causas Efecto Alternativas
Falta de tecnologia para
deteccién de defectos Pérdida | A: Automatizacion del
Devoluciones | Fallas operativas del de proceso de deteccion
recurso humano ventas de defectos de

envases y tapas de la

Desorden en el proceso linea abre — facil

productivo B: Incremento del

recurso humano

Fuente: Andlisis del capitulo IV.
Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.

En los siguientes numerales, del numeral 5.1 se describe
un breve andlisis de las alternativas “A” y “B”, tomadas para la

solucion del problema.

5.1.1 Alternativa A

La alternativa de solucion “A” se refiere a la automatizacion
del proceso de deteccion de defectos, mediante la adquisicion

de un equipo que disponga de tecnologia de punta.

La marca de la maquina es TECMAR, cuyo valor esta
cotizado en $29.367,50 por cada camara, como el equipo
consta de 2 camaras que sirven para detectar defectos de
manera automatica, el costo del mismo ascendera a la cantidad
de $58.735,00. Esperando un aumento de la eficiencia de la
produccion y la reduccion de la cantidad de devoluciones de

articulos, incrementando el nivel de satisfaccion del cliente.
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El ahorro de las pérdidas, estard determinado por la
reduccion de las devoluciones, porque los defectos de los
productos, en especial de las tapas abre — facil, sera detectado
en la planta, de tal manera, que la alta Direccion pueda
comunicar al proveedor Global Ends, la novedad y éste pueda
realizar lo mas pronto posible un reenvio de articulos para suplir
los defectos, evitando que dichas no conformidades sean
observadas por los clientes y que se produzcan las
devoluciones, reduciendo a su vez, las pérdidas econémicas por

ventas perdidas.

Ademas del ahorro por reduccién de las devoluciones, cuya
pérdida econdmica fue calculada en el andlisis del impacto
econdmico de los problemas en el capitulo IV, se obtendra una
disminucién de costos por a reduccion del recurso humano,

desde 24 personas actual a 8 trabajadores propuestos.

El ahorro que generara esta alternativa, se calcula de la

siguiente manera:

CUADRO No. 30

AHORRO DE MANO DE OBRA GENERADO POR LA
ALTERNATIVA DE SOLUCION “A”.

Detalle No. Sueldo Meses
Trabajadores mensual del afio | Sueldo anual
Actual 24 $218,00 12 $62.784,00
Propuesta 8 $218,00 12 $20.928,00
Diferencia 16 $218,00 12 $41.856,00

Fuente: Andlisis del capitulo IV.
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Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.

Luego, existe una diferencia notable en los sueldos con la

alternativa.

Si se automatiza el proceso de deteccion de defectos de

los articulos tipo abre — facil, se obtendra el siguiente ahorro.

Para el efecto, se ha elaborado el siguiente cuadro, donde

se detalle dichos montos.
CUADRO No. 31

AHORRO DE LAS PERDIDAS CON LA ALTERNATIVA
HAH.

Detalle Costo actual de % de |Reduccion
las pérdidas |reduccion | esperada

Recuperacion de la pérdida por

0
devoluciones de tapas $6.767,75 95% | $6.429,36

Recuperacion de la pérdida por

0,
devoluciones de tapas $3.062,49) 50% | $1.531,25

Ahorro por reduccién del recurso
humano $41.856,000 100% |$41.856,00

Total $51.686,24 $49.816,61

Fuente: Andlisis del capitulo IV.
Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.

El ahorro esperado por concepto de la reduccion de las
devoluciones ascenderd a la cantidad de $49.816,61, que
corresponde a una reduccién aproximada del 50% de los
defectos generados actualmente.

Para continuar con el analisis de esta alternativa de solucion “A”, se

ha utilizado la siguiente ecuacion:
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F

SRR

Donde:

P =Valor presente a invertir.
* F = Ahorro de las pérdidas = valor futuro a obtener.
e i=Tasade interés.

* n = Numero de periodos anuales considerados.

Con los datos del ahorro de las pérdidas (F) y el monto de la

inversion (P), se opera de la siguiente manera:

« P(+)"=F;cuandon=1
. $58.735,00 (1 + i) = $49.816,61

1+i= —(—

$49.816,61 * 5 afos
$58.735,00

1+i =

e 1=424-1=3,24
e 1=3,24/12
e 1=0,27

El interés i es de 27%. Con la ecuacion del valor futuro, se procedera

a la obtencion del periodo de recuperacion de la inversion.

F F F F F F
G S T N ) Y ) N C TS L ()

p= $49.816,61 $49.816,61 $49.816,61 +.... $49.816,61

1+27%)" T (#27%)? T (1+27%)° . (1+27%)°
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e P =2%$40.241,57 + $32.506,91 + $26.258,90
e P acumulado = $40.241,57; $72.748,48; $99.007,38

La inversion que se va a realizar para la aplicacion de la alternativa
“A”, que contempla la automatizacion del proceso de deteccidon de defectos
de los articulos tipo abre — facil, se recupera en el segundo periodo, segun

el analisis efectuado.

5.1.2 Alternativa B

La alternativa B comprende incrementar el nimero de operadores
que realizan el proceso de deteccidon de defectos. Con la solucién se
pretende contratar 2 personas por turno, adicionales a las que ya existen,
para mejorar el control de los defectos de envases y de tapas del tipo abre
— fécil.

Si se contrata al personal considerado en esta alternativa, se tendra
un ahorro por el 60% de la cantidad de tapas defectuosas, que

corresponde a $4.060,65 anual.

El costo del recurso humano que se plante contratar asciende a la

cantidad de:

CUADRO No. 32

COSTO DE LA ALTERNATIVA DE SOLUCION “B”.

Sueldo Meses del
No. Trabajadores mensual afno Sueldo anual
4 $218,00 12 $10.464,00

Fuente: Analisis del capitulo IV.
Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.

Para continuar con el andlisis de esta alternativa de soluciéon “A”, se

ha utilizado la siguiente ecuacion:
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F

SRR

Donde:

P =Valor presente a invertir.
* F = Ahorro de las pérdidas = valor futuro a obtener.
e i=Tasade interés.

* n = Numero de periodos anuales considerados.

Con los datos del ahorro de las pérdidas (F) y el monto de la

inversion (P), se opera de la siguiente manera:
« P(+)"=F;cuandon=1

«  $10.464,00 (1 + i) = $4.606,65

$4.606,65 * 5 afios
$10.464,00

e i=1,94-1=0,94
e 1=194/12
e i=0,0784

El interés i es de 7,84%. Con la ecuacion del valor futuro, se
procedera a la obtencion del periodo de recuperacion de la inversion.

b= F_,_ F . _F___F _F L F
T (@) (1+)? (1+)° (1+)* (1+)> (1+i)"
P $4.606,65  $4.606,65 . $4.606,65 , _ $4.606,65

(1+7,84%)* (1+7,84%)? (1+7,84%)° (1+7,84%)°

« P =$3.488,67 + $2.997,27 + $2.575,08
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* P acumulado = $3.488,67; $6.485,94; $9.061,02

La inversion a realizar para la aplicacion de la alternativa “B”, que
consiste en la contratacion del recurso humano para mejorar el proceso de
deteccion de defectos de los articulos tipo abre — facil, se recupera en el

periodo comprendido entre el tercer y cuarto periodo, segun el analisis.

En el siguiente numeral de este capitulo se presenta la evaluacion de

las alternativas.

Se debe considerar dentro del analisis de la evaluacion, los calculos
efectuados.

5.2  Evaluacion y seleccion de alternativas

Para evaluar las alternativas, se ha operado de la siguiente manera:
CUADRO No. 33

SOLUCION AL PROBLEMA DE LAS CONSIGNACIONES.

Detalle Alternativa A Alternativa B
Automatizacioén del Contrataciéon de recurso
proceso de control de humano para deteccion
defectos de productos de defectos de productos
de la linea abre — facil de la linea abre — facil

Costos $58.735,00 Anual = $10.464,00
A 5 afos = $52.320

Beneficios $49.816,61 Anuales = $4.606,65

anuales

TIR 27% 7,84%

Recuperacion 2 afos 4 anos

inversion

Fuente: Andlisis de alternativas “A” y “B”.
Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.

Se recomienda a ENLIT S. A. tomar la decisién de escoger la
alternativa “A” de automatizar el proceso de control de defectos de la linea
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abre facil, debido a que ofrece mayores beneficios que la contratacion de

recurso humano.

5.3 Aporte e incidencia de la propuesta

Las soluciones escogidas, generaran los siguientes beneficios:

e Control oportuno de los defectos.

* Reduccion del numero de devoluciones.

* Incremento de la eficiencia.

* Incremento del nivel de satisfaccién del cliente.
* Incremento de las ventas.

* Reduccion de las pérdidas econdmicas generadas por los problemas.

Para determinar como incidira la propuesta en la eficiencia y en las
ventas de la empresa, se realiza las siguientes operaciones de las
matematicas:

* No. de defectos que seran detectados = Recuperacion del 75% de
devoluciones de tapas abre facil + Recuperacion del 34% de la linea
de envases

* No. de defectos que seran detectados = 22.833 tapas + 3.872 envases

* No. de defectos que seran detectados = 26.705 unidades

Entonces, las devoluciones por defectos de tapas y envases se

reduciran en la siguiente cantidad:

* Nivel de defectos propuestos = Devoluciones actuales — No. de
defectos que seran detectados

 Nivel de defectos propuestos = (30.499 tapas + 5.719 envases) —
26.705 unidades

« Nivel de defectos propuestos = 9.513 unidades

Porcentaje de defectuosidad = Devoluciones con la propuesta
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Total de unidades

9.513 unidades
1.775.880 unidades

Porcentaje de defectuosidad =

Participacion en el mercado propuesta = 0,54%

CUADRO No. 34

REDUCCION DE LA INEFICIENCIA CON LA PROPUESTA.

Detalle %

% dafios maquinas 2,38%
Defectos detectados de tapas 0,68%
Devoluciones por defectos en tapas y envases 0,54%
Baja demanda 4,16%
Defectos de envases 0,35%
Otros 1,57%

Total 9,68%

Fuente: Andlisis de alternativas.
Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.

De esta manera, se tendra la siguiente eficiencia de la produccion:

e Eficiencia = 100% - Paros programados — Ineficiencia
e Eficiencia = 100% - 25% — 9,68%
e Eficiencia = 65,32%

Como se puede apreciar, la eficiencia se incrementara desde 63,82%
hasta 65,32%, en 1,50% debido a la reduccion del porcentaje de

devoluciones.

Mientras que las ventas de la empresa se incrementaran en la

siguiente proporcion:

* Ventas propuestas = Ventas actuales + reduccion de devoluciones
* Ventas propuestas = 133.809.866 unidades + (26.705 unidades

semanales x 52 semanas)
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* Ventas propuestas = 135.198.526 unidades
Luego, la propuesta generara un incremento de las ventas y de la
eficiencia en un 1,5%, a través del logro de la reduccion de las

devoluciones por los defectos que son percibidos por el cliente, reduciendo

las pérdidas econdmicas por esta problematica.

CAPITULO VI
EVALUACION ECONOMICA
6.1 Plan de inversién
En el presente capitulo se analizaran las inversiones a realizar para
la puesta en marcha de la alternativa de solucién escogida, que consiste
en la propuesta de automatizacion del proceso de deteccion de defectos
en envases y tapas de la linea abre — facil, mediante la implementacion de

una maquina TECMAR, compuesta de 2 camaras para identificar

productos defectuosos.

6.1.1 Inversion inicial

La inversion inicial para la propuesta en mencion, comprende los

siguientes rubros:

CUADRO No. 35

INVERSION INICIAL.

Detalle Costo total
Maquina contadora de defectos de envases y tapas $58.735,00




abre facil (incluye PLC)
Instalacion y puesta en marcha (10%) $5.873,50
Total $64.608,50

Fuente: Proveedores de equipos TECMAR.
Elaborado por: Miranda Baldedn Jhonny Enrique.

La inversion inicial corresponde a $64.608,50, para la implementacion

de la propuesta.

6.1.2 Costos de operacion

Los costos de operacion estan comprendidos por el monto a
desembolsar para la adquisicicon de los recursos materiales, humanos y

técnicos, cuya vida util es inferior a 1 afio.

En el siguiente cuadro se presenta el detalle de los costos de

operacion:
CUADRO No. 36
COSTOS DE OPERACION.
Detalle Costo total

Espumafén para empaque y embalado de tapas $2.720 95
($0,026 por bulto; 104.652 bultos) e
Capacitacion recurso humano (8 hombres x
$218,00 por trabajador) $1.744,00
Mantenimiento (5% costo de maquina) $2.936,75
Suministros de oficina $600,00

Total $8.001,70

Fuente: Proveedores.
Elaborado por: Miranda Baldedn Jhonny Enrique.

Los costos de operacién de la propuesta, ascienden a la cantidad de

$8.001,70.

6.1.3 Inversion total
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La inversion total es igual a la suma de la inversion fija mas los

costos de operacién, para lo cual se ha elaborado el siguiente cuadro a

saber.

El cuadro indica que la inversion total asciende a la cantidad de

$72.610,20.
CUADRO No. 37

INVERSION TOTAL.

Detalle Costos %
Inversion fija $64.608,50 88,98%
Costos de operacion $8.001,70 11,02%
Inversion total $72.610,20 100,00%

Fuente: Inversion fija y costos de operacion.
Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.

6.2  Financiamiento de la propuesta

La inversion inicial de la propuesta sera financiada en un 70%, a

través de un crédito financiado por una institucién del sector bancario.

La tasa de interés del préstamo sera del 12% anual, pagadero a 3

afios, con montos trimestrales.

CUADRO No. 38

DATOS DEL CREDITO FINANCIADO.

Detalle

Costos

Inversion inicial

$64.608,50

Crédito Financiado (C): 70% inversion inicial

$45.225,95
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Interés anual: 12%)
Interés trimestral (i): 3%
Numero de pagos (n): 12

Fuente: Cuadro de inversion fija.
Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.

6.2.1 Amortizacién de la inversién crédito financiad 0

Para amortizar el crédito financiado requerido, se opera de la

siguiente manera:

Pago = C x|
1-(1+ i)'n
0,
Pago = $45.225,95 X 3%

1—(1+3%)*

Pago = $4.543,49

Cada pago trimestral del crédito realizado para el financiamiento de la
propuesta asciende a $4.543,49, de acuerdo a la ecuacion de interés
compuesto que se ha utilizado. En el siguiente cuadro se puede apreciar la

amortizacion del crédito financiado.

CUADRO No. 39

AMORTIZACION DEL CREDITO FINANCIADO.

Trimestre n Crédito C I Pago Deuda
Dic-09 0 $45.225,95 3% C +i+ Pago
Mar-10 1 $45.225,95 | $1.356,78 | -$4.543,49 $42.039,24
Jun-10 2 $42.039,24 | $1.261,18 | -$4.543,49 $38.756,92
Sep-10 3 $38.756,92 | $1.162,71 | -$4.543,49 $35.376,13
Dic-10 4 $35.376,13 | $1.061,28 | -$4.543,49 $31.893,92
Mar-11 5 $31.893,92 | $956,82 | -$4.543,49 $28.307,25
Jun-11 6 $28.307,25 | $849,22 | -$4.543,49 $24.612,97
Sep-11 7 $24.612,97 | $738,39 | -$4.543,49 $20.807,87




Dic-11 8 $20.807,87 | $624,24 | -$4.543,49 $16.888,61

Mar-12 9 $16.888,61 | $506,66 | -$4.543,49 $12.851,78

Jun-12 10 | $12.851,78 | $385,55 | -$4.543,49 $8.693,84

Sep-12 11 $8.693,84 | $260,82 | -$4.543,49 $4.411,16

Dic-12 12 $4.411,16 | $132,33 | -$4.543,49 $0,00
Total $9.295,97 | -$54.521,92

Fuente: Datos del crédito financiado.
Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.

Los intereses anuales del préstamo se presentan en el siguiente

cuadro.

CUADRO No. 40

INTERESES ANUALES DEL CREDITO FINANCIADO.

Descripcién

2010

2011

2012

Total

Costos financieros

$4.841,95

$3.168,66

$1.285,36

$9.295,97

Fuente: Cuadro de amortizacion del crédito financiado.

Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.

Luego el crédito financiado genera un interés de $9.295,97, hasta el

tercer afo del inicio de la propuesta.

6.2.2 Balance economico de flujo de caja

Para determinar los criterios econdmicos se ha elaborado el flujo de

caja, considerando una vida atil de 5 afios.

El beneficio econdmico de la propuesta se plantea de la siguiente

manera:

CUADRO No. 41

BENEFICIO DE LA PROPUESTA.
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Detalle Costo actual de % de |Reduccion
las pérdidas  [reduccion | esperada

Recuperacion de la pérdida por $6.767.75 95% | $6.429 36
devoluciones de tapas ' ' ' '
Recuperacion de la pérdida por $3.06249 50% | $1.531.25
devoluciones de tapas ' ' ' '
IAhorro por reduccion del recurso $41.856.00 100% |$41.856.00
humano T ' '

Total $51.686,24 $49.816,61

Fuente: Cuadro de ahorro de las pérdidas con la alternativa “A”.

Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.

Conocido el beneficio de la propuesta y la inversion inicial, se elabora

el presupuesto de flujo de caja de la propuesta:
CUADRO No. 42

BALANCE ECONOMICO DE FLUJO DE CAJA.

Descripcion

Periodos

2009

2010

2011

2012

2013

2014

Ahorro de
las
pérdidas

$49.816,61

$50.812,94

$51.829,20

$52.865,78

$53.923,10

Inversion
Fija Inicial

-$64.608,50

Costos de
Operacion

Recursos
materiales

$3.320,95

$3.320,95

$3.320,95

$3.320,95

$3.320,95

Recursos
humanos

$1.744,00

$1.744,00

$1.744,00

$1.744,00

$1.744,00

Recursos
técnicos

$2.936,75

$2.936,75

$2.936,75

$2.936,75

$2.936,75

Gastos por
intereses

$4.841,95

$3.168,66

$1.285,36

Capital de
Operacion
anual

$12.843,65

$11.170,36

$9.287,06

$8.001,70

$8.001,70

Flujo de
caja

-$64.608,50

$36.972,96

$39.642,58

$42.542,13

$44.864,08

$45.921,39

TIR

55,08%

VAN

$149.464,00

Fuente: Inversion fija y costos de operacion.

Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.
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El balance de flujo de caja indica los siguientes flujos de efectivo:
$36.972,96 para el 2010; $39.642,58 en el 2011; y, $42.542,13 en el 2012.

6.3 Iindices financieros que sustenta la inversion

Los indices financieros que sustentan la inversion son: Tasa Interna

de Retorno, Valor Actual Neto, Periodo de Recuperacion de la Inversion.
6.3.1 Tasa Interna de Retorno (TIR)

Cuando se utiliza los comandos de Excel (funcién financiera) se
puede visualizar que el resultado de la Tasa Interna de Retorno (TIR) es
igual a 55,08%, no obstante se utilizara la ecuacion de mateméticas
financieras para definir el valor de este indicador econémico. Para el efecto

se ha utilizando la siguiente férmula:

F

PE A

Donde:

P = inversioén inicial = $64.608,50.

F = Flujos de caja.

* N =nudmero de afos.

i = tasa de interés (TIR calculada con funciones de Excel).

CUADRO No. 43

INTERPOLACION PARA LA COMPROBACION DEL TIR.

Afio (n) P F iy Py i2 P,

2009 (0) | $64.608,50

2010 (1) $36.972,96 | 55,00% | $23.853,52 | 56,00% | $23.700,61
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2011 (2) $39.642,58 | 55,00% | $16.500,55 | 56,00% | $16.289,68

2012 (3) $42.542,13 | 55,00% | $11.424,16 | 56,00% | $11.205,87
2013 (4) $44.864,08 | 55,00% | $7.772,70 | 56,00% $7.575,31
2014 (5) $45.921,39 | 55,00% | $5.132,83 | 56,00% $4.970,41

VAN, [$64.683,76 | VAN, $63.741,88

Fuente: Cuadro de flujo de caja anual.
Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.

Del cuadro que se ha elaborado, se puede apreciar los siguientes

resultados.

CUADRO No. 44

CALCULO POR INTERPOLACION PARA DETERMINAR

EL TIR.

Flujo 1 Flujo » Inversion VAN, VAN
inicial
$64.683,76 $63.741,88 $64.608,50 | $75,26 -$866,62

Fuente: Cuadro de interpolacion para la comprobacion del TIR.
Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.

La ecuacién matematica para obtener la Tasa Interna de Retorno

(TIR) es la siguiente:

T.ILR. =iy + (ip-i1) VAN 12
Tl E) 1 ]
VAN; - VAN,

$75,26
$75,26 — (-$866,62)

T.LR. = 55% + (56% - 55%)

( $7526 |
U $941,87

T.ILR. =55% + 1%

« TIR =55% + (1%) (0,08)
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* TIR=55,08

El célculo efectuado para obtener el valor de la Tasa Interna de
Retorno (TIR), da como resultado 55,08%, que es igual al que se obtuvo

aplicando las funciones financieras de Excel.

Esto que indica la factibilidad del proyecto, puesto que supera a la
tasa de descuento considerada en este analisis que es del 12%.

A continuacidon se realizara el detalle del calculo del Valor Actual
Neto.
6.3.2 Valor Actual Neto (VAN)

El Valor Actual Neto (VAN) se comprueba, aplicando similar ecuacion

financiera que se utilizé para la comprobacion de la tasa TIR.

N
(1 +i)"

P=
Donde:

e P =Valor Actual Neto (VAN).

* F = Flujos de caja.

* N =nudmero de afos.

* | =tasa de descuento del 12%.

CUADRO No. 45

COMPROBACION DEL VALOR ACTUAL NETO VAN.
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ARos (n) P F [ P
2009 (0) $64.608,50
2010 (1) $36.972,96 12% $33.011,57
2011 (2) $39.642,58 12% $31.602,82
2012 (3) $42.542,13 12% $30.280,65
2013 (4) $44.864,08 12% $28.511,93
2014 (5) $45.921,39 12% $26.057,03
Total $149.464,00

Fuente: Cuadro de flujo de caja anual.
Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.

El Valor Actual Neto (VAN) obtenido de $149.464,00, es igual al que
se obtuvo con el andlisis de las funciones financieras de Excel, indicando
la factibilidad de la inversion, porque dicha cifra supera a la inversion inicial

de $64.608,50.
6.3.3 Periodo de recuperacion de la inversion

Para determinar el tiempo de recuperacion de la inversion, se utiliza
la ecuacion financiera con la cual se comprobo los criterios econémicos
TIR y VAN, considerando como el valor de i, a la tasa de descuento del
12%.

F

N L

En el siguiente cuadro se presentan los resultados obtenidos al

utilizar la ecuacion:

CUADRO No. 46

PERIODO DE RECUPERACION DE LA INVERSION.

ARos (n) P F [ P P

2009 (0) | $64.608,50 acumulado
2010 (1) $36.972,96| 12% | $33.011,57 | $33.011,57
2011 (2) $39.642,58| 12% | $31.602,82 | $64.614,39




cix

2012 (3) $42.542,13| 12% | $30.280,65 | $94.895,04
2013 (4) $44.864,08| 12% | $28.511,93 | $123.406,97
2014 (5) $45.921,39| 12% | $26.057,03 | $149.464,00

Fuente: Cuadro de flujo de caja anual.
Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.

La recuperacion de la inversion se produce en el segundo periodo
anual, en el cual el valor de P acumulado $64.614,39 es superior a la
inversion inicial de $64.608,50.

Debido a que la inversion se recupera en un periodo menor a 5 afos,
que es la vida util estimada del proyecto, entonces, la inversion en la
presente propuesta se considera conveniente y factible para su puesta en
marcha.

6.4  Coeficiente Beneficio / Costo

Para determinar el coeficiente beneficio costo se ejercita lo

siguiente:

Beneficio
Costo

Coeficiente Beneficio / Costo =

El beneficio de la propuesta se refiere al Valor Actual Neto (VAN),
que es igual a $149.464,00. El costo de la propuesta estd dado por la

inversion inicial requerida que ascienden a $64.608,50.

Posteriormente, se realiza el calculo del coeficiente beneficio costo.

$149.464,00
$64.608,50

Coeficiente Beneficio / Costo =

Coeficiente Beneficio / Costo = 2,31

El coeficiente Beneficio / Costo indica que por cada ddélar que se va a

invertir, se recibira $2,31, es decir, $1,31 de beneficio adicional, lo que
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indica la conveniencia de la inversion y la factibilidad para la
implementacion de la propuesta.

CAPITULO VI
EVALUACION ECONOMICA
6.5 Plan de inversién
En el presente capitulo se analizaran las inversiones a realizar para
la puesta en marcha de la alternativa de solucion escogida, que consiste
en la propuesta de automatizacion del proceso de deteccion de defectos
en envases y tapas de la linea abre — facil, mediante la implementacion de

una maquina TECMAR, compuesta de 2 camaras para identificar

productos defectuosos.

6.5.1 Inversion inicial

La inversion inicial para la propuesta en mencion, comprende los

siguientes rubros:

CUADRO No. 35

INVERSION INICIAL.

Detalle Costo total
Maquina contadora de defectos de envases y tapas
abre facil (incluye PLC) $58.735,00
Instalacion y puesta en marcha (10%) $5.873,50
Total $64.608,50

Fuente: Proveedores de equipos TECMAR.
Elaborado por: Miranda Baldeén Jhonny Enrique.
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La inversion inicial corresponde a $64.608,50, para la implementacion
de la propuesta.

6.5.2 Costos de operacion

Los costos de operacion estan comprendidos por el monto a
desembolsar para la adquisicicon de los recursos materiales, humanos y

técnicos, cuya vida util es inferior a 1 afo.

En el siguiente cuadro se presenta el detalle de los costos de

operacion:

CUADRO No. 36

COSTOS DE OPERACION.

Detalle Costo total

Espumafén para empaque y embalado de tapas $2.720 95
($0,026 por bulto; 104.652 bultos) e
Capacitacion recurso humano (8 hombres x
$218,00 por trabajador) $1.744,00
Mantenimiento (5% costo de maquina) $2.936,75
Suministros de oficina $600,00

Total $8.001,70

Fuente: Proveedores.
Elaborado por: Miranda Baldedn Jhonny Enrique.

Los costos de operacion de la propuesta, ascienden a la cantidad de
$8.001,70.

6.5.3 Inversion total

La inversion total es igual a la suma de la inversion fija mas los
costos de operacion, para lo cual se ha elaborado el siguiente cuadro a

saber.
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El cuadro indica que la inversion total asciende a la cantidad de

$72.610,20.

CUADRO No. 37

INVERSION TOTAL.

Detalle Costos %
Inversion fija $64.608,50 88,98%
Costos de operacion $8.001,70 11,02%
Inversion total $72.610,20 100,00%

Fuente: Inversion fija y costos de operacion.
Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.

6.6  Financiamiento de la propuesta

La inversion inicial de la propuesta sera financiada en un 70%, a

través de un crédito financiado por una institucién del sector bancario.

La tasa de interés del préstamo sera del 12% anual, pagadero a 3

afios, con montos trimestrales.

CUADRO No. 38

DATOS DEL CREDITO FINANCIADO.

Detalle Costos
Inversion inicial $64.608,50
Crédito Financiado (C): 70% inversion inicial $45.225,95
Interés anual: 12%
Interés trimestral (i): 3%
12

Numero de pagos (n):

Fuente: Cuadro de inversion fija.
Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.
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6.6.1 Amortizaciéon de la inversién crédito financiad o)

Para amortizar el crédito financiado requerido, se opera de la

siguiente manera:

Pago = C x|
1-(1+ i)'n
0,
Pago = $45.225,95 X 3%

1—(1+3%)*

Pago = $4.543,49

Cada pago trimestral del crédito realizado para el financiamiento de la
propuesta asciende a $4.543,49, de acuerdo a la ecuacion de interés
compuesto que se ha utilizado. En el siguiente cuadro se puede apreciar la

amortizacion del crédito financiado.

CUADRO No. 39

AMORTIZACION DEL CREDITO FINANCIADO.

Trimestre n Crédito C I Pago Deuda
Dic-09 0 $45.225,95 3% C +i+ Pago
Mar-10 1 $45.225,95 | $1.356,78 | -$4.543,49 $42.039,24
Jun-10 2 $42.039,24 | $1.261,18 | -$4.543,49 $38.756,92
Sep-10 3 $38.756,92 | $1.162,71 | -$4.543,49 $35.376,13
Dic-10 4 $35.376,13 | $1.061,28 | -$4.543,49 $31.893,92
Mar-11 5 $31.893,92 | $956,82 | -$4.543,49 $28.307,25
Jun-11 6 $28.307,25 | $849,22 | -$4.543,49 $24.612,97
Sep-11 7 $24.612,97 | $738,39 | -$4.543,49 $20.807,87
Dic-11 8 $20.807,87 | $624,24 | -$4.543,49 $16.888,61
Mar-12 9 $16.888,61 | $506,66 | -$4.543,49 $12.851,78
Jun-12 10 | $12.851,78 | $385,55 | -$4.543,49 $8.693,84
Sep-12 11 $8.693,84 | $260,82 | -$4.543,49 $4.411,16
Dic-12 12 $4.411,16 | $132,33 | -$4.543,49 $0,00

Total $9.295,97 | -$54.521,92
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Fuente: Datos del crédito financiado.
Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.

Los intereses anuales del préstamo se presentan en el siguiente

cuadro.
CUADRO No. 40

INTERESES ANUALES DEL CREDITO FINANCIADO.

Descripcion 2010 2011 2012 Total
Costos financieros $4.841,95 $3.168,66[$1.285,36 $9.295,97

Fuente: Cuadro de amortizacién del crédito financiado.
Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.

Luego el crédito financiado genera un interés de $9.295,97, hasta el

tercer afio del inicio de la propuesta.
6.6.2 Balance economico de flujo de caja

Para determinar los criterios econdémicos se ha elaborado el flujo de

caja, considerando una vida atil de 5 afos.

El beneficio econdmico de la propuesta se plantea de la siguiente

manera:
CUADRO No. 41
BENEFICIO DE LA PROPUESTA.

Detalle Costo actual de % de |Reduccion

las pérdidas  [reduccion | esperada

Recupe_ramon de la pérdida por $6.767.75 95% | $6.429.36
devoluciones de tapas

Recupe_ramon de la pérdida por $3.062,49 50% |$1.531.25
devoluciones de tapas
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Ahorro por reduccion del recurso

humano $41.856,00

100% |$41.856,00

Total

$51.686,24 $49.816,61

Fuente: Cuadro de ahorro de las pérdidas con la alternativa “A”.

Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.

Conocido el beneficio de la propuesta y la inversion inicial, se elabora

el presupuesto de flujo de caja de la propuesta:
CUADRO No. 42

BALANCE ECONOMICO DE FLUJO DE CAJA.

Descripcion

Periodos

2009

2010

2011

2012

2013

2014

Ahorro de
las
pérdidas

$49.816,61

$50.812,94

$51.829,20

$52.865,78

$53.923,10

Inversion
Fija Inicial

-$64.608,50

Costos de
Operacion

Recursos
materiales

$3.320,95

$3.320,95

$3.320,95

$3.320,95

$3.320,95

Recursos
humanos

$1.744,00

$1.744,00

$1.744,00

$1.744,00

$1.744,00

Recursos
técnicos

$2.936,75

$2.936,75

$2.936,75

$2.936,75

$2.936,75

Gastos por
intereses

$4.841,95

$3.168,66

$1.285,36

Capital de
Operacion
anual

$12.843,65

$11.170,36

$9.287,06

$8.001,70

$8.001,70

Flujo de
caja

-$64.608,50

$36.972,96

$39.642,58

$42.542,13

$44.864,08

$45.921,39

TIR

55,08%

VAN

$149.464,00

Fuente: Inversion fija y costos de operacion.

Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.

El balance de flujo de caja indica los siguientes flujos de efectivo:
$36.972,96 para el 2010; $39.642,58 en el 2011; y, $42.542,13 en el 2012.

6.7

indices financieros que sustenta la inversion
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Los indices financieros que sustentan la inversion son: Tasa Interna

de Retorno, Valor Actual Neto, Periodo de Recuperacién de la Inversion.
6.7.1 Tasa Interna de Retorno (TIR)

Cuando se utiliza los comandos de Excel (funcién financiera) se
puede visualizar que el resultado de la Tasa Interna de Retorno (TIR) es
igual a 55,08%, no obstante se utilizara la ecuacion de mateméticas
financieras para definir el valor de este indicador econémico. Para el efecto

se ha utilizando la siguiente férmula:

I
(1 +0)"

P=
Donde:

e P =inversion inicial = $64.608,50.

* F =Flujos de caja.

* N =nudmero de afos.

» |=tasa de interés (TIR calculada con funciones de Excel).

CUADRO No. 43

INTERPOLACION PARA LA COMPROBACION DEL TIR.

Afio (n) P F i P; iz P,
2009 (0) $64.608,50
2010 (1) $36.972,96 | 55,00% | $23.853,52 | 56,00% | $23.700,61
2011 (2) $39.642,58 | 55,00% | $16.500,55 | 56,00% | $16.289,68
2012 (3) $42.542,13 | 55,00% | $11.424,16 |56,00% | $11.205,87
2013 (4) $44.864,08 | 55,00% | $7.772,70 |56,00% | $7.575,31
2014 (5) $45.921,39 | 55,00% | $5.132,83 |56,00% | $4.970,41
VAN; |$64.683,76 | VAN, $63.741,88

Fuente: Cuadro de flujo de caja anual.
Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.
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Del cuadro que se ha elaborado, se puede apreciar los siguientes

resultados.

CUADRO No. 44

CALCULO POR INTERPOLACION PARA DETERMINAR

EL TIR.

Flujo 1 Flujo » Inversion VAN, VAN
inicial
$64.683,76 $63.741,88 $64.608,50 | $75,26 -$866,62

Fuente: Cuadro de interpolacion para la comprobacion del TIR.
Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.

La ecuacion matematica para obtener la Tasa Interna de Retorno

(TIR) es la siguiente:

T.ILR. =iy + (ip-1i1) VAN 12
VAN; - VAN,

$75,26
$75,26 — (-$866,62)

T.LR. = 55% + (56% - 55%)

( $7526 |

TI.R. = 55% + 1%
°T 2 U g941,87

« TIR =55% + (1%) (0,08)
 TIR =55,08
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El célculo efectuado para obtener el valor de la Tasa Interna de
Retorno (TIR), da como resultado 55,08%, que es igual al que se obtuvo

aplicando las funciones financieras de Excel.

Esto que indica la factibilidad del proyecto, puesto que supera a la
tasa de descuento considerada en este analisis que es del 12%.

A continuacidon se realizara el detalle del calculo del Valor Actual
Neto.

6.7.2 Valor Actual Neto (VAN)

El Valor Actual Neto (VAN) se comprueba, aplicando similar ecuacion

financiera que se utilizé para la comprobacion de la tasa TIR.

N
(1 +0)"

P=
Donde:

e P =Valor Actual Neto (VAN).

* F =Flujos de caja.

e N =ndmero de afos.

* | =tasa de descuento del 12%.

CUADRO No. 45

COMPROBACION DEL VALOR ACTUAL NETO VAN.

Afos (n) P F [ P
2009 (0) $64.608,50
2010 (1) $36.972,96 12% $33.011,57
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2011 (2) $39.642,58 12% $31.602,82
2012 (3) $42.542,13 | 12% $30.280,65
2013 (4) $44.864,08 | 12% $28.511,93
2014 (5) $45.921,39 12% $26.057,03

Total $149.464,00

Fuente: Cuadro de flujo de caja anual.
Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.

El Valor Actual Neto (VAN) obtenido de $149.464,00, es igual al que
se obtuvo con el andlisis de las funciones financieras de Excel, indicando
la factibilidad de la inversién, porque dicha cifra supera a la inversién inicial

de $64.608,50.
6.7.3 Periodo de recuperacion de la inversion

Para determinar el tiempo de recuperacion de la inversion, se utiliza
la ecuacion financiera con la cual se comprobo los criterios econémicos
TIR y VAN, considerando como el valor de i, a la tasa de descuento del
12%.

F

S (L

En el siguiente cuadro se presentan los resultados obtenidos al
utilizar la ecuacion:

CUADRO No. 46

PERIODO DE RECUPERACION DE LA INVERSION.

ARos (n) P F [ P P

2009 (0) $64.608,50 acumulado
2010 (1) $36.972,96| 12% | $33.011,57 | $33.011,57
2011 (2) $39.642,58| 12% | $31.602,82 | $64.614,39
2012 (3) $42.542,13| 12% | $30.280,65 | $94.895,04
2013 (4) $44.864,08| 12% | $28.511,93 | $123.406,97
2014 (5) $45.921,39| 12% | $26.057,03 | $149.464,00




CXX

Fuente: Cuadro de flujo de caja anual.
Elaborado por: Miranda Balde6n Jhonny Enrique.

La recuperacion de la inversion se produce en el segundo periodo
anual, en el cual el valor de P acumulado $64.614,39 es superior a la
inversion inicial de $64.608,50.

Debido a que la inversion se recupera en un periodo menor a 5 afos,
que es la vida util estimada del proyecto, entonces, la inversion en la
presente propuesta se considera conveniente y factible para su puesta en
marcha.

6.8 Coeficiente Beneficio / Costo

Para determinar el coeficiente beneficio costo se ejercita lo

siguiente:

Beneficio
Costo

Coeficiente Beneficio / Costo =

El beneficio de la propuesta se refiere al Valor Actual Neto (VAN),
que es igual a $149.464,00. El costo de la propuesta esta dado por la

inversion inicial requerida que ascienden a $64.608,50.

Posteriormente, se realiza el calculo del coeficiente beneficio costo.

$149.464,00
$64.608,50

Coeficiente Beneficio / Costo =

Coeficiente Beneficio / Costo = 2,31

El coeficiente Beneficio / Costo indica que por cada ddélar que se va a
invertir, se recibira $2,31, es decir, $1,31 de beneficio adicional, lo que
indica la conveniencia de la inversibn y la factibilidad para la
implementacion de la propuesta.
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CAPITULO VI

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

8.1 Conclusiones

Envases del Litoral S. A. ha presentado problemas en la linea de
productos tipo abre — facil, siendo la principal problematica aquella
relacionada con el nivel de devoluciones que son ocasionados a su vez,
debido al alto porcentaje de defectos que no pueden ser controlados
eficazmente por el recurso humano y que son percibidos por el cliente,

quien los detecta al utilizar dichos articulos en su proceso productivo.

Los principales defectos registrados en los envases y tapas abre —
facil, se refieren a las pestafias golpeadas, marcas de basura, ralladuras
en el exterior y abolladuras en el cuerpo, las cuales son causadas por
causas asignables a la tecnologia y al recurso humano, debido a que el
proceso de control de defectos carece de la tecnologia apropiada para
incrementar la eficiencia, ademas de las continuas desconcentraciones del
personal que realiza dicha funcion, que es numeroso y suele cometer
errores en su trabajo, debido a la monotonia y repetitividad del mismo

trabajo.

Las pérdidas economicas que han generado las devoluciones de

productos, ascienden al monto de $9.830,24.

La alternativa de solucién escogida para mejorar la situacion actual,
consiste en la automatizacion del proceso de control de defectos, mediante
la implementacion de una maquina marca TECMAR de 2 camaras que
detecte los defectos, a través de un software e impida que puedan ser
palpados por el cliente.
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Las soluciones propuestas beneficiaran a la linea de productos abre
— fécil, porque ademas de evitar las pérdidas por las devoluciones,
reducira el recurso humano de 24 a 8 trabajadores en el proceso de
control de defectos, generando un beneficio econdmico de $49.816,61,
ademas de incrementar la eficiencia de la produccién y los volimenes de
ventas en un 1,50%, con lo cual la eficiencia propuesta ascendera a
65,32% con relacidon a la capacidad tedrica y 92% con relacion a la

capacidad programada.

La propuesta requiere una inversion inicial por $64.608,50, que sera
recuperada en un periodo de 2 afios, generando una Tasa Interna de
Retorno (TIR) del 55,08% que supera la tasa de descuento con la cual se
compara la inversion del 12%; y un Valor Actual Neto (VAN) de
$149.464,00 que supera a la inversiéon inicial, por tanto el proyecto se

considera factible.

En definitiva, los indicadores técnicos y econdmicos del proyecto
indican factibilidad econémica.

8.2 Recomendaciones

Se brinda a la empresa ENLIT, las siguientes sugerencias de

mejoras:

1. Que identifigue las causas de devoluciones de los productos que
fabrica, ya sean envases o tapas, para evitar que la eficiencia de la
produccion caiga a niveles alarmantes.

2. Que en el futuro, programe la adquisicién de tecnologia que le permita
poder manufacturar tapas abre facil.

3. Que se automatice el proceso de control de defectuosos, debido a que
es poco probable que el ojo humano pueda tener una eficiencia del
100% para verificar que no existan defectos en los bultos de envases

gue son comercializados a los clientes.
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4. Que se contrate personal en otras areas, para evitar un despido masivo
del personal que realizaba las funciones de control de defectos de
envases Yy tapas, reubicandolas en areas de mantenimiento mecanico,
eléctrico o electronico, en bodega y en ventas, dependiendo de las
habilidades y nivel académico de cada persona.

5. Que se incentive correctamente al personal que sea escogido para
laborar en el proceso automatizado de control de defectos, para que

puedan mejorar la eficiencia del mismo.
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