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RESUMEN

TEMA: Evaluaciéon De La Linea De Extrusion y Propuesta de Implementar
un Sistema de Control de Calidad Para Reducir el Reproceso de Perfiles.

AUTOR. CRESPO LEON FREDDY MIGUEL.

El siguiente trabajo se realiz6 en la Empresa PORCONECU S.A. Ubicada en el
kilometro 19,5 via a la costa, esta empresa dedicada a la elaboracién de productos
plasticos tales como fundas y perfiles. De baja y alta densidad o de acuerdo a los
requerimientos del cliente, EI motivo de esta investigacién esta enfocada a la gran
cantidad de Scraps ocasionada por la mala calidad de la materia prima con la cual se
esta trabajando actualmente, este materia prima se analizara a cada proveedor para
determinar cudles y quienes estan vendiendo materia de baja calidad (sucia), para
realizar tales estudios nos guiaremos en técnicas aprendidas a lo largo de nuestra
carrera Universitaria como cuadros estadisticos, métodos graficos, diagramas de
operacion, diagrama de flujo, diagramas de causa — Efecto etc. Este problema causa
pérdidas de tiempo enla producciény alargue en las horas extras, conllevando esto a
pagos recargados por horas extras de trabajo, Este problema que causa pérdidas
anuales de $ 21.732,12 para ello se ha propuesto las construccion de un departamento
de control de calidad para poder analizarla calidad de la materia prima y analizar sus
componentes fisico — quimicos ajenos a las propiedades del polietileno de baja y alta
densidad tales como arena, aceite caucho etc. y con ello reducir considerablemente el
reproceso de los petfiles, y con ello también estarfamos bajando las horas extras
causadas por el problema del Scraps, mediante un estudio Econémico se ha podido
observar que la inversion es factible ya que la inversion se recuperaria en un lapso de
tiempo de 2 afios y medio aproximadamente. Y la empresa no realizarfa préstamos a
ninguna entidad bancaria, ya que la inversién de nuestro proyecto no es de un valor
extremadamente alto. La empresa con recursos propios esta en la capacidad de
soportar esa pequefa inversion.

ING. IND. MSC. Correa Mendoza Pedro Crespo Leén Freddy Miguel

C.I. 0905846606 C.I. 0923835029



PROLOGO

CAPITULO 1.-En este capitulo encontraremos informacién histérica y sus

antecedentes, su estructura organizacional.

También se detalla toda la gama de productos que produce PORCONECU S.A. y su

mision y vision, sus objetivos como empresa.

CAPITULO 2.-Aqui se hablara temas como la distribucién actual de la empresa se
analizaran todos los procesos de las 3 plantas que tiene PORCONECU S.A. se
detalla la capacidad de la empresa, su eficiencia mensual y anual, y en base a estos

estudios se los representara en un analisis completa de FODA.

CAPITULO 3.- En este capitulo se estudio todos los problemas que afectan al
proceso de produccion, se analizan los tipos de defectos y la cantidad de desperdicios
para poder realizar diagramas de Pareto y el diagrama de causa — efecto, ademas se

realiza una cuantificacién de las pérdidas ocasionadas por tales problemas.

CAPITULO 4.- En este capitulo se planteara las propuestas de la solucién a los
problemas registrados en los procesos de la planta de pertfiles, se estudiara cada una

de las propuestas y se elegira a la mas factible.

CAPITULO 5.- En el capitulo presente se harin analisis de tipo econémico para la
alternativa seleccionada, ademas de realizaran calculos la plan de inversion y balance
econémico y punto de equilibrio para la determinacion de la produccion a tal punto
que se llegue al conocido punto muerto que es donde la empresa no pierde, ni

tampoco gana.

CAPITULO 6.- Aqui se utilizaran herramientas basicas pero de mucha ayuda para la

determinacién de este proyecto, como es el programa Microsoft Project.

Se determinara la cantidad de tiempo necesario para el comienzo y finalizacién de

nuestro pfOYCCtO.

CAPITULO 7.- Se realizan conclusiones y recomendaciones a Porconecu S.A. para

la ejecucion del proyecto.
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CAPITULO 1
INTRODUCCION

1.1 Antecedentes

PORCONECU. “Porciones Controladas Ecuatorianas S.A.”, es una empresa
nacional, fundada en Guayaquil-Ecuador en 1991 que, fabrica y comercializa
productos plasticos a partir del POLIETILENO para los sectores: Agropecuario,
Agroindustrial, Industrial, Comercial, Turistico y de salud; incluyendo los mercados
interno y externo. Su consistente y competitivo crecimiento la ha situado en corto

tiempo entre las empresas lideres del sector.
1.1.1. Ubicacion Geografica

La Ubicacion de las instalaciones de PORCONECU se encuentran en el
kilometro 19,5 via Guayaquil - Salinas. (ANEXO # 1)

PORCONECU Posee un area de construccion de  7.000 m2, cuenta con todos los
servicios de agua, energia eléctrica, servicio de alcantarillado, sistema de aguas lluvias

y sistema de telecomunicaciones.
1.1.2. Identificacién con el CIIU.

El Cédigo Internacional Industrial Uniforme (C.LI.U.) con el cual se identifica

PORCONECU es 2529.

La empresa se encuentra dentro de la codificaciéon D correspondiente a las
industrias Manufactureras, division 25 referente a la fabricacion de productos caucho

y plasticos, subdivision 252 referente a la fabricacién de productos de plastico.



1.1.3. Estructura Organizacional (ANEXO # 2)

GERENCIA GENERAL
ADMINISTRACION
GERENTE DE PRODUCCION
FINANZAS
EXPORTACIONES
IMPORTACIONES

COMPRAS

VENTAS

SERVICIOS GENERALES

AN NN N Y U N N

<

Gerente General.- Se encarga de llevar el control de la planificacion y evaluar
constantemente las actividades de los diferentes departamentos. Ademas se encarga
ser él quien tome las decisiones para las diferentes estrategias para la comercializacion
de los productos.

Administracién.- Este departamento se encarga de llevar la contabilidad de toda la
empresa.

Gerente de Produccion.- Se encarga de ser quien sea el responsable de planificar y
ejecutar las 6rdenes emitidas por el departamento de venta. También lleva control
sobre otras pequefas areas como bodega, departamento de produccion, supervisa
ademas las labores de cada una del personal de planta.

Finanzas.- Es el encargado de llevar en perfecto control la economia de la empresa.
Exportaciones e Importaciones.- Se encarga de realizar todo tipo de compras del
exterior y exportaciones de los diferentes productos.

Va de la mano con el departamento de Ventas.

Servicios Generales.- Es el drea es donde se receptan las llamadas y ubicacién de las
personas para el perfecto desenvolvimiento y rapidez los clientes, es también un
departamento donde se dan una buena atencién al cliente.

1.1.4. Descripcion De Los productos

El portafolio de productos es muy amplio y esta concebido de acuerdo con los

requerimientos de nuestros clientes; se trabaja sobre:



Medidas, en alta y baja densidad, natural y tratado, colores primarios y pigmentos e

impresos.

Los empaques PORCONECU estan orientados a proteger adecuadamente los
productos de los sectores: bananero, camaronero, floricultor, agropecuatio y
comercial; tanto del Ecuador como del amplio y cada vez mas demandante mercado

internacional.

“Proveemos empaques a clientes de Bolivia, Colombia, la Reptblica Bolivariana de

Venezuela, Panama, Costa Rica y Guatemala, etc.”

» Para la Industria
v" Rollos para el sector textil
v" Manufacturero
v’ Industrial
v Construccién

v' Ferretero.

Bolsas quintaleras, para empaque del papel, colchones etc. y demas aplicaciones.

De todas las medidas y espesores que requiera el sector.
> Rollos parala Agricultura

Rollos para cama, invernadero con y sin UV

Rollos para tuneles, utilizado en sembrios de melén, zapallos y verduras de hoja

ancha, para transporte de agua.

Rollos para acolchados, ideales para optimizar las temperaturas del sueloy el
agua, usada en sembrios como el maiz hibrido, algodén, esparragos, sandia,

melon, frutilla, etc.



De todas las medidas y espesores que requiera el sector.

Bolsas parala agricultura

Bolsas para la exportacion de manteca de cacao.

Para viveros, de todas las plantas tanto de los cultivos interandinos y
Costeros, de cualquier tamafo.

De todas las medidas y espesores que requiera el sector.

Parala Acuicultura

Rollos para impermeabilizar y cubrir piscinas, camaroneras y piscicolas.
Rollos para empaque de pescado fresco.

LLaminas para empaque de exportacion de pescado fresco.

Rollos para exportacion de jaibas.

Bolsas para el transporte de larvas de camaron.

Bolsas para empaque de exportacion de camarén (panal).

De todas las medidas y espesores que requiera el sector.

Plastico para el sector Bananero

Nuestras fundas para racimo y/o exportacién de banano son recomendadas pata

garantizar el desarrollo, la conservaciéon y proteccion de la preciada fruta desde la

zona de sembrfo, produccién, embalaje y transporte hasta los mercados de consumo

de ultramar.

En produccién protegen al racimo de los insectos que se alimentan de la fruta, tales

como afidos, trips y escarabajos que dafian la fruta mediante su desarrollo.

En exportaciéon conservan en Optimas condiciones la fruta hasta su destino final.

> ParaelRacimo

De todos los tamanos y perforaciones, con pigmentos o sin él.

De todas las medidas y espesores que requiera el productor.



» Parala exportacion
Al vacio, polipack, polibag, politubo, sabanas, laminas, clousterbag, etc. de todas

las medidas y espesores que requiera el cliente.

> Paraelsector Comercial Y de Turismo

Bolsas para productos, tipo camiseta: naturales, pigmentadas, impresas, etc.
Rollos y laminas para cobertura: naturales, pigmentados, etc.

Bolsas para basura, naturales, pigmentadas, perfumadas, etc.

Bolsas protectoras para diarios, revistas, libros etc.

» Paraelsector de la salud
Bolsas especiales para el manejo de desechos hospitalarios, diversos colores,

medidas y espesores.

> DPerfiles

En lalinea de perfiles se producen en diferentes medidas y espesores, la medida

mas comun o requerida es 192cm de largo 9cm de ancho y 4mm de espesor.

1.1.5. Descripcion de Problemas.

- No hay organizacién en los Obreros, esto conlleva a multiples problemas en la
producciéon. Es decir un obrero puede realizar multiples funciones, esto atrae

pérdidas de tiempo



- Alto porcentaje de desperdicio por defectos en el proceso de produccién en las

diferentes lineas de produccion

- Se produce una contaminacién de residuos plasticos en el proceso de reciclaje del
plastico en las maquinas compactadoras, estas maquinas son las que realizan gran

parte del proceso de reutilizacion de la materia prima.

- Tiempos improductivos en produccion en el area de espuma, ya que la maquina es

automatica y el obrero tiene una para de varios minutos.

- Alta cantidad de perfiles que se reprocesa.
Delimitacion.

Esta investigacion se centrara al analisis del alto reproceso de petfiles esto conlleva al

exceso trabajo de los obreros prolongando sus horas de trabajo extra.

Se analizara la materia prima como una de las causas principales del alto reproceso de

pertfiles.

1.2.  Justificativo.

PORCONECU S.A. es una empresa de gran capacidad en la produccion de
empaques plasticos para el sector exportador de la agroindustria, pecuario y el

comercio.

El motivo de esta investigacién es de contribuir ciertas reglas de trabajo que
contribuyan de gufa para analizar las mermas del tiempo que se producen cuando se
esta en plena elaboracién de los productos en el area de perfiles. Es muy evidente en
los procesos existe una gran baja de eficiencia en las lineas de produccién y mas aun
en la linea de Perfiles. El propésito de esta investigacion es mejorar esta linea de
produccion, mejorar dichos procesos mediante la restructuracion del proceso Y

mediante la aplicacién de técnicas la empresa y sus colaboradores seran beneficiados.



La disminucion de las perdidas conseguira aumentar la productividad.

1.3. Cultura Corporativa

1.3.1. Misién

Nuestra Mision es fabricar empaques plasticos con depurada suficiencia técnica,
dentro de los estandares internacionales mas exigentes de la industria del plastico;
Orientados a proteger adecuadamente los Productos de los distintos sectores a los

cuales servimos, contribuyendo asi a proteger la vida.
1.3.2. Vision.

Captaruna considerable parte del mercado de bebidas, posicionar las marcas y dar
100% de satisfaccion a nuestros diferentes agentes proveedores, clientes,

colaboradores.

1.3.3 Objetivos Generales.

Optimizar los métodos de trabajo que estan siendo utilizados actualmente,
implementando un sistema de control de calidad para reducir el desperdicio que se
genera en la linea de extrusion, con esto se lograran métodos de trabajo mucho mas

eficientes en la produccion del area de Perfiles.

1.3.4. Obijetivos Especificos.

» Implementar un sistema de control de calidad

» Capacitar Permanente a los colaboradores.

» Fomentar el bienestar entre sus colaboradores.

» Cumplir con los proyectos establecidos para el mejoramiento

continuo de la empresa.



14. Marco Tedrico.

INTRODUCCION
Desde el inicio de esta era las organizaciones han buscado mejorar su competitividad
implantando programas y técnicas para el mejoramiento de la calidad de sus

productos y servicios, y la productividad de su operacion.

El centro de calidad ha estado presente en todos estos cambios apoyando a las
empresas en el establecimiento de programas de mejoramiento continuo; sin
embargo, en la época actual y en el futuro, las organizaciones tendran que lograr no
solo la satisfaccion del cliente mediante productos y servicios de calidad (y de los
accionistas mediante una operacién rentable) sino también de los otros grupos que
de una u otra forma tengan algin interés y esperen algun beneficio de la empresa
(empleados, la comunidad y los ecosistemas con los que interactua). Esto requiere
que la implantacién de programas de mejoramiento continuo se realice con un
enfoque sistematico que asegure la congruencia estructural y cultural entre el sistema

organizacional y los principios de calidad total.

El Control de la Calidad se posesiona como una estrategia para asegurar el
mejoramiento continuo de la calidad. Programa para asegurarla continua satisfaccion
de los clientes externos e internos mediante el desarrollo permanente de la calidad del

producto y sus servicios.

Concepto que involucra la orientacién de la organizacion a la calidad manifestada en
la calidad de sus productos, servicios, desarrollo de su personal y contribucién al

bienestar general.

La definicién de una estrategia asegura que la organizacioén esta haciendo las cosas

que debe hacer para lograr sus objetivos.
La definicion de su sistema determinar si esta haciendo estas cosas correctamente.

La calidad de los procesos se mide por el grado de adecuacion de estos a lograr la
satisfaccion de sus clientes (internos o externos). Esto implica la definicién de
requerimientos del cliente o consumidor, los métodos de medicion y estandares

contra que comparar la calidad.
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http://www.monografias.com/trabajos13/vida/vida.shtml
http://www.monografias.com/trabajos16/ecosistema-contaminacion/ecosistema-contaminacion.shtml
http://www.monografias.com/Computacion/Programacion/
http://www.monografias.com/trabajos11/teosis/teosis.shtml
http://www.monografias.com/trabajos6/etic/etic.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/conge/conge.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/control/control.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/henrym/henrym.shtml
http://www.monografias.com/Computacion/Programacion/
http://www.monografias.com/trabajos11/sercli/sercli.shtml
http://www.monografias.com/trabajos12/desorgan/desorgan.shtml
http://www.monografias.com/trabajos12/elproduc/elproduc.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/verific-servicios/verific-servicios.shtml
http://www.monografias.com/trabajos6/napro/napro.shtml
http://www.monografias.com/trabajos12/elproduc/elproduc.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/verific-servicios/verific-servicios.shtml
http://www.monografias.com/trabajos12/desorgan/desorgan.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/fuper/fuper.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/henrym/henrym.shtml
http://www.monografias.com/trabajos6/napro/napro.shtml
http://www.monografias.com/trabajos16/objetivos-educacion/objetivos-educacion.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/teosis/teosis.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/administ-procesos/administ-procesos.shtml#PROCE
http://www.monografias.com/trabajos11/sercli/sercli.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/sercli/sercli.shtml
http://www.monografias.com/trabajos5/comco/comco.shtml#aspe
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Los individuos son el componente que refleja finalmente la calidad de la organizacion
y los procesos. Este componente debe poseer calidad de vida para reflejar la calidad

en su trabajo. En relacién con el producto (servicio):
Disefio
Esta se inicia con la investigacion de los reales requerimientos del consumidor, el

grado de satisfaccion que le proveen los actuales productos y servicios y finaliza con

una definicién de los requerimientos futuros del cliente.
Conformidad

Es la medida en la que el proceso sea capaz de reproducir consistentemente los

requerimientos del usuario (traducido en una especificacion).
Desempefio

Determinada mediante encuestas, investigacion, visitas a usuarios permite conocer
cual es el comportamiento real del producto en el servicio y el grado real de

satisfaccién del consumidot.

Ventajas

1. - Permite visualizar la cadena de jerarquia.

2. - Establece la cadena de control.

3. - Presenta la importancia relativa de las funciones.
4. - Determina las reas de responsabilidad personal.
1.5. Desventajas

1. - No muestra la interdependencia de las reas.

2. - No presenta la organizacién como un flujo de Procesos.
3. - Enfatiza el trabajo y logro personal y no el grupal.
4. - No hay referencia a la primacia del cliente.

5. - No muestra la importancia de los proveedores.


http://www.monografias.com/trabajos6/napro/napro.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/administ-procesos/administ-procesos.shtml#PROCE
http://www.monografias.com/trabajos15/calidad-de-vida/calidad-de-vida.shtml
http://www.monografias.com/trabajos12/elproduc/elproduc.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/verific-servicios/verific-servicios.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/norma/norma.shtml
http://www.monografias.com/trabajos5/comco/comco.shtml#aspe
http://www.monografias.com/trabajos12/elproduc/elproduc.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/verific-servicios/verific-servicios.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/sercli/sercli.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/administ-procesos/administ-procesos.shtml#PROCE
http://www.monografias.com/trabajos12/recoldat/recoldat.shtml#quees
http://www.monografias.com/trabajos11/norma/norma.shtml
http://www.monografias.com/trabajos16/comportamiento-humano/comportamiento-humano.shtml
http://www.monografias.com/trabajos12/elproduc/elproduc.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/verific-servicios/verific-servicios.shtml
http://www.monografias.com/trabajos5/comco/comco.shtml#aspe
http://www.monografias.com/trabajos14/control/control.shtml
http://www.monografias.com/trabajos7/mafu/mafu.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/responsabilidad/responsabilidad.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/fuper/fuper.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/tebas/tebas.shtml
http://www.monografias.com/trabajos6/napro/napro.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/administ-procesos/administ-procesos.shtml#PROCE
http://www.monografias.com/trabajos/fintrabajo/fintrabajo.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/fuper/fuper.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/sercli/sercli.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/tebas/tebas.shtml
http://www.monografias.com/trabajos6/lacali/lacali.shtml#influencia
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0. - No presenta la red de relaciones proveedor-cliente.

7. - No establece la relacién empresa-mercado, la retroalimentaciéon que significa la

investigacién del consumidor y le efecto de sus resultados sobre la organizacion.
Concepto moderno

Ventajas:

1.- Muestra la interdependencia funcional.

2 Presenta el flujo de procesos que se extiende incluyendo el proceso ampliado.
3.- Priorizar el logro organizacional o grupal antes que el personal.

4.- Presenta la primacia del mercado (el cliente es el que paga los sueldos).

5.- Presenta a los proveedores como socios en el negocio, una parte del mismo.

0.- Resalta las relaciones proveedor-cliente al interior de la organizaciéon y fomenta el

trabajo de grupo para la mutua satisfaccién de las necesidades.
7.- Presenta la influencia del mercado en las estrategias y marcha de la organizacion.
Estrategia Competitiva.
Situacién Actual.-

v Globalizacién de los mercados :

v" Reduccién del proteccionismo.

v" Internacionalizacién de las empresas.

v' Situacién geopolitica :

v" Una sola superpotencia.

v" Bloques de productores y consumidores.

v" Oferta de productos mayor que la demanda :

v" Relacion calidad-precio aumenta aceleradamente.

v' Sustitucién & obsolencia rapida de productos por avance tecnoldgico.


http://www.monografias.com/Computacion/Redes/
http://www.monografias.com/trabajos11/sercli/sercli.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/empre/empre.shtml
http://www.monografias.com/trabajos13/mercado/mercado.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/norma/norma.shtml
http://www.monografias.com/trabajos5/comco/comco.shtml#aspe
http://www.monografias.com/trabajos6/napro/napro.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/tebas/tebas.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/administ-procesos/administ-procesos.shtml#PROCE
http://www.monografias.com/trabajos14/administ-procesos/administ-procesos.shtml#PROCE
http://www.monografias.com/trabajos11/fuper/fuper.shtml
http://www.monografias.com/trabajos13/mercado/mercado.shtml
http://www.monografias.com/trabajos6/lacali/lacali.shtml#influencia
http://www.monografias.com/trabajos6/napro/napro.shtml
http://www.monografias.com/trabajos/fintrabajo/fintrabajo.shtml
http://www.monografias.com/trabajos/fintrabajo/fintrabajo.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/dinamica-grupos/dinamica-grupos.shtml
http://www.monografias.com/trabajos13/mercado/mercado.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/henrym/henrym.shtml
http://www.monografias.com/trabajos6/napro/napro.shtml
http://www.monografias.com/trabajos7/bafux/bafux.shtml
http://www.monografias.com/trabajos13/mercado/mercado.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/empre/empre.shtml
http://www.monografias.com/trabajos/ofertaydemanda/ofertaydemanda.shtml
http://www.monografias.com/trabajos12/elproduc/elproduc.shtml
http://www.monografias.com/trabajos/ofertaydemanda/ofertaydemanda.shtml
http://www.monografias.com/trabajos16/fijacion-precios/fijacion-precios.shtml#ANTECED
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Recursos
v" Tecnologia :
v' Ventaja para los paises desarrollados.

v Inversién para el desarrollo de tecnologia propia esta fuera del alcance de

nuestras economias.

Mercados :

v" Mercados comunes son potencialmente atractivos.

v" Calidad requerida es alta y el precio es relativamente bajo.
Humanos:

v" Costo por hora en los paises desatrollados es alto.

v" Capacitacion en las organizaciones lideres es abarcante.

v" Conflictos capital-trabajo en los paises en desarrollo.
Materia Prima:

v" Abundante en los paises de desarrollo.

v’ Ineficiente en términos de intercambio.
Calidad Total

v' Potencialmente alcanzable si hay decisién del m s alto nivel.

v" Mejora la relacién del recurso humano con la direccion.

v" Reduce los costos aumentando la productividad.

Contexto de la Formacién de la Estrategia.
Competitiva.
v’ Factores Internos :
» Fortalezas y debilidades de la organizacion.

> Valores personales de los ejecutivos clave.


http://www.monografias.com/Tecnologia/index.shtml
http://www.monografias.com/trabajos12/cntbtres/cntbtres.shtml
http://www.monografias.com/trabajos12/desorgan/desorgan.shtml
http://www.monografias.com/Tecnologia/index.shtml
http://www.monografias.com/trabajos13/mercado/mercado.shtml
http://www.monografias.com/trabajos13/mercado/mercado.shtml
http://www.monografias.com/trabajos16/fijacion-precios/fijacion-precios.shtml#ANTECED
http://www.monografias.com/trabajos7/coad/coad.shtml#costo
http://www.monografias.com/trabajos/adpreclu/adpreclu.shtml
http://www.monografias.com/trabajos6/napro/napro.shtml
http://www.monografias.com/trabajos4/confyneg/confyneg.shtml
http://www.monografias.com/trabajos13/capintel/capintel.shtml
http://www.monografias.com/trabajos12/desorgan/desorgan.shtml
http://www.monografias.com/trabajos10/lamateri/lamateri.shtml
http://www.monografias.com/trabajos12/desorgan/desorgan.shtml
http://www.monografias.com/trabajos15/direccion/direccion.shtml
http://www.monografias.com/trabajos4/costos/costos.shtml
http://www.monografias.com/trabajos6/prod/prod.shtml
http://www.monografias.com/trabajos6/napro/napro.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/nuevmicro/nuevmicro.shtml
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v" Factores Externos :
» Oportunidades y tiesgos del sector.
» Expectativas sociales.
Fuerzas que mueven la competencia en un sector.
1.- Rivalidad entre los competidores existentes.
2.- Poder negociador de los proveedores.
3.- Poder negociador de los clientes.
4.- Amenaza de productos o servicios sustitutorios.
5.- Amenaza de nuevos ingresos de competidores.
Plan de Calidad

Una plataforma filoséfica sostenida por proyectos y programas orientados a la

calidad, de corto y largo plazo, que tengan impacto en los objetivos del negocio.

El fundamento de un plan de negocios que permita asegurar la excelencia

operacional.

Estructura

Fase filosofica: Visién Politica

Objetivos

Guias

Fase tactica: Programas & Proyectos

Sistemas de Revision

Vision.

Objetivo o meta primordial de la organizacion presentado, en tiempo presente, como

si ya existiera y que establece un norte que debe guiar los esfuerzos de todos.


http://www.monografias.com/trabajos13/progper/progper.shtml
http://www.monografias.com/trabajos7/compro/compro.shtml
http://www.monografias.com/trabajos12/foucuno/foucuno.shtml#CONCEP
http://www.monografias.com/trabajos6/lacali/lacali.shtml#influencia
http://www.monografias.com/trabajos12/foucuno/foucuno.shtml#CONCEP
http://www.monografias.com/trabajos11/sercli/sercli.shtml
http://www.monografias.com/trabajos7/cofi/cofi.shtml
http://www.monografias.com/trabajos12/pmbok/pmbok.shtml
http://www.monografias.com/Computacion/Programacion/
http://www.monografias.com/trabajos16/objetivos-educacion/objetivos-educacion.shtml
http://www.monografias.com/trabajos15/plan-negocio/plan-negocio.shtml
http://www.monografias.com/Computacion/Programacion/
http://www.monografias.com/trabajos6/napro/napro.shtml
http://www.monografias.com/trabajos6/meti/meti.shtml
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Politica

Norma fundamental para lograr hacer real la visién, establece principios de accion

coherentes con el altisimo objetivo por alcanzar.

Caracteristicas: Provee direccién y no instrucciones. Es genérica y apunta a lo macro

de la organizacion.

Es siempre verdad.

Es universal y no depende del tiempo.

Base para las politicas especificas y locales.
Relativamente breve y comprensible pro todo.
Objetivos

Metas fundamentales de la organizacién que devienen de la divisién y la politica.
Estos objetivos deben ser fundamentales para alcanzar la visién. Caracteristicas:
Breve y facilmente comunicables. Son relativamente pocos pero importantes. Son

fundamentalmente filos6ficos y no numéricos.
Guias

Conjunto de declaraciones que expresan lo que se requiere de la organizacion para

alcanzar los objetivos .
Caracteristicas: Concisas y explicitas.
Unas 3 6 4 por cada objetivo.

Ligan la parte filosofica con la tactica.
Programas & Proyectos

Programas existentes o necesarios para alcanzar los objetivos (desagregados por las
guias). Proyectos que deban ser realizados para adecuar al organizacién, sus sistemas

o procesos para el logro de los objetivos.


http://www.monografias.com/trabajos6/etic/etic.shtml
http://www.monografias.com/trabajos16/objetivos-educacion/objetivos-educacion.shtml
http://www.monografias.com/trabajos15/direccion/direccion.shtml
http://www.monografias.com/trabajos6/napro/napro.shtml
http://www.monografias.com/trabajos6/meti/meti.shtml
http://www.monografias.com/trabajos10/poli/poli.shtml
http://www.monografias.com/Politica/index.shtml
http://www.monografias.com/trabajos16/objetivos-educacion/objetivos-educacion.shtml
http://www.monografias.com/trabajos10/carso/carso.shtml
http://www.monografias.com/trabajos16/objetivos-educacion/objetivos-educacion.shtml
http://www.monografias.com/trabajos16/objetivos-educacion/objetivos-educacion.shtml
http://www.monografias.com/trabajos16/objetivos-educacion/objetivos-educacion.shtml
http://www.monografias.com/trabajos12/pmbok/pmbok.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/teosis/teosis.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/administ-procesos/administ-procesos.shtml#PROCE
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Caracteristicas: Numero limitado pero manejable. Se establece las responsabilidades
asociadas a su puesta en ejecucion. Pueden ser ejecutados en el futuro. Deben cubrir

todo el espectro de los objetivos.
Sistema de Revision.

Sistema que permite administrar el avance de los programas y proyectos y medir su

grado de adecuacion para alcanzar los objetivos.

Caracteristicas: Responsabilidad de revisién claramente definida. Incluye la revision

de: - Status
v" Avance
v Estandarizacion
v Problemas de implementacion
v" Recursos requetidos

v" Accién correctiva

Principios.

Trilogfa de la Calidad.-

Planeamiento de la Calidad.-

Definicién.- El proceso para prepararse para alcanzar los objetivos de calidad.
Pasos.-

1.- Identificar a los clientes, internos o externos.

2.-Determinar las necesidades de los clientes.

3.-Desarrollar las caracteristicas que deben poseer los productos (servicios) para

satisfacer las necesidades de los clientes.

4.- Establecer metas de calidad que cumplan con las exigencias de los clientes y

proveedores, al minimo costo combinado.
5.- Desarrollar un proceso que pueda generar el producto asi definido.

0.- Probar (auditar) la capacidad del proceso de cumplir con lo esperado.


http://www.monografias.com/trabajos12/pmbok/pmbok.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/responsabilidad/responsabilidad.shtml
http://www.monografias.com/trabajos15/calidad-serv/calidad-serv.shtml#PLANT
http://www.monografias.com/trabajos4/refrec/refrec.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/administ-procesos/administ-procesos.shtml#PROCE
http://www.monografias.com/trabajos11/sercli/sercli.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/sercli/sercli.shtml
http://www.monografias.com/trabajos10/carso/carso.shtml
http://www.monografias.com/trabajos6/lacali/lacali.shtml#influencia
http://www.monografias.com/trabajos7/coad/coad.shtml#costo
http://www.monografias.com/trabajos14/administ-procesos/administ-procesos.shtml#PROCE
http://www.monografias.com/trabajos12/elproduc/elproduc.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/administ-procesos/administ-procesos.shtml#PROCE
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Control de la Calidad

Definicién.- El proceso de alcanzar los objetivos de calidad durante las operaciones.
Pasos.-

1.- Elegir qué controlar.

2.- Determinar las unidades de medicion.

3- Establecer el sistema de medicién.

4- Establecer los estandares de performance.

5.- Medir la performance actual.

0.- Interpretar la diferencia entre lo real y el estandar.

7.- Tomar accién sobre la diferencia.

Mejoramiento de la Calidad.

Definiciéon.- El proceso para alcanzar niveles de performance sin precedente.
Pasos.-

1.- Probar la necesidad de mejoramiento.

2.- Identificar los proyectos concretos de mejoramiento.

3.- Organizar para la conduccién de los proyectos.

4.- Organizar para el diagnostico o descubrimiento de las causas.

5.- Diagnosticar las causas.

6.- Proveer las soluciones.

7.- Probar que la solucion es efectiva bajo condiciones de operacion.

8.- Proveer un sistema de control para mantener lo ganado.


http://www.monografias.com/trabajos6/diop/diop.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/teosis/teosis.shtml
http://www.monografias.com/trabajos12/pmbok/pmbok.shtml
http://www.monografias.com/trabajos12/pmbok/pmbok.shtml
http://www.monografias.com/trabajos15/diagn-estrategico/diagn-estrategico.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/soluciones/soluciones.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/teosis/teosis.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/control/control.shtml
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Gestion de la Calidad: Deming y sus 14 puntos

1.- Crear constancia en el propodsito para la mejora de productos y

Servicios.

2.- Adoptar una nueva filosofia.

3.- Dejar de confiar en la inspeccién masiva.

4.- Poner fin a la practica de conceder negocios con base en el precio tnicamente.
5.- Mejorar constantemente y por siempre el sistema de produccién y servicios.
0.- Instituir la capacitacion.

7.- Instituir el liderazgo.

8.- Eliminar el temor.

9.- Derribar las barreras que hay entre las reas.

10.- Eliminar los lemas, las exhortaciones y las metas de produccién para la fuerza

laboral.

11.- Eliminar las cuotas numéricas.

12.- Remover las barreras que impiden el orgullo por un trabajo bien hecho.
13.- Instituir un programa vigoroso de educacién y recapacitacion.

14.- Tomar medidas para llevar a cabo la transformacion.

Definiciéon de Gestion de Calidad Deming

Es un sistema de medios para generar econémicamente productos y servicios que
satisfagan los requerimientos del cliente. La implementacién de este sistema necesita
de la cooperacion de todo el personal de la organizacién, desde el nivel gerencial

hasta el operativo e involucrando a todas las areas.
Estados.-
1.- Orientada al producto.-

Inspeccion luego de produccion, auditoria de los productos terminados y actividades

de solucién de problemas.


http://www.monografias.com/trabajos14/principios-deming/principios-deming.shtml
http://www.monografias.com/trabajos15/plan-negocio/plan-negocio.shtml
http://www.monografias.com/trabajos16/fijacion-precios/fijacion-precios.shtml#ANTECED
http://www.monografias.com/trabajos11/teosis/teosis.shtml
http://www.monografias.com/trabajos16/estrategia-produccion/estrategia-produccion.shtml
http://www.monografias.com/trabajos/adpreclu/adpreclu.shtml
http://www.monografias.com/trabajos15/liderazgo/liderazgo.shtml
http://www.monografias.com/trabajos16/estrategia-produccion/estrategia-produccion.shtml
http://www.monografias.com/trabajos12/eleynewt/eleynewt.shtml
http://www.monografias.com/trabajos13/renla/renla.shtml
http://www.monografias.com/Computacion/Programacion/
http://www.monografias.com/Educacion/index.shtml
http://www.monografias.com/trabajos15/sistemas-control/sistemas-control.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/medios-comunicacion/medios-comunicacion.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/fuper/fuper.shtml
http://www.monografias.com/trabajos12/elproduc/elproduc.shtml
http://www.monografias.com/trabajos16/estrategia-produccion/estrategia-produccion.shtml
http://www.monografias.com/trabajos15/calidad-serv/calidad-serv.shtml#PLANT
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2.- Orientada al proceso.-

Aseguramiento de la calidad durante la produccién incluyendo SPC y "foolproofing".
3.- Orientada al sistema.-

Aseguramiento de la calidad en todos los departamentos.

4.- Orientada al hombre.-

Cambio de la manera de pensar de todo el personal a través de educacion y

capacitacion.
5.- Orientada a la sociedad.-

Optimizaciéon del disenio de productos y procesos para un funcionamiento m s

confiable y a menor precio.

6.- Orientada al costo.-

Funcién de pérdida de la calidad.
7.- Orientada al cliente.-

Despliegue de la funcién de calidad (QFD) para definir "la voz del cliente" en

términos operacionales.
Benchmarking.
Definicion.-

Es un proceso proactivo y positivo para cambiar las operaciones de forma

estructurada para lograr una performance superiot.
Pasos.-

1.- Conocer sus operaciones.

2.- Conocer a los lideres de la competencia.

3.- Establecer el método para medir la desventaja.
4.- Establecer cémo eliminar la desventaja.

5.- Lograr el compromiso de la alta administracion.

6.- Comunicar a la organizacion.


http://www.monografias.com/trabajos16/estrategia-produccion/estrategia-produccion.shtml
http://www.monografias.com/trabajos15/fundamento-ontologico/fundamento-ontologico.shtml
http://www.monografias.com/Educacion/index.shtml
http://www.monografias.com/trabajos/adpreclu/adpreclu.shtml
http://www.monografias.com/trabajos10/soci/soci.shtml
http://www.monografias.com/trabajos13/diseprod/diseprod.shtml
http://www.monografias.com/trabajos16/fijacion-precios/fijacion-precios.shtml#ANTECED
http://www.monografias.com/trabajos7/coad/coad.shtml#costo
http://www.monografias.com/trabajos10/bench/bench.shtml
http://www.monografias.com/trabajos6/diop/diop.shtml
http://www.monografias.com/trabajos6/diop/diop.shtml
http://www.monografias.com/trabajos7/compro/compro.shtml
http://www.monografias.com/Administracion_y_Finanzas/index.shtml
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7.- Lograr la participacién de todos.

8.- Incorporar lo mejor de cada cual.

9.- Ganar superioridad.

Procesos.

1.- Identificar el aspecto-objetivo del Benchmarking.

2.- Identificar a las compafias comparativas.

3.- Determinar el método de coleccién de la data y Obtenerla.
4.- Determinar la desventaja actual en la performance.

5.- Proyectar los niveles futuros de performance.

6.- Comunicar lo obtenido para lograr el soporte general.

7.- Establecer los goles funcionales.

8.- Desarrollar los planes de accion.

9.- Implementar las acciones especificas y controlar el avance.
10.- Replantear el Benchmarking.

Comunicacion.

El mensaje de la calidad total debe ser comunicado a tres audiencias que son

complementarias entre s :
1.- Trabajadores.

2.- Proveedores.

3.- Clientes.

- Despliegue de la Funcién de Calidad (QFD). Concepto complejo que provee los
medios para traducir los requerimientos cliente en los apropiados requerimientos

técnicos para cada etapa del desarrollo y manufactura del producto.


http://www.monografias.com/trabajos16/objetivos-educacion/objetivos-educacion.shtml
http://www.monografias.com/trabajos10/bench/bench.shtml
http://www.monografias.com/trabajos4/acciones/acciones.shtml
http://www.monografias.com/trabajos10/bench/bench.shtml
http://www.monografias.com/trabajos12/fundteo/fundteo.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/conge/conge.shtml
http://www.monografias.com/trabajos6/lacali/lacali.shtml#influencia
http://www.monografias.com/trabajos14/medios-comunicacion/medios-comunicacion.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/manufact-esbelta/manufact-esbelta.shtml
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Conceptos.
Voz del cliente: Los requerimientos del cliente expresados en sus propios términos.

Caracterfsticas imagen : La expresion de la voz del cliente en lenguaje técnico que

especifican la calidad requerida. Son las caracteristicas criticas del producto final.

Despliegue de la calidad del producto: Actividades necesarias para traducir la voz del

cliente en las caracteristicas imagen.

Matrices de calidad: Matrices que permiten traducir la voz del consumidor en

caracteristicas del producto final.

Método.

Planificacion.-

Principios.-

1- La calidad comienza con deleitar a los clientes.

2.-Una organizacién de calidad debe aprender como escuchar a sus clientes y

ayudarlos a identificar y articular sus necesidades.
3.- Una organizacién de calidad conduce a sus clientes al futuro.

4.- Productos y servicios sin macula y que satisfacen al cliente provienen de sistemas

bien planificados y que funcionen sin fallas.

5.- En una organizacién de calidad: la vision, los valores, sistemas y procesos deben

ser consistentes y complementarios entre si.

6.- Todos en una organizaciéon de calidad, administradores, supervisores y operarios,

deben trabajar en concierto.

7.- El trabajo en equipo en una organizacién de calidad debe estar comprometido

con el cliente y el mejoramiento continuo.
8.- En una organizacién de calidad cada uno debe conocer su trabajo.

9.- La organizacién de la calidad usa data y el método cientifico para planear el

trabajo, resolver problemas, hacer decisiones y lograr el mejoramiento.


http://www.monografias.com/trabajos7/imco/imco.shtml
http://www.monografias.com/trabajos16/desarrollo-del-lenguaje/desarrollo-del-lenguaje.shtml
http://www.monografias.com/trabajos10/carso/carso.shtml
http://www.monografias.com/trabajos10/carso/carso.shtml
http://www.monografias.com/trabajos7/imco/imco.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/matriz-control/matriz-control.shtml
http://www.monografias.com/trabajos5/comco/comco.shtml#aspe
http://www.monografias.com/trabajos10/carso/carso.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/teosis/teosis.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/nuevmicro/nuevmicro.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/teosis/teosis.shtml
http://www.monografias.com/trabajos10/tequip/tequip.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/metods/metods.shtml
http://www.monografias.com/trabajos/fintrabajo/fintrabajo.shtml
http://www.monografias.com/trabajos/fintrabajo/fintrabajo.shtml
http://www.monografias.com/trabajos15/calidad-serv/calidad-serv.shtml#PLANT
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10.- La organizacion de calidad desarrolla una sociedad con sus proveedores.

11.- La cultura de una organizacién de calidad sostiene y nutre los esfuerzos de

mejoramiento de cada grupo e individuo.

Estrategia.-

1.-Reconocer la organizacion informal.

2.-Lograr el soporte activo de la masa critica.

3.-No aplicar el temor ni la coercién para conseguir la transformacion.
4.-Mantener el proceso fluido graduando el avance y combinandolo con sorpresas.

5.-Los esfuerzos para implementar el cambio deben ser asistidos y reforzados por la

organizacion formal.

6.-Cuanto ms profundo y extendido sea el cambio propuesto se hace mas
absolutamente indispensable una profunda comprension y liderazgo activo de la alta

administracion.
CONCLUSIONES

1. El control externo y la amenaza de sanciones no son los tnicos medios para

obtener el esfuerzo necesario para la realizacién de los objetivos de la empresa.

2. El compromiso se efectia enla medida que los resultados son recompensados, y la
m s importante de estas recompensas es la satisfaccion del ego, que puede ser la

consecuencia de los esfuerzos consagrados a la empresa.

3.- El individuo medio, en las condiciones deseadas, aprende no soélo a aceptar

responsabilidades sino a buscatlas.

4. La capacidad de exhibir cualidades relativamente desarrolladas de imaginacion,
inventiva y de creatividad en la solucién de los problemas de la organizacion esta

ampliamente extendida en la gente y no es escasa.

5. Segtn el control de la calidad, la Evaluacién objetiva de todas las funciones y
elementos requeridos para garantizar la calidad de los productos y servicios de la

organizacion.

http: //www.monografias.com/trabajos/ctrolcali/ctrolcali.shtml



http://www.monografias.com/trabajos10/soci/soci.shtml
http://www.monografias.com/trabajos13/quentend/quentend.shtml#INTRO
http://www.monografias.com/trabajos14/dinamica-grupos/dinamica-grupos.shtml
http://www.monografias.com/trabajos2/mercambiario/mercambiario.shtml
http://www.monografias.com/trabajos2/mercambiario/mercambiario.shtml
http://www.monografias.com/trabajos15/liderazgo/liderazgo.shtml
http://www.monografias.com/Administracion_y_Finanzas/index.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/control/control.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/medios-comunicacion/medios-comunicacion.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/empre/empre.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/empre/empre.shtml
http://www.monografias.com/trabajos13/indicrea/indicrea.shtml
http://www.monografias.com/trabajos15/calidad-serv/calidad-serv.shtml#PLANT
http://www.monografias.com/trabajos14/control/control.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/conce/conce.shtml
http://www.monografias.com/trabajos7/mafu/mafu.shtml
http://www.monografias.com/trabajos/ctrolcali/ctrolcali.shtml
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Definiciéon de medicion del trabajo.

OCHO PASOS EN LA SOLUCION DE UN PROBLEMA

Humberto Gutiérrez Pulido (1998) Convencimiento. Muchos intentos de cambio

fallan porque la alta direccién no esta realmente convencida de la necesidad de

cambiar. Capitulo 12 (Pag. 234)

El trabajo en equipo, la planeacién y la objetividad son los elementos esenciales del
CTC. En este capitulo veremos el ciclo PHVA, que es un procedimiento a seguir en
la solucién de problemas y en los proyectos de mejora, que integra los tres

mencionados.

Los problemas de calidad que existen en las empresas, generalmente son bien
conocidos, y aunque ya se han intentado corregirlos, estos permanecen mas 0 menos
igual, y en ocasiones hacen crisis. Pareciera que los esfuerzos de mejora o de
correccién no dan resultados: se dan casos de empresas que tienen un programa de
control de calidad, no h resultado, pues aunque se intenta mejorar la calidad, no se
refleja, no se refleja en un incremento en la productividad. Ambos aspectos son parte
de un mismo asunto, que es la forma en que se trata de corregir un problema, ya que

es frecuente que se caiga en alguno o varios de los siguientes errores.

1.- Se atacan los efectos y los sintomas y no se ve las causas de fondo de los
problemas. Con la correccion de los sintomas tal vez se obtienen beneficios de corto
plazo, pero el problema posiblemente se volvera a presentar, con lo cual crece la
presion. Ademas, la capacidad para dar soluciones de fondo se va atrofiando. En

estos casos, a veces el remedio es peor que la enfermedad.

2.- Se trata de resolver los problemas por reaccidn, por impulsos, corazonadas y
regafios, no mediante un plan de solucién soportado en métodos y herramientas de
analisis. Las soluciones son las mismas de siempre pero, como dice Senge, el camino

facil lleva al mismo lugar.
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3.- Los esfuerzos son aislados, no hay mejora continua. En ocasiones, cuando al
resolver un problema se logra una mejora real, no es parte de un plan de mejoras a lo

largo y ancho de la empresa.

4.- No se ataca lo realmente importante, sino mas bien aspectos o problemas

secundarios. No se tiene como sistema aplicar el principio de Pareto.

5.- Se cree que las soluciones son definitivas, nos “enamoramos de las soluciones”,
Se cae el conformismo y no se estandarizan soluciones ni se aplican medidas
preventivas para que el problema no se vuelva a presentar y el avance logrado sea

irreversible.

6.- No se sabe el impacto que tiene todo lo que se hace y se administrara segin el
resultado anterior. Por ello se siguen aplicando las mismas soluciones sin saber si se
estan atacando las verdaderas causas, y se administrara sin conocimientos de la
variabilidad. Al no saber con objetividad el impacto real de una solucién, lleva en

ocasiones a que “nuestros problemas de hoy son nuestras soluciones de ayer”

7.- Se tiene creencias erréneas sobre céomo resolver problemas. Por ejemplo, la
direccion de la empresa cree que no habia problemas si todo el mundo hiciera bien
su trabajo; también cree que los problemas se resuelven conla concientizaciéon de los
empleados, y los que no se resuelven asi entonces se corrigen con tecnologia, o bien
que la causa del problema esta fuera del alcance de los involucrados. Sin embargo, los
puntos anteriores ignoran que buena parte de los problemas se deben a la
organizacion, la administracion, los métodos de trabajo, la capacitacion, los criterios

de compras, el disefio de productos y sistemas y la manera de tomar decisiones.

CICLO PHVA

El ciclo PHVA (Planear, Hacer, Verificar y Actuar) es de gran utilidad para
estructurar y ejecutar planes de mejora de calidad a cualquier nivel directivo u
operativo. En este ciclo, conocido como el ciclo Shewhart, Deming o el ciclo de la
calidad, se desarrolla de manera objetiva y profunda un plan (Planear), este se prueba
en pequefia escala o sobre una fase de ensayo tal como ha sido planeado (Hacer), se

supervisa si se obtuvieron los efectos esperados y la magnitud de los mismos
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(Verificar) y, de acuerdo con lo anterior, se actia en consecuencia (Actuar), ya sea

generalizando el plan si dio resultado y tomando medidas preventivas para que la

mejora no sea reversible, o reestructurando el plan debido a que los resultados no

fueron satisfactorios, con lo que se vuelve a iniciar el ciclo.

La filosoffa de este ciclo lo hace de gran utilidad para perseguir la mejora en cualquier

etapa, y es imprescindible aplicarlo en el CTC. Para cumplir efectivamente el ciclo

PHVA, las herramientas basicas son de gran magnitud. El ciclo PHVA se divide en

ocho pasos.

Humberto Gutiérrez Pulido (1998) Capitulo 12 (Pag. 252-253)

Ciclo PHVA y 8 pasos en la solucién de un Problema

Etapa del | Paso
Nombre del Paso Posibles Técnicas a usar
Ciclo #
Encontrar un Problema Pareto, Histograma
1
Buscar todas las posibles causas | Obsetvar el problema, lluvia
2 de ideas, diagrama de Ishikawa
Investigar cual es la causa mas Pareto.
3 importante
Planear
Por qué...... necesidad
Considerar las medias remedios Que.ooevn objetivo
4 Donde........ lugar
Cuanto....... tiempo y costo
Como.........plan
Poner en practica las medias Seguir el plan elaborado en el
Hacer 5 | remedio

paso anterior e involucrar a los
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afectados
Revisarlos resultados obtenidos | Histograma, Pareto
Verificar 6
Prevenir la recurrencia del Estandarizacién, inspeccion,
7 mismo problema supervision
Actuar
Conclusién Revisar y documentar el
8 procedimiento  seguido vy
planear el trabajo a futuro

1.5. Metodologia.

La metodologia a seguir sera la siguiente:

* Método de la entrevista.- se realizara entrevistas con el gerente del
departamento de Produccién y con el coordinador del mismo departamento
para identificar rapidamente los posibles problemas sus posibles causas y
efectos que estan afectando a la produccion.

* M¢étodo de la observaciéon.- Observaremos la produccién y analizaremos
cada proceso para determinar las posibles bajas que conlleven a tener los

problemas actuales en la produccion.

= Meétodo Estadistico.- Aplicaremos métodos estadisticos que nos ayudaran

a saber con qué frecuencia se suscitan mas los fallos en la produccién, y

luego presentaremos posibles soluciones para mejorar el rendimiento del
proceso productivo.

Para obtener la informacién secundatia, se procedera a buscar en los informes o

reportes de produccion; en los cuales se detallen los problemas que se hubieran

presentado.

Para el diagnostico, se utilizaran los métodos: Historico, analitico y sistematico

valiéndose de técnicas de recopilaciéon de datos mediante encuestas.
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Se realizaran diagramas de Pareto para demostrar el porcentaje de la incidencia de los

problemas.
Ademas se utilizaran:

Diagrama de Causa — Efecto.- Se utilizara para analizar todas las causas y sub-

causas que conllevan a los actuales Problemas

Diagrama de Pastel.- Se utilizara para analizar las cantidades y porcentajes de cada
uno de los problemas, también se utilizaran para las graficar las estadisticas en las
ventas, en la representacion grafica del porcentaje de los productos no conformes

durante un mes.

Diagrama de Flujo.- Este diagrama se utilizara para verlos procesos paso a paso de

una manera clara y sencilla.
Diagrama de Operaciones.- Se utilizara para ver los pasos de los procesos.

Matriz Foda.-En este Grafico se mostrara las debilidades y amenazas, como
también todas sus fortalezas y oportunidades que tiene la empresa en los actuales

momentos.
1.6. Facilidades de Operacion.
1.6.1. Terreno Industrial.

PORCONECU Cuenta con un terreno propio con una extension de 7.000 m2 que

se distribuyen estratégicamente en:
Area de Espuma.

Se subdivide en bodegas de materia prima y bodegas de producto terminado taller

mecanico, area de compactadoras, almacenamiento de desperdicio.
Area de pelicula.

Se subdivide en bodegas de materia prima y bodegas de producto terminado taller

mecanico, almacenamiento de desperdicio. Area de extrusoras, Areas de Selladoras.



Area de Perfiles.
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Se subdivide en bodegas de materia prima y bodegas de producto terminado taller

mecanico, area de compactadoras, almacenamiento de desperdicio.

Con respecto a la maquinaria a continuacién se detalla.

CUADRO #1

DESCRIPCION DE MAQUINARIA EN EL AREA DE ESPUMA

MAQUINA DESCRIPCION MARCA PAIS ORIGEN | DATOS TECNICOS
Motor Marca TECO 3Ph
V220 60HP
Motor Marca TECO 3Ph
V220 75HP
Inyectora de gran capaddad Motot Marca MILTON
PITAC PITAC CHINA
realiza rollos de polietileno. ROY 3PhV220
Motor Marca TECO 1Ph
V220 7.5HP AMP 11.5
RPM 1750
Cortadora de polietileno realiza Motor Marca GE 1Ph
WEIST cortes de medidas ajustables PITAC CHINA V220
segun las exigendas del diente.
Motor Marca GE 1Ph
Cortadora de polietileno con V220
PLAZA PLAZA BRAZIL
mas apaddad que la WEIST.
Troqueladora, es aapaz de
realizar cortes de hasta 5
K5 K5 BRAZIL
laminas de polietileno.
HECTOR 1 Troqueladora, al igual que K5. | ROBOKOT ECUADOR

Fuente: Departamento de produccién

Elaborado por: Crespo Ledn Freddy Miguel




CUADRO # 2
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DESCRIPCION DE MAQUINARIA EN EL AREA DE PELICULA

(SELLADORAS)
MAQUINA DESCRIPCION MARCA PAIS DATOS TECNICOS
ORIGEN
Selladora de fundas de 2 Motores SIEMENS
INDEMO 1,2,3 fondo y lateral. INDEMO BRAZIL RPM17251/2Hp V220
Amp 3,9 50HZ
Motor LG RPM 1730
Modelo KMI — 02HN1
V220 Amp 6,4
SCHJELDAHL Selladora de fundas de SCHJELDAHL Motor GE RPM 1730
fondo y lateral. V22050 — 60 HZ
Sellad de fundas d 2 Motores SW RPM 1140
elladora de fundas de
NPU fondo y lateral NPU BRAZIL Horer 22.0 ’ R pm 029 SW
’ Motor Principal SW Rpm
1140 V220 Amp 10
Selladora de fundas de
fondo para plasticos de Modelo BJAFTS V220
PARKINS PARKINS CHINA

mayor densidad.

HZ 60 motor 2Hp.

ESTRELLA 1,2

Cortadoras de plastico,

para alta y baja densidad

Motor marca DEMAG
RPM 1715 V220 Amp
14,8 60Hz

Fuente: Departamento de produccion

Elaborado por: Crespo Ledn Freddy Miguel
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CUADRO #3

DESCRIPCION DE MAQUINARIA EN EL AREA DE PELICULA

(EXTRUSION)
MAQUINA DESCRIPCION MARCA PAIS DATOS TECNICOS
ORIGEN
Extrusora de peliaula de
EXTRUSORA | soplado de plastico, apaz -
INDEMO ESPANA
2 de realizar la fundidén del
material virgen.
Extrusora de peliala de
EXTRUSORA | soplado de plastico, apaz
INDEMO BRAZIL
4 de realizar la fundidén del
material virgen.
Extrusora de peliaula de Motor setie EXT — 05 —
EXTRUSORA | soplado de plastico, apaz 97 V220 Amp 3Ph
INDEMO BRAZIL
5 de realizar la fundidon del
material virgen.

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Crespo Ledn Freddy Miguel

CUADRO # 4

DESCRIPCION DE MAQUINARIA DE COMPACTADORAS

MAQUINA DESCRIPCION MARCA PAIS DATOS
ORIGEN TECNICOS

Esta maquina es apaz de
moler el material sobrante
COMPACTADORA | de la producdén, esta es Motor marca WEG

WEG BRAZIL
1 utilizada ~ para  material RPM 1715 V220 3PH

sudo. (llega de fuera de la

planta
Esta maquina es apaz de Motor marca WEG
moler el material sobrante RPM 1715 V220 3PH
COMPACTADORA
5 de la producdén, esta es WEG BRAZIL

utilizada  para  material

limpio
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Al igual que la extrusora 1
Esta maquina es apaz de
moler el material sobrante

COMPACTADORA
de la producddén, esta es

WEG

BRAZIL

Motor marca WEG
RPM 1715 V220 3PH

3

utilizada  para  material
sudo. (llega de fuera de la

planta

Fuente: Departamento de produccion

Elaborado por: Crespo Ledn Freddy Miguel

1.6.2. Recursos Humanos.

Actualmente PORCONECU cuenta con 70 empleados de los cuales 52 son obreros

y 18 pertenecen al personal administrativo.

1.6.3. Recursos Financieros

Dentro del plan econémico los Recursos de PORCONECU son manejados a

través de sus acciones, activos fijos, y patrimonio como son:
» Vehiculos, Camiones
» Maquinatias y equipos para la produccion
» Terrenos
» Edificios

1.6.4. Seguridad Industrial.

La empresa tiene un sistema de seguridad industrial de acuerdos a los mas altos
requerimientos ante una situacién de peligro que amenace con la vida de alguno de

sus colaboradores o que tente con la seguridad de sus instalaciones.

Tiene implementado sistemas de control contra incendio y evacuaciéon que estan muy

bien distribuidos estratégicamente en las 3 plantas.
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» Extintores de PQS (Polvo quimico seco), y CO2 consta con 14 unidades

aproximadamente

» Salidas y planes de emergencia.

Se ha podido observar que en las plantas que el personal esta muy expuesto a ruidos
demasiados altos y temperaturas altas y y vapores de los plasticos en las

compactadoras.
Existen extractores de aire los cuales varios estan fuera de servicio.

Las sefales de evacuacion estan un poco deterioradas. El personal si ha sido

capacitado para reaccionar ante cualquier situacion de peligro.
1.7 Mercado
1.7.1. Mercado Actual.

PORCONECU, Elabora sus productos para el consumo industrial y por tal razén
son distribuidos de tal forma que no intervienen distribuidores, la entrega es directa,
poseen un segmento de mercado de especialista. Sus productos llegan todo el

Ecuador.

LLa empresa siempre esta en constante preocupacion por la calidad de sus productos,

es decir se tiene una politica de mejora continua.
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CUADRO # 5
PRINCIPALES CLIENTES PORCONECU
INDUSTRIAS UNIDAS AQUAMAR

IMP. EL ROSADO EMPAQUIM
MARJORIE ANDRADE FUPORDI
PROFRUTAS MABE
PUNCALSA LAB. QUIROZ
RAVCORP VECONSA
ALQUIMIA MARINA ECUACOCOA

Fuente: Departamento de Ventas
Elaborado por: Crespo Leén Freddy Miguel
1.7.2. Incursién con el mercado (analisis de los competidores).

Dentro de la incursién del mercado se investigo que es casi imposible saber con
precision o con exactitud la posicion del lider y de los retadores o seguidores en este
mercado muy competitivo. Pero tenemos a las principales empresas productores de
los mismos productos que PORCONECU entre ellas encontramos a las mejores

posicionadas en el mercado como:

En la linea de espuma los competidores mas directos son:

» POLYLON
> BASMRHER
» ADEHPLAST
> MAGREV
> PLASTIQUIL

Enla linea de pelicula u fundas los competidores mas directos son:

» TRILEX

» PLASCA



En la linea de Perfiles los competidores mas directos son:

» SUNCHODEZA

1.7.3. Analisis de las Estadisticas de Ventas.

PORCONECU S.A. En lo que respecta a las estadisticas de ventas se dieron los

siguientes resultados en 3 ultimos periodos.

En total se vendieron 2057.33 Kg de Polietileno los cuales fueron repartidas en las 3

area que tiene.

CUADRO # 6
PRODUCCION ANUAL DE VENTA EN Kg.
Afio Cantidad Promedio Porcentaje
Kg. Mensual (%)

2005 675,3 56,275 32,82

2006 779,2 64,93 37,87

2007 602,83 50.24 29,30

Totales 2057,33 171.44 100,00
Fuente: Departamento de Ventas
Elaborado por: Crespo Ledn Freddy Miguel
GRAFICO # 1
Linea De Tendencia En Ventas en Kgs.
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Fuente: Departamento de Ventas

Elaborado por: Crespo Ledn Freddy Miguel
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Como Podremos observar la linea de tendencia tiene una ligera decaida en relacién al afio
2006 que las ventas fueron muy superiores, se pudo averiguar en el departamento de ventas

que la linea de tendencia en ventas es positiva porque se han incrementado las ventas en lo

que va este afio.

1.7.4. Canales De Distribucion.
PORCONECU Tiene el siguiente canal de distribucion.

Productor — Usuario Industrial (Cliente)

GRAFICO # 2

—

Fuente: Departamento de Produccion

NS

Elaborado por: Crespo Leén Freddy Miguel

Por lo tanto podremos observar que la entrega es totalmente directa hacia los

clientes, no existen intermediarios para la entrega de los productos.
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CAPITULO 2
2.1.  Distribucion de la Planta
La empresa PORCONECU Esta distribuida de la siguiente manera.
Area de espuma

En esta area se elaboran productos como los rollos de polietileno. Y sus productos
derivados con medidas requeridas por el cliente. Medidas que varfan en largo ancho

y espesor.

En esta seccién de la planta se llevan a cabo diferentes procesos tales como:
Seleccién del material
Mezclado del material en la tolva
Fundicién de material en maquina inyectora
Solidificacién y traslado del material
Enrollado del producto
Corte del producto

Traslado a las bodegas
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Area de peliculas

En esta 4rea se encuentran la linea de elaboracion de productos de fundas y de la
misma manera sus medidas varian de acuerdo a las medidas o exigencias requeridas

por los clientes. Por lo tanto no se tienen productos con medidas estandares.

En esta seccién de la planta se llevan a cabo diferentes procesos tales como:
Seleccién del material
Mezclado del material en la tolva
Fundicién de material en maquina extrusora
Traslado del material hacia rodillos
Enrollado del producto
Corte del producto

Traslado a las selladoras
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Cortado del material

Empacado

Traslado a bodegas
Area de perfiles

En esta area se elaboran productos como los perfiles a continuacion se detallan los

procesos que intervienen para la elaboracién de los productos mencionados.
Inspeccion del material
Seleccién del material
Cortado en partes pequefias
Llevado a las compactadoras
Molido en compactadoras
Ensacado del material molido
Traslado al area de fundicién
Fundicién
Corte del perfil
Traslado a bodega

2.2. Descripcion del proceso

Para este trabajo se ha tomado como referencia solo el area de petfiles; debido que
en esta area es mas evidente la no muy buena calidad de la materia prima y esto
conlleva a que se eleve el tiempo de trabajo debido al reproceso que se produce, y
como consecuencia el recargo de horas extras en los mismos. De tal manera que si se
realiza un buen analisis en el area de perfiles, se estarfa mejorando la productividad de

dicha area.
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La descripcion del proceso de dicha area la detallamos a continuacién:
Almacenamiento y seleccion de la materia prima.

LLa materia prima es depositada en un area de almacenamiento en donde se realizan
inspecciones y seleccion del material para los siguientes procesos, en la seleccion una
persona se encarga de seleccionar el material de mas alta densidad que es el material

mas idéneo para la fabricacion de perfiles.

Se ha podido observar que no se realizan pruebas para la seleccion de los materiales
Transporte del material seleccionado

Una vez seleccionado el material mas apto es llevado al area de las compactadoras.
Compactado o aglutinado

En esta seccion el material es compactado o aglutinado estin dos operadores
alimentando las dos compactadoras, esta operaciéon consiste en que el material
introducido es totalmente molido dejando en pequefios granulos que son ensacados

para ser trasladado a bodega.
Ingreso a bodega

Este material salido de las compactadoras es ingresado a bodega con la finalidad de
tener cuentas claras y precisas de cuanto material es aglutinado. Este material es
trasladado en sacos de 23kilos, Después de estar en bodega es entregado a un

operario para ser llevado a otra area.
Mezclado y pesado

Una persona es encargada de retirar el material en bodega para ser llevado a una

maquina mezcladora y ser pesado este saco debe tener un peso aproximado a los

23kilos.
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El material pesado es ingresado a una maquina calentadora este proceso dura
alrededor de 10 minutos. Aqui se le incrementa la temperatura hasta unos 135 grados

centigrados.

Luego es retirado de la maquina calentadora y es dejado el material por un lapso de
tiempo de 30 minutos, luego es recalentado nuevamente por un corto tiempo de 2

minutos.
Extrusion

El material pre calentado es trasladado a una maquina extrusora donde es fundido
una temperatura inicial de 135 grados C a la mitad del proceso baja a una
temperatura de 40 Cyy al final asciende nuevamente hasta alcanzar una temperatura
de 160 grados C y este material es empujado y pasa por una tina de enfriamiento a
base de agua donde la temperatura del agua es 24 grados C donde el material pierde

temperatura rapidamente para ser cortado a medidas requeridas por los clientes.
Traslado de material

Una vez cortado el material a las mediadas requeridas por los clientes también es
armado todos los perfiles en paquetes y cantidades determinadas por los mismos
clientes, luego es llevado para determinar su peso, en la bodega es pintada una cara
de los perfiles de color amarrillo claro, después de esto se llevan a la bodega donde

se espera la retirada del producto por los clientes.

NRRAARS AR AR
O AT AR Y 9
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Agua utilizada en el proceso

Dentro del proceso de perfiles se utiliza agua, el agua circula por las diferentes
extrusoras, esta agua realiza el trabajo de quitar calor o al menos baja la temperatura a
los pettiles rapidamente, el liquido enfriador es llevado por medio de canales hacia
una torre de enfriamiento q hace caer el liquido enfriador en forma de lluvia, y un
ventilador hace el trabajo de pasar aire del ambiente por medio de las gotas de lluvia

enfriando de esta manera el agua que ha salido del proceso.

Esta agua es enviada por bombas que la hacen re circular nuevamente por todo el
sistema de enfriamiento que va desde la salida de la bomba pasa medio de tuberias
hasta llevar a las tinas de enfriamiento donde entra en contacto con los perfiles recién
fundidos y por medio de canales regresa nuevamente a un reservorio donde completa

el ciclo.
2.2.1. Analisis del Proceso
Diagrama de Flujo de Proceso

En el diagrama de flujo podemos observar el tiempo, la secuencia de los procesos en
la elaboracion de los perfiles, donde se observa cada una de las operaciones,
transportes, inspecciones, almacenamientos, y tiempos improductivos ademas

demoras que sufre todo el proceso. (ANEXO 3)

Para este analisis se realizo al proceso de fabricacion de los perfiles de medida

tomando como base la extrusora # 1.

La velocidad méxima de produccién de esta extrusora es de 1perfil/33seg.

Diagrama de Flujo de Operaciones

En este diagrama se detallada cada una de las operacion es e inspecciones que se

desarrollan a lo largo del proceso de los perfiles. (ANEXO 4)
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Este analisis se lo tomo en consideracion para la fabricacion de perfiles de medida de
192cm de largo 9cm de ancho y 4mm de espesor tomando como base la extrusora 2
y en las maquinas compactadoras tomando como referencia al tiempo en aglutinar

23Kgs. De plastico hasta su proceso final y traslado a bodegas.
2.2.2. Analisis del Recorrido

La materia prima es dejada en un area de pre-seleccion donde un obrero separa el

plastico de alta y baja densidad.

Luego es transportado hacia las compactadoras donde 2 obreros se encargan de

aglutinar el plastico.

Luego es transportado hacia el area de las extrusoras donde otro obrero recibe los
sacos del material aglutinado. Donde los sacos pesan entre 22Kgs y 23Kgs. Es
pesado y colocado en la maquina calentadora, esta maquina eleva la temperatura del

plastico alrededor de 65 grados centigrados.

Después es llevado a la extrusora donde otro obrero es el encargado de alimentar la

extrusora por la tolva.

Una vez que los pertfiles salen es cortado por una maquina automatica y este le da la

medida del largo.
Luego es llevado para ser pesado y pintado una cara del perfil.

Después es llevado a la bodega donde sera embalado y de ahi saldra en los camiones

para ser repartidos.

Este diagrama es de vital importancia porque aqui se detallan los recorridos de la
materia prima, hasta su fase final donde se obtiene el producto terminado.

(ANEXO 5)
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2.3.  Planificacién de la Produccion (MRPII)

PORCONECU Lleva su programacion en su produccion mediantes las ordenes

emitidas por el departamento de ventas.
Y los pasos para la produccion son los siguientes.
» El departamento de ventas emite el pedido hacia la jefa de produccion

» La jefa de produccién recepta el pedido e inmediatamente realiza calculos
para poder determinar el tiempo necesario para poder cumplir con dicha

orden.
» Se verifica la cantidad de matetia prima en bodega.
» Se emite la orden de produccion
» Se envia la orden de produccion a la planta.

» El departamento de produccion emite una orden de pedido de materiales a

bodega

» El obrero procede a ingresar los datos de las producciones diarias en su

formato donde esto sera revisado por la jefa de Produccion.
2.3.1. Analisis de la capacidad de Produccion

PORCONECU en su linea de produccion de perfiles cuenta con dos extrusoras.

En la ilustraciéon podemos observar una linea de las 2 existentes:
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Para el calculo de la capacidad de produccion se tomo los tiempos de cada extrusora

para la elaboracion de los perfiles.

Para la extrusora 1 la velocidad media para producir 1 perfil de alrededor de 560

gramos se tarda 33segundos.

Para tomar este tiempo como base se hizo pruebas de muestreo con el corte de 50

petfiles dando como resultado 33segundos/1petfil
Capacidad de produccién de extrusora 1

1 PERFIL 33 Segundos.
X 60 Segundos

Resolviendo el caso

1 Perfil x \&Qs._ag
X= 33 seg.

Perfiles
r=1.8181 ———
minuto
Perfiles
r=18181 ———

minute x 60 minutos

Perfiles
* =109.086 hora

Perfiles
x =109.086 ——
hora X 24 h

Perfiles

dia

x = 2618.064

x 24 Dias Laborables en el mes

62.833,536 Perfiles [ mes

Para la extrusora 2 la velocidad media para producir 1 perfil de alrededor de 560

gramos se tarda 29 segundos.



Capacidad de produccion de extrusora 2

1 PERFIL 29 Segundos.

X 60 Segundos

Resolviendo el caso

1 Perfil x \&Qs.eg
X= 29 %eg.

Perfiles
x=2.0689 ———
minute
Perfiles
r= 20689 ———

minuta x 60 minutos

Perfiles
* =124.137 hora

Perfiles
x=124137 ——
hora X 24h

Perfiles

Distribucion de 1a Planta

x = 2.979,31 ia x 24 24 Dins Laborables en el mes

1a

x = 71503,44 Perfiles / mes

Sumando la Produccién de las 2 Maquinas:

Produccion mensual de maquina 1 + Produccién mensual de maquina 2

62.833,536 Perfiles / mes + = 71.503,44 Perfiles / mes

134.336,98 Perfiles / mes

10
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2.3.2. Analisis de la Eficiencia (Mensual o Anual)

Para este analisis se ha tomado como referencia la produccion de todo el mes de
septiembre del presente afo, cabe indicar que para este analisis se tomo los dos

turnos.

Con estos datos se procedera a calcular la eficiencia en relacién de los productos

conformes y no conformes.

Capacidad Utilizada
EFICIENCIA =

Capacidad Instalada < 100

39.007 Kgs
EFICIENCIA = x 100
134.336,98 Kgs

EFICIENCIA = 2903 %

GRAFICO # 3

Eficiencia Mensual

En el grafico se analiza claramente la Eficiencia y la Ineficiencia de la linea de
Extrusion de perfiles, la Eficiencia de 1a Produccién es de 29,03% y la Ineficiencia es

de 70,97 %. Esto se da por que siempre se esta trabajando con una sola extrusora.

11
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2.3.3. Analisis de los costos de Produccion

Se realizo una investigacion de los precios y costos en Porconecu S.A. donde el jefe
de planta brindo una lista de los costos de la materia prima y el sueldo de los obreros

como también el precio unitario de los perfiles.
Costo de la Mano de Obra
El sueldo de un Obrero es de $220 mensuales

Para el calculo de la mano de obra por hora se realizara el siguiente calculo.

3 220

Costo de Mano de obra diaric = ——
30 Dias

Costo de Mano de obra diariec = 5 7.33

§7.33

Costo de Mano de obra por hora = ———

12 Hovras
Costo de Mano de obra por hora = $0.611

Costo de la Materia Prima

Cabe recalcar que este precio es para el plastico de alta densidad y sucio. I.a materia

prima utilizada no es plastico limpio puro y virgen.
Este Precio en Kilogramos seria de:

1Kilo = $ 0.41

Calculo del margen de Utilidad

Para este calculo se tomaran varios parametros como el costo de la materia prima,

sueldo de los obreros y el precio de venta por cada kilogramo de perfil.
El precio de venta por cada perfil es:

$0.62 c / perfil

12
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2.4. Analisis FODA

El siguiente analisis se tomara referencias tales como geograficas, personal calificado,

distancia de las instalaciones etc.

Se detallaran las principales amenazas, como también sus oportunidades, fortalezas y

debilidades

CUADRO # 7

[FORTAIEZAS  |DEBWDADES |
» Marca Posesionada » Ubicacién Geografica
» Personal Capacitado » Fuerza Econémica
OPORTUNIDADES s
» Crecimiento de nuevos mercados » Apaticiéon de nuevas empresas
plasticas
» Competencia en decadencia en » Precios Bajos de la competencia

varios sectores del mercado

» Mala calidad de la competencia » Competencia con tecnologia
en sus productos

Fuente: Departamento de Produccion
Elaborado por: Crespo Ledn Freddy Miguel

2.4.1. Matriz de FODA

Una vez ordenados los factores que tienen relaciéon en nuestro andlisis FODA
procederemos a relacionar las diferentes estrategias que nos ayuden a minimizar las

restricciones que no permiten que PORCONECU eleve su nivel de productividad.

En el siguiente cuadro se detallara las diferentes estrategias de una matriz FODA. En

relacién a los multiples problemas y amenazas externos e internos de la empresa.

13



CUADRO # 8

Distribucion de la Planta

MATRIZ FODA

FACTORES FACTORES || FORTALEZAS DEBILIDADES
EXTERNOS | INTERNOS » Conodmiento  del » Pow espado en la
Mercado Planta
» Maraa Posesionada » Ubicadén Geogrifia
»  Personal Capadtado » Fuetza Econémica
OPORTUNIDADES Estrategia FO Estrategia DO
» Credmiento de nuevos » Introducdén de » Ampliad6n de la Planta
mercados nuevos Productos
» Competenda en » Expansion de la » Implementaddn de
decadenda en  varios marca a  nuevos Dep. de control de
sectores del mercado dientes alidad.
» Mala calidad dela » Introducdén de
competenda en sus nuevas maras en
productos nuevos mercados
Estrategia FA Estrategia DA
AMENAZAS » DPosidonamiento de » Redudr wstos de
> Aparidén  de nuevas la marca fabticadén
empresas plasticas » Realizar estudio de » Incentivos a operadores
» Predos Bajos de la predos » Comprar maquinaria
competenda on nuevas tecologfas.
» Competenda on
tecnologia

Fuente: Departamento de Ventas

Elaborado por: Crespo Leén Freddy Miguel
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CAPITULO 3
Analisis de los Problemas
3.1.  Registro de los problemas que afectan al proceso de produccion.

Se ha podido detectar varios inconvenientes que afectan al proceso productivo y a la

real capacidad de produccion.

En el siguiente cuadro podremos darnos cuenta de la cantidad de productos

conformes y no conformes que vuelven al re-proceso en relacion a 2 turnos diatios.

GRAFICO # 4

Kgs de producto No conforme

3821,2,10%

M Kgs de Producto conforme

Fuente: Departamento de Produccién

Elaborado por: Crespo Ledn Freddy Miguel
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Este analisis fue tomado durante un mes entero en los 2 turnos diarios. (VER

ANEXO 6).

Los Problemas que mayor incidencia que afectan al proceso de perfiles son:
Materia prima aceitosa, arenosa o totalmente sucia.

Mala trituracién de perfiles en reproceso (hecho bola)
Pequefias piedras en el plastico

Material con demasiada humedad.

Esto conlleva a un alto porcentaje de reproceso del Scraps.
Paradas no Programadas

Fallas de equipos

Fallas eléctricas

Fallas de bombas de agua

Falla de cortadora de petfiles

Problema de productos terminados

Producto terminado con huecos

Producto terminado con torceduras (perfiles doblados)

Defectos en las medidas o espesor del perfil
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3.1.1. Analisis de los problemas que afectan al proceso Productivo

Uno de los principales problemas en la linea de petfiles es el alto porcentaje (10%) en

el reproceso del Scraps.

Esto radica en que la empresa no cuenta con un control de calidad y este problema

origina grandes pérdidas por desperdicio o reproceso del Scraps.

En la empresa no existe un debido control en la seleccién de la materia prima para
poder seleccionar el material lleno de impurezas como arena, aceite o cartén o trozos

pequefios de madera que son los principales causantes del alto reproceso del Scraps.

Con el tipo de problemas no programados es muy dificil o casi imposible erradicarlos

por completo.

Fallas como los cortes eléctricos podrian ser manejadas con una planta eléctrica
propia, pero fallas como las de tipo mecanico como fallas en la cortadora o en las

bombas de agua con problemas inesperados que se dan.
3.2. Indice de Rechazos, Tipos de defectos y desperdicios

PORCONECU S.A. en su linea de produccion de perfiles lleva un control de los

kilos de material que son utilizados para la produccién.

Estos kilos de material se dividen en kilos de los productos conformes y los kilos de

productos no conformes.
Productos conformes.

Son aquellos kilogramos que no vuelven a ser reutilizados en el proceso. Y que al
salir de la extrusora son calificados como productos en excelentes condiciones para

ser llevados a la bodega.
Productos no conformes.

Son aquellos kilogramos que no vuelven a ser reutilizados en el proceso. Y que al
salir de la extrusora son calificados como productos que tienen que volver a ser re-

procesados.

A continuacién un cuadro del resumen del reporte de los turnos en 10 dias.



CUADRO # 9

Analisis de Los Problemas

RESUMEN DE REPORTES EN 10 DIAS

Scraps Scraps Total
Turno1 | Turno2 | Total | Turno1 Turno 2 | Scraps
Kg Kg dia Kg Kg Kg

1 739,7 815,9| 1555,6 58,5 77,2 135,7
2 737,2 840,8 1578 31 73,2 104,2
3 682,60 875,4| 1558 38 41,3 79,3
4 651,4 853,60 1505 108 65 173
5 597,2 598,8 1196 73,3 90,2 163,5
0 516,1| 1005,9 1522 140 95,8 235,8
7 685 846,2| 1531,2 76,3 105,2 181,5
8 523,5 589,5 1113 70 82,2 152,2
9 709,9 916| 1625,9 78,2 105,2 183,4
10 738,1 935,2| 1673,3 120 122,3 242,3

Fuente: Departamento de Produccién

Elaborado por: Crespo Ledn Freddy Miguel

El promedio de Scraps diario es de 165.09 Kgs
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GRAFICO # 5

RESUMEN DE REPORTES EN 10 DIAS

Fuente: Departamento de Produccion

Elaborado por: Crespo Ledn Freddy Miguel

Se lleva un control en los 2 turnos diarios y estos son llevados al departamento de
produccién donde se lleva un registro mensual de los kilos de los perfiles conformes

y no conformes. (VER ANEXO 6).
Lista de los defectos de los perfiles

Medidas con Defectos.- son aquellas medidas que se dan por defectos en las

extrusoras.

Porosidad.- Estos defectos se dan cuando el material tiene pequefias cantidades de

arena o aceite y materiales extrafios.

Torceduras en el Material.-Estos Defectos se dan cuidado la temperatura y la

densidad del material no estan en su punto.
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En el siguiente cuadro se observara el indice de rechazos de productos durante todo

el mes de Septiembre.
CUADRO # 10

INDICE DE RECHAZO MENSUAL

Total de Kilos/mes Total de Kilos/mes
Tipos de Causas Producto-conforme Producto-no conforme
Medidas con Defectos
Porosidad
Torceduras en el
Material
35186 3821,2

Fuente: Registro de Producciéon

Elaborado por: Crespo Leén Freddy Miguel

Indice de Rechazos= Kilogramos Rechazados / Kilogramos Producidos
Indice de Rechazos= 3821,2 / 35186

Indice de Rechazos= 10.86 %

Este es un verdadero indicador de los problemas existentes en la linea de Perfiles.

Teoricamente podremos decir que de cada 100 perfiles casi 11 perfiles salen con

defectos.

Para este calculo se tomo en consideracién todo un mes de produccién con 2 turnos

diarios para poder obtener una promedio bastante cierto.
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3.3. Anailisis de Pareto segun frecuencias del numeral 3.2

Para este analisis se va a tomar en consideracién el problema del excesivo reproceso
del Scraps, que representa el 10% de la produccién total como promedio, se ha
tomado como base para este estudio toda la produccién de Septiembre (VER

ANEXO 6), sera de analisis el problema de Productos terminados

Analisis de las causas del problema analizar:

Problema:
Alto Porcentaje de Rechazo de Productos Terminados

A continuacion se detallara las causas mas primordiales y su incidencia y que son las

causantes de los desperfectos de los Perfiles al final de la linea de extrusoras
CUADRO # 11

TABLA DE CAUSAS Y FRECUENCIAS DEL PROBLEMA 1

DIAGRAMA DE PARETO
CAUSAS CANTIDADES| PORCENTAJES| %ACUMULADOS
Materia prima sucia. 29 73% 73%
Pequefias piedras en el mat. 6 15% 88%
Mala trituracién de perfiles 5 13% 100%
SUMA 40 100%

Fuente: Anexo # 7

Elaborado por: Crespo Leén Freddy Miguel
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GRAFICO # 6

DIAGRAMA DE PARETO DEL PROBLEMA

35 Diagrama De Pareto
a
30 73% 100%
8%
25
20
15 \
10
5
0
Materia prima Pequefias piedras | Malatrituracion
sucia. en el mat. de perfiles
Frec. 29 6 5
Cantidades 73% 15% 13%
Frec. Acum. T30 28% 100%

120,00%
100,00%
80,00%
60,00%
[n]
40,00% I Frec.

[n]
20,00% ____ ~ ntidades

[n]
0,00% Frec. Acum.

Fuente: Cuadro # 11

Elaborado por: Crespo Ledn Freddy Miguel

Analizando el Diagrama De Pareto podremos decir que la causa principal es:

» Material demasiado sucio

» Pequefios matetiales como piedra, madera, cartén etc.

3.3.1. Analisis por tipo de problemas (Defectos)

Alto Porcentaje de rechazos de Productos Terminados

A continuacién se detallara las causas mas primordiales y su incidencia y que son las

causantes de los desperfectos de los Perfiles al final de la linea de extrusoras:
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CUADRO # 12

TABLA DE CAUSAS Y FRECUENCIAS DEL PROBLEMA

DIAGRAMA DE PARETO
CAUSAS CANTIDADES | PORCENTAJES | %ACUMULADOS
Medidas con Defectos 5 7% 7%
Porosidad (huecos) 31 44% 51%
Torceduras en el
Material 34 49% 100%
SUMA 70 100%

Fuente: Anexo # 7

Elaborado por: Crespo Le6n Freddy Miguel

DIAGRAMA DE PARETO DEL PROBLEMA

GRAFICO # 7
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Fuente: Cuadro # 11

Elaborado por: Crespo Ledn Freddy Miguel

Segun el Diagrama de Pareto el mayor indice es de los petfiles con Huecos que

representa un 44% y las torceduras en los perfiles se registran en un 49%.¢

Sumadas estas 2 Problemas registramos un 93% 2 los problemas siendo estas 2

causas las razones Principales de los problemas en la linea de Perfiles.
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Estas fallas se dan en tales porcentajes ya que no existe un control de calidad en la

materia prima. En el momento de seleccionarla. Y llevar un control mas estricto.

Si se reducen los problemas como el de los Huecos en los Perfiles y Las Torceduras
en los Mismos, como nos muestra el Diagrama De Pareto estariamos solucionando

sustancialmente el Problema.

Para reducir el problema de las torceduras y huecos de los perfiles tendriamos que
seleccionar la materia prima para que no llegue con tantas impurezas como arena,

cartén, piedras, etc.
3.4. Diagrama Causa — Efecto

El diagrama Causa — Efecto nos muestra informacién de los Problemas que tiene un
Proceso. Nos muestra también sus causas y sub — causas que dan a lugar efectos que

repercuten en los procesos productivos. (VER ANEXO 7)
CUADRO # 13

ANALISIS DE LAS CAUSAS Y SUS EFECTOS

Problemas Causas Sub - Causas Efectos
Materia prima sucia. Escaso control de calidad
Alto % de Scraps
Pequefias piedras en el mat. | Escaso control de calidad
Scraps Generado
Mala trituracién de perfiles | Equipo ineficiente
Medidas con Defectos Mala operaciéon
Scraps
Rechazo de | Porosidad (huecos) M. P. sucia
Generado
Perfiles Torceduras en el Material Material sucio

Fuente: Departamento de Produccion

Elaborado por: Crespo Leén Freddy Miguel
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3.5. Cuantificacion de las Pérdidas Ocasionadas por los Problemas
A continuacién la lista de los problemas en la linea de extrusion
» Alto Porcentaje de Productos Terminados Rechazados

Estos son los problemas que generan pérdidas econdmicas para esto se realizaran
calculos y se los representara graficamente para saber cual es el problema que genera

mayores inconvenientes.

Este problema se da por no tener un sistema de control de calidad mas estricto

dénde se separen las impurezas del plastico.

Para este analisis se tiene como parametro de estudio el grafico # 6 y el anexo 6

donde se muestra el porcentaje de los defectos en los perfiles.
3821,2 kg. / mes

Perdida por Reproceso

Las pérdidas generadas por el reproceso se lo calculan de la siguiente manera.

Perdidas por Reproceso = Kilogramos de petfiles x costo de reproceso
Perdidas por Reproceso = 3821,2 kg. / Mes x 0.47 $/kg.
Perdidas por Reproceso = § 1795.96 Mensuales

Costo de mano de obra por Reproceso
3.821,2 kg de perfiles Rechazados

1 Perfil = 560 gramos

1 kilo = 1000 gramos

3.821,2 kg = 3821200 gramos

3821200 gramos / 560 gramos

6.823,571 Perfiles Reprocesados en un mes

11
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Tiempos en el Reproceso de 30 Perfiles= 6,5 minutos
6.823,571 Petfiles x 6,5 minutos / 30 = 1478.44 Minutos
1478.44 Minutos / 60 = 24.64 Horas

24.64 Horas de Reproceso

Costo de Mano de obra por hora = §$0.611

24.64 Horas x $0.611 = $ 15.05 Mensuales

Total de Pérdida Mensual

Perdidas por Reproceso + Costo de mano de obra por Reproceso

$1795.96 Mensuales + $ 15.05 Mensuales = $1.811,01
Total de Pérdida Anual

Total de Pérdida Mensual x 12 Meses

$1.811,01 x12 Meses = $21.732,12

La empresa esta perdiendo $ 21.732,12 al afio

12
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CAPITULO 4
DESARROLLO DE LA PROPUESTA DE LA SOLUCION
4.1 Planeamiento y analisis de la alternativa de solucion.

En este capitulo analizaremos la posible solucién para el problema que hemos
observado en la linea de perfiles, presentaremos todas las causas que generan

perdidas en la produccion.

La solucién estara relacionada con el estudio realizado en el mes de Septiembre que
fue el mes que realizamos todas las pruebas en dicha area de produccion, las cuales

son:
v" Alto Scrap en el proceso de extrusion (material que vuelve a set reprocesado).

Estas pérdidas proyectadas a un afio nos dieron como resultado que la empresa esta

perdiendo alrededor de $ 21.732,12

Si solucionamos este problema (alto Scrap) estarfamos eliminando con el problema

del reproceso de los perfiles.
4.1.1 Alternativa de Solucion “A”.

Como alternativa para la soluciéon del problema del area de perfiles se tendra que
implementar un sistema de control de calidad que nos permitan medir la calidad de la
materia prima y con esto reducir el alto porcentaje de Scraps que se genera en la linea

de extrusion.

Se aplicaran técnicas de Control de Calidad para medir mejorar los procesos en dicha

linea.
Nuestro objetivo sera:
Disminuir el porcentaje de perfiles a Reproceso
Seleccionarla materia prima de manera que sea optima para el proceso

Controlar la calidad de los productos Terminados
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Parra ello se utilizara una oficina que esta en la parte del inicio de la planta de petfiles.

Se utilizara dicha oficina que esta en excelente estado y que no se esta utilizando

actualmente, con esto estariamos reduciendo el costo de la inversion.

Para una mejor comprension de la ubicacién de la oficina donde quedara la oficina

del controlador de calidad (VER ANEXO 8)

A continuacion el listado de los instrumentos que se utilizaran para el control de la

calidad de la materia prima.

» Balanza Digital

> Cono Imhoff
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» Sopotte para Cono Imhoff

> Probeta de 1000 ml

El cono Imhoff se utiliza para medir el nivel de suciedad la materia prima.

Este instrumento funcionara de la siguiente manera:
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Se tomaran muestras de un lote cualquiera.
Se procedera a pesar 200 gramos en la balanza digital.
Estos 200 gramos de materia prima seran introducidos en una probeta de 1000 ml.

Después de haber obtenido la unién de los 200gramos de materia prima que no son
otra cosa que polietileno de baja densidad, se mediran el nivel de suciedad, aceite en

el plastico, madera, y otros residuos en el cono Imhoff.

Se obtendran en la parte inferior del cono restos de polvo y en la parte superior

restos de aceite u otros restos como maderas.

Cabe recalcar que la materia prima que se compra es ligeramente sucia, pero para el
proceso de perfiles no sirve una materia prima con aceite o material con metales u

otros acompanantes diferentes al polietileno de baja densidad. Etc.

Luego de haber obtenido los resultados se revisaran los niveles ya establecidos por la

empresa.
Aplicacién de indices de control de calidad para la materia prima.

En esta seccién se detallara como se realizaran las pruebas para la aceptacion o

rechazo de la materia prima.

En Porconecu se realizan los pedidos de materia prima una vez por semana. Para su
respectiva aceptacion del lote de pedido, se aplicara la técnica de Muestreo de
aceptacion de lotes por atributo. Tomando como base LLa Norma Iso 2825, MIL —
STD 1057, Esta norma se aplica cuando se dan inspecciones a lotes. Que es
precisamente nuestro caso, ya que la materia prima que llega a Porconecu al area de
petfiles por bultos de plasticos de baja densidad, a continuacion se detallara como
funciona esta técnica de control que se aplacara a la aceptacion o rechazo de materia

prima.
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Uno de los factores mas importantes en un muestreo es el tamafo de la muestra, el

nivel con que se realiza la inspeccion.

Para esta técnica hay 3 niveles de inspeccion.
1. Inspeccién Rigurosa
2. Inspeccién Normal

3. Inspeccién Reducida

A continuacion la tabla MIL — STD 105, considerando el nivel 2 como inspeccion

normal que setrd nuestro caso.

TABLA MIL — STD 105

Niveles de Inspeccién

Tamafio del Lote Inspeadén Inspeadén Inspeadén
Rigurosa I Normal II Redudda IIT

228
9 a25
16 a 25
26 a 40
41 a 65
66 a 110
111 2 180
181 a 300
301 a 500
501 a 800
801 a 1.200
1.201 a 3.200
3.201 a 8.000
8.001 a 22.000
22.001 2 110.000
110.001 a 550.000
550,000 y mas

Fuente: Control de Calidad del libro Hansen pag 14

SllolzIZle—=Ilzle=(=|g| o] w| || =
O=lOlzZ | A=~ Q== T o= =
olol=lolzI=ZIe A==zl ol=lm| 2o

—_

Elaborado por: Crespo Leén Freddy Miguel

Una vez detallado los tamafios de lote y los niveles de inspecciéon que seran normales
para nuestro caso, se procede a calcular el tamafio de la muestra en los planes de

muestreo que se mostrara en la tabla L.
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Para comenzar el procedimientos de control primero vemos la tabla I (Letras de
Codigo para la magnitud muestral), aqui observamos en que tamano de lote nos

ubicamos en referencia al lote que llega a Porconecu al area de perfiles.
Los camiones que llegan a dejar la materia prima lo hacen el bultos de 60 a 70.
Esto también varia de acuerdo a la demanda de plastico.

Es decir por lo general siempre llegan los camiones cargados con 60 a 70 bultos de
materia prima, pero siempre habra sus excepciones, en este mercado a lo que
respecta el plastico hay temporadas en que se escasea la materia prima y llegan los

camiones con solo 20 a 30 bultos.

Para esto casos se realizaran pruebas por separado que daran por logica otro tipo de

muestras mucho menor al caso de nuestro estudio.

A continuacién la tabla 1. (Letras de Codigo para la magnitud muestral)

- Niveles de Inspeccion Niveles de
Tamafio del Lote o especiales Inspeccion generales
Partida
S-1 | S-2 | S-3 |S4| 1 11 111
2 a 8 A A A A A A B
9 a 15 A A A A A B C
16 a 25 A A B B B C D
26 a 50 A B B C C D E
€51 a9 PB| B C|cCc| c(E F
91 a 150 B B C |[D| D F G
151 a | 280 B C D | E E G H
281 a 500 B C D | E F H ]
501 a | 1200 | C C E F G ] K
1201 | a | 3200 | C D E |G| H K L
3201 | a | 10000 | C D F G| ] L M
10001 | a | 35000 | C D F |H| K M N
35001 | a | 150000 D E G | J L N P
150001| a |500000| D E G | ] M P Q
500001 a mas D B H K N Q R
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Luego con los datos obtenidos en las tablas, nos vamos a la siguiente tabla de Planes
de muestra simple para inspecciéon normal), y se busca la letra designada la cual

corresponde al tamafo de la muestra de 13.
Utilizaremos una calculadora cientifica la cual usaremos la funcién “Ran #”.

La que a su vez se elegira muestras al azar, estos resultados lo da en fraccion de

decimal, se enumeraran los lotes para realizar esta operacion.

Se tomara muy en cuenta el maximo porcentaje de unidades defectuosas (AQL) que

sera 4.0%.

Para llegar a este porcentaje se conversé con la jefa de produccion y se llego a esta
conclusion, ya que recordaremos que en esta planta de perfiles se trabaja con

matetriales sucios.

Con esto estarfamos comprometiendo a los proveedores de la materia prima en

vender plasticos para el reciclaje de mayor calidad, es decir con menos impurezas.

Nos vamos a la tabla I A Planes de muestreo simple para inspeccién normal
(Anexo 9) e interceptamos estos valores y observamos que los valores de Ac. y Re.

(Aceptacion o rechazo de unidades defectuosas) son1 2

Esto quiere decir que de nuestra muestra que es de 13 bultos solo debera haber una

muestra defectuosa para poder aceptar el lote.

En el caso que se den 2 muestras el lote puede ser devuelto, pero como hemos
mencionado que la materia prima para la fabricacion de los petfiles de por si es sucia,
se puede llegar a un convenio con los proveedores para que no se vean perjudicadas
ambas partes, es decir que se estarfa siendo flexible para este caso que se fabrica

productos a raiz de plasticos sucios.

Entonces seria 2 3. Bultos como minimo para la aceptacion de la materia prima y 3

bultos con desperfectos se podtia estar rechazando el pedido.
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Con esta disposicion se podra llevar un control de la materia prima para que no se la
procese con arena, madera y demas residuos que conllevan al alto porcentaje de
Scrap, entonces podriamos estar hablando de una reduccién de los porcentajes del

reproceso propuestos como meta en este estudio.
Calculo de los Limites de control

Estos calculos nos permitiran un analisis mas profundo de lo que esta pasando en los
procesos de los perfiles, para controlar sus rangos y poder tomar medidas

preventivas y/o cotrectivas.

Como primer paso la persona encargada de la calidad debera inspeccionar todos los
dfas al comenzar el turno, cada una de las especificaciones de los petfiles como peso,

largo, espesor etc. Se tomaran medidas en cada una de las extrusoras.
Esta persona tendra un reporte de calidad diario (ver anexo 10).

Estos datos seran registrados en una hoja de Excel donde se comenzara a calcular los

diferentes indicadores de calidad.

Con formulas ya establecidas en las celdas, el programa comienza a calcular los

siguientes indices.
v' Limite Superior de Especificaciones (LSE).

Este limite nos permite saber hasta qué punto puede llegar la distancia o la medida

del perfil, si se pasa de la medida es considerado como una aberracién.
La férmula del LSE es

LSE = Media Teérica + Tolerancia (Rango)
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v" Limite Inferior de Especificaciones (LIE)

Este limite nos permite saber hasta qué punto puede llegarla medida del petfil, si no

tiene la medida minima es considerado como una aberracién.
TLa fé6rmula del LSP es

LSP = Media Teérica - Tolerancia (Rango)

v" Limite Superior del Proceso (LSP)

Estos limites nos permiten conocer cuando el proceso esta fuera de las

especificaciones.

ISP = Media Real + 3*desviacion Estindar

v Limite Inferior del Proceso (LIP)

De la misma manera que el limite superior nos permite conocer cuando el proceso

esta fuera de las especificaciones.

LIP = Media Real - 3*desviacion Estandar

v" Campo de Variacién de especificaciones (CVE)

Con este indicador podremos saber cuando esta centrado el proceso con referencia a

sus especificaciones.

CVE =1LSE - LIE
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v Campo de Variacién de Proceso (CVP)

CVP = L8P -

LIP

Cuando el proceso marcha bien, se puede decir que cumple con esta condicion.

CVP < CVE

v Indice de capacidad de Proceso (ICP)

LSE + Media Real

ICPS =

3 = Desviacion Estandar

LSE — Media Real

ICPS =

3 = Desviacion Estandar

Normas de Calidad ICP

6 Sigma

ISO

ANSI (EEUU)
Control Eventual

Control Estricto

> 2.0

>1.63

>1.33

>1.0

>0.6
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4.1.2 Alternativa de Solucion “B”.

Como segunda alternativa para la solucién del problema del area de petfiles se tendra
que implementar parametros de control que nos permitan medir la calidad de la
materia prima paso a paso, y con esto reducir el alto porcentaje de Scraps que se

genera en la linea de extrusion.

Se controlara el proceso mediante de una manera que se estara midiendo los
parametros establecidos para la fabricacion de los perfiles, es decir se estara
controlando los limites del proceso con técnicas de control de calidad, cada cierto
tiempo se estard recolectando muestras para la observaciéon de la misma y de esta

manera tener el control del proceso y de esta manera podremos controlar.
1.- el sobrepeso de los productos
2.- la calidad de la materia prima

3.-se estara controlando o supervisando al personal que labora en dicha area, ya que

este trabajo lo realizara un supervisor de calidad.
4.- Controlar la calidad de los productos Terminados
Calculo de los Limites de control

Estos calculos nos permitiran un analisis mas profundo de lo que esta pasando en los
procesos de los perfiles, para controlar sus rangos y poder tomar medidas

preventivas y/o cotrectivas.

Como primer paso la persona encargada de la calidad debera inspeccionar todos los
dfas al comenzar el turno, cada una de las especificaciones de los perfiles como peso,

largo, espesor etc. Se tomaran medidas en cada una de las extrusoras.

Esta persona tendra un reporte de calidad diario

11
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Estos datos seran registrados en una hoja de Excel donde se comenzara a calcular los

diferentes indicadores de calidad.

Con formulas ya establecidas en las celdas, el programa comienza a calcular los

siguientes indices.
v' Limite Superior de Especificaciones (LSE).

Este limite nos permite saber hasta qué punto puede llegar la distancia o la medida

del perfil, si se pasa de la medida es considerado como una aberracién.
La férmula del LSE es
LSE = Media Tedrica + Tolerancia (Rango)

v' Limite Inferior de Especificaciones (LIE)

Este limite nos permite saber hasta qué punto puede llegarla medida del perfil, si no

tiene la medida minima es considerado como una aberracion.
TLa férmula del LSP es
LSP = Media Teorica - Tolerancia (Rango)

v' Limite Superior del Proceso (LSP)

Estos limites nos permiten conocer cuando el proceso esta fuera de las

especificaciones.
LSP = Media Real + 3*desviacion Estandar
v' Limite Inferior del Proceso (LIP)

De la misma manera que el limite superior nos permite conocer cuando el proceso

esta fuera de las especificaciones.

LIP = Media Real - 3*desviacion Estandar

12
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v Campo de Variacién de especificaciones (CVE)

Con este indicador podremos saber cuando esta centrado el proceso con referencia a

sus especificaciones.

CVE =1SE - LIE

v Campo de Variacién de Proceso (CVP)

CVP = LSP - LIP

Cuando el proceso marcha bien, se puede decir que cumple con esta condicion.

CVP < CVE

v Indice de capacidad de Proceso (ICP)

LSE + Media Real

Icps = .
3 = Desviacion Estandar

LSE — Media Real

Icps = .
3 = Desviacion Estandar

13
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Normas de Calidad ICP

6 Sigma > 2.0
ISO >1.63
ANSI (EEUU) >1.33
Control Eventual >1.0
Control Estricto >0.6

4.2  Evaluacion y/o analisis de costos de la alternativa “A”.

Se realizaron cotizaciones de los instrumentos que nos ayudaran a medir el grado de

suciedad de la materia prima.
Los costos son los siguientes.
CUADRO # 14

Costos de los Instrumentos de Medicién

ITEM DESCRIPCION CANTIDAD | PRECIO | VALOR NETO
1 Cono de Sedimentadén 2 29,70 59,40

2 Soporte Para Conos 1 80,26 80,26

3 Balanza Analitica 1 703,35 703,35
843,01

101,16

944,17

Fuente: Cotizacion anexo 10, 11,12

Elaborado por: Crespo Leén Freddy Miguel
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Costo del Computador
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Cantidad Descripcion Precio Total
1 Computador 480.00 480.00
Disco Duro 250 GB
Memotia RAM 1GB
Monitor 16" LCD LG
Procesador 2,5 GHz
Parlantes, Tedado, Mouse
1 Impresora Canon 40.00 40.00
Sub Total 520.00
IVA 12 % 62.40
TOTAL 582.40

Fuente: Cotizacidén anexo 13

Elaborado por: Crespo Leén Freddy Miguel

Ahora se calcularan los Sueldos de las personas que brindaran los servicios en este

nuevo departamento.

Las personas que estaran en departamento de calidad son:

v Jefe de Calidad

CUADRO # 16

Sueldo para Personal de Calidad

Total
Descripcion Cant. V. Unitario | Beneficios Mensual Total Anual
Supervisor de Calidad 1 500 125 625 7500
TOTAL 7500

Fuente: Gerencial General

Elaborado por: Crespo Le6n Freddy Miguel
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CUADRO # 17

Resumen de Costo Total De Operacién

Capital Inicial Valor
Costo de Equipos de Medicion 944,17
Costo de Computador 582.40
Sueldo para Supetvisor 7.500
Total de la Inversion 9.026,57

Como observamos el costo de la inversion seria $ 9.026,57

Y la empresa esta perdiendo alrededor de $21.732,12

4.2.1. Evaluacion y/o analisis de costos de la alternativa “B”.

Para esta alternativa los costos seran relativamente bajos en relacién a la alternativa A

De manera que no se utilizaran de medicién de precision.

Solo se necesitara una persona que ocupara el cargo de supervisor de calidad quien

sera el encargado de controlar todo el proceso y tomar muestras, y llenar una hoja

donde después se las pasaran a una hoja electrénica.

Los costos son los siguientes.

CUADRO # 18

Costo del Computador

Cantidad Descripcion Precio Total
1 Computador 480.00 480.00
Disco Duro 250 GB
Memotia RAM 1GB
Monitor 16" LCD LG
Procesador 2,5 GHz
Parlantes, Tedado, Mouse
1 Impresora Canon 40.00 40.00
Sub Total 520.00
IVA 12 % 62.40
TOTAL 582.40
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Fuente: Cotizacién anexo 13
Elaborado por: Crespo Le6n Freddy Miguel

Ahora se calcularanlos Sueldos de las personas que brindaran los servicios en este

nuevo departamento.
Las personas que estaran en departamento de calidad son:
V' Jefe de Calidad
CUADRO # 19

Sueldo para Personal de Calidad

Total
Descripcién Cant. V. Unitario | Beneficios Mensual Total Anual
Supervisor de Calidad 1 500 125 625 7500
TOTAL 7500
Fuente: Gerencial General
Elaborado por: Crespo Leén Freddy Miguel
CUADRO # 20
Resumen de Costo Total De Operacion
Capital Inicial Valor
Costo de Computador 582.40
Sueldos para Supervisor 7.500
Total de la Inversion 8.082,40

Como observamos el costo de la inversion seria $ 8.082,40

Y la empresa esta perdiendo alrededor de $21.732,12
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4.3.  Seleccion de la alternativa mas conveniente, como propuesta de la

solucion

Para solucionar el problema que afecta a Porconecu en su area de Perfiles se ha
propuesto como solucién la creacidn de departamento de control de calidad, la cual
tiene un precio relativamente bajo en comparacién a las pérdidas que tiene la

empresa anualmente.

Para evaluar nuestra solucidn, que es la creacién de un departamento de control de

calidad se ha considerado la siguiente ecuacién para el calculo del valor presente:

F

T

Donde P es el valor de nuestra inversion inicial.

F es el valor futuro del ahorro neto. Que se obtiene de la diferencia de la cantidad

que se desea ahorrar menos los costos operacionales.

i esla tasa de interés a calcular.

N es el nimero de periodos anuales considerados en la propuesta.

Los valores de F de los afios siguientes se obtienen de la siguiente manera.
CUADRO # 21

Calculo de los valores Futuros de F

Afno Perdida O/Oesci?;jf: ahorro Costo de Ahorro
ahortar esperado Operacion neto F
2009 21732,12
2010 50% 10866,06 9026.57 1839,49
2011 60% 13039,272 9026.57 4012,70
2012 70% 15212,484 9026.57 6185,91
2013 80% 17385,696 9026.57 8359,12
2014 100% 21732,12 9026.57 12705,55

Fuente: Capitulo 3 de Resumen de pérdidas Totales

Elaborado por: Crespo Leon Freddy Miguel
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El Ahorro esperado anual es la resultante entre la pérdida anual obtenida $ 21732,12

por los porcentajes que se estiman ahorrar anualmente.

El ahorro neto anual F es la diferencia entre los ahorros esperados y los costos de
operacion, que corresponden a la propuesta de implementar el departamento de

control de calidad. Ej.
$10.866,06 (ahorro esperado) — $9.026,57 (Costo de Operacién) = $1.839,49

Los valores de n estan representados por cada periodo anual, comenzando por el
2009 como inicio de la propuesta con el numero 1, y asi sucesivamente hasta

completar n=>5 que corresponde al dltimo afo de vida util de la inversion.
La tasa de interés de la entidad bancaria es de 8%.

Reemplazando Nuestra ecuacién nos queda:

p F
T (1+i)m
P d F F F F
= —3 T — + — + ___4
(1+8)t (1+i)2 (1+i)F (1+i)* (+ir
$9.026,57= 183949 4012,70 618591 §359,12 12705,55

(1+0.08)* (140.08)* ~ (1+0.08)% (14+0.08)* (1+0.08)3
P acumulado=1.703,23 + 3.447,33 + 4.910,62 + 6.144,60 + 8.647 34
P acumulado= 24.853,12

El valor de la inversién de P es de 9.026,57

Quiere decir que nuestra inversion se recuperara a partir del 2do afio mas seis meses

mas, que es cuando practicamente supera a la inversion ej.

$ 1839,49 (1afio)+ $4012,70 (2afio) + $3.092,95(6meses) = $ 8.945,14
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4.3.1 Factibilidad de la propuesta

La propuesta es muy factible ya que debido a que la vida util de la alternativa es de 5

anos, y su tiempo de recuperacion es de solo 2 afios y medio.

Con la creacién de un departamento de calidad se reduciran considerablemente el
reproceso de los productos con desperfectos. Conllevando asi a que la empresa sea
mucho mas eficiente en su linea de perfiles. Este departamento servird para tener

mas control en cada uno de los procesos.
4.3.2 Aporte o incidencia de la propuesta en el desarrollo de los procesos.

Con el desarrollo de esta propuesta se evitara el aumento del desperdicio que existe

en la empresa, que como ya analizamos anteriormente ocasiona grandes pérdidas.

Con la creacion de este departamento se fomentara concientizacién de lo que son
procesos con calidad en los operadores y maquinistas, para esta manera obtener

mayor produccion y obtener una utilidad mas beneficiosa.
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CAPITULO 5
EVALUACION ECONOMICA Y ANALISIS FINANCIERO

5.1 Costos y calendario de la inversion, para la implementacion de la

alternativa propuesta.

Este item comprende la adquisicién de los equipos de medicion para el departamento
de control de calidad, el equipo de computacion, la remuneracion del nuevo personal

que entrara a laborar en dicho departamento, el mantenimiento de los equipos etc.

En los siguientes items de este capitulo se ha clasificado los costos en activos fijos y

costos de operacion.
5.1.1 Inversion Fija

Podemos observar rubros de inversion fija como los equipos de sedimentacion, la
balanza analitica que son instrumentos de precision para medir y evaluar la materia

prima.
En el siguiente cuadro se observaran los rubros que conforman la inversién fija.
CUADRO # 22

INVERSION FIJA

ITEM RUBROS Valor
1 Costo de Equipos de Medidén 944,17
2 Costo de Computador 582,40
Total 1.526,57

Fuente: Capitulo 4, Cuadro # 14, 15

Elaborado por: Crespo Leon Freddy Miguel
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5.1.2 Costos de Operacion.

En este rubro se contara con la remuneraciéon del personal que laborara en el

departamento de control de calidad.

En el siguiente cuadro se presentan los rubros que conforman los costos de

operacion.
CUADRO # 23
COSTOS DE OPERACION
ITEM RUBROS Valor
1 Jefe de Calidad 7.500,00
Total 7.500,00

Fuente: Capitulo 4, Cuadro # 16
Elaborado por: Crespo Le6n Freddy Miguel

La inversion total seria la sumatoria de la inversion fija que comprende el costo de los
equipos de medicién mas los costos de operacién que comprende el sueldo de la

persona encargada de la calidad de la materia prima.

CUADRO # 24
INVERSION TOTAL
RUBROS Valor %
Inversion Fija $1.526,57 16.92%
Costos De Operacion $ 7.500,00 83.08%
Total $ 9.026,57 100%

Fuente: Capitulo 4, Cuadro # 22, 33

Elaborado por: Crespo Leon Freddy Miguel
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El cuadro # 24 nos indica claramente que la inversion total de la propuesta asciende
a $ 9.026.57 de los cuales el 16.92% representa la inversion fija que equivale a
$ 1.526.57 y los costos de operacién representan el 83.08% que equivalen a

$ 7.500.00
5.2. Plan de Inversion.

Porconecu S.A. no realizara ningin tipo de préstamos Bancarios, ya que el gerente
general considera que la inversion es relativamente baja y podran cubrir los gastos de

la inversion inicial con recursos de la empresa.
5.2.1. Amortizacion de La Inversion.

Para desarrollar este proyecto no se realizaran ningin tipo de préstamos bancarios

por lo que no requiere hacer este tipo de calculo.
5.2.2. Balance Econémico y flujo de caja.

Para este analisis del balance Econémico debemos saber que existe una relacién entre
los ingresos y los costos de la propuesta, lo que a la vez sirve para determinar los

beneficios que generara dicha solucion.

En el cuadro siguiente se presentaran los ingresos de nuestra propuesta, estos son los

ahorros esperados que fueron detallaos en el capitulo anterior.
CUADRO # 25

AHORRO DE L.AS PERDIDAS

Afio META ahorro
esperado
1 50% 10866,06
2 60% 13039,272
3 70% 15212,484
4 80% 17385,696
5 100% 2173212

Fuente: Capitulo 4 Cuadro 21

Elaborado por: Crespo Leén Freddy Miguel
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El Balance Econémico nos indica que en el primer afio obtendremos un flujo

acumulado de 5973.43 y el segundo afio sera un monto de 13473.43.

CUADRO # 26

Balance Flujo de caja

DETALLE PERIODOS

2009 2010 2011 2012 2013 2014 | acumulado
ahorro esperado de las
perdidas 10866,06 13039,272 | 15212,484 | 17385,696 | 21732,1 78235,632
inversién fija 1526,57 1526,57
stos de operadon
apital de operadén anual 7500 7500 7500 7500 7500 37500
flujo de cja -1526,57 | 3366,06 5539,272 | 7712,484| 9885,696 | 14232,1
flujo de @ja acumulado 1839,49 7378,762 | 15091,246| 24976,942 | 39209,1
TIR 272,00%

Fuente: Inversién y costos de Operacion

Elaborado por: Crespo Leén Freddy Miguel

5.3.  Analisis Beneficio / Costo de la Propuesta.
Para determinar la relacién beneficio / Costo, la ecuacioén es la siguiente.
Coeficiente Beneficio /Costo = Beneficio / Costo

Para esta Operacion se traera el valor del beneficio de nuestra propuesta a un valor
presente y también los costos de operacién, para que de un resultado confiable o

factible.
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CUADRO # 27

Valor Presente de los Beneficios

P
Afo n | Ahorro Esp. 1 Ecuacién (Beneficio) | Acumulado
2009 O
2010| 1 $10.866,06| 12%|P=F (1+i)"-n | $9.701,83] $9.701,83
2011 2 $13.039,27| 12%|P=F (1+i)"-n | $10.394,82| $20.096,65
2012) 3 $15.212,48| 12%|P=F (1+i)"-n | $10.827,94| §$30.924,59
2013 4 $17.385,70| 12%|P=F (1+1i)"-n | $11.048,92| §$41.973,51
2014) 5 $21.732,12| 12%|P=F (1+i)"-n | $12.331,38| $ 54.304,89
Fuente: Cuadro 26
Elaborado por: Crespo Le6n Freddy Miguel
CUADRO # 28
Valor Presente de los Costos Operacion
Afo n | Ahorro Esp. 1 Ecuaciéon P (Beneficio) | Acumulado
2009 0
2010 1 $7.500,00 12%|P=F (1+1)"n $6.696,42| $6.696,42
2011 2 $7.500,00| 12%|P=F (1+1i)"-n $5.978,95| $ 12.675,37
2012 3 $7.500,00| 12%|P=F (1+1i)"-n $5.338,35/ $ 18.013,72
2013 4 $7.500,00| 12%|P=F (1+1)"-n $4.766,38| $ 22.780,10
2014 5 $7.500,00| 12%|P=F (1+i)"-n $4.255,70] $ 27.035,80

Fuente: Cuadro 26 Balance de Flujo de Caja

Elaborado por: Crespo Leén Freddy Miguel

Para conocer el costo de nuestra Propuesta sumaremos los costos de Operacion

mas el valor de la inversion fija.

Costo de Propuesta = Inversion Fija + Costos de Operacion (5anos)

Costo de Propuesta = $1.526,57 + $27.035,80
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Costo de Propuesta = $28.562,37

Coeficiente Beneficio / Costo

Coeficiente Beneficio / Costo= Beneficio Anual /Costo Anual
Coeficiente Beneficio / Costo=$ 54.304,89 / $28.562,37
Coeficiente Beneficio / Costo= $1.90

Este coeficiente nos indica que por cada dolar que Porconecu Invierta, la empresa

tendra un ahorro de $ 1.90, es decir que obtendra un beneficio de $ 0.90
5.4. Indices Financieros que sustentan la inversion

Al hablar de indices financieros que sustentan nuestra inversion estamos hablando de
calculos como la Tasa Interna de Retorno TIR, y el valor actual neto VAN y el

tiempo de recuperacion de nuestra inversion.
5.4.1. Punto de Equilibrio

Al estar hablando de punto de equilibrio estarfamos hablando de un punto donde la

empresa nNo genera ganancias, pero tampoco genera pérdidas.

Para el calculo del punto de equilibrio vamos a utilizar la sgte. Formula

CF
" Pv—Cd

P.E
En Donde:

P.E. = Punto de equilibrio
C.F. = Costo Fijo

P.V. = Precio de Ventas

Cd = Costos Directos
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_ $ 4350
PIL_$062—$041
$ 4350

P.E.=
$021

P.E.= 20.714 unidades

5.4.2. Tasa Interna de Retorno

Para el calculo del TIR necesitaremos la siguiente férmula:
P=F1+i —n

Donde:

P: Inversion Inicial

F: Flujos de caja futuros

N= Numeros de periodos anuales

I= tasa interna de retorno a calcular

Anteriormente se realizo un calculo en una hoja de Excel en flujo de caja donde nos
salié un TIR de 491,23%, al reemplazar el valordel TIR i con 491.23% en la ecuacion,
el resultado P, debe igualar al valor de la inversion inicial para demostrar que su valor

€s cofrrecto.

En el siguiente cuadro que realizaremos se presentan los valores que se obtuvieron

utilizando la ecuacién antes descrita.



Afno

2009
2010
2011
2012
2013
2014
TOTAL

Fuente: Balance de Flujo de Caja Cuadro 26
Elaborado por: Crespo Le6n Freddy Miguel

5.4.3. Tiempo de Recuperacion de la Inversion

n

P (inv.
Inicial)

$1526,57
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CUADRO # 29
Calculo del Valor TIR.
F i Ecuacién

3366,06 272% P=F(1+1)"-n
5539,272 272% P=F (1 +i)"-n
7712,484 272% P=F(1+1i)"-n
9885,696 272% P=F (1 +1i)"-n
14232,12| 272%|P=F(1+i)"-n

$904,85
$ 400,28
$ 149,82
$51,62
19,99
$1.526,57

Aqui se conocera el tiempo en que recuperaremos nuestra inversion, para ello

usaremos la misma férmula usada anteriormente, en esta férmula i sera igual al 12%.

P=F 14+i —n

Ano n

2009
2010
2011
2012
2013
2014

Fuente: Balance de Flujo de Caja Cuadro 26

Elaborado por: Crespo Leon Freddy Miguel

AN -

5

CUADRO # 30

Calculo del tiempo de Recuperacion de la Inversion

F

$3.366,06
$5.539,27
$7.712,48
$9.885,70

1423212

Ecuacién P

12% P=F(1+i)"-n | 300541
12% P=F (1 +i)"-n | 441587
12% P=F(1+i)"-n | 5489,59
12% P=F(1+i)"-n | 628254
12% P=F(1+i)"-n | 8075,68

Acumulado (P)

$3.005,41
$7.421,28
$12.910,87
$19.193,41
$27.269,09

Se puede observar que la inversion se recuperara en el primer afio, ya que nuestra

inversion es de tan solo de $ 1.526,57. Se podria decir que se recuperara en 6 meses.
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CAPITULO 6
PROGRAMACION Y PUESTA EN MARCHA

6.1.  Seleccion y Programaciéon de Actividades (Etapas) para la

implementacién de la propuesta.

En este Capitulo veremos la programacion de nuestra propuesta seleccionada como
la alternativa mas conveniente pero se realizara la programacion en el programa

Microsoft Project.

Las actividades de nuestra propuesta son las siguientes:

Etapa 1 Planeacion del Proyecto

Descripcion de actividades (Duracion 1 dia).

Etapa 2 Compra de Equipos

Compra del Computador (Duracién 1 dia).

Instalacion del computador por parte de la empresa que la vende (Duracion 1 dia)

Compra de los equipos de medicion (Duracion 75 dias a partir del dia de la orden de

compra).
Transporte de los equipos de medicién hacia la empresa (Duracién 1 dia).
Instalacion de los equipos de medicion (Duracion 1 dia).

Etapa 3 Contratacion del personal a cargo de dicho departamento. (Duracién
7 dias). Que se dividen sub-etapas como instruccion, capacitacion, pruebas de

seleccion ete. que sera el encargado de dicho departamento.

Etapa 4 Arranque del Proyecto. (Duracion 1 dia).
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laramente el desarrollo paso a paso de nuestro proyecto.
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Cronograma de implementaciéon con la aplicacion del programa

Microsoft Project.
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Este programa contiene herramientas muy practicas para la aplicacién de proyectos
servira para ver mas c

de todo tipo, con este programa podremos realizar el Diagrama de Gantt. Que nos

6.2.
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CAPITULO 7
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
7.1. Conclusiones.

Mediante estudios realizados en Porconecu S.A. se ha podido observar en su linea de
Perfiles el alto desperdicio o reproceso de plastico, esto desperdicio es el principal

causante de que la empresa no optimice sus ganancias, ya que el reproceso es mayor

al 10%.

Este inconveniente a generado pérdidas econémicas superiores a $ 21.732,12 al afio,
sumado ya las pérdidas de rechazos de productos no conformes y problemas como

para de maquinas no programadas etc.

Para la solucién de este problema se escogi6 la alternativa de crear un departamento
de control de calidad, el cual consiste en el monitoreo y control de la materia prima y
proceso en general, este departamento estara constituido de una persona quien

califique la materia prima mediante estudios como:
LLa humedad de la materia prima

La cantidad de tierra o suciedad permitida a la materia prima, cabe recordar que la

materia prima para la construccion de los perfiles, es materia prima ligeramente sucia.

Pero se establecerain parametros o niveles de aceptacién mediante tablas que

ayudaran a medir el grado de suciedad.

Con la construcciéon de este departamento se prevé reducir considerablemente el

reproceso de los perfiles, incrementando asi su productividad.

La inversion se recuperara en el primer afio, ya que la inversion inicial es de

$ 1.526,57 y al término del primer afio ya se ha recuperado el total de la inversion.

La inversién resultante tendrid una tasa interna 272% lo cual se considera como
conveniente la propuesta de la creacion del departamento de control de calidad en la

empresa Porconecu S.A.
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7.2. Recomendaciones

En la actualidad Porconecu deberfan de preocuparse en la calidad de la materia prima
ya que esta ocasionando grandes pérdidas, de esta manera se lograra reducir el
desperdicio o reproceso, cuenta con recursos de vital importancia como es el caso de

las extrusoras, estas no estan trabajando a su real capacidad.

Para cumplir con otros objetivos se recomienda un reajuste a las técnicas de

mantenimiento aplicadas actualmente a la maquinaria en la empresa.

La creacion de un sistema de control de materia prima y producto terminado mas

eficiente.

Y como esencial la creaciéon del departamento de control de calidad.
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GLOSARIO DE TERMINOS

Abarcante.-Accion y efecto de abarcar.

Amp.-Unidad de intensidad de corriente eléctrica del Sistema Internacional
equivalente a la intensidad de la corriente que, al circular por dos conductores
paralelos, rectilineos, de longitud infinita, de seccién circular despreciable y colocados
a la distancia de un metro uno de otro en el vacio, origina entre dichos conductores
una fuerza de dos diezmillonésimas de newton por cada metro de conductor.
Obsolencia.-Que esta volviéndose obsoleto, que esta cayendo en desuso.
Troqueladora.- Instrumento o maquina con bordes cortantes para recortar con
precision planchas, cartones, cueros, etc.

Polibag.- sinénimos de varias bolsas o empaques juntos.

Polipack.- Varios recipiente o pedazo de empaquetar la tenencia de vatios

productos o articulos del mismo tipo, o tal un recipiente y sus volimenes.

Scrap.- Material que no cumple con las especificaciones requeridas, material que
b

vuelve a reprocesarse o desperdiciarse.



ANEXO 3

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE PERFILES

Compactado de material @ 12 min 40seg.
Calentado de material (2) 10min
Alimentacion de extrusora <3> 3 seg.
Extrusion de Perfiles G) 19min 40seg
Inspeccion

Seleccion de petfiles sanos y/o dafiados

O
Amarre de Perfiles <6> 10 seg.

Pintado de una cara del perfil 7 ) 6seg.
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REPORTE DEL MES DE SEPTIEMBRE DE PERFILES SANOS Y

DANADOS

turno 1 |turno2 |total Scraps duro1 |Scraps duro2 |total Scraps

1] 7397 815,9| 1555,6 58,5 77,2 135,7
2| 737,2| 840,8 1578 31 73,2 104,2
3] 682,6| 8754 1558 38 41,3 79,3
4| 651,4| 853,6 1505 108 65 173
5/ 597,2| 5988 1196 73,3 90,2 163,5
6| 516,1| 1005,9 1522 140 95,8 235,8
7 685| 846,2| 1531,2 76,3 105,2 181,5
8| 523,5| 5895 1113 70 82,2 152,2
9 7099 916| 1625,9 78,2 105,2 183,4
10| 738,1| 935,2| 1673,3 120 122,3 242,3
11| 683,60 911 | 1594,6 140,6 53,3 193,9
121 596,9| 797,5| 13944 125,2 70,2 195,4
13| 546,2| 6549 1201,1 98,3 95,3 193,6
14| 450,8| 699,5| 1150,3 64,9 38,2 103,1
15| 447,2| 649,1| 1096,3 39,5 110 149,5
16| 482,3| 695,3| 1177,6 145,1 34,2 179,3
17 533 695,5| 1228,5 49,5 13 62,5
18| 447,9| 614,9| 1062,8 23,2 42,1 65,3
19 508 473 981 30,6 55,3 85,9
20 539 642 1181 55,3 48,2 103,5
21| 536,5| 877,1| 1413,6 53,5 90 143,5
22| 625,3| 847,3| 1472,6 80,1 48,4 128,5
23| 603,3| 507,9| 1111,2 70,2 86,2 156,4
24|  485,4| 754,7| 1240,1 58,4 57 115,4
25| 5393 792,3| 1331,6 96,2 106 202,2
26/ 900,9 790 1690,9 49,3 43 92,3
15506,3 | 19679,3 | 35185,6 1973,2 1848 3821,2
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Diagrama de Ishikawa De Los Problemas Que Afectan A la Produccion

Poco Entrenamiento

esgaste de Resistencias

Equipos Defectuosos

Neglicencia

Scraps

Malas Operaciones
Fallas Eléctricas

esconocimiento del Tema







