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RESUMEN

Investigacion es de tipo descriptiva y explicativa, de corte transversal y de campo, que
parte de una observacién sistematica de los desperdicios significativos para identificar en
que &rea se encuentran focalizados, con enfoque de tipo cuali-cuantitativo. La muestra esta
compuesta por el jefe de maquina con sus operarios. La informacion se obtuvo por medio
de encuestas, con cuestionarios de preguntas de opcién mudltiple, aplicadas al personal
seleccionado en la muestra, ademas a través de la observacion se pudo determinar las
condiciones de trabajo del proceso productivo. El propdsito de esta investigacion es la de
identificar mediante el estudio de los procesos, las operaciones en donde se genera mayor
desperdicio de materia prima, en la elaboracion de cuadernos en Inpapel Patria Cia. Ltda.
de la ciudad de Riobamba durante el periodo 2012 — 2013.

Los resultados de la investigacion indican que: la operacion de mayor desperdicio de
materia prima es al calibrado, le sigue el rayado, el perforado y luego en menor proporcién
estan las fases de cosido, redondeo, refilado y espiralado. EI mayor desperdicio de materia
prima se da en la produccion de cuadernos y menos en la produccién de hojas, que se
producen en las actividades de calibrado, al cambiar cada vez el disefio de rayado, o en el
rayado mismo porgue no se ajusta bien la combinacion exacta de tintas. También en el
perforado se generan desperdicios por falta de mantenimiento de las maquinas. En la
empresa Inpapel Patria Cia Ltda no se cuantifican los tiempos para transporte, deposito y
flujos productivos, tampoco se dispone de un programa de control de calidad y no
disponen de un modelo de gestion. Todas estas falencias podrian atribuirse a la falta de
compromiso empresarial por parte del personal. Los encuestados afirman que el estudio de
procesos, los diagramas de procesos Yy actividades y el modelo de gestion, contribuye a
identificar las operaciones que generan pérdida de materia prima, y mejorara la calidad de

los productos.
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notebooks. Ltd. city of Riobamba during the period 2012-2013. The research results
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Reviewed by: Geovanna Vallejo.

CAMPUS NORTE: “Ms. Edison Riera R.” Av. Antonio José de Sucre via a Guano. Teléfonos 2364314-2364315 Casilla 1406 Riobamba-Ecuador




INTRODUCCION

En manufactura se entiende como desperdicio, todo elemento de produccion, actividad,
tarea u operacion que no agrega valor al producto, afiadiendo s6lo tiempo y/o costo; por lo

cual, eliminar los desperdicios es eliminar las actividades de no valor agregado.

En el dmbito de la administracion de operaciones o administracion de la produccion,
desperdicio es todo aquel recurso —personas, materiales, energia, etcétera- que se utiliza

por arriba de su minimo indispensable para producir un bien o servicio.

Los desperdicios en los procesos de manufactura también son conocidos como mudas de
produccion; es importante su conocimiento para asi poder trabajar en su eliminacién o al

menos en disminuir sus efectos en los procesos productivos.

Los principales desperdicios en manufactura se relacionan con: movimientos, transporte,

sobreproduccidn, correccion, sobreprocesamiento, espera e inventario.

Estudios efectuados por la Camara Nacional de Industrias de Brasil en 1997, mostraron
que en las micro, pequefias y medianas empresas, los desperdicios eran de orden del 3,6%
al 5,3% del total de productos fabricados. Para reducir desperdicio de materia prima
recomiendan efectuar un estudio preciso de las pérdidas de materiales que pueden estar
ocurriendo durante el almacenamiento, traslados o durante el proceso productivo.

De la misma forma que el desperdicio de materiales, otro componente de elevacién de
costos es el desperdicio de tiempo consumido por el doble trabajo, es decir, de productos
que requieren pasar otra vez por algunas etapas de produccion para corregir defectos. El
control de calidad durante el proceso deberia ser objeto de especial atencidon por las
empresas. (ASIMET, 2010).

Este trabajo investigativo se estructura por capitulos. El capitulo I es el marco teorico, en
el cual se reviso investigaciones para tomar en cuenta los aportes de varios autores sobre

las variables que trata este estudio como son el estudio de procesos y la generacion de

Xiv



desperdicios de materia prima, también se investigo los fundamentos epistemoldgicos,

legales y tedricos que sustentan la investigacion.

En el capitulo Il se halla el marco metodoldgico, con los métodos utilizados, el tipo y
disefio de la investigacion, la poblacion y muestra, los instrumentos para la recoleccion de

datos y los procesos para la interpretacion de los mismos.

En el capitulo 111 se encuentra el marco propositivo, que contiene el tema de la propuesta la
presentacion del mismo, los objetivos que persigue, la fundamentacién teorica y los

contenidos.

En el capitulo 1V se exponen y discuten los resultados obtenidos y se comprueban las

hipdtesis de la investigacion

En el capitulo VV se detallan las conclusiones y recomendaciones principales del estudio

realizado.

La investigacion concluye con las referencias bibliograficas y los anexos, que comprenden

las encuestas utilizadas y el proyecto inicial aprobado.
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CAPITULO |

1. MARCO TEORICO

1.1 Antecedentes de Investigaciones Anteriores

Se revisO investigaciones que si bien no tratan el tema especifico abordado en esta
investigacion, de alguna manera se relacionan, porque tienen un enfoque orientado hacia

la pérdida por desperdicios o se orientan hacia el estudio de procesos productivos.

AUTOR: Palacios, Jorge

TEMA: ldentificacion de fuentes de pérdida en la construcciéon de edificaciones para
vivienda en la ciudad de Loja mediante el empleo del sistema de informacion de niveles
de actividad.

ANO: 2011

CONCLUSIONES: Para mejorar el desempefio en la ejecucion de proyectos de
construccion se necesita emplear herramientas estadisticas, de planificacion y control.

La medicién de los niveles de actividad en un proyecto permite identificar fuentes de
pérdida y por lo tanto tomar medidas correctivas. Los proyectos de construccion deben
incorporar en sus programas de control nuevas filosofias que permitan mejorar su
desempefio a nivel general, tales como Lean Construction, Justo a tiempo (Just in Time),
Administracion total de la Calidad (Total Quality Management), y otras, de tal forma de

ganar competitividad y posicionamiento en el sector.

AUTOR: Guevara, Angela Maria.

TEMA: Aplicacién de metodologia para identificacion y analisis de pérdidas en una
industria y propuesta de mejoras.

ANO: 2010



CONCLUSIONES: Se logré desarrollar una metodologia para la identificacion y
analisis de pérdidas, y a su aplicacién en una industria. Esta metodologia combino otros
meétodos de identificacion y analisis, como lo son Produccion Limpia, Control Total de
pérdidas, TPM, Mejora Continua, Herramientas de toma de decisiones y Diagrama de

Pareto.

1.2 Fundamentacion Cientifica

1.2.1 Fundamentacion Filosofica

Este trabajo de grado parte del principio filoséfico del constructivismo, que el
conocimiento se construye a partir de la realidad y son sus actores los que la modifican
para su mejor utilidad en favor de la sociedad.

1.2.2 Fundamentacion Epistemoldgica

Esta investigacion toma como base epistemoldgica el enfoque hipotético deductivo,

segun el cual, el conocimiento debe estar organizado alrededor de conceptos, temas 0

principios fundamentales y es a partir de la comprension de estos conceptos, cuando el
investigador desarrolla su capacidad de deducir hechos y de hacer aplicaciones
particulares. Este enfoque, esta basado en el supuesto que todo el conocimiento se puede
obtener en forma deductiva a partir de un conjunto pequefio de ideas generales

abstractas; considerandolas verdades basicas. (Guanipa, 2013)

1.2.3 Fundamentacién Psicoldgica

Se asume que toda persona es un ser biosicosocial que se desempefia en un entorno

donde las condiciones externas afectan su condicion psicoldgica, en este caso los



trabajadores de la empresa son producto de las condiciones laborales que influyen en su

desempefio.

1.2.4 Fundamentacion Pedagdgica

Es deber ineludible de los maestrantes intervenir en la solucion de los problemas de la
sociedad a través de la aplicacion de los conocimientos adquiridos y fundamentar de
manera cientifica y metodoldgica los temas abordados.

1.2.5 Fundamentaciéon Legal

El marco legal que hace referencia a la produccion de cuadernos es el Reglamento
Técnico Ecuatoriano RTE INEN 087 “CUADERNOS”, que tiene como objetivo
establecer los requisitos de desempefio que deben cumplir los cuadernos para escritura
sean de fabricacion nacional o importado que se comercialicen en el pais con la finalidad

de prevenir las practicas que puedan inducir a error o engafio a los consumidores.

1.3 Fundamentacion Tedrica

1.3.1 Generacidn de desperdicios en los procesos de produccion

Se entenderd como desperdicio toda mal utilizacion de los recursos y / o posibilidades de
las empresas. Se desperdicia tanto horas de trabajo por ineficacia en la programacion y
planificacion de las tareas, como también se desperdician posibilidades de ganar nuevos
mercados por carecer de productos de calidad o por exceso en sus costos de produccion.

Un proceso productivo hace uso de materias primas, maquinas, recursos naturales, mano
de obra, tecnologia, recursos financieros generando como resultado de su combinacién
productos o servicios. En cada proceso se agrega valor al producto, y luego se envia al

proceso siguiente. Los recursos en cada proceso agregan valor o no lo hacen.
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El muda (que en japones significa desperdicio o despilfarro) implica actividades que no

afiaden valor econdmico. (Lefcovich, 2013)

Para aumentar la productividad reduciendo los niveles de desperdicios (mudas) es
necesario identificar en qué lugar de la empresa se produce tal desperdicio o despilfarro.
La manera mas sencilla de hacerlo es diferenciando entre el trabajo con valor afiadido y

el trabajo sin valor afiadido, o entre el trabajo Gtil y el que no lo es. (Lefcovich, 2013)

El verdadero trabajo con valor afiadido es el que se afiade directamente al valor del

producto durante el proceso de elaboracion.

Luchar contra los desperdicios implica que a través de la mejora continua de todos y
cada uno de los procesos y actividades implicadas en la gestion de la empresa deben
lograrse superar de manera constante los niveles de rendimiento antes obtenidos. Menos
defectos, mayores niveles de productividad, menores costos, mejores niveles de
satisfaccion, menores tiempos de entrega y ciclos de disefio y puesta en el mercado mas
cortos, son fundamentales hoy en dia para que las empresas puedan ser consideradas de
Clase Mundial, y por tanto poder competir dentro de la economia globalizada.
(Lefcovich, 2013)

Se entiende como despilfarro todo aquello que sea distinto de la calidad minima de
equipo, materiales, piezas y tiempo laboral absolutamente esenciales para la produccion.
La anterior definicion, aclara que una empresa debe obtener un producto o servicio, con
el minimo de recursos pero satisfaciendo al cliente. Aquellas cosas o acciones que sean
adicionales e improductivas y que no sean requeridas por el cliente son despilfarro.

La accion en la que las organizaciones deben encaminarse es en agregar valor al
producto; esto significa hacer lo realmente importante para el cliente, lo demas carecera
de valor; de tal forma, que en vez de agregar valor se estar4 agregando costo y eso
equivale a generar despilfarro.
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Idealmente en un proceso productivo es esto lo que no deberia ocurrir, sin embargo,
muchas veces es imposible lograrlo debido a que algunas actividades que no agregan
valor son absolutamente necesarias por las mismas caracteristicas del proceso. Lo
importante sera entonces, minimizar el impacto de aquellas actividades que no agregan

valor.

La reduccion de costos a menudo es compleja técnicamente o requiere decisiones y
cambios de cierta importancia y queda, por tanto, fuera del propésito de este analisis
tratar sobre ello. Nos centraremos en esos aspectos cercanos a nosotros, que no requieren
cambios organizativos o grandes decisiones y sobre los cuales podemos actuar
directamente, que son los DESPILFARROS.

Hemos de distinguir entre estos dos conceptos antes de pasar al analisis:
Costo: lo que cuesta hacer una cosa apta para su uso (materiales, tiempo, energia,
dinero) y

Despilfarro: el gasto excesivo, superficial y, que por innecesario, debemos eliminar.

Nueve categorias de derroches

1.  Sobreproduccion Es la practica de hacer més de lo que se necesita y mas de lo

que puede utilizarse inmediatamente. Muchas empresas de categoria mundial
estiman que ésta es la peor de todas las categorias de despilfarro. Entre las causas de
la sobreproduccion cabe citar: previsiones poco cuidadosas, permitir derroches y la
repeticion de un mismo trabajo, cantidades en lotes, utilizacion de maquinas,
acumulacién de stocks, mantener al personal ocupado y una deficiente programacion
de la produccidn. La sobreproduccién, planificada o no, es el resultado de una falta
de control eficaz de los procesos de fabricacion. La sobreproduccion utiliza recursos
que no se convierten inmediatamente en una salida generando ingreso de fondos para

la empresa. (Berrios, 2013)



2.

Existencias Todos los materiales, componentes y productos acabados almacenados

como existencias pierden valor. Las causas de una existencias excesivas pueden ser,
entre otras: sobreproduccion, mala prevision de ventas, largo tiempo de entrega por
parte de los proveedores, deficiente planificacion de la produccion, stocks maximos
y de seguridad, tolerancia de restos y de piezas repetidas, tiempos de planificacién
demasiados largos, cuellos de botellas en la produccién, entrega tardia de materiales,
mal control de materiales almacenados, problemas de calidad, mal control de la
documentacién y obsolescencia de los productos. Las existencias excesivas son todo

un catalogo de incompetencia gestora y una de las mayores pérdidas de recursos.

Manipulacion excesiva de los materiales Es el resultado de un exceso de

existencias. Cuando mayores son las existencias, mas manipulacién de material se
necesitard para su mantenimiento. Una mala disposicion de la planta representa un
aumento significativo de la manipulacion del material. Ello no debe solucionarse
automatizando los procesos de manipulacion, sino superando las causas del exceso

de manipulacion mediante la reduccion dréstica de existencias.

Esperas Los materiales que esperan ser utilizados son existencias. Si el personal

espera instrucciones, es que la direccion es deficiente. Entre las causas pueden
citarse: mala planificacion del trabajo, cargas de trabajo desiguales entre procesos,
fallo de los equipos, rechazos por mala calidad, entregas tardias, materiales perdidos

y mala supervision.

Pérdidas de tiempo Si los componentes no estdn disefiados y hechos con la

correccion que exige un montaje facil, habra unas pérdidas de tiempo excesivas. Si
los procesos no son los adecuados, el personal perdera tiempo en el montaje de los
componentes. Los errores continuos en poner a punto una maquina es un indicador
de que el proceso no se halla bajo control. Una falta de comprension de la variacion

del proceso es la causa principal de las pérdidas de tiempo por la reaccion que se
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produce ante una inesperada variacion que no puede cambiarse sin cambiar antes el

proceso.

Movimiento excesivo Una estacion de trabajo mal disefiada es causa de que el

personal malgaste energia en movimientos innecesarios. Si la bodega y los lavabos
estan situados demasiado lejos del lugar normal de trabajo, el personal tendré que
andar centenares de kildmetros innecesarios a lo largo del afio. Las herramientas, los
equipos, los materiales y las instrucciones que se necesitan para realizar el trabajo

han de colocarse en el lugar mas conveniente para que el operario ahorre energia.

Piezas defectuosas El tiempo y los recursos que se pierden en rehacer piezas

defectuosas nunca se recuperan. Los defectos de estas piezas son causa de las
principales interrupciones en la marcha de los procesos. El coste de los defectos es

aun mas alto cuando es el cliente externo quien los descubre.

Equipamiento defectuoso Un equipamiento mal disefado o con un

mantenimiento deficiente contribuye mucho a los defectos de produccién, a la
interrupcion del ritmo de trabajo y a los accidentes. Las empresas deben instaurar el
Mantenimiento Productivo Total cuya finalidad es cero rupturas. Cada vez mas se
incorporan a los equipos de produccién dispositivos de autodiagnostico para
controlar las condiciones del proceso y avisar en el momento en que se necesita un

mantenimiento preventivo.

Equilibrio en la carga de trabajo Son muy pocas las empresas convencionales

capaces de lograr una distribucion equitativa de la carga de trabajo entre todas las
personas de su organizacion. Siempre hay personas o departamentos que
normalmente tienen mas trabajo que otros. El resultado final es que hay que emplear
MAs personas y que son necesarios mas esfuerzos para distribuir uniformemente la

carga de trabajo. Hacer esto significa aumentar la entrada de recursos sin que, en



contrapartida, haya el correspondiente aumento de salidas. Falla la productividad. Esto
tiene como causa fundamental la rigidez de la estructura formal de la empresa (o bien
una legislacion laboral que impide la polifuncionalidad de los empleados u obreros). En
vez de animar al personal a moverse libremente por los departamentos o a través de las
barreras funcionales para llegar a donde ha de hacerse el trabajo, los empleados se ven

circunscriptos a limitados ambitos de desempefio. (Berrios, 2013)

En las empresas convencionales, la utilizacion de los recursos superiores a la necesaria
es una de las causas mas corrientes de despilfarro. Caen en este defecto las direcciones
de empresa cegadas por la tecnologia, como por ejemplo, las que instalan complejos
sistemas de control para cumplir unas necesidades simples. Ese uso de un espacio
excesivo es también una de las grandes causas de derroches de energia. Esto hace que
muchas veces las empresas tengan que invertir en edificios adicionales para alojar las
deficiencias de la organizacion. Unas existencias demasiado abultadas, una mala
disposicion de las plantas, personal excesivo y, a veces, el deseo de mejorar la imagen
del edificio institucional pueden conducir a una expansion que nada hace para mejorar la
productividad. (Berrios, 2013)

Las once grandes pérdidas en plantas de proceso

1. Pérdidas por paradas. Es el tiempo perdido al detener la produccién para un
mantenimiento anual planeado o un servicio periédico. En estas paradas los
especialistas de mantenimiento realizan las inspecciones periddicas requeridas
por ley o por politica interna y tratan de revertir el deterioro mientras la planta est4
parada. Estos trabajos son esenciales para mantener el rendimiento de la planta y

asegurar su integridad y seguridad.

2. Pérdidas por ajuste de produccion. Es el tiempo perdido cuando los cambios en
requerimientos de ofertay demanda, obligan a ajustes en los planes de produccion.



Estos no surgiran si toda la producciéon de la planta se vende de acuerdo a la

planificacion.

Pérdidas por fallas de equipo. Es el tiempo perdido cuando la planta se detiene
porque el equipo pierde repentinamente sus funciones especificas. Se distinguen dos
tipos de pérdidas relativas a equipos. Una es la pérdida total de funcién, la cual
corresponde a un por rotura, y la otra es la reduccion de funcion, la cual corresponde

a la pérdida de rendimiento por defectos fisicos mientras opera la planta.

Pérdidas por fallas de proceso. Es el tiempo perdido cuando la planta se detiene
por factores externos al equipo, como errores operativos o cambios en las
propiedades fisicas o quimicas de las sustancias procesadas. Estas fallas de proceso

solo pueden reducirse si se eliminan sus fuentes.

Pérdidas normales de produccion. Estas ocurren durante el arranque de planta,

paro de planta o cambio de producto.

Pérdidas anormales de produccién o de rendimiento. Tienen lugar cuando la
planta opera por debajo de su capacidad, como resultado del mal funcionamiento o

por condiciones anormales que reducen su rendimiento.

Pérdidas por defectos de calidad. Estas incluyen el tiempo perdido en producir
productos rechazados, pérdidas fisicas en material y pérdidas financieras por
reduccion de precio del producto.

Pérdida por reproceso. Son pérdidas por reciclaje, que ocurren cuando el material
rechazado, debe ser devuelto a un proceso previo para corregirlo. No s6lo deben
observarse las condiciones del producto final, sino analizar las pérdidas en los
procesos intermedios, lo cual origina una reduccion en la tasa de produccion y

pérdida de energia por reciclaje.



9. Pérdida de materiales. Cuando se tiene que reponer materiales o readecuarlos

para su utilizacion.

10. Pérdidas de energia

a) Pérdidas de mano de obra en tareas correctivas. Estas incluyen la mano de
obra utilizada en plantas donde el deterioro de las instalaciones y su pobre
condicién de operacion, producen anormalidades y roturas que requieren trabajo

extra, como inspeccion y andlisis de la falla y el reacondicionamiento del equipo.

b) Pérdidas vinculadas a tareas de limpieza. Provocada por las fuentes

de contaminacion o de suciedad.

c) Pérdidas por falta de automatizacion. Se mide la pérdida como la diferencia
entre la cantidad de tiempo necesario para generar una produccién utilizando
mano de obra y la que corresponde al mismo nivel de produccion haciendo uso de

sistemas automaticos.

d) Pérdidas relacionadas con la Gestion o Gerenciamiento. Estas pérdidas tienen
lugar cuando los sistemas de gestion son incorrectos o0 su aplicacion es incorrecta,
generando fallas en la planificacion con cambios frecuentes de producto y

pérdidas en el proceso de distribucion, por transporte y manipuleo.

e) Pérdidas de distribucion. La mano de obra necesaria para el movimientoy
almacenaje de materias primas y productos, depende del layout de la planta y de la
complejidad del proceso. El exceso de stock también aumenta las pérdidas de

distribucién.

11. Pérdidas relacionadas con el aprovechamiento de la mano de obra. Todo lo

referente al aprovechamiento del talento humano. (Berrios, 2013)
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Dentro de la Filosofia Lean Construction, tomando como raiz su propio nombre
“construccion sin desperdicios”, obtiene un valor fundamental definir y caracterizar
los tipos de desperdicio. Se definen, de acuerdo a Pardo (2010), 8 tipos de

desperdicios:

Desperdicio de la produccion defectuosa: se refiere al re trabajo que se hace en las
obras por actividades hechas de manera deficiente.

Desperdicio de la sobre produccion: se refiere a la mala asignacion de materiales,
equipos y/o recursos humanos producto de una mala planificacién en la que alguno
de estos recursos queda inutilizado.

Desperdicio en el procesamiento: se refiere a los estorbos por procesos de
fabricacion o exceso de materiales.

Desperdicio de inventario: se refiere al inventario de materiales que llega a la obra
muy anticipadamente el cual implica un estorbo mientras no se usa y trabajo para
reubicarlo dentro de la obra en el momento que se vaya a utilizar.

Desperdicio del movimiento: se refiere a la mala ubicacion inicial de los materiales
dentro de la bodega y por ende el transporte de los mismos internamente.
Desperdicios de espera: se refiere al hecho de que una actividad no pueda ser
realizada porque no han sido levantadas todas sus restricciones.

Desperdicios provocados por escombros: se refiere al costo que tiene almacenar,
trasladar y desechar los escombros.

Desperdicio en dirigir y planear: se refiere a una mala planificacion que lleva a
planes improvisados en el campo a medida que surgen los improvistos. (Gonzéles,
2011)
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1.3.2 Enfoques de procesos

Procesos de Manufactura

La manufactura describe la transformacion de materias primas en productos terminados
para su venta. También involucra procesos de elaboracion de productos semi-
manufacturados. Es conocida también por el término de industria secundaria. Algunas
industrias, como las manufacturas de semiconductores o de acero, por ejemplo, usan el

término de fabricacion. (Manufacture, 2013)

Aunque la produccion artesanal ha formado parte de la humanidad desde tiempos
inmemoriales, se piensa que la manufactura moderna surge alrededor de 1780 con la
Revolucion Industrial Britanica, expandiéndose a partir de entonces a toda la Europa

continental, luego a Norteamérica y finalmente al resto del mundo.

La manufactura se ha convertido en una porcion inmensa de la economia del mundo

moderno. Quizas un cuarto de la produccion mundial de bienes y servicios.

Tipos de manufactura

Manufactura de clase mundial

La creciente internacionalizacion de la economia hace pensar que, aunque quede sitio
para empresas locales o nacionales, la mayor parte del mercado mundial quedara en
manos de las llamadas “empresas globales”. En ese selecto grupo solamente podran
sobrevivir aquellas empresas que sean competidores de clase mundial, y para ello la
Administracion de la Produccion debe convertirse en una formidable arma competitiva,
en el principal instrumento de marketing, ya que como dice T. Peters, “la calidad, el
mantenimiento, el tiempo de respuesta, la flexibilidad, la duracion del ciclo de

innovacion...son controlados por la fabrica”. (Manufacture, 2013)
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Segun Hayes y Wheelwriht, hay cuatro fases en la competitividad de la produccién:

* Etapa 1: Internamente neutral: El papel de la Produccion es resolver el tema, haciendo
que el producto pueda ser entregado a los clientes de acuerdo a lo previsto, ya que el
éxito depende mas bien del marketing o del disefio.

* Etapa 2: Externamente neutral: No basta “resolver el tema” de la fabricacion, ya que
también deben alcanzarse los estandares de coste, calidad y plazo de entrega de la
competencia, imitando sus procesos y técnicas de gestion, etc.

* Etapa 3: Apoyo interno: En este nivel, ya no se trata de imitar a la competencia, sino de
hacer que la Administracion de la Produccidn se ajuste a la estrategia competitiva

elegida por la empresa y ayude a concretarla.

* Etapa 4: Apoyo externo: La Administracion de la produccion desempefia un papel
clave en la estrategia corporativa, desarrollando competencias y capacidades superiores

a las de los demas competidores.

En esta Ultima etapa, la empresa global ha de conseguir lo que se denomina produccién
de clase mundial. Para saber si se ha alcanzado ese elevado nivel, Gunn propone tres
indicadores en los que la empresa en cuestion debe destacarse netamente sobre los
competidores: * La tasa de rotaciéon de inventarios (materias primas y productos
terminados).

* La tasa de productos defectuosos (medida en partes por millon).

* El tiempo estandar de fabricacion.

Hayes, entre otros autores, propone otros indicadores, un tanto mas subjetivos pero
igualmente sugerentes: * Sus trabajadores y directivos son codiciados por otras
empresas, debido a su cualificacion.

* Los proveedores de equipos buscan permanentemente el asesoramiento de la empresa.
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* Responde a las fluctuaciones de los mercados (cantidades, precios, nuevos productos)
mas rapidamente que los demas.

* Interconecta el disefio de productos con su proceso de fabricacion.

* Mejora continuamente las instalaciones, los sistemas de apoyo y las capacidades.

Las empresas que han alcanzado ese nivel de excelencia en su produccion parecen
regirse por los siguientes principios, segun Schroeder: * Ponen en primer término al
cliente.

* Son conscientes de la importancia de la calidad.

* Practican la produccion justo a tiempo.

* Destacan el papel de la innovacion tecnologica.

* Son dirigidas con una 6ptica de largo plazo.

* Se orientan a la accion.

Finalmente, Dominguez Machuca senala las siguientes caracteristicas: * El proceso de
mejora continua.

* El maximo aprovechamiento de los recursos humanos.

* El énfasis en la calidad.

* La consecucion de un flujo de fabricacion continuo, uniforme y rapido.

* Reconocer la importancia de la planificacion y aplicarla.

Por ultimo, cabe mencionar algunos aportes cuya difusiébn masiva es reciente, ya que,
aungue originados en décadas anteriores, han tenido su culminacion en la década de los
anos 90:

* El logro de calidad de servicio y productividad a la vez, en la produccion y entrega de
servicios estandarizados en altos volumenes.

* La Gerencia de Calidad Total (TQM), con la idea basica de que la calidad es asunto de
todos y no de un departamento especifico, para lo que ha sido y es un estimulo
importante el Premio Malcom Baldridge. EI TQM, combinado con la Certificacion de
Calidad 1SO 9000, han sido grandes avances en la Administracion de la Produccion y en
la fijacion de normas globales de calidad. Este movimiento sin duda se profundizara con
la reciente elaboracion de la nueva norma ISO 9000 2000.
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» La Reingenieria de Procesos Empresariales, que en la linea de las propuestas de M.
Hammer, busca realizar cambios revolucionarios, con saltos cualitativos en eficiencia y
productividad, en lugar de los cambios graduales y acumulativos que caracterizan a la
TQM.

* La aparicion de la empresa electronica, basada en la reciente y veloz expansion de
Internet, en el World Wide Web. El uso de paginas Web, formatos y motores de
busqueda interactivos, etc., han cambiado el modo de obtener informacion, comunicarse
y hacer compras, con agilidad y bajo costo.

* La Gerencia de la Cadena de Suministros, o Logistica Integrada, que enfoca como un
“sistema total” a todo el flujo de la informacion, los recursos materiales y los servicios,
desde los proveedores de materias primas hasta los clientes finales, con el objetivo de
optimizar esos flujos y producir impactos notables en los costos y en la calidad de la

atencion a los clientes.

Manufactura flexible

Los sistemas flexibles de manufactura estan formados por un grupo de méaquinas y
equipo auxiliar unidos mediante un sistema de control y transporte, que permiten
fabricar piezas en forma automatica. La ventaja de los SFM es su gran flexibilidad en
términos de poco esfuerzo y corto tiempo requerido para manufacturar un nuevo
producto. (Manufacture, 2013)

Pueden disefiarse en formas muy diferentes, segin el nimero de puestos de maquinado,
de control de medicidn, tipos de transporte de piezas y herramientas y tipos de control.
Ademas estan automatizados otros tipos de trabajo, como carga y descarga, transporte,
almacenamiento o sujecion de la pieza, los cuales forman un subsistema del flujo del

material. (Manufacture, 2013)
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En una empresa de manufactura la produccion es la fuerza conductora para que muchas
funciones reaccionen. Esto es cierto para los inventarios: Estos existen por la necesidad

de produccion.

El manejo y control de inventario como el manejo y control de compras es el control de

material.

Un proceso de control efectivo no solo es necesario para controlar el flujo de material

sino también para la utilizacion de personal y maquinaria.

Fabricacion de cuadernos

El principal insumo para la fabricacion es el papel, esto conforma la primera fase. El
papel es una estructura obtenida a partir de las fibras vegetales de celulosa formando una
superficie flexible y resistente. Estas fibras provienen de un arbol y se pueden
diferenciar los tipos de papel en cuanto a blancura y rigidez. (Urbina, 2013)

Aqui es donde se puede mezclar con diferentes tipos de quimicos para darle apariencias

distintas. El papel viene envuelto en bobinas.

La segunda fase es el rayado de las hojas y el corte en diferentes tamafios de acuerdo al

tipo de cuaderno que se va a fabricar.

En la tercera fase las hojas se ponen en grupos y gracias a un contador y a una maquina

se les coloca tapas y contratapas. Sigue la etapa de perforado y colocacion de espirales.

La ultima fase es el apilado, el empaquetado, el sellado y distribucién del producto
terminado. (Urbina, 2013)
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Factores que afectan el control y la produccién

El tipo de producto — segun su complejidad es lo mas importante. El procedimiento de
control son mas complejos y envuelven records en la manufactura de grandes
generadores para las 6rdenes de los consumidores que las producciones de cantidades de

un producto. Lo otro mas importante es que mercado vender.

Tipo de Manufactura — puede ser el que mas influya en el control de la situacion. Una
planificacion detallada de trabajo con operaciones va a la par cuando las lineas de
produccidon se balancean. Hay que establecer control una vez que empiece la
manufactura, por ejemplo que no haya un apagén eléctrico. Una manufactura
intermitente 0 muchas lineas trabajando pueden presentar problemas. Para tener una
operacion optima hay que tener un buen plan de produccién y control. Cuén largo puede
ser el ciclo de manufactura y centralizacion de control deseado depende de un plan

intermitente.

Decisiones tacticas y operativas (medio y corto plazo)

e Concretar los objetivos.

e Decidir, respecto de los bienes o servicios a elaborar, las correspondientes
cantidades y momentos de tiempo que permitan alcanzar dichos objetivos.

e Planificacion.

e Determinar que items hay que producir o adquirir, y en qué momentos, para
conseguir satisfacer lo establecido para los productos.

e Programacion.

e Ver qué actividades deberan desarrollarse en las distintas unidades productivas, y en
qué momentos, con objeto de cumplir los requerimientos de componentes.

e Programacion a muy corto plazo.

e Tener en cuenta, en todos los niveles, los recursos disponibles, es decir, considerar
la problemética de la capacidad de forma que se elaboren planes y programas

factibles.
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e Considerar las necesidades de materiales, tanto de productos terminados para los
clientes como de materias primas y componentes intermedios para fabricacion, de

acuerdo a la planificacion y programacion elaborada. (Oliveros, 2013)

Herramientas de planificacion y control de proyectos

El ciclo PDCA de mejora continua (también conocido como “ciclo de Deming”) es una
metodologia para la mejora que fue intensamente promovida por este autor, si bien fue
Walter A. Shewhart (1939) el primero que hablé del concepto de ciclo de
mejora. Edward Deming dio a conocer el término “ciclo Shewhart” para referirse al

PDCA, aunque en Japén comenzaron a denominarlo como “Ciclo de Deming”.

Posteriormente Deming (1992) se refirio al ciclo PDCA de Mejora Continua como el
ciclo PDSA, donde la ‘S’ tiene el significado de Estudio (Study), con el fin de poner de
manifiesto que esta fase es mas que control o verificacion, debiéndose estudiar los

resultados obtenidos y las causas que han originado dichos resultados. (Granizo, 2013)
Toda Planificacion de produccion debe basarse en mantener el ritmo del trabajo en lugar
de buscar picos de productividad que mejoran el desempefio de una actividad
determinada, pero que no siempre garantizan la mejor combinacién como un entero para
el proyecto. (Granizo, 2013)

Lookahead planning o planificacion intermedia

Los problemas de la produccion son principalmente:

Productividad

La productividad lograda en la produccion es muy inferior de aquella que cominmente

se puede obtener en la industria maufacturera.
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Seguridad

La seguridad es notoriamente inferior a la de otros tipos de industrias.

Calidad
Es sin duda insuficiente.
Varias soluciones han sido propuestas para aliviar los problemas de la produccionn, sin

embargo hasta hoy la situacion ha permanecido casi igual.

Debido al tamafio y al capital de sus empresas, la produccion siempre ha debido hacer
referencia a la industria manufacturera por lo que concierne a la innovacion, a las

técnicas y a las herramientas de gestion.

En las Ultimas décadas, la industria manufacturera ha venido desarrollando una nueva
filosofia de produccidn, qué enfatiza la importancia de teorias basicas y principios de los

procesos de produccion.

A las teorias iniciales “Just in Time — (JIT)” y “Total Quality Control — (TQC)” han
seguido varias, como: Total Productive Maintenance (TPM), el Mejoramiento Continuo,
el Benchmarking, la Concurrent Engineering, el Value Based Management y muchas
mas. El Lean Production salié como resultado de todas éstas.

Mas adelante la industria de la produccion se basé en la Lean Production para

acondicionarla a nuestro sector y es asi que ahora tenemos la Lean Construction.

Las bases de la nueva filosofia son:

e Reducir la porcion de actividades que no aportan valor

e Incrementar el valor del output a través de consideraciones sistematicas de los
requerimientos del consumidor

e Reducir la variabilidad

e Reducir el tiempo del ciclo
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e Simplificar, minimizando el nimero de pasos, partes y unions

e Incrementar la flexibilidad del output

e Incrementar la transparencia del proceso

e Enfocar el control en la totalidad del proceso

e Aplicar un mejoramiento continuo en el proceso

e Balancear el mejoramiento del flujo con el mejoramiento de la conversion
Benchmarking. (Veéliz, 2013)

El dltimo planificador. (Last planner)

El sistema del Ultimo Planificador es una herramienta para controlar interdependencias
entre los procesos y reducir la variabilidad entre éstos y por ende, asegurar el mayor
cumplimiento posible de las actividades de la planificacion dentro de la filosofia "Lean

Construction".

El Ultimo Planificador es un sistema de control de produccion en donde se redisefian los
sistemas de planificacién convencionales para lo cual participan nuevos estamentos,
incorporando en algunos casos a capataces, subcontratistas, entre otros actores. Con el

fin de lograr compromisos en la planificacion.

El concepto de planificacion no debe ser entendido simplemente como la utilizacion de
un programa computacional para organizar las actividades del proyecto. La planificacién
debe determinar lo que se debe hacer, como se debe hacer, qué accion debe tomarse,
quién es el responsable de ella 'y por qué. En este sentido, y con el fin de implementar un
sistema de planificacion que incorpore los puntos antes mencionados (por lo general
ampliamente aceptados, pero pocas veces implementados), Glenn Ballard, propone el
sistema del Ultimo Planificador, basado en los principios del Lean Construction, que
apunta fundamentalmente a aumentar la fiabilidad de la planificacién y con eso a

mejorar los desempefios. Este incremento de la confiabilidad se realiza
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tomando acciones principalmente en dos niveles: planificacion intermedia (Planificacion

Lookahead) y planificacion semanal.

La orientacion de la planificacion utilizada en Lean Constructionasi como
las técnicas de control empleadas, reducen las pérdidas principales a través de mejorar la
confiabilidad del flujo de trabajo. El punto de partida es incrementar la confiabilidad de
las asignaciones de trabajo a nivel de la producciéon misma. Los sistemas de gestion
tradicionales, al carecer de un sistema que permita predecir con cierta exactitud el flujo
de trabajo, por lo general disefian cuadrillas que deben adoptar un esquema de
flexibilidad para mantenerlos ocupados. Desafortunadamente, la aplicacion de la
flexibilidad en un punto de trabajo, requiere de flexibilidad en toda la linea de
produccion. Por lo tanto, los sistemas de gestion de produccion actuales inyectan

incertidumbre en el flujo de trabajo y por consiguiente pérdidas. (Rojas, 2012)

Como respuesta a la costumbre de planificar y controlar los proyectos de forma global,
se han desarrollado una serie de metodologias para resolver el problema de la falta de
confiabilidad de las planificaciones en forma diferente. En principio, el enfoque para
resolver el problema, es la planificacidén de horizontes de tiempo mas cortos, y por tanto

mas predecibles, mas confiables. (Rojas, 2012)

Podemos comenzar el desarrollo del nuevo sistema respondiendo la siguiente pregunta

que el lector se debe estar formulando. ;Quién es el Gltimo planificador?

El Ultimo Planificador es la persona que directamente vigila el trabajo hecho por las
unidades de produccion. El Ultimo Planificador tipicamente es responsable de la
capacidad de las unidades de produccion, de sus rendimientos y de la calidad de

sus productos.
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Flujos productivos

Son los desplazamientos 0 movimientos de materiales por la planta productiva. Hay dos
tipos de flujos, los flujos de bienes y los de informacion. Los flujos de bienes ocurren
cuando los bienes se mueven de una tarea a la siguiente o cuando se mueven de una
tarea al almacén o viceversa. El flujo de informacién es un complemento en el proceso
de produccion de un bien o servicio y se presenta cuando las anotaciones o instrucciones
necesarias se trasladan desde un punto de creacién al almacén o a la tarea. La diferencia
entre el flujo de bienes y una tarea esencial es que el flujo solamente altera la posicion y

las tareas esenciales alteran las caracteristicas fisicas de los bienes. (Granizo, 2013)
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1.4 OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

VI: CANTIDAD DE DESPERDICIO EN MATERIA PRIMA'Y TIEMPOS

VARIABLES

CONCEPTO

CATEGORIAS

INDICADORES

TECNICASE
INSTRUMENTOS

Desperdicio en

materia prima

Lo que se pierde en

materia prima, en
un proceso de

produccion,

Volumen de materia
prima

-Volumen inicial
de materia prima
(Tm)

- Volumen de
productos
terminados (Tm)

-Diferencia entre
volume inicial y

Observacioén

Ficha de campo

final (Tm)
Variabilidad _Desviacién de
lo planificado
VD: ESTUDIO DE PROCESOS
VARIABLES CONCEPTO CATEGORIAS | INDICADORES TECNICASE
INSTRUMENTOS
] - Materiales
Gestién de control | Areas de -Depésito Observacién
para evitar | pérdidas - Transporte Ficha de campo
despedicios ya sea - Depésito en
Estudio de en los obra Ecuesta inicial y
desplazamientos o final para
Procesos movimientos de evaluar el
materiales por la -Por esperas porcentaje de
planta productiva. Causas de (inactividad) pér_didas inicial
pérdidas -Por acarreos y final.

innecesarios

-Por trabajo lento
-Por trabajo
inefectivo

-Por trabajo
rehecho

23




CAPITULO 11

2. METODOLOGIA

2.1 DISENO DE LA INVESTIGACION

Esta investigacion fue de corte transversal y de campo, porque los datos fueron tomados
de la realidad con el proposito ya sea bien de describirlos, interpretarlos, entender su
naturaleza y factores constituyentes, explicar sus causas y efectos o predecir su

ocurrencia.
El disefio de la investigacion parte de una observacion sistematica de los desperdicios

significativos ponderados con los valores més altos y se realizo un analisis de Pareto

para identificar en que area se encuentran focalizados.

2.2 TIPO DE INVESTIGACION

La investigacion es de tipo descriptiva y explicativa.

Descriptiva: Porque permiti6 identificar como son o como se presentan las variables en

estudio.

Explicativa: Porque se analizo las causas que generan pérdidas en el flujo productivo.

2.3 METODOS DE INVESTIGACION

El enfoque del estudio fue cuali-cuantitativo, porque era importante identificar ciertos
atributos sobre las actuales condiciones del flujo productivo del proceso productivo y

ademas cuantificarlo para establecer diferencias entre los pardmetros que se comparan.
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2.4 TECNICAS DE INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS

Observacion.- Para determinar las condiciones de trabajo del proceso productivo
Para detectar condiciones de la materia prima

Para cuantificar los despedicios en tiempo y materia prima

Encuesta. Inicial: Cuestionario para evaluar la situacion de pérdida de materia prima, al

inicio del estudio investigativo.

Encuesta. Final: Cuestionario para evaluar la situacion de pérdida de materia prima, al

final del estudio investigativo.

2.5 POBLACION Y MUESTRA

La poblacién estuvo constituida por el jefe de maquinas con sus operarios. La muestra

fue sistematica.

2.6 PROCEDIMIENTOS PARA EL ANALISIS E INTERPRETACION DE
RESULTADOS.

Para abordar el tema planteado se considerd necesario realizar un levantamiento de
informacidn o identificacion de desperdicios utilizando el diagrama de flujo de procesos
que permita identificar las entradas, operaciones o etapas asociadas, salidas que no son
consideradas pérdidas, salidas consideradas pérdidas del diagrama de flujo de procesos.

El procedimiento para el analisis de resultados se lo realiz6 mediante:

Estadistica descriptiva (Analisis de frecuencias, medidas de tendencia central)
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Estadistica inferencial. Prueba de CHI CUADRADO, para establecer la dependencia

entre las variables en estudio.

El estudio de tiempos se lo realiza tomando mediciones en el lapso de un minuto

(tiempo), cada formato consta de 30 mediciones es decir 30 minutos.

Un estudio de tiempos consta de aproximadamente 380 mediciones; de las cuales se
obtiene un promedio total, numerados del 1 al 380 en forma vertical, en forma horizontal
se encuentran identificados (ID) como OBRERO1, OBRERO 2, etc., el niUmero de

obreros que intervienen en la actividad.
Simbologia
e En las observaciones se coloca el significado de la actividad.
e Dentro de la descripcion del proceso observado se escriben notas importantes
que suceden durante la duracién de la realizacion de la actividad.
e Secoloca en la parte inferior el significado de cada letra:

TP: trabajo productivo

El trabajo contributivo se desglosa en:

T Transporte

Instrucciones

M Mediciones
S Calibracion
X Otros
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En algunos casos cambian las letras segun la actividad que el obrero realiza, por
ejemplo: si no existe la actividad | de instrucciones, puede existir la actividad centrado

de bobina.

El trabajo no contributivo se desglosa en:

C Caminar con manos vacias
E Espera

R Trabajo rehecho

@) Tiempo ocioso

F N. Fisiologicas

Ox Otros

En la parte correspondiente a optimizacion de procesos se coloca lo siguiente:

1.-El total de cada actividad realizada por cada obrero durante los 30 minutos.

2.-La sumatoria total de cada actividad realizada por todos los obreros durante 30
minutos.

3.-Del total de mediciones de cada obrero se calcula el porcentaje de tiempos; entonces
se suma todos los porcentajes obtenidos de las mediciones de cada uno de los obreros

4.-Con estos porcentajes acumulados de TP, TC y TNC se realiza el grafico de tiempos.

En la hoja de resumen, se recopila todos los datos obtenidos en las mediciones y se

realiza el mismo analisis anterior pero de una manera global.

Adicional al grafico circular de tiempos productivos, tiempos contributivos y tiempos no
contributivos, se grafica Pareto en donde se resume y desglosa los tiempos contributivos
y no contributivos con los datos obtenidos, los mismos que son interpretados en

porcentaje.
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2.7 HIPOTESIS

2.7.1 Hipotesis general

La aplicacién del modelo de gestion, disminuira el porcentaje de desperdicios de materia

prima, en la elaboracion de cuadernos.

2.7.2 Hipotesis especifica

Existe diferencia significativa entre los valores observados de los tiempos (TP, TC y

TNC) vy los valores esperados o recomendados.
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CAPITULO 11

3. LINEAMIENTOS ALTERNATIVOS

3.1 TEMA

Modelo de gestion para reducir los desperdicios en materia prima y tiempos de

produccion en la Empresa Inpapel Patria Cia Ltda.

3.2 PRESENTACION

La Gestion de la Calidad Total se podria entender como una opcion estratégica que
implica fundamentalmente: a) considerar al cliente como punto de referencia para fijar
objetivos, o disefiar los productos y procesos de la empresa; b) promover la mejora
continua de todos los procesos y actividades, para lo cual es indispensable contar con un
sistema capaz de aportar la informacion necesaria sobre los hechos relevantes para poder
mejorar; c) fomentar el desarrollo e implicacién de las personas como activos mas
importantes de la organizacion y d) considerar una completa implicacion de todas las
areas y los procesos empresariales en la mejora de la calidad, lo cual exige el liderazgo

por parte de la direccion y la planificacion de la calidad en todas las areas.

Los avances tecnolégicos y los niveles de competitividad, exigen de la empresa mayor
control de la produccion, lo cual se logra si se trabaja con programas de gestion de
calidad, con el fin de reducir pérdidas e incrementar la productividad y

consecuentemente la rentabilidad de la empresa.

En la actualidad no se habla de calidad, sino de calidad total, la cual consiste en un
sistema de gestion empresarial intimamente relacionado con el concepto de Mejora
Continua, buscando principalmente cumplir con las necesidades y expectativas de los

clientes en un contexto determinado.
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En el modelo de gestion se indica las herramientas necesarias para el control de la

produccion y el control de tiempos en las fases de elaboracién de cuadernos.

3.3 OBJETIVO

Establecer los lineamientos generales operativos que permitan la implementacion de un
programa de un modelo de gestion de calidad, para minimizar los desperdicios de
materia prima y tiempos en los flujos productivos, mediante la utilizacién de hojas de
registros, hojas de control, diagramas de comparacion y diagramas de Pareto, en la

empresa Inpapel Patria Cia. Ltda.

3.4 FUNDAMENTACION

La implementacion de un sistema de gestion empresarial en una empresa es importante e
indispensable en la actualidad, ya que la sociedad exige a las empresas u organizaciones
competitividad, para poder mantenerse en el mercado, diferenciandose de sus
competidores siendo eficaces y eficientes, ademas se debe asegurar que todos, en la
organizacion, trabajan para cumplir los requisitos del cliente, por ello un sistema de
gestion de calidad debe ser flexible, es decir el éxito de la implementacion de este
sistema, depende en alto grado de la aceptacion del cambio, debido al cambio acelerado
y la competitividad global y la toma de iniciativa en el desarrollo de acciones creativas y
audaces para generar mejoras, promoviendo la creatividad e innovacién, despertando

nuevas necesidades en los clientes.

Se llama desperdicio a cualquier ineficiencia en el uso de equipo, material, trabajo, o
capital en cantidades que son consideradas como necesarias en la produccién. Incluye
tanto la incidencia de material perdido y la ejecucién de trabajo innecesario, lo que
origina costos adicionales y no agrega valor al producto. El originar costos y no generar
valor, es la base del concepto de desperdicio.
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Se distingue un desperdicio inevitable como aquel en que la inversion para evitarlo es
mayor que la economia que produce. Un desperdicio evitable cuando el costo del
desperdicio es més alto que el costo para prevenirlo. La proporcion de estos desperdicios
depende de la empresa y de la obra en particular, y estd asociado al desarrollo

tecnologico.

En los Gltimos afios temas como Lean Manufacturing, Just In Time y Kanban tuvieron
un auge importante en el mundo, principalmente en los aspectos relacionados con
procesos de produccion y/o manufacturera de las mas importantes compafiias fabricantes
del mundo, béasicamente en las industrias automotriz, quimica-petroquimica,

farmacéutica y de alimentos.

A la par de esto, el surgimiento de filosofias-metodologias y herramientas de produccion
de comprobada funcionalidad en los paises de Oriente para incrementar los niveles de
eficiencia operativa y que al integrarse incrementaron los niveles de eficiencia,
productividad y éxito financiero de muchas compaiiias japonesas, han provocado que en
la Gltima década estas metodologias tuvieran un interés inigualable y gran impacto en los

grandes corporativos del otro lado del mundo, es decir, en nuestra region Occidente.

Actualmente estos conceptos-teorias-filosofias-metodologias y/o herramientas de
produccion se han integrado con nuevos conceptos de gestion empresarial como
Administration for Operations / Administracion para las Operaciones, Logistica y
Supply Chain Management / Administracién de la Cadena de Suministro, modelos de
gestion que irrumpieron en el escenario de los negocios, el comercio internacional, los
procesos de manufactura, distribucion y movimiento general de materiales (productos)
en la ultima década y que son vistos en el panorama mundial como alternativas que
ofrecen a las compafiias reduccion de costos, de tiempos de respuesta y posibilidad de

mantenerse competitivas.
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Todas estas herramientas son hoy en dia utiles para cualquier tipo de empresas, sean
éstas del sector industrial, comercial o de servicios, y sus principios son factibles de
extrapolarse y adaptarse a todo tipo de organizaciones humanas bajo un concepto de
transformacion cultural, toda vez que sus origenes estan fundamentados en una cultura

oriental con enfoque de alta calidad, eficiencia y mejora continua.

3.5 CONTENIDO

Se presenta una metodologia para la identificacion, evaluacion, clasificacion, analisis
de pérdidas, propuestas de mejoras y la implementacion de esta metodologia en la

empresa Inpapel Patria Cia Ltda.

Esta metodologia se basa, en los métodos, herramientas y sistemas, implementados con
éxito por industrias en el mundo. Los criterios de seleccion de estas metodologias son la
facilidad de su uso, la rapida comprensién, los resultados alcanzados en industrias y la

versatilidad de sus aplicaciones.

Brinda una guia a esta empresa, para detectar problemas dentro de los procesos
productivos, cuantificar el impacto de los mismos, y ordenarlos de manera jerarquica, lo
que permite tener un panorama claro de las condiciones bajo las cuales opera la planta 'y
de esta forma minimizar los desperdicios de materia prima especialmente en las fases de

calibrado, rayado y perforado en la fabricacion de cuadernos.
El método se completa con la propuesta de proyectos de mejora, con las cuales se espera

minimizar los problemas identificados e iniciar el mejoramiento continuo de los

procesos.
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3.6 OPERATIVIDAD

Para identificar procesos que generan desperdicios:

e Reunidn con el jefe de produccion para coordinar actividades

e Formar comisién para identificar proceso que generan desperdicios

e Entrenar a personal seleccionado, en la identificacion de procesos que generan
desperdicios

e Elaborar formato de cuadro de recoleccién de datos

e Recopilar y sistematizar informacion

e Reportar

Cuantificar flujos productivos:

Identificar tiempos contributivos
Identificar tiempos no contributivos
Identificar tiempos productivos
Levantar base de datos

Analizar informacion

e Reportar

Diagramas de control de calidad disponibles:

Verificar consistencia de los datos

Graficar diagramas seleccionados
Interpretar resultados

Reportar a gerencia los resultados obtenidos
Adoptar correctivos

Aplicar correctivos

Evaluar resultados

Modelo de gestion para reducir perdidas implementado y operativo

Presentar los resultados obtenidos a gerencia y produccion
Planificar cronograma de reuniones de planificacion de estrategias
Elaborar el modelo de gestion

Socializar el modelo de gestion

Aplicar el modelo de gestion

Evaluar resultados
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CAPITULO IV

4. EXPOSICION Y DISCUSION DE RESULTADOS

4.1 ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS

Pregunta N° 1 ;Piensa usted que si se realiza un estudio de procesos, contribuira a
identificar las operaciones que generan pérdida de materia prima?

Cuadro 4.1. Los procesos identifican las operaciones

N %
Sl 30 100
NO 0 0
TOTAL 30 100

Fuente: Encuesta a jefe de maquinas y operarios
Elaborado por: Sonia Saltos

Grafico 4.1 Los procesos identifican las operaciones

100 %
100
50
0 T 1
S| NO

Fuente: Cuadro 4.1
Elaborado por: Sonia Saltos

ANALISIS E INTERPRETACION: Como se observa, la totalidad de encuestados
manifiesta que el estudio de procesos contribuye a identificar las operaciones que
generan pérdida de materia prima, ahi radica la importancia de centrarse en cada uno de
los procesos para conocer el porcentaje de despedicios y poderlo corregir. Ellos
atribuyen que el estudio de los procesos si es una contribucion, porque evita pérdidas en

la empresa y se terminaria la perdida de materia prima.
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Pregunta N° 2 ¢Piensa usted que al elaborar Diagramas de procesos permitira
identificar pérdidas?

Cuadro 4.2 Los procesos permitira identificar pérdidas

N %
Sl 30 100
NO 0 0
TOTAL 30 100

Fuente: Encuesta a Jefe de maquinas y operarios
Elaborado por: Sonia Saltos

Grafico 4.2 Los procesos permitira identificar pérdidas

100 ~

60 -

S| NO

Fuente: Cuadro 4.2
Elaborado por: Sonia Saltos

ANALISIS E INTERPRETACION: Al igual que en el caso anterior, absolutamente
todos los encuestados coinciden en que los diagramas de procesos permiten identificar
pérdidas, debido a que se trabaja con mayor precision y exactitud en la determinacion de
pérdidas y de esta forma se puede adoptar correctivos apropiados y oportunos, evitando
asi el desperdicio de materia prima que se traduce en pérdida econémica para la

empresa.
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Pregunta N° 3 ;Piensa usted que los diferentes diagramas de las diferentes actividades
contribuird a mejorar la calidad?

Cuadro 4.3 Los diagramas contribuiran para mejorar la calidad

N %
Sl 30 100
NO 0 0
TOTAL 30 100

Fuente: Encuesta a Jefe de maquinas y operarios
Elaborado por: Sonia Saltos

Grafico 4.3 Los diagramas contribuiran para mejorar la calidad

100 ~
80 -
60 -
40 A

20 - V4

S NO

Fuente: Cuadro 4.3
Elaborado por: Sonia Saltos

ANALISIS E INTERPRETACION: EI 100% del personal encuestado opina que los
diagramas por actividades contribuyen a mejorar la calidad, porque es una herramienta
que puede incrementar indicadores de calidad para cada una de las actividades y de esta
forma monitorear los indicadores de calidad requeridos y especificados en los procesos
de produccion. Estos diagramas son representaciones porcentuales de desempefio de las

operaciones en el flujo productivo y son muy utiles para la toma de decisiones.
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Pregunta N° 4 Piensa que el modelo de gestion contribuira a disminuir el desperdicio de

materia prima?

Cuadro 4.4 El modelo de gestion contribuira a disminuir el desperdicio

N %
Sl 30 100
NO 0 0
TOTAL 30 100

Fuente: Encuesta a Jefe de maquinas y operarios
Elaborado por: Sonia Saltos

Grafico 4.4 El modelo de gestion contribuira a disminuir el desperdicio
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Fuente: Cuadro 4.4
Elaborado por: Sonia Saltos

ANALISIS E INTERPRETACION: El 100% del personal de maquinado y

operaciones asegura que los modelos de gestion si contribuyen a disminuir desperdicio

de materia prima, en nuestro caso el desperdicio de papel en la fabricacion de cuadernos.

Es fundamental relacionar la calidad con la gestion, para esto se necesita un compromiso

en los diferentes niveles de la organizacion. La cultura de la gestion, debe ser

compartida y defendida por todos los empleados de esta empresa y cada uno desde su

nivel de responsabilidad asignado.
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Pregunta N° 5 En cual de los sistemas de produccion se genera mayor desperdicio de
materia prima?

Cuadro 4.5 En la produccion de cuadernos se genera mayor desperdicio

N %
Produccién de hojas 2 6.66
Produccion de cuadernos 28 93.33
TOTAL 30 100

Fuente: Encuesta a Jefe de maquinas y operarios
Elaborado por: Sonia Saltos

Gréfico 4.5 En la produccion de cuadernos se genera mayor desperdicio

6,66%

B Produccion de hojas

B Produccion de cuadernos

Fuente: Cuadro 4.5
Elaborado por: Sonia Saltos

ANALISIS E INTERPRETACION: El 93.33% del personal encuestado manifiesta
que el mayor desperdicio de materia prima se da en la produccion de cuadernos, y el
6.66% asegura que se desperdicia mas en la produccién de hojas. De todas formas estos
desperdicios de materia prima se producen en las actividades de calibrado, al cambiar
cada vez el disefio de rayado, o en el rayado mismo porque no se ajusta bien la
combinacion exacta de tintas. También en el perforado se generan desperdicios por falta

de mantenimiento de las maquinas.
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Pregunta N° 6 (Cudles son las fases de operacion en donde se genera mayor
desperdicio de materia prima?

Cuadro 4.6 Se genera mayor desperdicio en el calibrado, rayado y perforado

Sl NO TOTAL

N % N % N %
Rayado 14 46.66 16 5333 | 30 100
Calibrado 22 73.33 8 26.66 | 30 100
Redondeo 7 23.33 23 76.66 | 30 100
Cosido 7 23.33 23 76.66 | 30 100
Perforado 13 43.33 17 56.66 | 30 100
Refilado 3 10 27 90 30 100
Espiralado 2 6.66 28 9333 | 30 100

Fuente: Encuesta a Jefe de maquinas y operarios
Elaborado por: Sonia Saltos

Grafico 4.6 Se genera mayor desperdicio en el calibrado, rayado y perforado
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Fuente: Cuadro 4.6
Elaborado por: Sonia Saltos

ANALISIS E INTERPRETACION: Para el 73.33% del personal, la operacion de
mayor desperdicio de materia prima es el calibrado, cuando el jefe de maquina y
operario tratan de hacer coincidir el rayado de ambos lados, le sigue el rayado con el
46.66% esto puede ser por sobrecarga de tinta que mancha el papel o a su vez por falta;
el perforado con el 43.33% las cuchillas no estan afiladas lo suficiente 0 mal cuadrado el
papel. Luego con menor cantidad de desperdicio se encuentran las fases de cosido,

redondeo, refilado y espiralado.
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Pregunta 7 ;Se cuantifican los tiempos para transporte, depdsito y flujos productivos?

Cuadro 4.7 No se cuantifican los tiempos para transporte, deposito y flujos
productivos

N %
Sl 1 3.33
NO 29 96.66
TOTAL 30 100

Fuente: Encuesta a Jefe de maquinas y operarios
Elaborado por: Sonia Saltos

Gréfico 4.7 No se cuantifican los tiempos para transporte, deposito y flujos
productivos
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Fuente: Cuadro 4.7
Elaborado por: Sonia Saltos

ANALISIS E INTERPRETACION: De acuerdo a los resultados obtenidos, el 96.66%
opina que no se cuantifican los tiempos para transporte, depoésito y flujos productivos. El
3.33% restante opina lo contrario.Cuando no son evaluados estos parametros se agrega a
la pérdida por desperdicios de materia prima, la pérdida de tiempo que se traduce en
pérdidas de la rentabilidad total de la empresa. Por esta razon resulta importante

controlar estos tiempos para dar mayor eficiencia a la empresa.
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Pregunta N° 8 ;Se dispone de un programa de control de calidad?

Cuadro 4.8 Inpapel no dispone de un control de calidad

N %
Sl 2 6.66
NO 28 93.33
TOTAL 30 100

Fuente: Encuesta a Jefe de maquinas y operarios
Elaborado por: Sonia Saltos

Grafico 4.8 Inpapel no dispone de un control de calidad
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Fuente: Cuadro 4.8
Elaborado por: Sonia Saltos

ANALISIS E INTERPRETACION: La empresa Inpapel Patria Cia Ltda no dispone de
un programa de control de calidad, segun lo declara el 93.33% del personal encuestado y
tan solo el 6.66% manifiestan que en esta empresa no se realiza control de calidad
durante las fases del proceso de produccion de cuadernos. Las mejores empresas son
aquellas que cumplen estrictamente el control de calidad de sus productos, ya que
ofrecen una garantia al cliente de que todo lo que ofrecen es bueno y que su consumo
implica la profesionalidad de categoria de la marca.
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Pregunta N° 9 ;/Se cuenta con un modelo de gestion para reducir pérdidas?

Cuadro 4.9 No se cuenta con un modelo de gestidn para reducir perdidas

N %
Sl 1 3.33
NO 29 96.66
TOTAL 30 100

Fuente: Encuesta a Jefe de maquinas y operarios
Elaborado por: Sonia Saltos

Grafico 4.9 No se cuenta con un modelo de gestidn para reducir pérdidas
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Fuente: Cuadro 4.9
Elaborado por: Sonia Saltos

ANALISIS E INTERPRETACION: En la empresa Inpapel Patria Cia. Ltda. no se
cuenta con un modelo de gestion, asi lo afirma el 96.66% del personal encuestado y
apenas el 6.66% opina que si se cuenta con un modelo de gestién. Por lo tanto,
un modelo de gestién es un esquema o marco de referencia para la administracion de una
entidad. La gestion involucra la filosofia empresarial, los valores, la organizacién del

trabajo y los fundamentos empresariales.
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Pregunta 10 ¢EIl personal mantiene compromiso con las metas de la empresa?

Cuadro 4.10 No existe compromiso por parte del personal con las metas de la
empresa

N %
Sl 1 3.33
NO 29 96.66
TOTAL 30 100

Fuente: Encuesta a Jefe de méquinas y operarios
Elaborado por: Sonia Saltos

Gréfico 4.10 No existe compromiso por parte del personal con las metas de la
empresa
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Fuente: Cuadro 4.10
Elaborado por: Sonia Saltos

ANALISIS E INTERPRETACION: Hace falta mayor compromiso empresarial por
parte del personal. Un 96.66% del personal asegura que no existe un compromiso con
las metas de la empresa y el restante porcentaje poco significativo equivalente al 3.33%
considera que si hay compromiso del personal con las metas de la empresa. Este aspecto
de compromiso es muy importante, porque incluso si se poseen las habilidades y los
conocimientos, si no tienen la actitud favorable, dificilmente podrd alcanzar los

objetivos establecidos.
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Comparacién de porcentajes de desperdicios de materia prima total antes y luego de la
aplicacion de la propuesta

Cuadro 4.11 Disminuyo el desperdicio de materia prima

%
Total de desperdicios antes de la 3.6
aplicacion del modelo de
gestion
Total de desperdicios luego de 1.1
la aplicacion del modelo de
gestion

Fuente: Registros de desperdicios de materia prima
Elaborado por: Sonia Saltos

Graéfico 4.11 Disminuyo el desperdicio de materia prima
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Fuente: Cuadro 4.11
Elaborado por: Sonia Saltos

ANALISIS E INTERPRETACION: Del total de la materia prima que ingresaba para
la manufactura de cuadernos, se perdia el 3.6%, y, luego de la aplicacion del modelo de
gestion se ha logrado minimizar los desperdicios, hasta un porcentaje de 1.1%. Como se
puede observar, se ha alcanzado una reduccion significativa, lo cual es de beneficio para

la empresa e incide favorablemente en rentabilidad.
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Comparacién de porcentajes de desperdicios de materia prima en la fase de calibrado,
antes y luego de la aplicacion de la propuesta

Cuadro 4.12 Con la aplicacion del modelo de gestion disminuyo el desperdicio en la
fase del calibrado

%
Total de desperdicios antes de la aplicacion del
modelo de gestidn en la fase de calibrado 60
Total de desperdicios luego de la aplicacion del
modelo de gestion en la fase de calibrado 15

Fuente: Registros de desperdicios de materia prima
Elaborado por: Sonia Saltos

Gréfico 4.12 Con la aplicacion del modelo de gestion disminuyo el desperdicio en la
fase del calibrado
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Fuente: Cuadro 4.12
Elaborado por: Sonia Saltos

ANALISIS E INTERPRETACION: El total de desperdicios de materia prima era del
3.6%, pero de este porcentaje en la fase de Calibrado era del 60%. Luego de aplicada la
propuesta con el modelo de gestion se obtiene un porcentaje de desperdicio equivalente
al 15%. De esta forma se han reducido los desperdicios con el consiguiente beneficio

economico para la empresa.
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Comparaciéon de porcentajes de desperdicios de materia prima en la fase de rayado, antes
y luego de la aplicacion de la propuesta

Cuadro 4.13 Con la aplicacion del modelo de gestion disminuyo el desperdicio en la
fase de rayado

%

Total de desperdicios antes de la
aplicacion del modelo de gestion en 25
la fase de rayado

Total de desperdicios luego de la
aplicacion del modelo de gestion en 3

la fase de rayado
Fuente: Registros de desperdicios de materia prima
Elaborado por: Sonia Saltos

Grafico 4.13 Con la aplicacion del modelo de gestion disminuyo el desperdicio en la
fase de rayado

25% -

20% ~

15% -

10% -

5% -

0%

Total de desperdicios antes de la Total de desperdicios luego de la

aplicacién del modelo de gestion enla  aplicacion del modelo de gestién en la
fase de rayado fase de rayado

Fuente: Cuadro 4.13
Elaborado por: Sonia Saltos

ANALISIS E INTERPRETACION: El total de desperdicios de materia prima era
3.6%, y de éste en la fase de Rayado era del 25%. Luego de aplicada la propuesta con el
modelo de gestion se obtiene un porcentaje de desperdicio equivalente al 3%. Esta
reduccién de desperdicios beneficia la rentabilidad de la empresa, porque dan mejor

tratamiento al proceso de medicién y preparacion de tintas.
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Comparacién de porcentajes de desperdicios de materia prima en la fase de perforado,

antes y luego de la aplicacion de la propuesta

Cuadro 4.14 Con la aplicacion del modelo de gestion disminuyo el desperdicio en la
fase de perforado

%
Total de desperdicios antes de la aplicacion del
modelo de gestidn en la fase de perforado 15
Total de desperdicios luego de la aplicacion
del modelo de gestion en la fase de perforado 2

Fuente: Registros de desperdicios de materia prima
Elaborado por: Sonia Saltos

Grafico 4.14 Con la aplicacion del modelo de gestion disminuyo el desperdicio en la
fase de perforado
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Fuente: Cuadro 4.14
Elaborado por: Sonia Saltos

ANALISIS E INTERPRETACION: El total de desperdicios de materia prima en todas
las fases era de 3.6 %, y en la fase de Perforado era del 15%. Luego de aplicada la
propuesta con el modelo de gestion se obtiene un porcentaje de desperdicio equivalente
al 2%. La diferencia es notoria y va en beneficio econémico de la empresa Inpapel
Patria Cia. Ltda., siempre y cuando se siga cumpliendo con la planificacion en el

mantenimiento oportuno de las cuchillas y de las perforadoras en si.
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Tiempos contributivos, no contributivos y productivos en la fase de calibrado

Cuadro 4.15 Tiempos no contributivos muy altos en el calibrado

N %
TP 121 33
TC 60 17
TNC 179 50
TOTAL 360 100

Fuente: Observacion y medicién de tiempos en las fases de elaboracion de cuadernos y hojas
Elaborado por: Sonia Saltos

Gréfico 4.15 Tiempos no contributivos muy altos en el calibrado
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Fuente: Cuadro 4.15
Elaborado por: Sonia Saltos

ANALISIS E INTERPRETACION: Para el total de observaciones de esta actividad,
los promedios de tiempo productivo representan el 33%, el tiempo contributivo equivale
al 17% y el tiempo no contributivo el 50%. De acuerdo a valores 6ptimos recomendados
para los tiempos (TP: 60%; TC: 25%; TNC: 15%), los valores obtenidos distan mucho
de lo optimo, se contabilizan tiempos no contributivos superiores al mismo tiempo

productivo. Se requiere mayor control en los movimientos del personal.
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Diagrama de tiempos Contributivos en la fase de calibrado

Cuadro 4.16 Cambio de pifiones, transporte y pruebas representan el 80% de
tiempos contributivos

TC N % acumulado 80-20 %
Cambio de

pifiones 180 35% 180 80% 35%
Transporte 120 58% 300 80% 23%
Pruebas 100 77% 400 80% 19%
Montaje 70 90% 470 80% 13%
Instruccién 50 100% 520 80% 10%

Fuente: Observacion y medicién de tiempos en la fase de calibrado
Elaborado por: Sonia Saltos

Grafico 4.16 Cambio de pifiones, transporte y pruebas representan el 80% de
tiempos contributivos

- 100%
500 - TRABAJO CONTRIBUTIVO 90%
CALIBRADO e
400 - . - 80%
- 70%
300 - - 60%
- 5oy =N
200 - - 40%  =——% acumulado
- 30% 80-20
100 - l . - 20%
- 10%
; o m N wm
Cambiode Transporte  Pruebas Montaje Instruccion
pifiones

Fuente: Cuadro 4.16
Elaborado por: Sonia Saltos

ANALISIS E INTERPRETACION: Los codigos para el Trabajo Contributivo (TC)
fueron: T (transporte); I (instrucciones); M (mediciones); M (montaje); CP (cambio de
pifiones); P (pruebas); X (otros). En cuanto al Trabajo Contributivo, el mayor item es el
de cambio de pifiones con el 35%, luego se encuentra transporte con el 23%; con el
19% se encuentra la actividad de pruebas del calibrado hasta alcanzar la exactitud
prefijada. Estas 3 actividades representan el 80% del tiempo contributivo. Con el 20%

aportan las demas actividades como el montaje y las instrucciones.
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Diagrama de tiempos No Contributivos en la fase de calibracion

Cuadro 4.17 La espera y el trabajo rehecho representan los tiempos no
contributivos

TNC N % acumulado 80-20 %
Espera 1310 50% 1310 80% 50%
Trabajo rehecho 957 87% 2267 80% 37%
Tiempo 0cioso 169 93% 2436 80% 6%
Caminar manos
vacias 150 99% 2586 80% 6%
N Fisioldgicas 20 100% 2606 80% 1%

Fuente: Observacion y medicién de tiempos no contributivos en la fase de calibracion
Elaborado por: Sonia Saltos

Grafico 4.17 La espera y el trabajo rehecho representan los tiempos no
contributivos
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Fuente: Cuadro 4.17
Elaborado por: Sonia Saltos

ANALISIS E INTERPRETACION: Los cddigos para el Trabajo No Contributorio
(TNC) fueron: C (caminar con manos vacias); E (espera); R (trabajo rehecho); O
(tiempo ocioso); F (necesidades fisioldgicas); ox (otros). Los items mas representativos
del 80% en el Grafico de Pareto en el Trabajo No Contributivo son dos actividades:
Espera 50% y Trabajo rehecho 37%; El restante 20% corresponden a los items tiempo
ocioso, caminar con manos vacias y las necesidades fisiologicas. Preocupa que los
tiempos no contributivos en promedio sean de 50%, cuando lo recomendable es que no
sobrepase el 15%; es por esto que se debe incentivar al personal para que realicen sus

actividades de la mejor manera y en un tiempo aceptable.
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Tiempos contributivos, no contributivos y productivos en la fase de rayado

Cuadro 4.18. Tiempo no contributivo lidera en la fase de rayado

N %
Tiempo productivo 135 37
Tiempo contributivo 75 21
Tiempo no contributivo 150 42
TOTAL 360 100

Fuente: Observacion y medicion de tiempos no contributivos y productivos en la fase de rayado
Elaborado por: Sonia Saltos

Grafico 4.18 Tiempo no contributivo lidera en la fase de rayado
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Fuente: Cuadro 4.18
Elaborado por: Sonia Saltos

ANALISIS E INTERPRETACION: Los promedios de tiempo productivo representan
el 37%, el tiempo contributivo equivale al 21% y el tiempo no contributivo el 42%.
Ninguno de los valores obtenidos corresponde a los recomendados. Se pierde mucho
tiempo en el trabajo no contributivo y el trabajo productivo es muy bajo, debido a la

falta de mediciones exactas de la tinta para el rayado.
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Diagrama de tiempos Contributivos en la fase de rayado

Cuadro 4.19 El control de tinta genera el 80% de desperdicio de tiempo

TC N % acumulado 80-20 %
Control de tinta 190 36% 190 80% 36%
Pruebas 158 66% 348 80% 30%
Centrado bobina 105 86% 453 80% 20%
Medicion 45 94% 498 80% 9%
Instruccion 30 100% 528 80% 6%

Fuente: Observacion y medicién de tiempos en las fases de elaboracion de cuadernos y hojas
Elaborado por: Sonia Saltos

Gréfico 4.19 El control de tinta genera el 80% de desperdicio de tiempo
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Fuente: Cuadro 4.19
Elaborado por: Sonia Saltos

ANALISIS E INTERPRETACION: El 80% de pérdida de tiempos se da en tres
actividades: control de tinta, pruebas y centrado de bobina. EI 20% de pérdida se da en
actividades de medicion e instrucciones. Se recomienda pesar la tinta en cantidades

establecidas para la preparacion exacta y evitar desperdicios durante este proceso.
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Diagrama de tiempos No Contributivos en la fase de rayado

Cuadro 4.20 La espera por parte de los operarios

TNC N % acumulado 80-20 %
Espera 1246 51% 1246 80% 51%
Trabajo rehecho 963 91% 2209 80% 40%
Caminar manos
vacias 110 95% 2319 80% 5%
Tiempo ocioso 85 99% 2404 80% 3%
N Fisioldgicas 29 100% 2433 80% 1%

Fuente: Observacion y medicién de tiempos en las fases de elaboracién de cuadernos y hojas
Elaborado por: Sonia Saltos

Gréfico 4.20 La espera por parte de los operarios
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Fuente: Cuadro 4.20
Elaborado por: Sonia Saltos

ANALISIS E INTERPRETACION: Los items mas representativos del 80% en el
Gréfico de Pareto en el Trabajo No Contributivo son dos actividades: Espera y Trabajo
rehecho. El restante 20% corresponden a los items, caminar con manos vacias, tiempo
ocioso y necesidades fisiologicas. Por tanto deberan planificar de mejor manera las

actividades que intervienen en el proceso productivo.
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Tiempos contributivos, no contributivos y productivos en la fase de perforado

Cuadro 4.21 Los tiempos no contributivos lideran durante el perforado

N %
Tiempo productivo 140 39
Tiempo contributivo 90 25
Tiempo no contributivo 130 36
TOTAL 360 100

Fuente: Observacion y medicidn de tiempos en las fases de elaboracién de cuadernos y hojas
Elaborado por: Sonia Saltos

Grafico 4.21 Los tiempos no contributivos lideran durante el perforado
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Fuente: Cuadro 4.21
Elaborado por: Sonia Saltos

ANALISIS E INTERPRETACION: Los promedios de tiempo productivo equivalen al
39%, el tiempo contributivo equivale al 25% y el tiempo no contributivo el 36%. El
tiempo no contributivo no deberia pasar del 15%, pero el valor que se obtiene es muy
alto, lo que indica que se pierde mucho tiempo en estas actividades. Se pierde tiempo en
el mantenimiento de las cuchillas, por no dar el adecuado mantenimiento oportuno.

Diagrama de tiempos contributivos en la fase de perforado
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Cuadro 4.22 En chequear punzones se pierde el 80% de tiempo

TC N % acumulado 80-20 %
Chequear punzones 173 29% 173 80% 29%
Pruebas 165 57% 338 80% 28%
Centrado 98 73% 436 80% 16%
Medicion 64 84% 500 80% 11%
Instruccion 55 93% 555 80% 9%
Lubricacién 40 100% 595 80% 7%

Fuente: Observacion y medicion de tiempos en las fases de elaboracién de cuadernos y hojas

Elaborado por: Sonia Saltos

Gréfico 4.22 En chequear punzones se pierde el 80% de tiempo
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Fuente: Cuadro 4.22
Elaborado por: Sonia Saltos

ANALISIS E INTERPRETACION: El 80% de pérdidas de tiempos se da en dos
actividades: chequear punzones y pruebas. El 20% de pérdidas se da en actividades de
centrado, medicion, instruccién y lubricacion. El mantenimiento oportuno evitara toda

esta perdida de tiempo en el proceso productivo.
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Diagrama de tiempos No Contributivos en la fase de perforado

Cuadro 4.23 La espera afecta en un 40%

TNC N % acumulado 80-20 %
Espera 1005 40% 1005 80% 40%
Tiempo ocioso 650 66% 1655 80% 26%
Trabajo rehecho 457 84% 2112 80% 18%
Caminar manos
vacias 366 99% 2478 80% 15%
N Fisioldgicas 30 100% 2508 80% 1%

Fuente: Observacion y medicién de tiempos en las fases de elaboracion de cuadernos y hojas
Elaborado por: Sonia Saltos

Gréfico 4.23 La espera afecta en un 40% en la etapa de perforado
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Fuente: Cuadro 4.23
Elaborado por: Sonia Saltos

ANALISIS E INTERPRETACION: Los items mas representativos del 80% en el
Gréafico de Pareto en el Trabajo No Contributivo son dos actividades: espera y tiempo
ocioso. El 20% corresponden a los items trabajo rehecho, caminar con manos vacias y
las necesidades fisioldgicas. El jefe de produccién deberd coordinar actividades para
estimular al obrero que no debe esperar 6rdenes o indicaciones para continuar con sus
labores, por lo contrario que cada obrero conozca con anticipacion todo lo que hara

durante el proceso productivo.
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Resumen de la encuesta DESPUES de la Propuesta

Cuadro 4.24 Respuestas después de aplicada la propuesta

Sl NO

¢Considera usted que en la Empresa INPAPEL PATRIA

CIA. LTDA., se desperdicia materia prima? 1 ]33] 29 |96.7
¢Se mantienen los sistemas de produccion generando
desperdicio de materia prima? 2 | 6.7 | 28 |93.3

¢Se encuentra sistematizado los reportes de desperdicios? | 30 | 100 | 0 0
¢Estan identificados los procesos en donde se genera
mayor desperdicio de materia prima? 30 {100 | O 0

¢En las fases de los procesos se trabaja de maneraaislada? | 1 | 3.3 | 29 | 96.7
¢Se cuantifican los tiempos para transporte, deposito y
flujos productivos? 30 100 | O 0
¢ Cuentan con diagramas de control de calidad? 28 1933| 2 | 6.7
¢Se grafican los resultados del control por medio de | 30 | 100 | O 0
diagramas de Pareto?
Se cuenta con un modelo de gestion para reducir | 30 | 100 | O 0
pérdidas?

¢El personal mantiene compromiso con las metas de la
empresa’? 30 {100 | O 0
¢Considera que el analisis de tiempos productivos,
contributivos y no contributivos, es una herramienta eficaz | 30 | 100 | 0 0

para minimizar los desperdicios de materia prima?
Fuente: Cuadro 4.24
Elaborado por: Sonia Saltos

ANALISIS E INTERPRETACION: Los resultados obtenidos después de la
aplicacion de la propuesta evidencian condiciones mas favorables en los sistemas
productivos de la empresa. Se han reducido las pérdidas por desperdicio de materia
prima, se han sistematizado los reportes, se encuentran identificados los procesos donde
se generaban mayor desperdicio, continuamente se cuantifican los tiempos, se cuenta con
diagramas de control de calidad, se grafican los resultados con Pareto para determinar el
80 — 20 de causas de sistemas ineficaces, todos los trabajadores mantiene un compromiso
para alcanzar las metas de la empresa y coinciden todos en afirmar que la evaluacion de
tiempos es una herramienta muy Util para optimizar la produccion en la Empresa Inpapel
Patria Cia. Ltda.
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4.2 COMPROBACION DE LA HIPOTESIS

4.2.1 Comprobacion de hipotesis general

Ho: La aplicacién del modelo de gestion, no incide en el porcentaje de desperdicios de

materia prima, en la elaboracion de cuadernos.

Hi: La aplicacion del modelo de gestion, disminuird el porcentaje de desperdicios de

materia prima, en la elaboracion de cuadernos.

Ha: La aplicacion del modelo de gestion, no disminuira el porcentaje de desperdicios de

materia prima, en la elaboracién de cuadernos.

Para esto es necesario comparar el Antes y Despues de aplicar la propuesta de modelo de
gestion con control sobre las actividades donde se generan los desperdicios de materia

prima.

Se usa el estadistico de Chi cuadrado (X?)
Antes: 18% de desperdicio de materia prima

Después: 3% de desperdicio de materia prima

O E
Antes 3.6 1.8
Después 1.1 0.1

X.?=(0O-E)*/E
X.2=(3.6-1.8)?/1.8+ (1.1-0.1)%/0.1
X.%=1.8+10

X.%= 118
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X, ?: para 1 grados de libertad y el 95% de confiabilidad = 3.84
X, %: para 1 grados de libertad y el 99% de confiabilidad = 6.63

11.8> 3.84
11.8 > 6.63

Chi cuadrado calculado es mayor que chi cuadrado tabulado, entonces se acepta la
hipétesis de investigacion

4.2.2 Comprobacion de hipétesis especifica

Ho: No existe diferencia significativa entre los valores observados de los tiempos (TP,
TCy TNC) y los valores esperados o recomendados.

Hi: Existe diferencia significativa entre los valores observados de los tiempos (TP, TC y
TNC) y los valores esperados o recomendados. Los obeservados son mayores que los

recomendados

Ha: Existe diferencia significativa entre los valores observados de los tiempos (TP, TC y
TNC) vy los valores esperados o recomendados. Los obeservados son memores que los

recomendados

Para probar la hipotesis se usa el estadistico chi cuadrado.

Se utilizan los valores promedio de los porcentajes de TP, TC observados.

OBSERVADO:
TP = 36%
TC= 21%
TNC=43%
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ESPERADO (Recomendado para empresas)

TP > 60%
TC=25%
TNC <15%

O E
TP 36 60
TC 21 25
TNC 43 15

X.2=(0-E)*/E

X. 2 = (36-60)%/ 60 + (21-25)* / 25 + (43-15)*/ 15

Xc?=9.6+0.64 +52.26

X.?=625

X %: Se obtiene con los grados de libertad y el nivel de confiabilidad
X %: para 2 grados de libertad y el 95% de confiabilidad = 5.9

X¢ 2: para 2 grados de libertad y el 99% de confiabilidad = 9.2
62.5>5.9
62.5>9.2

Como Chi cuadrado calculado es mayor que chi cuadrado tabulado, entonces se acepta
la hipdtesis de investigacion. “Existe diferencia significativa entre los valores

observados de los tiempos (TP, TC y TNC) y los valores esperados o recomendados.

Las diferencias encontradas se orientan hacia lo desfavorable, los valores altos
encontrados deberian por recomendacion ser bajos y donde se esperaba por

recomendacion valores bajos, se calcularon valores altos.
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CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 CONCLUSIONES

Se determino que el estudio de procesos y los diagramas de procesos, contribuye a
identificar las operaciones que generan pérdida de materia prima en la elaboracion

de cuadernos en Inpapel Patria Cia. Ltda.

La empresa no poseia diagramas por actividades; y estos son una herramienta que

permite identificar los indicadores de calidad.

Se desarroll6 un modelo de gestion para disminuir las pérdidas por desperdicio en la
empresa Inpapel Patria Cia. Ltda. combinando métodos de identificacion y analisis,
como son el Control Total de Pérdidas, TPM, Mejora Continua, Herramientas de

Toma de Decisiones y Diagrama de Pareto.
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5.2 RECOMENDACIONES

Aplicar y a la vez capacitar al personal sobre los beneficios del estudio de procesos y
los diagramas de procesos, para disminuir o eliminar las pérdidas por desperdicio de

materia prima.

Se debe entrenar al personal en el uso de diagramas por actividades e indicadores de

calidad, para mejorar los procesos de produccion.

Es necesario implementar el modelo de gestion para la planificacién, ejecucion y

control de todas las fases de produccion
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ANEXOS



UNIVERSIDAD NACIONAL DE CHIMBORAZO
PROGRAMA DE MAESTRIA EN GESTION EMPRESARIAL

ANEXO 1. Encuesta

OBJETIVO: Determinar los proceso en donde se genera mayor despedicio de material
prima (ANTES DE LA APLICACION DE LA PROPUESTA)

DIRIGIDO A: Jefe de maquinas y operarios de la empresa INPAPEL PATRIA CIA.
LTDA

INSTRUCCIONES: Por favor marque con una (X) lo que en su opinién considere
correcto. Elija solo una opcion de respuesta. La encuesta es anonima y confidencial, y
se utilizard unicamente como informacion atil en la presente investigacion.

1. ¢Piensausted que si se realiza un estudio de procesos, contribuird a
identificar las operaciones que generan pérdida de materia prima?

Si ()
NO ()
Por qué?

2. ¢Piensa usted que al elaborar Diagramas de procesos permitira
identificar pérdidas?
Si ()
NO ()
Por qué?

3. ¢Piensa usted que los diferentes Diagramas de las diferentes
actividades contribuira a mejorar la calidad?

Si ()
NO ()
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. ¢Piensa que el modelo de gestiébn contribuird a disminuir el
desperdicio de material prima?

Si ()
NO ()

. ¢En cual de los sistemas de produccion se genera mayor desperdicio
de materia prima?

Produccién de hojas ()
Produccion de cuadernos ()

. ¢Cudles son las fases de operacion en donde se genera mayor
desperdicio de material prima?

. ¢Se cuantifican los tiempos para transporte, depodsito y flujos
productivos?

Si ()
NO ()
. ¢Se dispone de un programa de control de calidad?
Si ()
NO ()
. ¢Se cuenta con un modelo de gestién para reducir pérdidas?
Si ()
NO ()
10. ¢ El personal mantienen compromiso con las metas de la empresa?
Si ()
NO ()

GRACIAS POR SU COLABORACION
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UNIVERSIDAD NACIONAL DE CHIMBORAZO

PROGRAMA DE MAESTRIA EN GESTION EMPRESARIAL

ANEXO 2. Encuesta

OBJETIVO: Determinar los proceso en donde se genera mayor despedicio de material
prima (DESPUES DE LA APLICACION DE LA PROPUESTA)

DIRIGIDO A: Jefe de maquinas y operarios de la empresa INPAPEL PATRIA CIA.
LTDA

INSTRUCCIONES: Por favor marque con una (X) lo que en su opinién considere
correcto. Elija solo una opcidn de respuesta. La encuesta es andnima y confidencial, y
se utilizard unicamente como informacidn atil en la presente investigacion.

1. ¢Considera usted que en la Empresa Inpapel Patria Cia. Ltda. se desperdicia
materia prima?
Si ()
NO ()

2. ¢Se mantienen los sistemas de produccion generando desperdicio de
materia prima?

Si ()
No ()
3. ¢Se encuentra sistematizado los reportes de desperdicios?
Si ()
NO ()

4. Estan identificados los procesos en donde se genera mayor
desperdicio de materia prima?

Si ()
No ()
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5. En las fases de los procesos se trabaja de manera aislada?
Si ()
No ()

6. Se cuantifican los tiempos para transporte, depdsito y flujos
productivos?

Si ()
NO ()
7. Cuentan con diagramas de control de calidad?
Si ()
NO ()

8. Se grafican los resulados del control por medio de diagramas de
Pareto?

Si ()
No ()
9. Se cuenta con un modelo de gestidn para reducir pérdidas?
Si ()
NO ()
10.El personal mantienen compromiso con las metas de la empresa?
Si ()
NO ()

11.Considera que el andlisis de tiempos productivos, contributivos y no
contributivos, podrian convertirse en una herramienta eficaz para
minimizar los desperdicios de materia prima?
Si ()
No ()

GRACIAS POR SU COLABORACION
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ANEXO 3. Proyecto aprobado

#, -
C8amga ecuP®

PROGRAMA DE MAESTRIA EN GESTION EMPRESARIAL

PROYECTO DE TESIS

TEMA:

“ESTUDIO DE LOS PROCESOS QUE GENERAN DESPERDICIOS DE MATERIA
PRIMA EN LA ELABORACION DE CUADERNOS EN LA EMPRESA INPAPEL
PATRIA CIA. LTDA. DE LA CIUDAD DE RIOBAMBA DURANTE EL PERIODO
2012 - 2013~

AUTOR
SONIA SALTOS CHAVEZ
RIOBAMBA - ECUADOR

2012
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1.- TEMA

“ESTUDIO DE LOS PROCESOS QUE GENERAN DESPERDICIOS DE MATERIA
PRIMA EN LA ELABORACION DE CUADERNOS EN LA EMPRESA INPAPEL
PATRIA CIA. LTDA. DE LA CIUDAD DE RIOBAMBA DURANTE EL PERIODO
2012 - 2013~

2. PROBLEMATIZACION
2.1 Ubicacidn del sector donde se va a realizar la investigacion

La investigacion se realizara en el area de produccion de INPAPEL PATRIA CIA.
LTDA., industria papelera ubicada en el parque industrial de la ciudad de Riobamba Awv.

Celso Augusto Rodriguez s/n y Bolivar Bonilla.

Desde el afio 1979 que fue creada desarrolla su actividad empresarial en la produccion y
comercializacion de cuadernos grapado, espiral, universitario, cosido y hojas; ademas es
una empresa importadora de papeles y cartulinas que son comercializados a nivel
nacional, Ultimamente han incursionado en la importacion de Utiles escolares para
complementar la linea de cuadernos.

Cuenta con 83 empleados entre el personal administrativo y de planta los mismos que
estan divididos en grupos que trabajan en dos jornadas matutina y vespertina, en

temporada cuando hay méas produccion hay una tercera jornada nocturna.

Inpapel Patria Cia. Ltda., produce por temporada escolar Costa y Sierra - Oriente
basados en un estudio de lo vendido el afio anterior, lo que proporciona una idea del
movimiento del mercado, estos datos determinan cuanto se va a producir en la
temporada actual, decision a cargo del jefe de produccion junto con gerencia que
establecen en dos etapas de programacion, primera la produccién continua, este tipo de

produccion se caracteriza por producir lotes de producto uniforme para demandas
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conocidas y la segunda produccion a pedido, este tipo de produccion se caracteriza por

fabricar productos de diferentes especificaciones de acuerdo al pedido del cliente.

2.2 Situacion Problemaética

Las condiciones existentes de la empresa Inpapel Patria Cia. Ltda., con respecto a la
planificacion y flujos productivos no se mantienen consistentes durante los ciclos de
produccidn, debido al desconocimiento de herramientas de planificacion que ayudarian a
superar el problema.

Acualmente, los problemas persisten, la produccion que ingresa a bodega de producto
terminado no abastece la demanda en ninguna temporada, porque no toman en cuenta
que los pedidos de los clientes ya no son los mismos del afio anterior, siempre estan
variando en cantidades, mas aun que los vendedores siguen abriendo mercado en las
diferentes ciudades del pais. Por todo esto la linea de produccién sufre alteraciones,
sobre todo al cambiar frecuentemente las mangas y pifiones de la maquina rayadora, €s
ahi cuando se genera el mayor desperdicio de papel por la calibracién del rayado,
mientras el mecanico junto con el jefe de maquina van calibrando, el papel de la bobina
sigue corriendo hasta que coincida el rayado de arriba con el de abajo todo ese papel es

ya papel desperdiciado, mas el que se genere en el resto del proceso de produccion.

Las etapas del flujo productivo, sobre las que hay que realizar evaluaciones de
desperdicio son: Montaje de Materias Primas, (Bobinas de Papel), abastecimiento de
insumos al Equipo (Preparacion de Seccidn), Calibracion de Seccion de Cuchillas de
Corte, calibracion del Sistema de Conteo, corrida del Equipo y Proceso, Refile y Corte
de caratulas en las Cuchillas, calibracion del Equipo bandas trasportadoras, calibracion
del Sistema de perforado o grapado, calibracion del Sistema de Anillado o grapado,
calibracion del Sistema de Ponchado si el proceso es con espiral, calibracion de Bandeja

de Salida y Corrida del Equipo.

Si se mantienen estos escenarios, a futuro se prevee que la empresa Inpapel Patria Cia.

Ltda, va a perder competitividad, porque la competencia va a ganar terreno. Ademas, no
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podra incrementar su rentabilidad, debido a las pérdidas que ocasiona la falta de

planificacion.

2.3 Formulacion del problema

¢Como el estudio de los procesos permitira identificar las operaciones que generan
desperdicio de materia prima, en la elaboracion de cuadernos en la empresa Inpapel
Patria Cia. Ltda de la ciudad de Riobamba durante el periodo 2012 - 2013?

2.4 Problemas derivados

¢Es importante contar con informacion para la identificacion de pérdidas utilizando

diagramas de flujo de procesos?

¢Los diagramas de proceso son Utiles para la representacion de areas, procesos 0 equipos

que generan pérdidas de materia prima?

¢Como un modelo de gestidn contribuye a minimizar las pérdidas de materia prima?

3. JUSTIFICACION

La investigacion es importante porque contribuird a disminuir los desperdicios de
materia prima durante el proceso productivo, para lograr estar dentro de los parametros,
esto lograria una reduccion importante en ddlares en papel y una ganancia mas alta al
aumentar la productividad. Los aspectos estaran sustentados por un programa y
optimizacion del proceso de elaboracion de cuadernos; se espera obtener un ahorro del
15% en el desperdicio y alcanzar un incremento del 10 al 20% en productividad, todas
estas justificaciones nos llevan a entregar cuadernos de gran calidad y que cumpla con la
satisfaccion y especificaciones del cliente.

Los resultados de la investigacion seran utiles para disefiar una herramienta de
planificacion, necesaria para adaptar numerosos conceptos y técnicas enmarcadas

principalmente en la filosofia de evitar y controlar los desperdicios en los flujos
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productivos, con el fin de establecer un nuevo modelo que se ajuste a las necesidades de

la Empresa Inpapel Patria Cia. Ltda.

4 OBJETIVOS

4.1 Objetivo General

Identificar mediante el estudio de los procesos, las operaciones en donde se genera
mayor desperdicio de materia prima, en la elaboracion de cuadernos en Inpapel Patria
Cia. Ltda.” de la ciudad de Riobamba durante el periodo2012 — 2013.

Objetivos Especificos

4.2.1 Levantar informacion para la identificacion de pérdidas utilizando diagramas de
flujo de procesos

4.2.2 Elaborar diagramas de representacion las diferentes actividades y etapas
asociadas a un proceso, como parte del control de la calidad, en la empresa
Inpapel Patria Cia. Ltda.

4.2.3 Desarrollar un modelo de gestion para disminuir las pérdidas por desperdicio de

materia prima.

5. MARCO TEORICO
5.1 Antecedentes de investigacion anteriores

Se revisO investigaciones que si bien no tratan el tema especifico abordado en esta
investigacion, de alguna manera se relacionan, porque tienen un enfoque orientado hacia

la pérdida por desperdicios o se orientan hacia el estudio de procesos productivos.
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AUTOR: Palacios, Jorge

TEMA: Identificacion de fuentes de pérdida en la construccion de edificaciones para
vivienda en la ciudad de Loja mediante el empleo del sistema de informacion de niveles
de actividad.

ANO: 2011

CONCLUSIONES: Para mejorar el desempefio en la ejecucién de proyectos de
construccion se necesita emplear herramientas estadisticas, de planificacién y control.

La medicién de los niveles de actividad en un proyecto permite identificar fuentes de
pérdida y por lo tanto tomar medidas correctivas. Los proyectos de construccion deben
incorporar en sus programas de control nuevas filosofias que permitan mejorar su
desempefio a nivel general, tales como Lean Construction, Justo a tiempo (Just in Time),
Administracion total de la Calidad (Total Quality Management), y otras, de tal forma de

ganar competitividad y posicionamiento en el sector.

AUTOR: Guevara, Angela Maria.

TEMA: Aplicacion de metodologia para identificacion y analisis de pérdidas en una
industria y propuesta de mejoras.

ANO: 2010

CONCLUSIONES: Se logro desarrollar una metodologia para la identificacion y
andlisis de pérdidas, y a su aplicacion en una industria. Esta metodologia combiné otros
métodos de identificacion y analisis, como lo son Produccion Limpia, Control Total de
pérdidas, TPM, Mejora Continua, Herramientas de toma de decisiones y Diagrama de

Pareto.

5.2 Fundamentacién Tedrica

Estudios efectuados por la Camara Nacional de Industrias de Brasil en 1997, mostraron
gue en las micro, pequefias y medianas empresas, los desperdicios eran del orden del
3,6% al 5,3% del total de productos fabricados. Para reducir desperdicio de materia
prima recomiendan efectuar un estudio preciso de las perdidas de materiales que pueden

estar ocurriendo durante el almacenamiento, traslados o durante el proceso productivo.
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De la misma forma que el desperdicio de materiales, otro componente de elevacion de
costos es el desperdicio de tiempo consumido por el doble trabajo, es decir, de productos
que requieren pasar otra vez por algunas etapas de produccién para corregir defectos. El
control de calidad durante el proceso deberia ser objeto de especial atencion por las

empresas.

Se entenderd como desperdicio toda mal utilizacion de los recursos y / o posibilidades de
las empresas. Se desperdicia tanto horas de trabajo por ineficacia en la programacion y
planificacion de las tareas, como también se desperdician posibilidades de ganar nuevos
mercados por carecer de productos de calidad o por exceso en sus costos de produccion.

Un proceso productivo hace uso de materias primas, maquinas, recursos naturales, mano
de obra, tecnologia, recursos financieros generando como resultado de su combinacion
productos o servicios. En cada proceso se agrega valor al producto, y luego se envia al
proceso siguiente. Los recursos en cada proceso agregan valor o no lo hacen. EI muda
(que en japonés significa desperdicio o despilfarro) implica actividades que no afiaden

valor econémico.

Para aumentar la productividad reduciendo los niveles de desperdicios (mudas) es
necesario identificar en qué lugar de la empresa se produce tal desperdicio o despilfarro.
La manera mas sencilla de hacerlo es diferenciando entre el trabajo con valor afiadido y

el trabajo sin valor afiadido, o entre el trabajo util y el que no lo es.

El verdadero trabajo con valor afadido es el que se afiade directamente al valor del

producto durante el proceso de elaboracion.

Luchar contra los desperdicios implica que a través de la mejora continua de todos y
cada uno de los procesos y actividades implicadas en la gestion de la empresa deben
lograrse superar de manera constante los niveles de rendimiento antes obtenidos. Menos
defectos, mayores niveles de productividad, menores costos, mejores niveles de

satisfaccion, menores tiempos de entrega y ciclos de disefio y puesta en el mercado mas
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cortos son fundamentales hoy en dia para que las empresas puedan ser consideradas de

Clase Mundial, y por tanto poder competir dentro de la economia globalizada.

6.- HIPOTESIS
6.1 Hipdtesis de Graduacion General

El estudio de los procesos, contribuira a identificar las operaciones en donde se genera

mayor desperdicio de materia prima, en la elaboracion de cuadernos.
6.2 Hipotesis de Graduacion Especifica

e La informacién mediante diagramas de flujo de procesos permitira identificar
pérdidas.

e Los diagramas de representacion de las diferentes actividades y etapas asociadas a
un proceso, contribuird al control de la calidad.

e EI modelo de gestion contribuird a disminuir las pérdidas por desperdicio de

materia prima.

7.- OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

Unidad de Observacion: Elaboracion de cuadernos
Variable dependiente: Desperdicio en materia prima.

Variable Independiente: Estudio de proceso
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7.1 OPERACIONALIZACION:

V.D.CANTIDAD DE DESPERDICIO EN MATERIA PRIMA

VARIABLES CONCEPTO CATEGORIAS INDICADORES TECNICAS E
INSTRUMENTOS
-Volumen
inicial de
Volumen de materia prima

Desperdicio en

materia prima

Lo que se pierde en
materia prima, en un
proceso de
produccion,

materia prima

Variabilidad

(Tm)

- Volumen de
productos
terminados
(Tm)

-Diferencia
entre volumen
inicial y final
(Tm)

-Desviacion de
lo planificado

Observacion
Ficha de
campo
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V.I.ESTUDIO DE PROCESOS

VARIABLES CONCEPTO | CATEGORIAS | INDICADORES | TECNICASE
INSTRUMENTOS
- Materiales
Gestion de -Dep6sito
control para Areas de - Transporte Observacion
, evitar pérdidas - Deposito en | Ficha de
Estudio de despedicios ya obra campo
procesos sea enlos
desplazamientos
0 movimientos
de materiales -Por esperas
por la planta Cuasas de (inactividad) | Ecuesta inicial
productiva. pérdidas -Por acarreos |y final para
innecesarios evaluar el

-Por trabajo
lento

-Por trabajo
inefectivo
-Por trabajo
rehecho

porcentaje de
pérdidas inicial
y final.

8. METODOLOGIA

8.1 Tipo de Investigacion

La investigacion es de tipo descriptiva y explicativa.

Descriptiva: Porque permitira identificar como son o como se presentan las variables en

estudio.
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Explicativa: Porque permitira analizar las causas que generan pérdidas en el flujo
productivo.
8.2 Disefio de la investigacion

Investigacion de corte transversal y De campo, porque los datos seran tomados de la
realidad con el proposito ya sea bien de describirlos, interpretarlos, entender su
naturaleza y factores constituyentes, explicar sus causas y efectos o predecir su

ocurrencia.

El disefio de la investigacién partird de una observacion sistematica de los desperdicios
significativos ponderados con los valores mas altos y se realizara un analisis de Pareto

para identificar en que area se encuentran focalizados.

8.3 Poblacion y muestra

La muestra sera sistematica y en este caso serd el jefe de maquina con sus operarios

8.4 Métodos de investigacion

El enfoque del estudio sera cuali-cuantitativo, porque es importante identificar
ciertos atributos sobre las actuales condiciones del proceso productivo y ademas

cuantificarlo para establecer diferencias entre los parametros que se comparan.

8.5 Técnicas de Instrumentos de recoleccidn de datos
Observacion.- Para determinar las condiciones de trabajo del proceso productivo
Para detectar condiciones de la materia prima

Para cuantificar los despedicios en tiempo y materia prima
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Encuesta. Inicial: Cuestionario para evaluar la situacion de pérdida de materia prima, al

inicio del estudio investigativo.

Encuesta. Final: Cuestionario para evaluar la situacion de pérdida de materia prima, al

final del estudio investigativo.
8.6 Técnicas de procedimientos para el analisis de resultados.

Para abordar el tema planteado se considera necesario realizar un levantamiento de
informacion o identificacion de desperdicios utilizando el diagrama de flujo de procesos
que permita identificar las entradas, operaciones o etapas asociadas, salidas que no son

consideradas peérdidas, salidas consideradas pérdidas del diagrama de flujo de procesos.
El procedimiento para el andlisis de resultados se lo realizara mediante:
Estadistica descriptiva (Andlisis de frecuencias, medidas de tendencia central)

Estadistica inferencial. Prueba de CHI CUADRADO, para establecer la dependencia

entre las variables en estudio.
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9. RECURSOS HUMANOS Y FINANCIEROS

9.1 Humanos

Cantidad Denominacién

1 Estudiante

1 Docente

9.2 Materiales

Cantidad Denominacion

1000 Hojas de papel
Bond

9.3 Técnicos

Cantidad Denominacion

1 Laptop

1 Camara de fotos

Memoria portatil

1 8gb

Funciones a Realizar
Desarrollo de las actividades

Tutoria, coordinacion, seguimiento y

evaluacion

Descripcion

Investigacion de campo
Elaboracion de informe

Redaccién final

Descripcion

Elaboracion del trabajo de

investigacion

Recoleccion de evidencias

Archivo de Informacion

Observaciones

Observaciones

Observaciones
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9.4 Presupuesto

Descripcion
Hojas de papel bond
Insumos

Costo Total (USD)

9.5 Financiamiento

Organismo

Aporte personal

Costo Total (USD)

Cantidad Valor Unitario Subtotal ($)
1000 0.009 9,00
Varios 2445,70 2445,70
2454,70

Cantidad (USD)
$2454,70

$2454,70

82



10. CRONOGRAMA

MES 1

MES 2

MES 3

MES 4

MES 5

MES 6

MES 7

MES 8

MES 9

NO

ACTIVIDADES

Identificacion del
problema

Andlisis de fuentes
documentales

Elaboracion del
marcoreferencial

Estructuracion del
marcotedérico

Formulacion de la
Hipotesis

Disefio de
instrumentos

Disefio de la muestra

Prueba de instrumentos

Levantamientos de
datos

10

Procesamiento de los
datos empiricos

11

Anadlisis y discussion

12

Redaccion del
document

13

Impresion y
procesamiento
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11. ESQUEMA DE TESIS.

CAPITULO |
1. TEMA
2. PROBLEMATIZACION

2.1. Ubicacion del sector donde se va a realizar la investigacion

2.2 Situacion Problemaética
2.3 Formulacion del problema
2.4 Problemas derivados

3. JUSTIFICACION

4. OBJETIVOS

4.1 Objetivo General

4.2 Objetivos Especificos

CAPITULO Il

2. FUNDAMENTACION TEORICA

2.1 Antecedentes de Investigaciones Anteriores
2.2 Fundamentacion Epistemolégica

2.3 Fundamentacion Teorica

2.4 Hipotesis

2.4.1 Hipotesis de Graduacion General

2.4.2 Hipdtesis de Graduacion Especifica

2.5 Operacionalizacion de variables

CAPITULO 11l

3. METODOLOGIA

3.1 Tipo de Investigacion

3.2 Disefio de la Investigacion
3.3 Poblacion y Muestra

3.4 Métodos de Investigacion

3.5 Técnicas de Instrumentos de Recoleccién de Datos
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3.6 Técnicas de Procedimientos para el Andlisis de Resultados

3.7 Analisis y discusion de resultados

CAPITULO IV

5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
5.1 Conclusiones

5.2 Recomendaciones

BIBLIOGRAFIA

ANEXOS
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ANEXO 4.

n inpapel

REGISTRO DE LA IMPORTACION 5
( BOBINAS DE PAPEL)

No.

No. BOBINA PESO BOBINA PESO
3134 788 3110 787
3146 788 3210 821
3158 788 3231 822
3180 789 3280 821
3243 821 3310 812
3255 821 3331 813
3355 813 3343 812
3410 792 3380 813
3443 793 3431 793
3455 794 4110 812
3480 794 4131 812
4143 812 4155 811
4180 811 4231 808
4210 808 4243 807
4280 808 4255 807
4343 809 4310 807
4355 810 4331 810
5338 818 4380 809
1131 817 4410 819
1243 814 4443 818
1410 820 4455 817
1431 819 4480 817
1455 819 1110 816
1480 820 1143 816
2110 816 1155 816
2131 818 1255 815
2243 813 1280 815
2255 813 1355 819
2280 814 1443 818
2338 822 2210 814
2438 816 2231 814
T1 25078 T2 25191
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PARCIAL 12148 10539
T.PARCIAL | 22687
TOTAL 50269
n npapel | REGISTRO DE LA
IMPORTACION 5
No. BOBINA PESO | SALDO
3134 788
3146 788 788
3158 788
3180 789
3243 821 821
3255 821
3355 813
3410 792
3443 793 793
3455 794
3480 794
4143 812
4180 811
4210 808
4280 808
4343 809
4355 810
5338 818
1131 817 817
1243 814
1410 820
1431 819 819
1455 819
1480 820
2110 816
2131 818 818
2243 813 813
2255 813
2280 814
2338 822
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2438 816

3110 787

3210 821

3231 822

3280 821

3310 812

3331 813

3343 812 812
3380 813

3431 793

4110 812

4131 812

4155 811

4231 808

4243 807 807
4255 807 807
4310 807

4331 810

4380 809

4410 819

4443 818

4455 817

4480 817

1110 816

1143 816

1155 816

1255 815

1280 815 815
1355 819

1443 818

2210 814 814
2231 814 814
TOTAL 10538
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ANEXO 5.

FORMATO DE OBSERVACIONES DE ORDENES DE PRODUCCION

n inpapel

OBSERVACIONES DE ORDENES DE PRODUCCION

FECHA

MNo. ORDEN

| No.r

001

MAQUINAS

No.

RESPOMNSABLES

ANOTACIONES

RAYADORA

GUILLOTINA

REDONDEADORA

PERFORADORA

INSERTADORA

ENCARTONADO

ACCION A TOMAR:

JEFE DE PRODUCCION

SUPERVISORA

CONTROL

ANEXO 5. INFORMES DE PRODUCCION SOBRE DESPERDICIO

INFORME DE PRODUCCION
MES: ENERO

Kg. ENTREGADOS DE BODEGA 78443

MATERIA PRIMA A

Kg. ENTREGADOS DE

PRODUCCION A BODEGA DE 7561192 2 DA |DESECH. INIC. CALIB. | PROC. | FALT.

DIFERENCIA 2831,08 Kg. | 262 | 182 640 146 | 508 | 1093

Ke. 3476 1093
o 0.33| 0,23 | 0,82 | 0,18 |c.55 1,38
% 2,22 1,39
% 3,61
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