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RESUMEN

La presente investigacion se realizd en una empresa de la industria gréfica dedicada a la
fabricacion de etiquetas autoadhesivas, con la finalidad de disefiar una propuesta de mejora
en sus procesos productivos y logisticos para aumentar la productividad global basado en
la metodologia PHVA. La propuesta se origind como respuesta al aumento de los retrasos
en las entregas programadas y al crecimiento de las notas de crédito generadas debido a
productos no conformes, lo que incrementa las quejas y reclamos por parte de los clientes.
En primer lugar, se diagnosticé la situacién actual de la empresa, examinando y
recopilando informacién sobre la productividad global y detallando los procesos
productivos y logisticos objeto de estudio. A través del andlisis de costos y datos
cualitativos, se identificaron los problemas y costos inherentes a cada proceso, tales como
el riesgo de sanciones por entregas tardias, los costos asociados a la mano de obra, los
gastos relacionados con la reposicion de insumos y herramientas, los periodos de
inactividad y las penalizaciones por entregas incompletas.

En segundo lugar, se disefid la propuesta de mejora utilizando como marco la metodologia
PHVA. En la etapa de planificacion, se conformé un grupo de trabajo para analizar los
problemas existentes dentro de cada area, se elaboré un cronograma para el desarrollo de
una capacitacion a todo el personal y la medicién de indicadores para identificar los
principales problemas para elaborar el plan de accion. La etapa hacer contemplo el
desarrollo de cinco propuestas destinadas a abordar, total o parcialmente, las causas
fundamentales identificadas. En la etapa verificar se establecieron <actividades de
seguimiento a cada propuesta e indicadores para evaluar su implementacién, y finalmente,
en la etapa actuar, se delinearon una serie de medidas a tomar en funcién de los
indicadores analizados y el logro de las metas establecidas.

En tercer lugar, se llevo a cabo un andlisis de la viabilidad econdmica de la propuesta
elaborada, detallando un valor de S/ 121,969.20 como costos asociados a su ejecucion, asi
como los ahorros o beneficios anticipados de S/ 168,656.97. Como resultado final, se
calcul6 un indice de beneficio/costo de 1.383, indicando que la propuesta es

econdmicamente viable.

Palabras clave: Productividad global, metodologia PHVA, industria gréafica.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




-»==% . UNIVERSIDAD
REPOSITORIO DE - CATOLICA

TESIS UCSM <  DE SANTA MARIA

ABSTRACT
The present research was carried out in a company in the graphic industry dedicated to the
manufacture of adhesive labels, with the purpose of designing a proposal to improve its
production and logistics processes to increase global productivity based on the PDCA
methodology. The proposal originated in response to the increase in delays in scheduled
deliveries and the increase of credit notes generated due to non-conforming products,
which increases complaints and claims from customers.
First, the current situation of the company was diagnosed, examining and compiling
information on global productivity and detailing the productive and logistical processes.
Through cost analysis and qualitative data, the problems and costs to each process were
identified, such as the risk of penalties for late deliveries, costs associated with labor,
expenses related to the replacement of supplies and tools, periods of inactivity and
penalties for incomplete deliveries.
Secondly, the improvement proposal was designed using the PHVA methodology as a
framework. In the planning stage, a working group was formed to analyze the existing
problems within each area, a schedule was developed for the development of training for
all staff and the measurement of indicators to identify the main problems to develop the
plan. of action. The do stage involves the development of five proposals aimed at
addressing, in whole or in part, the identified root causes. In the verify stage, follow-up
activities were initiated for each proposal and indicators to evaluate its implementation,
and finally, in the act stage, a series of measures to be taken were outlined based on the
analyzed indicators and the achievement of the established goals.
Thirdly, an analysis of the economic viability of the prepared proposal was carried out,
detailing a value of S/ 121,969.20 as costs associated with its execution, as well as the
anticipated savings or benefits of S/ 168,656.97. As a final result, a benefit/cost index of

1.383 was calculated, indicating that the proposal is economically viable.

Keywords: Global productivity, PDCA methodology, graphic industry.
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INTRODUCCION
La presente investigacion tiene como objetivo elaborar una propuesta de mejora en los
procesos productivos y logistica de una empresa fabricante de etiquetas autoadhesivas bajo
la metodologia PHVA para incrementar la productividad global, Lima 2024. La
investigacion se divide en cinco capitulos:
El primer capitulo, titulado "Planteamiento Operacional”, se centr6 en identificar los
antecedentes del problema, describir la realidad problematica, establecer los objetivos, la
justificacion, los aspectos metodoldgicos, la hipdtesis y detallar las variables
independientes y dependientes.
En el segundo capitulo, denominado "Antecedentes de la Investigacion®, se incluyen las
bases tedricas y las contribuciones de investigadores relacionados con el tema a
desarrollar.
El tercer capitulo, titulado "Diagnoéstico de la Situacion Actual”, proporciona una
descripcion general de la empresa y un analisis detallado de cada proceso productivo y
logistico abordado. En este capitulo, se presentan datos y costos relacionados con la causa
raiz identificada.
El cuarto capitulo, denominado "Propuesta de Solucién", aborda el plan de implementacion
de la propuesta dentro del marco de la metodologia PHVA, asi como una descripcion
detallada de las cinco propuestas desarrolladas para su futura implementacion.
El quinto capitulo, denominado "Viabilidad Econémica”, detalla los costos de inversion de
cada propuesta y los ahorros o beneficios econdmicos esperados en su futura
implementacién. Asi mismo, muestra el estado de resultados del afio 2023 y el esperado o

pronosticado. Finalmente, se calcula el indice de beneficio/costo
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CAPITULO I

1. PLANTEAMIENTO OPERACIONAL

1.1. Antecedentes del problema

El sector grafico, también denominado industria grafica esta conformado por distintas
empresas productivas de libros, revistas, etiquetas, bolsas, embalajes, entre otros. En el
sector predominan empresas de pequefio y mediano tamafio y se dedican a la preimpresion,
disefio, impresion, encuadernado y acabado junto con empresas de actividad editorial y
manipulacion del papel y cartdon (INS Esteve Terradas, 2021).

En el siglo XXI, segin Carbajal et al. (2018) menciona que la industria gréfica peruana:

Sigue teniendo un papel importante en la produccion nacional debido a su amplia gama
de productos; ademas, participa en casi todos los tipos de mercados, pues sus productos
cumplen a distintos fines. La industria grafica esta presente en envases de productos, en
material publicitario, en ediciones literaria, etc. (p.53).

El Instituto Nacional de Estadistica e Informatica (INEI, 2019) menciona que una de las
actividades mas importantes de la actividad manufacturera es la industria de papel,
imprenta y reproduccién de grabaciones, representando el 11.3% del sector.

Figura 1
Per(: Empresas manufactureras, segin actividad econémica, 2018 (distribucion
porcentual)

ndustria texdl y de cuaro | 30,6
Industria de elimenios y bebidas | T4
Fabricacitin de profucios metioos | 18,2
Indstria de madera y muebles | | 153

Inciestria de papel, imprenta y reproduccion de grebacimes :I 11,3
Fabricaciin da obos produdos manufacwrens j a7
Industria quimica :l 28
Fabricacitn de productos minerdes ro metdlios | | 2.1
industriametdicasbasicas || 0,6

0.0 50 100 10 200 280 0 350

Nota. Adaptacion de “Peru: Empresas manufactureras, segiin actividad econdémica,
2018 (distribucion porcentual)” por el Instituto Nacional de Estadisticas e Informatica,
2018, Directorio Central de Empresas y Establecimientos.

La revista de la Asociacion Peruana de Medios de Impresion (AGUDI) (2021)
menciona que “La pandemia del COVID-19 ha afectado al mundo entero y el Per( termin0

el afio 2020 afectado fuertemente en los diversos sectores de diferente forma” (p.18).
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De acuerdo a la situacion nacional del afio 2020, Produce informa que la Industria de
papel, edicién e impresion ha ido creciendo desde 2015 a 2018 por el ingreso de distintas
empresas graficas formales y semiformales, de las cuales el 70% se encuentran en Lima,
sin embargo, debido a la pandemia, estas empresas han decrecido un 20% respecto al 2019
y puede seguir decreciendo en los proximos afios debido a la inestabilidad politica que ha
provocado el cierre de muchas empresas gréaficas (Asociacion Peruana de Medios de
Impresion [AGUDI], 2021).

En la revista también se describe que las actividades de impresién, que son consideradas
como bienes intermedios, han mostrado resultados negativos todo el afio 2020, sin
embargo, para el primer trimestre del afio 2021, segin Produce, present6 un gran
incremento debido a la demanda de etiquetas, impresos, cajas, estuches y bolsas para
rubros esenciales de alimentos, farmacéuticos, entre otros.

Asi mismo, la Asociacion Peruana de Medios de Impresion (AGUDI, 2021) refiere que
“El segmento de empaques Yy etiqueta permanecié estable, debido principalmente al
aumento de la demanda para el sector farmacéutico y alimentario” (p.20).

En un articulo de la Revista de la AGUDI, Wagner (2020) comenta que los problemas
de liquidez para la pequefia y mediana empresa grafica es afectada por factores externos
como la crisis y la recesion de la pandemia, sin embargo, los factores internos también
tienen una influencia significativa como es los errores en la correcta gestion.

Wagner (2020) nos menciona los siguientes errores en la gestion:
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Tabla 1
Errores de gestion mas comunes en las empresas gréaficas

Gestionar, planificar y manejar la produccion solamente por intuicion, por medio
ERROR 1  de decisiones espontaneas, la cual es la forma de gestion mas costosa y la menos
eficiente referente a la productividad.
Falta de modernizacion de los procedimentos de trabajo, la organizacion del
ERROR 2 trabajo esta dominada por rutinas viejas con ausencia de automatizacion por falta
de estandarizar.
ERROR 3  Carencia de definicion de cargos y responsabilidades.
No implementar estandarizacién en la produccién como por ejemplo bajo las
normas ISO para control del color, mayor productividad y contar con valores de

ERROR 4 . . .
automatizacion, o como minimo estandarizar los formatos de prensay de
productos finales, reduciendo las posibilidades de errores.

ERROR 5 !\Io realizar una correcta cotizacion de los prgpios del producto gréfico, no se
incluye todos los costos actuales de produccion.

ERROR 6 Calculo incorrrecto del tiempo total necesario para una produccion, se subestima

el tiempo necesario en terminacion y acabados.
No cumplir con las cantidades y las fechas de entrega por falta de una
ERROR 7  planificacion de la produccién, provocado por el manejo intuitivo y espontaneo
de la produccion.
Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada, extraida de la Asociacion
Peruana de Medios de Impresion (AGUDI) numero 57, pag.21.

Segun Wagner (2020) se concluye que si las empresas siguen cometiendo estos errores
generales de gestion durante la actual situacion comercial la empresa grafica no tendria
futuro ni a largo plazo, ni a mediano plazo, en un rango de 3 a 12 meses. El autor
recomienda realizar una total transformacion convencional y digital para que las empresas
graficas sean mas productivas, rapidas, flexibles, agiles y creativas.

1.2. Descripcién de la realidad de la problematica

La empresa a estudiar se encuentra localizada en la ciudad de Lima y cuenta con 5 afios
de experiencia en el sector de la industria grafica, en el rubro de fabricacion de etiquetas
autoadhesivas, siendo una empresa pequefia, pero con un constante desarrollo a nivel
nacional. Sus principales clientes pertenecen al rubro de plasticos, industria quimica,
industria farmacéutica, industria alimentaria, agroexportadoras, entre otros; los cuales
exigen menores tiempos de entrega y mayores estandares de calidad con el paso del
tiempo. Dentro de su portafolio de productos que ofrecen se encuentran la impresion full
color, impresion en blanco y ribbons.

En los Gltimos 2 afios, la empresa ha tenido un crecimiento sostenible, por lo que se
tuvo la necesidad de duplicar su capacidad de produccién y mudarse de local para poder
cumplir con sus actividades productivas y las fechas de entrega, anteriormente se trabajaba
en un turno de 8 horas diarias, actualmente se trabaja en dos turnos laborales de 8 horas

cada uno, siendo un total de 13 horas trabajadas al dia.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




REPQSITORIO DE

TESIS UCSM =@ DE SANTA MARIA

Desafortunadamente, la capacidad duplicada no se ve reflejada en cuanto a su
productividad global. La empresa no ha mejorado ni implementado procedimientos
necesarios para gestionar de manera correcta todos sus procesos productivos y logisticos.

El proceso productivo de la fabricacion de etiquetas empieza con la impresion del
modelo de etiqueta, continua con el troquelado, donde se le da la forma o corte de la
etiqueta y, por ultimo, el rebobinado, donde el producto sale con las especificaciones
solicitadas por el cliente.

El proceso logistico que se desarrollara esta investigacion es la gestion de almacenes e
inventarios de materia prima, insumos Yy producto terminado para el correcto
abastecimiento al proceso productivo.

Actualmente toda la gestién realizada en la empresa es de manera empirica, lo que se
genera inconvenientes a la hora de producir los lotes de etiquetas perjudicando de manera
directa a su productividad global mensual, siendo esta un promedio de 1.44.

Durante el ultimo afio, se han estado presentando muchos problemas en distintas areas
de la empresa afectando directamente al proceso productivo de las etiquetas autoadhesivas.
Una de las causas de la baja productividad global en la empresa es el deficiente control de
inventarios de materia prima, de producto terminado, de insumos y herramientas necesarias
para la produccion provocando desorden en las areas de trabajo y los almacenes, con ello
constantes retrasos en la linea de produccion.

Figura 2
Stock acumulado en el area de embalaje

Nota. Adaptacion propia en base a la
investigacion realizada, 2023.
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Figura 3
Almacén de producto terminado en stock

Nota. Adaptacion propia en base a la
investigacion realizada, 2023.

En la Figura 2 se observa la acumulacion de rollos de producto terminado en stock en el
area de embalaje, los cuales estan sin rotulo, que consiste en la identificacion del cliente,
cbdigo de producto, cantidad de etiquetas por rollo y fecha de fabricacion. Estos rollos no
estan registrados en un inventario de producto terminado y no cuentan con buenas
condiciones de almacenamiento. Los rollos para su cuidado deben ir embalados con strech
film para asegurar la vida Util de 12 meses y puedan estos ayudar a completar ordenes de
produccion futuras. Ademas, la acumulacion del producto terminado provoca desorden en
el &rea de trabajo.

Ademas, dentro de la Figura 3 se observa el almacén de producto terminado, el cual no
cuenta con un registro de stock, y los rollos tampoco cuentan con rotulo ni buenas préacticas
de almacenamiento. Por otro lado, la Figura 4 muestra que la empresa cuenta con stock
desfasado, generando un sobre stock y confusiones al momento de completar una orden de
produccién.

Figura 4
Stock desfasad en almacén

AL

Nota. Adaptacion propia en base a la
investigacion realizada, 2023.
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Por otro lado, los procesos no estandarizados para la correcta gestion de inventarios, el
deficiente mantenimiento de los insumos y herramientas de trabajo estan ocasionando
desgastes y la reduccion de la vida util de los mismos.

Figura 5
Almacén de troqueles

i
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Nota. Adaptacién propia en base a la investigacion realizada, 2023.

Ademas, en la Figura 5 se muestra el almacén de troqueles, que son una herramienta
necesaria en la linea de fabricacién de etiquetas, estos troqueles estan identificados con su
medida y forma, también cuentan con una base de datos, sin embargo, no esté actualizada,
algunos de ellos no se encuentran registrados o si estan registrados no estan en buenas
condiciones para su uso.

Por otra parte, la incorrecta manipulacion y almacenamiento esta provocando desgaste o
quifies en las cuchillas, dafiando la funcionalidad del troquel y retrasando el proceso
productivo del troguelado. En el afio 2021, se tuvo una tasa de reposicion de troqueles
dafados del 0.66%, sin embargo, en el afio 2022 incremento a una tasa de 1.434% y este
afio 2023 se tiene una tasa de reposiciones del 4.29% tomando en cuenta data hasta el mes

de julio, siendo un incremento del 3.63% de troqueles dafiados para reposicion.
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Figura 6
Clichés de impresion en malas

condiciones de manipulacion
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Nota. Adaptacion propia en base a
la investigacion realizada, 2023.

Figura 7
Clichés guardados con
incorrecta forma de lavado

Nota. Adaptacién propia en base
a la investigacion realizada,
2023.

En cuanto a los clichés o planchas de impresion, se muestra en la Figura 6 como estos
insumos no cuentan con los cuidados necesarios para conservar su vida Gtil. Los operarios
de impresion después del uso de los clichés los dejan en un lavador con agua y detergente,
remojandolos por dias. El incorrecto mantenimiento de estas planchas de impresion como

se observa en la Figura 7 provoca que las tramas que contienen para la transmisién de tinta
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al sustrato sufran embotamientos y dafios irreparables, por lo que es necesario una
reposicion para una siguiente produccion.

En la Figura 8 se observa la mesa donde dejan secar los clichés, estos los pueden dejar
dias expuestos al polvo y muchas veces los apilan himedos provocando roces y rayones en

algunos clichés como se observa en la Figura 9.

Figura 8
Mesa de secado para clichés

Nota. Adaptacion propia en base a la
investigacion realizada, 2023.

Figura 9
Cliché dafado por incorrecta
manipulacion
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Nota. Adaptacion propia en base a la
investigacion realizada, 2023.
Figura 10

Malas précticas de almacenamiento

Nota. Adaptacién propia en base a la
investigacion realizada, 2023.

Figura 11
Replica de codigos, productos desfasados

Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada, 2023.

Asi mismo, en la Figura 10 se observa la deficiente gestion de inventarios y las malas
practicas de almacenamiento. Los sobres que contienen los clichés estan sobre cajas,
mesas, fuera del almacén de clichés, ademas se detalla en la Figura 11 que se tiene dos
sobres identificados con el mismo cddigo de la misma etiqueta, generando confusiones al
momento de abastecer al area de produccion. Las etiquetas muchas veces cambian de arte,
ya sea por el cédigo, texto o imagen y estas no se gestionan de manera adecuada para su
retiro de almacén.

En la Figura 12 se observa que se tiene sobres de clichés que no estan guardados en
almacén, no cuentan con codigos de registro en el inventario y tampoco estan completos
con los clichés que deben contener, provocando demoras en la bisqueda del sobre correcto
para la fabricacién de una etiqueta.
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Figura 12
Deficiente gestion de inventario de clichés
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Nota. Adaptacion propia en base a la
investigacion realizada, 2023.

Las areas no cuentan con orden ni limpieza, en la Figura 13 y 14 se observa el area de
impresion, la cual tiene demasiados rollos apilados de stock sobrante de producciones,
herramientas e insumos en el piso, y desordenados sobre la mesa. Asi como, sobres y
cliches sucios apilados.

Figura 13
Desorden en el area de impresion

Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada, 2023.

Ademas, luego de una jornada de trabajo se deja los residuos de producciones en el

suelo y como se observa en la Figura 14 se tiene el lavabo lleno de tinta y detergente.
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Figura 14
Suciedad en el area de im

presion

Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada, 2023.

En el &rea de troquelado se observa bastantes tucos acumulados, desorden en sus
herramientas de trabajo, las cuales estan en el suelo y apiladas en una esquina del area, y
sobre las maquinas tienen botellas, cinta, aceite, etc.

Figura 15
Desorden en el area de troquelado

Nota. Adaptacion propia en base a la
investigacion realizada, 2023.

Figura 16
Desorden en el area de rebobinado y embalaje

_____

Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada, 2023.
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El area de rebobinado y embalaje, como se muestra en la Figura 16, tiene cajas
acumuladas, rollos en el piso, residuos del respaldo del material (glasine) o etiquetas y
herramientas en desorden.

También el incumplimiento del mantenimiento preventivo, la falta de comunicacién
entre las areas, asi mismo, la carencia de formatos, procedimientos de los procesos Yy el
personal no capacitado estan generando retrasos en el proceso productivo.

Otras causas importantes son la insuficiente planificacion de la produccion. Al no contar
con un correcto programa de produccion, se estan fabricando etiquetas no conformes y
generando entregas con retrasos que provocan malestar y reclamos por parte de los
clientes. En el afio 2022 se tuvo una tasa de reclamos del 2.49%, y este afio 2023 hasta
setiembre se tiene una tasa de reclamos del 2.74%. estos reclamos pueden ser por
productos defectuosos o por quejas en la demora de las entregas de sus etiquetas.

Ademaés, la empresa se estd viendo afectada constantemente por el aumento de los
costos de produccion, de reproceso y de reposicién reduciendo sus utilidades o teniendo
pérdidas en cada orden producida.

Con la problematica y factores identificados nace la necesidad de desarrollar una
propuesta de mejora mediante la utilizacion de la metodologia del ciclo de Deming que
ayude a solucionar o disminuir dichos problemas, y asi puedan tener mayores beneficios en
cuanto reduccién de no conformes, reduccion de costos por reprocesos, de reposicion, de
produccion y el incremento de productividad global, calidad y competitividad. La
hipotesis planteada sugiere que la implementacién de esta propuesta basada en la
metodologia PHVA podria conducir a un incremento significativo en la productividad

global de la empresa fabricante de etiquetas.
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Figura 17.
Arbol de problemas
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Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada, 2023.

i

Carencia de
formatos y
procedimientos
de los procesos

A

Personal no
capacitado

Desidia del
personal

de produccion

Ineficiente planificacion

praduccidn

Falta de estandarizacion
de capacidad diaria de




REPQSITORIO DE

TESIS UCSM =@ DE SANTA MARIA

1.3. Formulacion del Problema
1.3.1. Problema General
¢Como elaborar una propuesta de mejora en los procesos productivos y logisticos para
aumentar la productividad global de una empresa fabricante de etiquetas basado en la
metodologia PHVA?
1.3.2. Problemas Especificos
» ;Cudl es la situacion actual de los procesos productivos y logisticos de la empresa
en estudio?
* ;Cuales son los principales problemas en los procesos productivos y logisticos de
la empresa en estudio?
* ;Cbémo desarrollar la propuesta de mejora en los procesos productivos y logisticos
haciendo uso de la metodologia PHVA?
* ;Cual es la viabilidad econémica de la propuesta de mejora en la empresa de
estudio?
1.4. Objetivos de la Investigacion
1.4.1. Obijetivo general
Incrementar la productividad global de una empresa fabricante de etiquetas mediante el
desarrollo de una propuesta de mejora en los procesos productivos y logisticos basado en la
metodologia PHVA.
1.4.2. Obijetivos especificos
* Analizar la situacion actual de los procesos productivos y logisticos de la empresa
en estudio.
* Identificar los principales problemas en los procesos productivos y logisticos de la
empresa en estudio.
* Desarrollar la propuesta de mejora en los procesos productivos y logisticos
haciendo uso de la metodologia PHVA.
* Evaluar la viabilidad econémica de la propuesta de mejora de la empresa de
estudio.
1.5. Justificacion
1.5.1. Justificacion Teorica
Este estudio puede ser utilizado como referencia para investigaciones futuras que
busquen mejorar la productividad en empresas manufactureras que se dediquen a la
produccién de productos similares a las etiquetas autoadhesivas perteneciente a la industria
grafica, que permitira reducir los costos en fabricacion, ya que este tipo de empresas suelen
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estar expuestos a diversos costos, relacionados con la materia prima e insumos y los
tiempos involucrados en el proceso productivo.
1.5.2. Justificacién Metodoldgica

El articulo escrito por Chakraborty (2016) menciona que las PYMES son un parte
importante de los paises en desarrollo, por ser consideradas como el motor del crecimiento,
sin embargo, se estan quedando atrds en los estandares de calidad y el rendimiento del
producto. Ademas, menciona que las PYMES necesitan una direccion adecuada para
mejorar su eficiencia y los estandares del producto realizado, a su vez considera que para
abordar los problemas de las PYMES y la mejora continua de cualquier organizacion es
posible siguiendo la metodologia del ciclo PHVA.

Es por ello que la metodologia PHVA es importante para la investigacion porque
facilita la comprension del marco para la mejora iterativa, debido a que es un modelo de
gestion repetitivo o ciclico dando como resultado una mejor calidad y una mayor
productividad en una posicion competitiva. Uno de los principales beneficios de la
metodologia PHVA es la confiabilidad y mayor eficiencia en el desempefio de los procesos
dentro de una empresa, permitiendo una mejor planificacion en el desarrollo de la
estrategia y deteccion de fallas. Por lo tanto, esta metodologia es un marco simple para
solucionar problemas en cualquier nivel de una organizacion. Ayuda a explorar una amplia
gama de soluciones a los problemas y probarlas en un entorno controlado antes de
implementarlas a gran escala (Enterprise Transformacion, 2019).

1.5.3. Justificacion Préctica

La propuesta que se espera elaborar para la empresa fabricante de etiquetas permitira
que esta tenga muchos beneficios para su desarrollo sostenible y su mejora en los procesos
productivos y logisticos, asi como en todos sus costos implicados, por lo que su posterior
implementacién con la ayuda de la metodologia PHVA podra visualizar las mejoras que se
alcanzan en todos los procesos y el flujo continuo de la fabricacion de etiquetas adhesivas.

El planteamiento de la propuesta contribuira a incrementar la productividad global de la
empresa como fruto de la alta eficiencia en todos sus procesos productivos y logisticos, la
entrega de pedidos a los clientes en forma oportuna, ademas de atender la demanda
entregando productos de calidad. También existe un beneficio econémico, porque al
implementarse la propuesta de mejora podran disminuir sus costos de procesos de
produccidn, la cantidad de desperdicios de materiales, horas hombres, tiempos muertos, y
se incrementara la calidad del producto final. Por consiguiente, esto resultara en mayores
beneficios para la organizacion.
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1.5.4. Justificacion Personal
Con la elaboracién de esta propuesta se espera contribuir en el crecimiento y desarrollo
de la empresa en estudio, a su vez el desarrollo y crecimiento en conocimientos para el
tesista, que le permita avanzar como profesional y poder obtener el titulo profesional de
Ingeniero Industrial.
1.6. Delimitacién de la Investigacion
1.6.1. Delimitacion Espacial
El presente proyecto de investigacion esta enfocado en la mejora de los procesos
productivos y logisticas en una empresa de la industria gréfica ubicada de la ciudad de
Lima.
1.6.2. Delimitacién Social
La investigacion se efectuara a los operarios, trabajadores de las areas de produccion y
logistica de la empresa fabricante de etiquetas en la ciudad de Lima.
1.6.3. Delimitacion Temporal
La presente investigacion se desarrollara en un plazo promedio de 6 meses, ademas se
realizara el levantamiento de la informacion de la empresa entre los afios 2022 y 2023.
1.6.4. Delimitacion Conceptual
En el proyecto de investigacion se desarrollara un analisis de los procesos productivos y
logisticos de la empresa fabricante de etiquetas utilizando la metodologia PHVA para
postular la propuesta de mejora.
1.7. Limitaciones
Entre las limitaciones que se presentan para el desarrollo de la investigacion se
encuentran:
* La empresa ha ido creciendo empiricamente, no ha hecho estudios y presenta algunos
datos historicos.
 Dificultad para la obtencion de datos debido al deficiente uso de registros, formatos y
uso de las tecnologias de la informacion por parte de todo el personal de la empresa en
estudio.
* No cuentan con conocimientos tedricos que ayuden en la mejora de los procesos
productivos, por lo que tienen cierta inseguridad de poder ser adoptados en su empresa.
Acceso  limitado a  informacion  confidencial de la  empresa.
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Figura 18
Resumen planteamiento operacional
ativ

Empresa de 5 afios de experiencia en la fabricacion de etiquetas autoadhesivas.
Crecimiento sostenible, pero incapacidad para gestionar la produccidn de manera eficiente.
Procesos productivos y logisticos no optimizados, con falta de procedimientos estandarizados y gestion
empirica.
Antecedentes -
Problemas especificos en la gestion de inventarios, mantenimiento de herramientas e insumos, y limpieza y
orden en las areas de trabaijo.
Insuficiente planificacion de la produccidn, generando productos no conformes y retrasos en las entregas.
Aumento de los costos de produccion y pérdidas financieras
— - Analizar la situacién actual de los procesos productivos y logisticos de la
Incrementar la productividad empresa en estudio.
Propuesta de .
meiora en los global de una empresa fabricante — — : :
;rocesos Objetivo de etiquetas mediante el Identificar los principales problemas en los procesos productivos y logisticos
. General desarrollo de una propuesta de Objetivos de la empresa en estudio.
productivos y — — . — - —
logisticos de una mejora en os procesos Especificos Desarrollar la pr ta de mejora en los pr roducti logisti
empresa productivos y logisticos basado X esa 3 a adp cl)puestaoI eI gjopz;l_' (i/ Aos procesos productivos y logisticos
. en la metodologia PHVA. AUIEIED BEO 0FF (6 A0 olIe 216 :
fabricante de
etiquetas bajo la Evaluar la viabilidad econémica de la propuesta de mejora de la empresa de
metodologia — Ta estudio.
PHVA. — = -
. Referencia para investigaciones futuras orientadas a mejorar la productividad en empresas
Teorica — | manufactureras de la industria gréfica ya que todas estas empresas enfrentan costos
significativos relacionados con la materia prima e insumos, asi como con los tiempos de
Justificacion Ef , )
La metodologia del ciclo PHVA es fundamental para abordar los problemas de las PYMES
Practica — | y mejorar su eficiencia y estandares de calidad. Proporciona un marco simple y efectivo
— para solucionar broblemas v meiorar la oroductividad en cualauier nivel de la oroanizacion.
. Numerosos beneficios para su desarrollo sostenible y mejora en los procesos productivos y
Metodologica | _J | jogisticos, asi como en la reduccion de costos. Se espera que incremente la productividad
global de la empresa, mejorar la calidad del producto final y generar beneficios
~—— —
Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada, 2023
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1.8. Hipdtesis de la Investigacion

Es posible que la propuesta de mejora en los procesos productivos y logisticos basada
en la metodologia PHVA permita incrementar la productividad global en la empresa
fabricante de etiquetas.

1.9. Variables
* Variable Independiente: Ciclo PHVA

* Variable Dependiente: Procesos productivos y logisticos

1.10. Operacionalizacion de variables
Tabla 2
Variables e indicadores de la investigacion
Variables Dimensiones Indicadores Formula
- Evaluacion de procesos Resultados de la evaluacion de los procesos a
Planificar - o . - .
productivos y logisticos través de graficas y diagramas

Tasa de cumplimiento del L

. - N° de insumos registrados
proceso de inventarios

= x100
N° total de insumos en el almacen
Tasa d limiento de %
) = saczr;?aggr?n 0 de _ N°act.de capacitacion ejecutadas 100
Va”abl.e Hacer P ~ N°act.de capacitacion planificada X
Independient luacid 3 o .
e Ciclo Eya uacion de or’den y Resultados de m_speccmn de las areas de
: limpieza en las areas produccién y almacenes
PHVA =
Cumplimiento del -
| A Resultados del control y seguimiento de
sistema de planificacion
¥ procesos
de produccion
- 41 ko N° de metas logradas
Verificar Indice de cumplimiento Ic = —
N° de metas planificadas
S . N° de actividades controladas
Actuar Indices de mejora Ic = — -
N° de actividades en evaluacion
Tasa de cumplimiento de T Producciones realizadas 100
. = x
produccion p Producciones planificadas
- Valor de produccion (ventas
Productividad global Prg = P ( )
H.H+ MP + H.MQ
Resultados de Registro de productos no
Productos no conformes conformes
. Produccion
Variable Nivel d limiento d NCentregas
Dependiente: Ivintfecggnstli?rlnenoo 2 _ N°de entregas reales
Procesos g P "~ N°de entregas planificadas
productivos . Treclamos
y logisticos Tasa de quejas y N° de reclamos anual
reclamos = x100
— i Total de ordenes atendidas anual
Utilizacion de espacto en Resultados de check list de estado de almacén
. almacén
Inventario y T
Imacenes Tasa de reposiciones de ree
a ins%mos _ Cantidad de troqueles reportados

" Numero de ordenes de produccion x
Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada, 2023.

En la tabla 2 se presenta la operacionalizacion de variables, asi mismo se presenta la
matriz de consistencia en la tabla 3.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




Tabla 3
Matriz de consistencia

Tasa de
. cumplimiento de
Variable ca?Jacitacién DISENO
. cuales son los Identificar los Independiente: Hacer
‘ rincipales principales Ciclo PHVA i6
roFl)olemaps en los problemas en los Evalua_wlo_n o
pr(F))cesos productivos procesos ordenly Ilrmpleza en Entrevista Guia de entrevista
: as areas .
. C6mo elab y logisticos de la Incrementar la productivos y La ad T ——— No experimental -
¢LOomo elaborar .una empresa en estudio? productividad logisticos de la p.I’OpUES ade p corte transversal
propuesta de mejora p ’ global de una empresa en estudio. mejora en los sistema de
nl r . rocesos lanificacion de
’ r:c?urc):tio\fc?: Y empresa fabricante rsductivos P produccion
Iggisticos pal}; de etiquetas Iogl'sticos pernzlite
mediante el . i i .
aumentar la incrementar la Verificar Ind'?e _de Poblacion/Muestra TIPO
roductividad desarrollo de una productividad cumplimiento
P propuesta de mejora —
global de una en 10s procesos global en la .- Indice de mejora Descriptivo -
mpresa fabricant . empresa fabricante i
empresa abricante ;Como desarrollar la productivos y Desarrollar la i Aplicado
de etiquetas basado ¢ ; C. i de etiquetas basado
en la metodologia propuesta de mejora logisticos basado en propuesta de mejora en la metodologia
en los procesos la metodologia en los procesos o METODO
PHVA? Pr pre PHVA Productividad
productivos y PHVA. productivos y lobal
logisticos haciendo logisticos haciendo globa
g g
uso de la metodologia uso de la
PHVA? metodologia PHVA
Produccion Nivel de Deductivo
: cumplimiento de ., .
Variable entregas a tiempo Poblacién: Los procesos productivos y
Dependiente: logisticos
Procesos
productivos y .
L Tasa de quejas
logisticos recla?nojs y ENFOQUE
. S Evaluar la
¢Cual es la viabilidad viabilidad
economica de la econdmica de la
propuesta de mejora .
en la empresa de propuesta de mejora 4 Tasa de
. de la empresa de y reposiciones de Mixto
estudio? . almacenes .
estudio. insumos

Nota. Adaptacién propia en base a la investigacion realizada, 2023

1.10.1. Metodologia de la investigacion

De acuerdo con la investigacion realizada por Campoverde (2018), se menciona que Barchini (2006), hace referencia al método deductivo como la extraccion de argumentos logicos a partir de enunciados
previamente establecidos. En resumen, este método se mueve de la causa al efecto, de lo general a lo particular, y tiene un enfoque prospectivo y teorico. Su validez se confirma mediante el respaldo de datos

NUMEricos precisos.
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Esta investigacion tendrd un método de investigacion deductivo teniendo en cuenta
inicialmente todas las causas en los procesos productivos y logisticos que afectan la baja
productividad de la empresa para méas adelante hacer el estudio y la propuesta de mejora de
los principales problemas y asi reducir sus efectos.

1.10.2. Tipo de Investigacion

Se realizard una investigacion aplicada y descriptiva, debido a que trata de resolver un
problema planteando una propuesta de mejora partiendo del analisis situacional de la
empresa en estudio.

De acuerdo Hernandez et al. (2014) menciona que los estudios descriptivos tienen como
objetivo principal detallar las propiedades, caracteristicas y perfiles de personas, grupos,
comunidades, procesos, objetos u otros fendomenos sujetos a andlisis. Su enfoque se centra
en medir o recopilar informacion de manera independiente o conjunta sobre los conceptos
o variables en cuestién. Es importante destacar que su prop6sito no es indicar las
relaciones existentes entre dichos conceptos o variables.

1.10.3. Nivel de la Investigacion

La presente investigacion cuenta con un nivel de investigacion mixto, tanto cualitativo
como cuantitativo. Es cualitativo debido a que cuando se recoja la informacion necesaria
de la empresa mediante encuestas, se recomendard diferentes propuestas de mejora vy,
cuantitativo, debido a que se trabajara el diagndstico, solucion y evaluacion en base a datos
numéricos y estadisticas.

1.10.4. Disefio de la Investigacion

Segun Hernandez et al. (2014), la investigacion no experimental se caracteriza por
Ilevarse a cabo sin manipular intencionalmente variables. En otras palabras, las variables
independientes se presentan de manera natural y no se pueden manipular deliberadamente.
No se cuenta con un control directo sobre estas variables ni se puede ejercer influencia
sobre ellas, ya que han ocurrido previamente, al igual que sus efectos.

El nivel de investigacion en este estudio es no experimental debido a que no se realizara
ningdn tipo de manipulacién sobre las variables. También es de tipo transversal debido a
que se reunird informacion en un periodo de tiempo determinado establecido por el
investigador. Como indica Hernandez et al. (2014), el disefio de investigacién transversal
se centra en obtener datos en un Unico instante, en un momento temporal concreto. Su
objetivo principal radica en la descripcidn de variables y el analisis de como se relacionan
e impactan entre si en dicho momento especifico.

Principio del formulario
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1.10.5. Cobertura de estudio
1.10.5.1. Poblacioén

Se toma como poblacion de estudio, en la presente investigacion a los procesos
productivos y logisticos de la empresa fabricante de etiquetas.

Los procesos productivos que se tomaran en cuenta para el desarrollo de la
investigacion son la impresion, el troquelado y el rebobinado.

Los procesos logisticos que se tomaran en cuenta para el desarrollo de la investigacion
son la gestion de almacenes e inventarios tanto de materia prima, de insumos necesarios
para la fabricacion de las etiquetas y de producto terminado.

1.10.5.2. Muestra

Por la naturaleza del estudio, el tipo de muestra es no probabilistico y censal, por
consiguiente, se elige los procesos productivos y logisticos, que intervienen en la
fabricacion de etiquetas autoadhesivas de la empresa en estudio.

1.10.6. Técnicas e instrumentos
1.10.6.1. Técnicas de la investigacion

Las técnicas de investigacion que se emplearan son:

* Observacion directa

* Observacion documentaria

* Entrevista

1.10.6.2. Instrumentos de la Investigacion

Los instrumentos de investigacion que se utilizaran son:

* Guia de observacion directa

* Guia de observacion documentaria

e Guia de entrevista

1.10.7. Procesamiento Estadistico de la Informacion
1.10.7.1. Estadisticos
El procesamiento, analisis de la informacién y datos que se usaran para la investigacion
se realizara mediante un tratamiento estadistico de las encuestas donde se analizardn a
través de graficos, tablas, cuadros, dibujos o diagramas, haciendo uso de hojas de calculo
en Microsoft Excel.
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CAPITULO I
2. Antecedentes de la Investigacion

2.1. Internacionales

Sierra (2018) Procesos y procedimientos para mejorar la productividad del area de
operaciones, en una empresa comercializadora de papel y suministros para las artes
graficas, Universidad de San Carlos de Guatemala, Guatemala.

El presente trabajo de investigacion tuvo como objetivo implementar procesos y
procedimientos para aumentar la productividad del area de operaciones de la empresa
COPAGUA, R.L. Como primer paso se realizo el analisis de los procesos aplicando el
método sisteméatico de anélisis de procesos que consta de 6 pasos. Para representar y
describir de manera completa los procesos de estudio se utilizd en conjunto el diagrama de
flujo de operacién junto con el diagrama de flujo de la informacién. Adicional a ello, se
realiz6 observaciones directas al proceso y entrevistas a integrantes de la empresa para
determinar problemas y errores en el desempefio. Para obtener informacion sobre el tiempo
de entrega y la percepcion de la calidad actual por parte del cliente se realizaron encuestas
de manera escrita y online. La herramienta que utilizaron para organizar y entender la
relacion de causas y efecto fue el arbol de problemas. Con ello pudieron identificar el
problema central y se propusieron modificaciones y redisefio a los procesos. Se espera la
reduccion de costos de ejecucion, aumento de la calidad y reduccién de tiempos de
procedimientos. Para la implementacion se tuvo la aprobacion de los nuevos
procedimientos por parte de gerencia, se establecieron programas de capacitacion para que
los trabajadores sepan cémo se aplicara los nuevos procedimientos en sus puestos de
trabajo y se midieron los indicadores de desempefio. Como conclusion la optimizacién de
cada uno de los procesos impacta directamente con las variables de desempefio, mejorando
tanto en términos de calidad y servicio como de rapidez en tiempos de entrega y reduccion
de costos.

Amaral et al. (2022) Internal Logistics Process Improvement using PDCA: A Case
Study in the Automotive Sector, Business Systems Research, Portugal.

El propoésito de esta investigacion consiste en calcular las mejoras obtenidas en la
reduccion de residuos al utilizar el ciclo PDCA como una herramienta para implementar y
optimizar un milk run en una linea de ensamblaje de una empresa del sector automotriz.
Esto se logra mediante la determinacion del tiempo de ciclo 6ptimo de suministro y la
estandarizacion del proceso logistico de suministro y flujo de materiales. La investigacion

se llevd a cabo a través de la observacion y recoleccion de datos, involucrando dos fases
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principales: planificacion e implementacion. La utilizacion de la metodologia del ciclo
Plan-do-check-act (PDCA) para la implementacion de esta investigacion de mejora
continua tiene como objetivo la modernizacion de la logistica interna, lo cual es
especialmente importante en el contexto industrial de una empresa de fabricacion de
componentes para el sector automotriz. Se logré reducir los desperdicios al establecer
flujos concisos y definir un patron de abastecimiento, lo que resultd en una reduccion de
movimientos. Se redujo el desperdicio de transporte al fijar la posicion de mas de la mitad
de los materiales en los remolques logisticos. El simulador de Excel desarrollado
proporciond el tiempo de ciclo 6ptimo del tren logistico. Se concluye que la linea de
montaje abastecida por milk-run fue fundamental para destacar una serie de mejoras en el
proceso de abastecimiento interno, como una mejor integracion de los sistemas de gestion
de stock, una mayor aplicacion de la calidad, o la adopcion de mejores sistemas de
comunicacion entre las distintas areas. y empleados.

2.2. Nacional

Ramos (2018) Gestidn de calidad para la produccion de etiquetas en una empresa en la
industria grafica, Lima 2018, Universidad Norbert Wiener, Lima-Peru.

El presente trabajo de investigacion tuvo como objetivo mejorar la planificacion de los
pedidos en la produccién de etiquetas aplicando herramientas de calidad. Como
instrumento de investigacion se utilizaron encuestas realizadas a 44 trabajadores del area
de planificacion de pedidos y entrevistas a especialistas del area. Para identificar
deficiencias en el proceso aplicaron diagramas de procesos y herramientas de calidad como
el Diagrama de Ishikawa, Brainstorming, Diagrama de Pareto y Gréfica de Control,
ademas de ello, se obtuvieron indicadores de medicion del proceso para proponer las
mejoras. Concluyeron que utilizar las herramientas de calidad ayuda a estandarizar y
corregir desviaciones en cuanto a tiempos de entrega, produccién y fallas en los procesos,

adicional a ello ayudan a la optimizacién y control de otros procesos en la empresa.

Gonzalez (2020) Propuesta de mejora en el area de operaciones para reducir los costos
operacionales de la empresa Imprenta Editora Grafica Real S.A.C., Universidad Privada
del Norte, Trujillo-Pera.

Este trabajo de investigacién tuvo como objetivo determinar el impacto de la propuesta
de mejora en el area de operaciones sobre los costos operacionales de una imprenta. Como
punto de partida se realizé el diagnostico de la situacion actual del area de la empresa para

determinar las causas, se hizo uso del diagrama de Ishikawa, encuestas, matriz de
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priorizacion, diagrama de Pareto y la matriz de indicadores. Se determind 3 causas raiz
principales y las perdidas monetarias generadas son de S/. 16938.99. Se planted una
propuesta de mejora desarrollando un procedimiento de seleccion y evaluacion de
proveedores, la aplicacion de las 5S, plan de capacitaciones y un plan de mantenimiento
preventivo. El presupuesto econdmico para realizar la propuesta de mejora es de S/.14805.
Se realiz6 la Evaluacion econémica y el anélisis financiero con una TMAR de 1.53%
mensual dando un VAN de S/. 28,394.54 y un TIR de 55%. Se llega a la conclusion que la

propuesta de mejora dio un impacto positivo sobre los costos operacionales de la imprenta.

Rodriguez (2021) Aplicacion del ciclo de Deming para mejorar la productividad en el
proceso de alcachofa cuartos marinados en una empresa Agroindustrial, Universidad
Cesar Vallejo, Trujillo-Peru.

Esta investigacion tiene como objetivo incrementar la productividad del proceso de
alcachofa mediante la aplicacion del ciclo Deming. La unidad de investigacion esta
conformada por 30 ciclos de produccién o turno de trabajo. Las técnicas de investigacion
son el analisis documental y observacion de campo. Los instrumentos de recoleccion de
datos utilizados fueron la ficha de registro de produccion, hoja de célculo, DOP, DAP,
Diagrama de Ishikawa, Diagrama de Pareto, Matriz de mejora Deming, Lista de chequeo y
un software estadistico. Como primer punto se determind la productividad inicial del
proceso de alcachofa y se elabord un diagnostico del proceso para encontrar las causas que
afectan la baja productividad. Luego se disefié e implemento el plan de mejora mediante el
ciclo Deming proponiendo varias mejoras como capacitaciones, la adquisicion de nueva
maquinaria y la elaboracion de procedimientos. Después de haber aplicado las mejoras se
determind el impacto en la productividad nuevamente. Como conclusion se incrementa la
productividad en 26%, se reduce el costo unitario de proceso en 0.40 délares y el margen

de ganancia de la empresa se incrementd en 1.35 dolares por cada unidad vendida.

Sanchez (2019) Aplicacion del ciclo de Deming para mejorar la Productividad en el
area de Sanitarios de la empresa Productos Tisste del Pert S.A.C., Santa Anita, 2019,
Universidad César Vallejo, Lima-Perd.

El presente trabajo de investigacion tuvo como finalidad determinar en qué medida
mejora la productividad del area de sanitarios de la empresa Tissue del Peru S.A.C.
mediante la aplicacion del ciclo de Deming. Como punto de partida se analizé la situacién
actual de la empresa determinando las causas principales de la baja productividad. Como
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unidad de estudio se establecio 20 6rdenes de produccion analizado en un intervalo de
tiempo de 32 semanas. La técnica utilizada fue la observacion y el instrumento para
recolectar datos fue las hojas de datos que ayudaran a medir y analizar los datos recogidos.
Se aplicé el ciclo PHVA y 8 pasos en la solucion de un problema. Se utilizaron las técnicas
y herramientas de ingenieria como Diagrama de Pareto, histogramas, cartas de control,
lluvia de ideas, diagrama de Ishikawa, hojas de verificacion, estandarizacion,
documentacién del procedimiento, etc. Como conclusion se determina que la aplicacion
del ciclo Deming mejoro la eficiencia del proceso en un 10% disminuyendo los tiempos de
produccion y eliminando horas de trabajo adicionales, también mejoro la eficacia en un 9%
mejorando el uso de recursos, reduciendo tiempos y eliminando costos innecesarios. Por

ende, se concluye que la productividad se incrementé en un 21%.

Duefias (2018) Aplicacion del Ciclo de Deming para la mejora, de la calidad en el &rea
de produccion de la empresa, Emcapsac. S.A.C. Villa El Salvador, 2018, Universidad
César Vallejo, Lima-Perd.

El presente trabajo de investigacion tuvo como objetivo principal determinar como la
aplicacion del ciclo de Deming mejora la calidad en el area de produccion de la empresa
EMCAPSAC. S.A.C. Se tom6 como unidad de andlisis las ordenes de produccion y
servicio que realiza la empresa en 60 dias habiles. Como técnicas e instrumentos de
recoleccion de datos se utilizo lista de observaciones, fotos, revistas, bibliografia, diagrama
de Ishikawa, Pareto, hoja de recogida de datos, indicadores de gestion de calidad, anélisis
estadistico. Se aplico la propuesta de mejora utilizando el ciclo de Deming, planteando
acciones para cada causa encontrada, ademas se establecen nuevos parametros de control y
disefio de los procedimientos. Como conclusion del trabajo de investigacion se mejora la
calidad en un 8% con relacion al mes anterior por cada orden producida. También se
concluye que por cada venta realizada se incrementa la satisfaccion del cliente en un 35%
y que incrementa la conformidad del producto en un 6%.

Velezmoro (2019) Aplicacion del Ciclo de Deming para incrementar la productividad
en el area de almacén de una empresa de Servicios de Edificios, Lima, 2019, Universidad
César Vallejo, Lima-Peru

El presente estudio tiene como objetivo primordial establecer el impacto de la
implementacion del ciclo de Deming en el incremento de la productividad del almacén de
una empresa de servicios de edificios en Lima durante el afio 2019. Se utiliz6 la técnica de

observacion directa, empleando hojas de registro como instrumentos. Se procedié a
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analizar el area de investigacion utilizando herramientas clésicas de ingenieria, asi como el
método de observacion directa y la revision de documentos relacionados con el almacén.
Se planted y ejecutd un plan de mejora fundamentado en las cuatro etapas del Ciclo de
Deming, obteniendo un resultado promedio de aplicacion del 89%. El estudio evidencio
que la implementacién del Ciclo de Deming logré6 aumentar la productividad en un
15.67%. Ademas, se observo un incremento del 13.33% en la eficacia y un 5.08% en la
eficiencia. Se llevo a cabo una comparacion de estos resultados con otros tres estudios que
abordaban variables similares, problematicas similares y empleaban metodologias
parecidas, y se encontr6 que los resultados eran similares y coherentes con los obtenidos en
el presente trabajo.

Aquino (2019) Propuesta de aplicacion del ciclo Deming para mejorar la gestion de
almacenes en la empresa comercializadora de repuestos Tracto Camiones USA SAC,
2019, Universidad Cesar Vallejo, Piura-Pert

El objetivo principal de este estudio fue desarrollar una propuesta para aplicar el ciclo
Deming con el fin de mejorar la gestion de almacenes en la empresa Tracto Camiones
USA SAC, dedicada a la comercializacion de repuestos. La poblacién de estudio estuvo
conformada por los pedidos entregados a tiempo, devoluciones de mercaderia y despacho
de mercaderia. Durante un periodo de tres meses, se realiz6 una muestra para llevar a cabo
la investigacion. Los instrumentos utilizados incluyeron fichas de control y evaluacion.
El analisis actual llevado a cabo en los almacenes de productos terminados ha revelado de
manera detallada los problemas existentes en el proceso de despacho, identificAndose
retrasos y devoluciones en los pedidos realizados. Ademas, se ha observado que los
servicios realizados en los almacenes presentan un costo elevado. Especificamente, se ha
registrado un valor de USD 34,734.00 debido a los despachos con retraso, y un valor de
USD 48,007.00 debido a las devoluciones. Como conclusion, se elaboré una propuesta
para mejorar la gestion de almacenes en Tracto Camiones USA SAC, la cual abarca datos
generales de la empresa, un diagndéstico de la gestion actual de almacenes, la etapa de
planificacién del ciclo PHVA en la propuesta, los procedimientos propuestos y una nueva
distribucion del almacén. Ademas, se ha observado que, al aplicar la propuesta mediante
una simulacién, se lograria una reduccién en los costos de las operaciones realizadas en el
almacén. Especificamente, se estima una disminucién de USD 9,250.00 en despachos con
retraso y de USD 16,894.00 en devoluciones. Mediante la simulacion de la aplicacion de la
propuesta, se obtendria un ahorro de USD 25,484.00 por la reduccion de despachos con
retraso, y de USD 31,113.00 por la disminucion de devoluciones.
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Quifiones (2020) Aplicacién del Ciclo Deming para mejorar la Gestion de Almacén en
Multiservicios Generales DEB E.I.R.L. Callao, 2020, Universidad César Vallejo, Callao-
Peru

El objetivo principal de este estudio es evaluar como la implementacion del Ciclo
Deming mejora la gestion del almacen en Multiservicios Generales DEB E.I.LR.L. La
poblacion constara de un total de 16 semanas, ya que el tamafio de la poblacion es inferior
a 50, por lo que la muestra serd igual a la poblacion. El enfoque de la investigacion es cuasi
experimental, ya que se dividird en dos grupos: un grupo de pretest y otro de post-test,
ambos con una duracion de 16 semanas. La técnica utilizada seré la observacion, utilizando
la observacion de campo como instrumento para recopilar informacién antes y después de
la aplicacion del Ciclo Deming. Se ha constatado que la implementacion del Ciclo Deming
mejora la gestion del almacén en la empresa. Se observd un aumento en la rotacion de
existencias, lo que resulté en una reduccion del tiempo de busqueda por parte de los
trabajadores. Especificamente, se registré un incremento del 30% en la salida de
herramientas antes de la aplicacion del Ciclo Deming, y luego aument6 al 60%. Ademas,
se logré disminuir la presencia de herramientas en mal estado. La aplicacion del Ciclo
Deming generd cambios y resultados positivos que resultaron beneficiosos y rentables para
la empresa. Ademas, se logro alcanzar el objetivo especifico de aumentar las salidas de
existencias y herramientas, asi como reducir la cantidad de herramientas defectuosas o en
mal estado. El &rea de almacén logr6 mejorar de manera significativa la organizacion y
clasificacion de las herramientas, asi como implementar sefializaciones de prohibicién para
evitar accidentes debido al desorden previo. Ademas, se establecié un sistema de control
de herramientas durante la implementacion de la herramienta de mejora para evitar
pérdidas. También se verifico que el personal del almacén estuviera debidamente
capacitado para mantener el orden logrado en dicha area mencionada.

2.3. Local

Zuiiga (2019) Diagndstico y propuesta de mejora en los procesos de un taller de
mantenimiento mecanico de vehiculos de carga pesada, Arequipa, 2019, Universidad
Catdlica de Santa Maria, Arequipa-Per.

El propdsito de este estudio es llevar a cabo un andlisis diagnostico y, en base a los
resultados obtenidos, desarrollar una serie de recomendaciones para mejorar y optimizar

los procesos de un taller de mantenimiento mecéanico para aumentar la satisfaccion de los
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clientes. En esta investigacion, se emple6 técnicas como la observacion directa de los
procesos y de la empresa en su conjunto, junto con la comunicacién con los responsables y
trabajadores de las areas criticas, realizando entrevistas con el fin de recopilar la
informacidn necesaria. A partir de los hallazgos obtenidos en el diagnostico, se generd un
conjunto de recomendaciones de mejora que incluye un plan de capacitacion, la
implementacién de la metodologia 5'S para la organizacion y limpieza, la introduccion de
formatos para estandarizar los procesos, la actualizacion del flujograma, la implementacién
de un tablero de control visual y la implementacion de la metodologia Hoshin Kanri. Una
vez formuladas las propuestas, se proyectd que los indicadores identificados mejorarian en
un promedio del 46.66%. Ademas, al realizar un analisis de Costo/Beneficio, se determind
que por cada sol invertido se generarian S/. 2.45 de ganancia, lo que demuestra que la
propuesta es rentable y viable para la empresa.

Las investigaciones presentadas proporcionan una guia de trabajo para proponer
mejoras en los procesos productivos y logisticos de la empresa fabricante de etiquetas,
como resumen de todas estas investigaciones se puede decir que, proporcionan un enfoque
para mejorar la planificacion de pedidos, optimizar tiempos de entrega y corregir desvios
en los procesos. Asi mismo, ofrecen una propuesta para reducir costos operacionales en
cuanto a recursos y gastos innecesarios, aumento de la productividad debido a la mejora en
la eficiencia de produccion, también ayudan a tener un enfoque en la mejora de la calidad
en la produccidn de etiquetas u aumentar la satisfaccion del cliente.

Por otro lado, se enfoca

2.4. Bases tedricas

2.4.1. Procesos Productivos

Segun Rodriguez et al. (2002) los procesos productivos implican el uso de recursos
operativos para convertir la materia prima en un resultado deseado, que podria ser un
producto final. También explica que la funcion de produccion en una empresa se centra
especialmente en la fabricacion de productos, lo que incluye la planificacion,
implementacidn, operacidn y supervision de recursos como el personal, los materiales, los
equipos, el capital y la informacién para alcanzar metas especificas de produccion.

El proceso productivo segun StudySmarter (2023) se divide en distintas fases, las cuales
pueden visualizarse mediante la creacion de un diagrama de flujo, el cual se puede adaptar
a las particularidades de la organizacion y su linea de produccion. Las etapas esenciales
que componen la mayoria de los procesos de produccion por lo general incluyen las

siguientes que se muestran en la Tabla 4.
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Tabla 4
Etapas del proceso productivo
Requisito fundamental en todos los procedimientos de produccién. Contribuye
Planificacion a establecer el propdsito y la manera en que los objetivos de produccién
pueden alcanzarse de manera eficaz.
Las materias primas pueden ser obtenidas, transformadas, finalizadas,
sometidas a control de calidad y distribuidas. Decisiones son tomadas respecto
a la cantidad y calidad de los productos y servicios, asi como sobre el lugar de
fabricacion.
Programar implica tomar decisiones acerca de los plazos en el proceso de
produccion. Por ejemplo, determinar la duracion de cada fase de produccion o
establecer el tiempo de trabajo asignado a cada individuo en un flujo de trabajo
especifico.
Incluye la provision de elementos requeridos, el mantenimiento de registros, la
supervision de los flujos de trabajo de acuerdo al plan, el registro de la cantidad
de veces que una maquina opera, el tiempo en que esta inactiva, entre otros
aspectos.
Implica comparar lo que realmente se produce con lo que se esperaba producir.
Seguimiento  Esto permite identificar problemas y resolverlos con el fin de garantizar que el
proceso funcione correctamente.
Nota. Adaptacién propia en base a la investigacion realizada, 2023.

Enrutamiento

Programacién

Despacho

Por otro lado, StudySmarter (2023) menciona que existen distintos tipos de procesos de
produccion, en funcion del producto que la empresa elabora y los requerimientos de la
organizacion, estos pueden ser:

* Produccion en masa: se caracteriza por una produccién ininterrumpida en la que todos
los trabajadores se dedican constantemente a fabricar los mismos articulos al mismo
tiempo. En este método, los productos mantienen sus formas y dimensiones constantes,
y cada empleado se enfoca en la produccion del mismo articulo. Todos los recursos se
emplean para fabricar la misma variedad de productos. Para aumentar la eficiencia y
efectividad de la produccion, se pueden realizar multiples tareas simultaneamente con el
fin de obtener resultados rapidos.

* Produccion por lotes: comparte similitudes con la produccién en masa, aunque en este
caso los productos se fabrican en grupos o lotes. Esto implica que la produccion se
divide en base a caracteristicas como el tamafio, el color, la forma, entre otros.

* Produccion de empleo: se refiere a la fabricacion de productos en cantidades limitadas y
la posibilidad de adaptarlos a las preferencias del cliente. Este tipo de produccion se
realiza en una escala mas reducida, y la produccién de un articulo o producto se termina

antes de comenzar otros trabajos.
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* Produccion de servicios: involucra la entrega de servicios utilizando un proceso
automatizado, como la asistencia técnica a los clientes. Un ejemplo es la prestacion de
servicios de entrega, los consumidores pueden solicitar productos y servicios desde sus
hogares y recibirlos en su puerta gracias a la amplia variedad y disponibilidad de
servicios de entrega.

* Produccion personalizada: se trata de un procedimiento en el que se manufacturan
productos y servicios de acuerdo a las demandas del cliente. Este proceso puede ser
subdividido en produccion artesanal, la cual involucra un enfoque personalizado que se
adapta a las necesidades particulares del cliente, como por ejemplo la ropa de disefiador.
Y, por otro lado, la produccion en masa, la cual comparte similitudes con la produccion
artesanal, pero se lleva a cabo en grandes volumenes. La personalizacion puede
aplicarse en aspectos como la forma, el color, el disefio, el material, entre otros, del
producto, como ejemplo se tiene a la Coca-Cola en botella de vidrio personalizadas de
500ml.

2.4.2. Proceso Logistico

Para Garcia y Bermeo (2018) el proceso logistico abarca la coordinacion vy
estructuracion de varios componentes dentro del &mbito de la logistica de una empresa, lo
que incluye aspectos como transporte, eficiencia de produccién, distribucion, fabricacion, y
gestion de suministros, entre otros. Los autores refieren que el proceso abarca de manera
completa desde la negociacién con los proveedores hasta la entrega a los clientes.

Garcia y Bermeo (2018) tambien mencionan que ddentro del &mbito de la logistica se
Ileva a cabo el proceso de produccion logistica, que comprende la planificacion, ejecucion,
control y seguimiento de la logistica de aprovisionamiento, produccion y distribucion,
todas ellas coordinadas de manera integral para cumplir con las estrategias empresariales.
Los autores explican que este proceso comienza generando las entradas mediante la
adquisicién de bienes como suministros de proveedores, asegurando el abastecimiento de
la empresa para fortalecer el proceso de produccién, que a su vez transforma dichos
suministros en productos terminados que se distribuyen a los clientes del mercado.

Tata Business Hub (2023) menciona que todas las empresas tienen dos actividades
logisticas esenciales, la logistica de salida, que involucra poner a disposicién productos,
servicios y datos para su transporte, distribucion o entrega al cliente final; y la logistica de
entrada que implica recibir bienes, servicios o informacién para su uso en la produccion o

satisfaccion de pedidos.
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Para Oracle Way (2023) la logistica de entrada abarca el proceso mediante el cual los
materiales y otros recursos son incorporados en una empresa, por lo cual este
procedimiento comprende las etapas de solicitud, recepcion, almacenamiento, transporte y
administracion de los suministros que ingresan. También explica que la logistica de
entrada cuenta con una serie de actividades las cuales son:

* |dentificacién y evaluacion de posibles proveedores, solicitud de cotizaciones y
presupuestos, negociacion y gestion de relaciones con los proveedores.

* Adquirir los productos y materiales requeridos por la empresa asegurando que estén
disponibles en la cantidad y el momento oportunos.

* Elegir entre diversas opciones de transporte, para llevar a cabo el transporte de
mercancias. Esta tarea también implica determinar la velocidad de entrega de los
suministros entrantes, colaborar con transportistas externos y negociar con proveedores
en cuanto a costos y rutas.

* Supervisar la recepcion de nuevos materiales, realizar la descarga de los camiones y
verificar que se correspondan con el pedido realizado.

* Transportar los productos recibidos a distancias cortas dentro de las instalaciones y
prepararlos para su uso posterior.

 Seleccionar el tipo y la cantidad de materias primas o productos a ser almacenados, asi
como determinar su ubicacion.

* La devolucion de productos por parte de los clientes debido a razones como
devoluciones, defectos, desafios en la entrega, reparaciones y renovaciones.

2.4.3. Gestion de Procesos

Durante mucho tiempo, segun Mallar (2010), los disefios estructurales de las empresas
no habian cambiado de acuerdo con las exigencias del enfoque organizacional. Existe una
nueva definicion de estructura organizacional que toma en cuenta la posibilidad de que
cualquier organizacion pueda ser vista como una red de procesos interconectados o
relacionados, a los cuales se le puede aplicar un modelo de gestion conocido como Gestion
Basada en Procesos.

En consecuencia, el modelo de Gestién por Procesos, como afirma Mallar, se enfoca en
desarrollar la mision de la organizacién atendiendo las expectativas de sus grupos de
interés —clientes, proveedores, accionistas, empleados, sociedad y lo que la empresa hace
para satisfacerlas, en lugar de enfocarse en cuestiones estructurales. como su cadena de
mando Yy la funcion de cada departamento. Sin embargo, este cambio de énfasis no es el
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resultado de una idea aislada; mas bien, es el resultado de organizaciones que ya han dado
este paso, como lo demuestran sus experiencias.
2.4.4. Mejora de Procesos

Segun Krajewski et al. (2008), es el estudio de todos sus componentes, es decir, el orden
de las actividades, sus entradas y salidas, con el fin de comprender el proceso y sus
especificidades y poder optimizarlo. se basa en la reduccion de costos y la mejora de la
calidad y satisfaccion del producto. el de un cliente

De manera similar, segun Chase et al. (2000), la mejora continua es una filosofia sin fin
que acepta el desafio de la mejora continua de los procedimientos, bienes y servicios de
una empresa; esta forma de pensar busca la mejora continua en el uso de maquinaria,
materiales, mano de obra y métodos de produccion.

Por otro lado, Bonilla et al. (2010) afirman que es una estrategia de gestion que implica
la creacion de mecanismos que permitan mejorar el desempefio de los procesos, 1o que a su
vez aumentara la satisfaccion del cliente.

2.4.5. Mejora Continua

Sefialan los autores Sanchez y Blanco (2012) que originalmente fue creado y
popularizado por Masaaki Imai en 989, considerado el padre de la mejora continua, cuya la
idea se deriva del término japonés Kaizen que combina las palabras kai (cambiar) y zen
(mejorar); a pesar de que cada autor tiene su propia definicion de mejora continua, la
siguiente.

Las caracteristicas que se pueden destacar son:.

* La mejora continua es un proceso, no una sola accion. Por lo tanto, es una tarea

continua que debe completarse en el tiempo. No debe hacerse de forma aislada.

* Todos los empleados de la organizacion deben adoptar la mejora continua.

* El objetivo de la mejora continua es la mejora.

* La empresa debe poner sus esfuerzos en descubrir nuevas areas de mejora y reducir

el desperdicio.

En base a estos rasgos, explican Sanchez y Blanco, la definicion de mejora continua
utilizada en este estudio es el proceso de mejora continua llevado a cabo por una empresa
con la participacién de todos los empleados; esta definicion se tendra en cuenta mas
adelante para asegurar que los trabajos descubiertos aborden adecuadamente el tema de
este estudio.

2.4.6. Metodologias de mejora continua
2.4.6.1. Six Sigma
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Segun Bermudez et al. (2016) el Six Sigma es una metodologia estratégica que busca la
mejora continua de productos, servicios y procesos, centrandose en la satisfaccion del
cliente al reducir defectos, eliminar actividades que no afiaden valor, acortar ciclos de
tiempo y asegurar entregas oportunas. Para Arias et al. (2008) esta metodologia se
fundamenta en una filosofia y estrategia empresarial enfocada en el cliente, el uso eficiente
de datos, y la implementacién de metodologias y disefios robustos para minimizar la
variabilidad en los procesos y alcanzar niveles de defectos cercanos o inferiores a 3 0 4 por
millon. Se puede afirmar que el objetivo principal de Six Sigma es alcanzar un nivel muy
alto de calidad al reducir la variacién en los procesos.

Laoyan (2024) menciona que los 5 principios clave de Six Sigma se centran en:

* Orientacién al cliente: Identificar las necesidades y motivaciones de los clientes para

ofrecerles el maximo valor posible.

» Utilizacion de datos para identificar variaciones: Analizar los procesos actuales y
recopilar datos para detectar areas de optimizacion y cuellos de botella.

* Mejora continua de los procesos: Identificar y eliminar pasos que no agregan valor
utilizando herramientas como los mapas de flujo de valor, siguiendo la filosofia de
Kaizen.

* Inclusion de todos los miembros del equipo: Capacitar a todos en Six Sigma para
fomentar la contribucion de cada miembro y trabajar mejor en equipos
interdisciplinarios.

* Promocion de un entorno flexible y receptivo: Buscar constantemente formas de
mejorar los procesos y asegurar que los cambios puedan implementarse sin
problemas, dividiendo los procesos en pasos para facilitar la adaptacion.

Metodologia DMAIC

Segun Ocampo y Pavon (2012), para alcanzar mejoras significativas de manera
coherente en una empresa, es esencial adoptar un modelo estandarizado de mejora.
DMAIC es el proceso de mejora empleado en la metodologia Seis Sigma, representa un
enfoque estructurado y meticuloso, consta de cinco etapas interrelacionadas de manera
I6gica las cuales son Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar.

* Definir

Para Ocampo y Pavon (2012) durante la fase inicial de la metodologia, se identifican y
seleccionan proyectos de mejora en colaboracién con la direccion de la empresa. Es crucial
identificar el perfil ideal del cliente y comprender lo que quiere y necesita. Asimismo, es
importante establecer los objetivos generales del proyecto, responder preguntas sobre la
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necesidad de resolver el problema, definir el flujo de proceso, establecer los beneficios
esperados, el criterio de finalizacion y los requisitos para el éxito del proyecto. Las
herramientas que se pueden utilizar en esta etapa son el SIPOC, voz del cliente, charter del

proyecto y arbol critico para la calidad.

e Medir

Después de identificar el problema, Ocampo y Pavon (2012) menciona que es
fundamental discernir las cualidades que tienen un impacto en la conducta del proceso.
Este proceso engloba la identificacion de los requisitos y caracteristicas valoradas por el
cliente, asi como los factores que inciden en dicho desempefio. A partir de estas variables,
se determina la forma en que se evaluara la capacidad del proceso, lo cual implica emplear
técnicas para recabar informacion acerca del desempefio actual del sistema y su grado de
satisfaccion de las expectativas del cliente. En esta fase se pueden utilizar herramientas
como la matriz de priorizacion, graficos de pareto, graficos de control y el analisis de
tiekpo de valor.
* Analizar

Ocampo y Pavon (2012) indica que durante esta etapa, se examinan los datos del estado
actual del proceso con el fin de detectar las causas y las oportunidades de mejora. Se
evalla si el problema es auténtico o si se trata simplemente de un suceso aleatorio que no
puede ser abordado mediante DMAIC. Se utilizan herramientas de andlisis sobre los datos
recopilados en la fase de Medir, y se desarrolla un plan de mejoras potenciales para la
proxima fase. Esto requiere la formulacién de hipdtesis y la realizacion de pruebas
estadisticas para identificar los factores criticos que impactan en el rendimiento final del
proceso. Las herramientas mas comunes utilizadas en esta etapa son el diagrama causa-
efecto, diagramas de flujo, prueba de Chi-Cuadrado, T y F y el estudio de correlacion.
e Mejorar

Una vez que se ha confirmado la existencia del problema y se ha descartado su
naturaleza aleatoria, Ocampo y Pavon (2012) indica que se inicia la busqueda de posibles
soluciones. Durante esta etapa, se elaboran, implementan y validan diversas alternativas de
mejora para el proceso en cuestion. Se realiza una sesion de lluvia de ideas con el objetivo
de generar propuestas, las cuales se ponen a prueba mediante corridas piloto dentro del
proceso mismo. Resulta fundamental verificar la eficacia de estas propuestas para mejorar

el proceso y garantizar su viabilidad. A partir de estas pruebas y experimentos, se formula
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una propuesta de cambio en el proceso, lo que implica la presentacion de soluciones al
problema identificado. En esta fase se pueden utilizar herramientas Lean, lluvia de ideas,
modo de falla y analisis de efecto y la simulacion de eventos discretos.
» Controlar

Segun Ocampo y Pavon (2012), al concluir el proceso de identificacién de mejoras en el
rendimiento del sistema, es esencial garantizar la perdurabilidad de la solucion en el
tiempo. Esto implica la creacion e implementacion de una estrategia de control que asegure
la continua eficiencia de los procesos. Esta etapa requiere la aplicacion de diversas
herramientas, que van desde el control estadistico mediante gréaficos comparativos y
diagramas de control, hasta técnicas no estadisticas como la estandarizacion de procesos,
controles visuales, planes de contingencia y mantenimiento preventivo, entre otras.

Principio del formulario

2.4.6.2. Metodologia PHVA

Segln Santiago (2018) este acronimo proviene de las palabras Planificar, Hacer,
Verificar; Actuar; y debido a Edwards Deming, su autor, también se le conoce como el
Circulo de Deming o el Ciclo de Mejora Continua quien explica que para lograr la mejora
continua, es decir, la mejora continua de la calidad, se deben seguir sistematicamente
cuatro pasos clave: disminucion de fallas, aumento de la eficacia y eficiencia, resolucion
de problemas, prevision y eliminacion de riesgos potenciales. Estos cuatro pasos se
describen en esta metodologia; el circulo de Deming consta de cuatro etapas ciclicas, por
lo que después de completar la ultima etapa, debes volver a la primera y repetir el ciclo;
esto garantiza que las actividades se reevallen periédicamente para tener en cuenta nuevas
mejoras; el uso de esta metodologia se concentra principalmente en empresas Yy

organizaciones.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




-3 . UNIVERSIDAD
REPOSITORIO DE “ CATOLICA

TESIS UCSM Z  DE SANTA MARIA

Figura 19
Modelo PHVA

PLANIFICAR

Nota. Adaptado de “Herramientas para la
Gestion de Calidad” por H. Santiago, 2018

Como sefialan Carro y Gonzales (2010) el ciclo PDCA (Planificar-Hacer-Verificar-
Actuar) es un enfoque colaborativo para la resolucion de problemas que puede utilizarse
para mejorar los procedimientos y generar cambios de esta manera se realizan mejoras
continuas utilizando el ciclo PDCA; dicha metodologia es un espiral continuo que trabaja
para mejorar procesos e iteraciones en lugar de ser un proceso Unico; los equipos crean
hipdtesis, prueban ideas y las perfeccionan utilizando el ciclo PDCA vy es de gran utilidad
para abordar, analizar y resolver problemas en las empresas, proporcionando un alto nivel
de flexibilidad y mejora iterativa porque se basa en el proceso de mejora continua.

Segun Carro y Gonzales (2010) sefialan que Walter Shewhart, el pionero del control de
calidad estadistico, propuso por primera vez el ciclo PDCA, para aplicar el control de
calidad econémico en su libro Control de calidad econémico de productos manufacturados;
posteriormente, desarrollada la propuesta de Shewhart, Edwards Deming defendi6 la
investigacion de Shewhart de esta manera Deming desarroll6 el concepto de Shewhart y
aplico el método cientifico a la mejora de procesos ademas del control de calidad.

Luego, Deming, como sefialan Carro y Gonzales, instruy6 a ingenieros japoneses en la
técnica, a la que llamo ciclo de Shewhart y cuando el ciclo de Shewhart se combin6 con el
sistema de produccién de Toyota, el modelo Lean Manufacturing o produccion ajustada y
el método Kaizen (principio japonés de mejora continua creado por Kaoru Ishikawa),
dando como resultado lo que hoy se conoce como el ciclo PDCA cuyo significado es
Planificar-Hacer-Verificar-Actuar.
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Explican Carro y Gonzales que hay varios nombres para este enfoque, entre ellos:

* Ciclo Planificar-Hacer-Verificar-Actuar, también conocido como PDCA (o PDCA).

* Larueda o ciclo de Deming.

* Ciclo de Shewhart.

* Bucle de control.

* El ciclo Planificar-Hacer-Estudiar-Actuar (PHEA) (también conocido como ciclo

PDSA).

El ciclo PDCA de gestion de proyectos y procesos, segun Carro y Gonzélez, es un
marco para abordar y resolver problemas; esto lo hace aplicable a una amplia gama de
proyectos; los equipos que utilizan el ciclo PDCA adoptan la mejora continua con éxito
porque les permite garantizar tanto este tipo de mejora como la implementacion del
proceso iterativo ya gque permite:

* Cuando se aplica: | ciclo PDCA es particularmente util.
» Simplifica y mejora un proceso de trabajo rutinario.
e Crea un nuevo método de negocio.
» Comenzar a poner en practica la mejora continua.
* Reitere rapidamente los cambios para ver los resultados de inmediato.
e Minimizar errores y mejorar resultados.
* Evalle rapidamente varias opciones.
2.4.6.2.1. Pasos para implementar el ciclo PHVA

De acuerdo con Nufiez (2022) el acronimo de planificar, hacer, verificar y actuar
(PDCA) representa las cuatro etapas que componen el ciclo PDCA; el proyecto puede
seguir avanzando y experimentando cambios constructivos repitiendo este ciclo de mejora
continua, que funciona como un circulo claro e interminable:

* Planificar.

En la primera etapa del ciclo PDCA, el equipo o los responsables del proyecto deben

mapear y evaluar todas las posibles soluciones al problema o introducir los cambios

necesarios.

Ahora mas que nunca, es fundamental que todos los miembros del equipo participen y

presenten teorias sobre las posibles causas del problema.

Si estd a cargo de poner en préactica el ciclo PDCA, debe determinar qué cambios y

mejoras produciran los mejores resultados para el negocio.
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Para ello deberas establecer junto con tus colaboradores objetivos SMART que sean a la
vez medibles y realistas. También debe tener clara la justificacion de su eleccion de
utilizar el ciclo PDCA, teniendo en cuenta la mision y vision de la empresa.
Debido a la importancia de la planificacion en el ciclo PDCA, haga un esfuerzo por
proporcionar respuestas claras a las siguientes preguntas:
- ¢(Cual es el quid de la cuestion que debes resolver?
- ¢Posee todo el conocimiento necesario para identificar las causas fundamentales del
problema?
- ¢ Podrés solucionarlo con el personal y los recursos logisticos que tienes disponibles?
- ¢La empresa ha utilizado anteriormente procedimientos eficaces para abordar
cuestiones similares a éstas?

- ¢Quién y que recursos se necesitan para encontrar una solucion?
- ¢ Qué alternativas podria haber para una solucién?
- (COomo se determinara el éxito del ajuste o remedio?
- ¢En qué fechas se debe implementar el ciclo PDCA?

* Hacer:
Las hipotesis de solucion que han sido objeto de un analisis exhaustivo en la etapa
anterior ahora estan listas para ser puestas en practica durante la fase de ejecucion del
ciclo PDCA.
Se supone que usted y su grupo han tomado una decision y estan preparados para lanzar
un primer experimento. Esto debe hacerse a pequefia escala, en un entorno seguro y
donde todos sean conscientes de sus responsabilidades y de las acciones que deben
Ilevar a cabo.
Imagine que usted es el lider del grupo responsable de implementar cambios en la
experiencia del usuario y la interfaz en todas las plataformas de un minorista en linea
importante porque se descubri6 que, a lo largo del afio, muchos usuarios abandonaron
rdpidamente las sesiones.
Las soluciones tecnoldgicas deben probarse primero en una plataforma de prueba o en
paginas web que no afecten directamente al usuario antes de aplicar el experimento a
aplicaciones de comercio electrdnico e Internet.
Como resultado, no debe intentar abordar todos los aspectos del problema en este
momento para lograr los objetivos del ciclo PDCA. Para probar la solucion sugerida, es
suficiente.

* Verificar:
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Debes revisar todo lo que salié bien y mal en el experimento de prueba en esta etapa del

proceso PDCA, que va de la mano con la fase anterior.

Para encontrar posibles omisiones, recurrentes patrones o areas de mejora, debes prestar

atencion a los pequefios detalles e involucrar a tu equipo.

En el caso del ejemplo de la tienda online, pueden ser problemas de Ul, como el uso de

fuentes, dimensiones e ilustraciones; o, por el contrario, es posible que las estrategias de

redaccion y copywriting UX sean ineficaces; o algunos temas relacionados.

Realiza a tu grupo las siguientes consultas antes de finalizar las tareas del ciclo PDCA

en esta fase:

- ¢La estrategia funciono segun lo previsto?

- ¢Cudles fueron los problemas (incluidos sus nombres y detalles) que retrasaron el

procedimiento?

- ¢ Qué se podria haber hecho para mejorar las cosas?

e Actuar.

El circulo de proceso representa la culminacion del ciclo PDCA de un proyecto. Ahora

es el momento de implementar a gran escala y por completo el plan original.

No hay mas tiempo que perder si su equipo o quienes toman las decisiones han

confirmado y reafirmado todos los puntos anteriores.

En cualquier caso, hay que tener en cuenta que el objetivo del ciclo PDCA puede

continuar después de su plena implementacion y no termina con esta fase final.

Saque conclusiones sobre los siguientes elementos al final de esta fase.

- La educacion y capacitacion en gestion de recursos humanos necesarias para poner en

practica el cambio o la mejora.

- Los activos que deben adquirirse.

- Metodologias y herramientas para medir resultados.

- Lecciones aprendidas que se pueden utilizar en préximos proyectos.
2.4.6.2.2. Ocho pasos en la solucion de un problema

Como sefala Gutierrez (2011), a continuacion se desarrolla los 8 pasos:

» Determinar el problema y describirlo. En el primer paso, se elige, identifica y define
un problema importante en términos de su tamafio e importancia. Se deben utilizar
datos estadisticos para determinar la magnitud, de modo que quede claro con qué
frecuencia surge el problema. Ademaés, es importante comprender el costo anual
estimado del problema y como se ve afectado el cliente (interna o externamente).
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Con base en lo anterior, se decide el objetivo del proyecto de mejora y se forma el
equipo de personas que abordaran el tema.

* Busqueda de todas las causas potenciales. En este punto, es necesario buscar todas
las fuentes potenciales del problema sin debatirlas. Para ello, se recomienda realizar
una sesion de "lluvia de ideas", prestando especial atencion a los hechos generales y
evitando los detalles (por ejemplo, si el problema son lotes rechazados por mala
calidad, no preguntes por qué un lote especifico fue rechazado). rechazado). es
preferible preguntar por qué se rechazan los lotes).

* Analizar los principales factores contribuyentes. El objetivo del tercer paso es
seleccionar las causas potenciales més importantes de la lista descubierta en el paso
anterior. Cuando sea posible, se debe utilizar andlisis estadistico para tomar esta
decision (andlisis de Pareto, estratificacion, etc.). A falta de éste, las causas mas
significativas podran decidirse mediante votacion o por consenso; debes tener las
causas sobre las cuales actuaras para resolver el problema al finalizar esta actividad.

* Piensa en arreglar las cosas. Para cada una de las causas sobre las que se ha decidido
actuar, en este paso se eligen las medidas correctoras. Se desaconseja adoptar
medidas que sean solo superficiales y dejen las causas en su lugar. En cambio, se
recomienda que estas medidas lleguen a la raiz del problema y cambien la forma en
que esta estructurado. Partir de los analisis realizados en el paso anterior y/o de una
sesion de lluvia de ideas os ayudard a llegar a un acuerdo sobre las soluciones para
cada causa. Se deben proporcionar los siguientes detalles sobre las soluciones
propuestas para cada causa: objetivo, ubicacion, publico objetivo, método (plan
detallado), presupuesto, cronograma, método de evaluacion y efectos secundarios
previstos.

e Activar acciones correctivas. Las acciones correctivas previamente acordadas
deberian ponerse ahora en préctica, preferiblemente a modo de prueba y al principio
a pequefia escala, el plan creado en el paso anterior también debe seguirse
exactamente, y se recomienda involucrar a quienes se veran afectados por él y
explicar los objetivos que se persiguen. El equipo a cargo del proyecto debe acordar
cualquier cambio que se deba realizar al plan original.

e Consultar los resultados. En este caso es necesario determinar mediante datos
estadisticos si las medidas correctoras tuvieron éxito. Comparar estadisticamente el
tamafio del problema antes y después de las mediciones es un enfoque préactico util.
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Si se descubren resultados positivos, se deben valorar financieramente (si Esto es
posible).

 Evitar que vuelva a ocurrir el mismo problema. Si las soluciones no funcionaron,
debes evaluar todo lo que has hecho, tomar notas, pensarlo, llegar a algunas
conclusiones y volver a intentarlo. Por otro lado, si las soluciones funcionaron,
entonces la aplicacion de las medidas correctivas deberia estandarizarse y
generalizarse. También se deben decidir acciones para evitar que el problema vuelva
a ocurrir. Crear el sistema de control o monitoreo del proceso, estandarizar el nuevo
método de operacién del proceso y documentar el procedimiento son algunos
ejemplos.

e Conclusion. Los logros del proyecto (tanto medibles como no medibles) se
cuantifican en este paso final, que implica revisar y documentar todo lo que se ha
hecho. Ademaés, se indican las causas subyacentes de cualquier problema que adn
exista, asi como las posibles soluciones. Cree una lista de los beneficios indirectos e
intangibles que ha generado el plan de mejora.

Aplicar estos ocho pasos a problemas en curso o proyectos de mejora puede parecer
inicialmente un trabajo extra y mucho ir y venir, pero con el tiempo liberan muchas de las
tareas que se realizan actualmente pero que no tienen relacion con la calidad. En otras
palabras, si se siguen los ocho pasos, las soluciones back-end de calidad sustituiran a un
gran numero de acciones rapidas. En todos los niveles organizacionales y en todos los
niveles gerenciales, los ocho pasos deben promoverse como un habito.

2.4.6.3. Metodologia Kaizen

Laoyan, Asana Inc (2024) sefiala que el término "Kaizen" deriva de dos vocablos
japoneses: "kai", que denota "mejora”, y "zen", que significa "bueno” o "bienestar". Esta
combinacion da origen al concepto de mejora continua. Asi mismo, menciona que Kaizen
abarca el proceso de mejora constante en todos los aspectos de una empresa, desde sus
prioridades estratégicas hasta sus actividades operativas diarias.

Oropesa y Garcia (2014) en su investigacion titulada “Beneficios del Kaizen en la
industria” sefalan que la caracteristica principal del Kaizen es la busqueda constante de
mejoras, adoptando un enfoque simple pero progresivo, con la expectativa de obtener
resultados no solo satisfactorios, sino también notablemente positivos a largo plazo. Esto
implica la eliminacion de desperdicios en tiempo, dinero, materiales o esfuerzos

malgastados, al mismo tiempo que se mejora la calidad de productos, servicios y el
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desarrollo personal de los empleados, mientras se reducen los costos asociados con el

disefio, la fabricacion, el inventario y la distribucion.

Oropesa y Garcia (2014) describen los 10 principios del Kaizen adaptados en las
organizaciones, los cuales demandan un alto grado de compromiso para Su
implementacion. Estos principios son:

* Enfoque en el cliente: busca la satisfaccion total del cliente como objetivo principal.

* Mejora continua: implica una constante bldsqueda de mejoras, sin descanso, una vez
completada una tarea con éxito.

* Reconocimiento abierto de problemas: Se promueve una comunicacion abierta para
abordar desafios, aceptando errores como oportunidades de mejora sin buscar culpables.

* Promocion de la apertura: se caracteriza por compartir informacion, comunicacién
interfuncional y liderazgo visible, sin tolerar la territorialidad y las barreras funcionales.

* Creacion de equipos de trabajo: El trabajo en equipo es esencial, siendo los equipos
fundamentales en la estructura corporativa de las organizaciones que lo aplican.

* Gestion de proyectos interfuncionales: la colaboracion de todas las areas, incluyendo
proveedores y clientes, es esencial para enriquecer la perspectiva, colaboraciéon y
recursos en los proyectos.

* Fomento de relaciones adecuadas: prioriza el desarrollo de habilidades
interpersonales, especialmente entre gerentes y lideres, para asegurar procesos solidos,
satisfaccion laboral y logros financieros.

* Desarrollo de autodisciplina: La autodisciplina es clave, permitiendo a los individuos
adaptarse a diversas situaciones y mantener una relacion armoniosa con los demas.

e Comunicacién constante con empleados: Mantener a los empleados informados
sobre la empresa, desde su induccion hasta su permanencia, es crucial para alinearlos
con la mision, valores y planes de la compafiia.

* Fomento del desarrollo del personal: ElI empoderamiento es esencial, capacitando a
los empleados, brindandoles estimulo y otorgandoles responsabilidades en la toma de

decisiones para promover su desarrollo y aumentar su eficiencia laboral.

Los beneficios asociados de la aplicacion de la metodologia Kaizen se meniconan en la
investigacion presentada por Oropesa y Garcia (2014), los cuales son:
e Disminucién de inventarios, tanto de productos en curso como finalizados.
* Menor incidencia de accidentes.

* Reduccion de fallas en equipos y herramientas.
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* Menor tiempo de preparacion de maquinarias y mayor satisfaccion del cliente.
* Aumento en la rotacion de inventarios.
* Menos fallas y errores.
* Mejora en la autoestima y motivacion del personal.
* Incremento significativo en la productividad.
* Reduccion de costes.
* Mejora en el disefio y funcionamiento de productos y servicios.
* Aumento en beneficios y rentabilidad.
2.4.6.4. Metodologia Design Thinking,

Laoyan (2024) menciona que el Design Thinking, también Ilamado el proceso de
pensamiento de disefio, es una metodologia para resolver problemas que se enfoca en el ser
humano. Es efectiva para abordar desafios complejos que carecen de una definicion clara o
que son especialmente complicados.

Para New Agile Academy LLC (2022) la metodologia Design Thinking es una valiosa
herramienta para alcanzar los objetivos empresariales, ya que se centra en las necesidades
de los miembros de la organizacion, especialmente del cliente, al que monitorea de manera
constante. Esta metodologia permite a las empresas identificar y abordar desafios,
necesidades, conflictos y estrategias fallidas de manera efectiva.

Los pasos de la metodologia segln la Escuela de Postgrado UTP (2018) son:

e Empatizar: implica examinar, participar activamente y constantemente plantear

interrogantes sobre el porqué, con el objetivo de entablar didlogos con los usuarios
en su entorno. Este enfoque consiste en sumergirse en su contexto para comprender a
fondo sus problemas, manteniendo una actitud abierta y curiosa, libre de prejuicios o
concepciones previas. Se utilizan herramientas como entrevistas detalladas,
observacién directa y grupos de discusion.

 Definir: Después de analizar al usuario y comprender sus necesidades, se procede a

identificar los problemas en los que se concentraran las soluciones. Este proceso
implica establecer el punto de vista, que consiste en definir el problema de manera
clara y directa, inspirando al equipo, estableciendo criterios para evaluar ideas y
captando la atencién de las personas estudiadas. Es esencial que el desafio del
proyecto esté bien definido con base en la comprensién del usuario y su contexto, ya
que esto facilitara la creacion de una solucidn efectiva y adecuada.

* |dear: En esta etapa se fomenta la creatividad e innovacion, buscando generar

diversas ideas para satisfacer las necesidades del usuario. Se aprovechan las
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diferentes perspectivas del equipo de trabajo y se promueve la colaboracién para
explorar una amplia gama de opciones. A través de una lluvia de ideas, se
seleccionan las soluciones méas adecuadas que puedan llevarse a cabo de manera
viable.

* Prototipar: Tiene como proposito desarrollar una representacion o modelo inicial que
se asemeje lo mas posible a la solucion deseada para abordar las necesidades
iniciales del usuario. Durante este proceso, se crean prototipos con el objetivo de
generar ideas, construir y explorar posibles soluciones, comunicarlas de manera
efectiva, detectar posibles fallos de forma répida y rentable, y evaluar distintas
alternativas. Se sugiere comenzar la construccion del prototipo incluso sin tener una
comprension completa del problema, no invertir excesivo tiempo emocional en él y
identificar las variables criticas a considerar durante la evaluacion.

* Probar: Esta etapa se enfoca en la experimentacion y el ensayo-error, lo que permite
refinar las ideas y ponerlas a prueba con los usuarios y los equipos involucrados. Nos
brinda la oportunidad de mejorar los prototipos y soluciones, lo cual a menudo
implica un proceso iterativo en el que es posible regresar a la fase inicial de disefio a
medida que se adquiere un mayor entendimiento sobre el usuario y se identifican

nuevas consideraciones.

2.4.7. Herramientas de Mejora Continua y De Procesos
2.4.7.1. 5W’s (5 ¢por qués?)

Segun Rodriguez (2019), el método de cuestionamiento sistematico de los "5 porqués"
se emplea durante la etapa de analisis del problema para buscar posibles causas
fundamentales de un problema; los equipos pueden sentir que tienen toda la informacion
gue necesitan en este punto para seguir adelante; debido a que no indagaron lo suficiente,
es posible que el equipo no pueda encontrar las causas mas probables del problema.

La técnica de los 5 porqués sefiala Rodriguez, requiere que el equipo pregunte "¢Por
qué?" aproximadamente cinco veces o pasar por aproximadamente cinco niveles de detalle.
El equipo sabra la(s) causa(s) mas probable(s) una vez que se vuelva dificil responder al
"Por qué" final; para investigar las conexiones de causa y efecto que dan lugar a un
problema especifico, la técnica de los 5 porqués utiliza una serie de preguntas. Identificar
la causa raiz de un defecto o problema es el objetivo final; el Sistema de produccién de
Toyota (TPS) se desarrolld finalmente como resultado del uso de la técnica de los "5
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porqués” en Toyota durante el desarrollo de sus metodologias de fabricacion. Este método
se utiliza actualmente en una variedad de campos, incluido Six Sigma.

Figura 20
Los 5 Por qué
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Herramienta para identificar y resolver problemas
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Nota. Adaptado de “Los 5 porqué de Toyota: una técnica para identificar y
resolver problemas” por Doctum Software de Contrat, 2023.
2.4.7.2. Diagrama de Pareto

Refiere Gandara (2014) que Wilfredo Pareto (1848-1923), economista y sociologo del
Instituto Politécnico de Turin, tiene el honor de que este diagrama lleve su nombre; sefiala
el autor que esta idea surgio por primera vez en el siglo XIX cuando Pareto descubrié que
el 20% de la poblacién de Italia poseia el 80% de la riqueza del pais; la sencillez y
facilidad con la que se puede aplicar a diferentes campos y circunstancias.

La idea de que las observaciones de Pareto podrian aplicarse a todas las situaciones,
explica Gandara, fue planteada por primera vez en la década de 1950 por Juran; la mayor
parte de un efecto frecuentemente es causada por una pequefia cantidad de factores en
cualquier grupo de factores que juntos contribuyen a un resultado comun.

La frecuencia de ocurrencia de las diversas causas de un problema se representa en un
grafico mediante un diagrama de Pareto de manera ordenada en términos de importancia o
magnitud (Bonals, 2001).

Segln Santiago (2018) un diagrama de Pareto es un método grafico sencillo para
clasificar elementos segun su frecuencia utilizando el principio de Pareto; en general se
considera que los problemas frecuentemente tienen una prioridad diferente a otras
cuestiones en las organizaciones, un fendmeno que se extiende mas alla de los problemas
relacionados con la calidad; dichas situaciones se aplica el principio de Pareto, también
conocido como "los pocos vitales y los muchos triviales", en la gran mayoria de los casos,
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esta proporcion ha resultado ser aproximadamente del 20% para los “pocos vitales" y del
80% para los "muchos triviales".

La mayor mejora deberia obtenerse, como sefiala Santiago, con el menor esfuerzo si se
distinguen los componentes mas importantes de los menos importantes; el diagrama de
Pareto muestra las contribuciones relativas de cada componente al efecto general, en orden
decreciente; para mostrar la importancia relativa de cada elemento, se utilizan bloques; la
contribucion acumulativa total de los elementos se muestra mediante una curva de
frecuencia acumulativa.

Figura 21
Diagrama de Pareto
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Nota. En la presente figura se presenta los tipos de factores que generan gastos en
una organizacion, donde cada barra representa un tipo diferente de factor; y su altura
el monto de gasto generado, localizando al de mayor monto a la izquierda y por
consiguiente al de menor monto a la derecha, donde el diagrama de Pareto indica
cual factor debe atacarse primero, en términos de su contribucion al problema, para
eliminar errores y disminuir el gasto total en la organizacion. Adaptado de
“Herramientas de calidad y el Trabajo en equipo para Disminuir la Reprobacion” por
F. Gangara, 2014.
2.4.7.3. Diagrama de flujo

Un diagrama de flujo, explica Santiago (2018) es una representacion grafica que
enumera los pasos que componen un proceso particular y especifica su orden, es la forma
mas sencilla y eficaz de comprender cdmo funciona cualquier proceso, de esta manera se
puede ilustrar la progresion de eventos necesarios para realizar un producto (desde los
materiales hasta los productos), lo cual permite que cada persona sea consciente de lo que
se ha hecho antes y de lo que se hara después de la actividad o tarea que se esta realizando.
En cualquier caso, segun el autor, el factor mas crucial es que la representacion grafica sea
clara y practica para los usos previstos y en este sentido el diagrama de flujo es muy (til en
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la planificacion, ejecucion, seguimiento y control de cualquier proceso y puede utilizarse
para describir un proceso existente o para disefiar un proceso nuevo.

Los pasos para crear un diagrama de flujo, como sefiala Santiago, incluyen:

* Identificar las actividades del proceso durante una sesion de lluvia de ideas.

* Elige el formato del diagrama de flujo (vertical u horizontal).

De acuerdo con Santiago, es mejor colocar las ramas adicionales a cada lado al crear un
diagrama de flujo orientado verticalmente, manteniendo la direccidn de izquierda a derecha
de la ruta principal mientras agrega ramas adicionales que se extienden hacia arriba y hacia
abajo al crear un diagrama de flujo con orientacién horizontal; cuando los resultados no
cumplen con los criterios de aceptacién predeterminados, los diagramas de flujo
ocasionalmente tienen un bucle para repetir algunas de las actividades necesarias.
También, como explica el autor, se pueden especificar los lugares donde se toman las
mediciones para garantizar que los resultados cumplan con las expectativas del cliente en
el mismo diagrama de flujo o en otro paralelo, cada proceso recibe de sus proveedores
elementos de entrada, los componentes de salida se entregan a los clientes apropiados de la
misma manera para cada proceso (aqui es importante tener en cuenta la idea de un cliente
interno).

2.4.7.4. 8disciplinas

Santiago (2018) describe 8D como una metodologia sistematica para localizar,
solucionar y eliminar problemas. 8D significa 8 disciplinas (8 pasos de disciplina = 8D),
que permite el desarrollo de ventajas competitivas al resolver problemas de manera rapida
y efectiva, retener a los clientes a través de un buen servicio y productos de alta calidad, y
minimizar los problemas dentro de la organizacion.

Las 8 disciplinas son:

* D1: establecer un grupo para solucién del problema

» D2: crear la descripcion del problema

* Da3: desarrollar una solucién temporal

* D4: andlisis de causa raiz

* DS5: desarrollar soluciones permanentes *d6: implementar y validar soluciones

» D7: prevenir la recurrencia

» D8: cerrar el problema y reconocer contribuciones

2.4.8. Herramientas de analisis de procesos
2.4.8.1. Diagrama de Ishikawa
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El diagrama de causa-efecto de Ishikawa, segun Santiago (2018), recibe su nombre en
honor a Kaouru Ishikawa, un ingeniero japonés que lo introdujo y populariz6 con éxito en
el analisis de problemas en 1943 en la Universidad de Tokio, durante una de sus sesiones
de conferencias. ensefiar a ingenieros de una empresa metalUrgica a agrupar varios factores
para relacionarlos.

El diagrama de cadena de causas y efectos, de espina de pescado son otros nombres para
esta ilustracion, explica Santiago; es una herramienta visual para diagnosticar causas
potenciales de efectos especificos que pueden estar bajo control; se utiliza para analizar las
relaciones de causa y efecto, comunicar las relaciones de causa y efecto y simplificar la
resolucion de problemas al pasar del sintoma a la causa y a la solucién; las principales
causas (factores) que tienen un impacto en la caracteristica de calidad en estudio se
muestran como lineas principales en este diagrama, y el proceso de subdivision continla
hasta que se muestran todos los factores que se pueden identificar.

El diagrama de Ishikawa, como sefiala Santiago, simplifica la comprension y coloca
todas las variables bajo diferentes estrategias de gestion; ademas, permite clasificar y
relacionar las causas que inciden en una determinada situacion, puede ser creado por una
sola persona, pero es preferible que sea el resultado de un trabajo en equipo que haya
utilizado previamente el diagrama de afinidad.
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Figura 22
Diagrama de Ishikawa
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Nota. Adaptado de “Pizza de calidad: herramientas
aplicadas en la industria” por Revista Cubana de Ingenieria,
2021.

2.4.9. Estandarizacion de procesos

Se menciona la estandarizacion de procesos y parece asociarse universalmente con
algun tipo de beneficio, pero Miinstermann y Weitzel (2008) sefialan que la idea ain no se
ha desarrollado; la definicion de los procesos estdndar, las formas precisas y las
justificaciones por las que respaldan los objetivos comerciales, y las conexiones y las
influencias potenciales sobre los estandares no se comprenden bien; los estandares de
proceso son un tema popular para la investigacion debido a su importancia entre los
profesionales y las posibles interacciones con la creacion, justificacion y adopcion
(impulso de uso) de otros tipos de estandares.

2.4.10. Productividad (incrementar la capacidad de produccion diaria)

Segin Kour et al. (2019), la productividad es la tactica utilizada para mejorar el
funcionamiento interno de la organizacion teniendo en cuenta sus factores externos. Sin
mencionar los desafios que enfrentan las empresas actualmente debido a los rapidos
cambios en el mundo, tales como los avances tecnoldgicos, la innovacion y la
adaptabilidad a factores incontrolables, deben ser capaces de sobresalir y elegir la
direccion adecuada para la organizacion con base en sus recursos y capacidades. Sin el
estudio de estos factores, no podria haber una productividad eficiente porque no se tendria
en cuenta el contexto general de la situacion organizacional.

2.4.11. Eficiencia

Los autores Caraballo et al. (2016) afirman que cuando se compara el comportamiento

productivo de las empresas con fines de andlisis econémico, emerge el concepto de

eficiencia, y esta variable, que es un determinante de la productividad, se define como la
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capacidad de producir la mayor cantidad posible. cantidad de bienes utilizando la menor
cantidad posible de insumos.
2.4.12. Eficacia

Rojas et al. (2018) afirman que la eficacia es la capacidad de una organizacion para
alcanzar sus objetivos integrando la eficiencia y los factores ambientales.

Segun Koontz et al. (2012), la eficiencia en las organizaciones se refiere al uso de
insumos para producir los resultados esperados, que es el primero desde una perspectiva de
logro de metas; la eficacia en las organizaciones se define como el cumplimiento de los
objetivos y metas. objetivos, el segundo, como lograr esas mismas metas con la menor
cantidad de recursos posibles o hacerlo con los recursos que estan actualmente disponibles,
segun lo determine.

En otras palabras, segun Tohidi (2011), la eficiencia es la disposicion técnica de los
insumos utilizados y los productos producidos; la productividad, por su parte, se enfoca en
la satisfaccion de empleados y clientes, a través de estandares de calidad y la capacidad de

trabajo en equipo.

Figura 23
Diferencia entre Eficacia y Eficiencia
INEFICAZ EFICAZ
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Alcance de Objetivos
Nota. Adaptado de Web y Empresas, 2023.

2.4.13. Industria grafica
Las industrias graficas para el Centro Educativo Ponce de Leon (2023), son aquellas

empresas que se especializan en la composicion, reproduccién, grabado, impresion o

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




REPQSITORIO DE

TESIS UCSM =@ DE SANTA MARIA

publicacion de caracteres, dibujos o0 imégenes en general, utilizando uno o varios colores y
diversos materiales.

Segun la Asociacion Gremial Union de Impresores (AGUDI) (2019), en este grupo de
empresas 0 negocios, se incluyen aquellas que se dedican a realizar impresiones offset,
digitales, flexograficas y similares, ofreciendo una variedad de acabados en una amplia
gama de productos, como envases, etiquetas, revistas, folletos, material de punto de venta
(POP), grandes impresiones (gigantografias), impresiones de seguridad y otros articulos
similares.

De acuerdo con la informacion proporcionada por el Instituto Nacional de Estadistica e
Informética (INEI) (2018), el sector denominado “papel, imprenta y reproduccion”
comprendié un total de 20,363 empresas, lo que represento el 11.3% de la actividad

manufacturera del pais.

Figura 24
Empresas manufactureras, segin actividad econémica, 2018
Indusinia fextil y de cuero 30,6
Industria de alimentos y betidas | | 174
Fabricaciin de producios metilicos | 16,2
Industria de madera y muebles | | 15,3
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Nota. Adaptacion de “Pert: Empresas manufactureras, segiin actividad econémica,
2018 (distribucion porcentual)” por el Instituto Nacional de Estadisticas e
Informatica, 2018, Directorio Central de Empresas y Establecimientos.

En Lima Metropolitana, se contabilizaron 101,000 unidades de produccion
manufacturera, lo que constituyé el 9.2% del conjunto de empresas en Lima Metropolitana
y represento el 53.6% de las empresas manufactureras en todo el pais. En Lima, el sector
de papel, impresion y reproduccién de grabaciones representa el 12.6% del total de

empresas manufactureras.
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Figura 25
Empresas manufactureras segun actividad econémica en Lima, 2018

Industria texctil y de cuero | | 35.4
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Nota. Adaptacion de “Pert: Empresas manufactureras, segin actividad econémica, 2018
(distribucion porcentual)” por el Instituto Nacional de Estadisticas e Informética, 2018,
Directorio Central de Empresas y Establecimientos.

2.4.14. Importancia de los procesos productivos y logisticos en la industria
grafica
Segun lo mencionado por Logistica Grafica Empresarial (2011) los campos de
aplicacion de la industria grafica son muy amplios desde servicios editoriales hasta
desarrollo y servicios de impresion de empaques y embalajes, por ende, el desarrollo
tecnoldgico de estas empresas ha permitido que alcancen altos niveles de productividad,
flexibilidad y calidad. Todo ello genero el crecimiento de la industria y el desarrollo de
numerosas empresas con alta competitividad, por ende, surge la necesidad de optimizar los
procesos administrativos y operativos en busca de una diferenciacion de la competencia.
Los procesos productivos dentro de la industria gréafica son esenciales para su éxito, ya
que influyen directamente en la calidad del producto que se fabrica. Cuando los procesos
estan definidos y controlados correctamente garantizan productos dentro de los estandares
de calidad solicitados por el cliente. Asi mismo, influye en la eficiencia operativa ya que
los procesos eficientes permiten reducir tiempos de produccién, minimizaciéon de mermas,
reducen tiempos de inactividad de la maquina, un fujo de trabajo continuo y el
cumplimiento de plazos de entregas, lo que es crucial para mantener la satisfaccion del

cliente y la reputacion de la empresa.
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Por otro lado, Logistica Grafica Empresarial (2011) menciona que los procesos
logisticos son importantes en este rubro ya que reune aproximadamente el 30% de los
costos asociados a la fabricacion y se encarga de los flujos de material y de informacion.

Un proceso logistico eficiente garantiza la reduccion de costos operativos, el
abastecimiento oportuno de los materiales minimiza el riego de agotamiento de existencias
y almacenamiento excesivo. Asi mismo, el proceso logistico flexible permite a la empresa
adaptarse rapidamente a cambios en la demanda o interrupciones en la cadena de
suministro.

2.4.15. Industria flexogréafica

La revista El Empaque + conversion (2023) menciona que la industria flexogréfica ha
demostrado ser altamente adaptable, lo que le ha permitido satisfacer las demandas
cambiantes del mercado y producir productos de alta calidad. Ademas, menciona que, ha
facilitado la transicion de la industria hacia materiales y suministros mas sostenibles. La
revista también explica que debido a la crisis provocada por la pandemia de COVID-19, la
demanda de impresiones flexograficas ha experimentado un aumento significativo. Segun
las estimaciones, el mercado global de flexografia alcanzé los 5.35 billones de délares en
2022 y se proyecta un crecimiento del 5.6% hasta 2027.

La industria flexografica utiliza el método flexografico para realizar sus procesos de
impresion, este método para Etygraf S.L. (2021) es aquel que emplea una plancha en
relieve para cada color y se utiliza para imprimir en diversos tipos de papel.

Para Esagraf (2022) la flexografia es un método de impresion en el que una plancha
flexible con relieves se utiliza directamente para transferir la tinta al soporte. Este proceso
es predominantemente rotativo, empleando rodillos y materiales en forma de bobinas de
diversos tamafios.

Figura 26
Sistema de impresion flexogréafico
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Nota. Adaptacion de “Caracteristicas de la impresion flexografica” por Esagraf, 2022,
URL:https://www.esagraf.com/caracteristicas-impresion-flexografica.

Esagraf (2022) menciona que la impresion flexografica tiene las siguientes
caracteristicas:

» Versatilidad: Posibilita la utilizacion de diversas clases de tintas, como las basadas en
agua, solvente o aquellas que son curables mediante luz ultravioleta (UV). Ademas, es
adecuado para trabajar con wuna amplia variedad de materiales flexibles,
independientemente de si son porosos o no.

* Rapidez: Las impresoras flexograficas tienen la capacidad de operar a una alta
velocidad por minuto, lo que posibilita la produccién de tiradas largas y, incluso, la
impresion de tiradas cortas a un costo accesible.

* Bajo costo: Los insumos utilizados en esta maquinaria suelen tener costos muy bajos en
comparacion con otros métodos de impresion. A pesar de que la plancha puede tener un
costo inicial méas elevado, esta opcion resulta altamente rentable y ofrece un rapido
retorno de la inversion.

» Paleta de colores: La flexografia estdndar emplea los 4 colores basicos cian, magenta,
amarillo y negro. Sin embargo, es posible agregar cuantos colores directos sean
compatibles con la configuracion de la maquina para ampliar la variedad de colores
disponibles, lo que permite imprimir una amplia gama de elementos seguin las
necesidades.

2.4.15.1. Proceso de impresién flexografica
Segun Aimpresores (2019), el proceso de impresion flexografica general es el siguiente:
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» Disefio: Se refiere a la fase creativa que precede al procedimiento de impresion, en la
cual el disefiador gréafico crea el mensaje y elabora los documentos que se utilizaran
en la impresion.

* Preprensa: Se trata de la fase en la que se acondiciona y examina un archivo antes de
ser enviado a la prensa, con el objetivo de evitar problemas durante la produccion.
Esta etapa engloba una serie de servicios que abarcan desde la revision de la
resolucion y la edicidbn de iméagenes hasta la preparacion de archivos y la
comprobacion de la utilizacion de tintas especiales, entre otras tareas. Esta fase
reviste gran importancia, dado que cualquier error en los archivos puede tener un
impacto negativo en el producto impreso final.

* Produccion/Impresion: Esta fase corresponde al momento en que el disefio empieza a
materializarse fisicamente. Durante esta etapa, se lleva a cabo la aplicacién de tintas
sobre el soporte, y en caso de ser requerido, se aplican también barnices de
proteccion y otros procedimientos similares.

» Post prensa: En esta fase se ejecutan los diferentes toques finales del producto y se
aplican acabados especiales. Es esencial que estas especificaciones estén bien
definidas desde el inicio para que el proceso se organice en el orden adecuado,
garantizando asi la produccion de un resultado impreso de alta calidad dentro de los
plazos establecidos.

* Logistica: Una vez que se ha finalizado el producto, es crucial determinar la manera
en que se llevara a cabo su distribucién, incluyendo aspectos como el tipo de
empaque, el destino y la fecha de entrega, entre otros.

2.4.16. Etiqueta autoadhesiva

Avery Denninson (2022) menciona que los productos adhesivos son ampliamente
utilizados en una variedad de industrias y sectores comerciales, abarcando diversos
segmentos, se aplican en una amplia gama de contextos, que incluyen aplicaciones de larga
duracién, asi como en las industrias farmacéutica, cosmética, alimentaria y muchas otras.
También explica que las etiquetas adhesivas llevan consigo una amplia variedad de datos
qgue incluyen informacion técnica sobre el producto, descripciones, detalles de
seguimiento, mensajes promocionales e incluso imagenes destinadas a comunicarse con el
consumidor.

Para el Grupo Printers Macho (2022), las etiquetas autoadhesivas son aquellas que

cuentan con una 0 mas de sus superficies cubiertas con un adhesivo que permite que se
adhieran a una superficie, como, por ejemplo, una botella o una caja de cartén.
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Las etiquetas autoadhesivas cuentan con una estructura compuesta por cuatro capas,
segun Avery Denninson (2022) las capas son la parte frontal, que es donde se imprime la
etiqueta; el adhesivo, que facilita la adherencia de la etiqueta a la superficie de destino; la
silicona, que previene la adhesion permanente del adhesivo al soporte y facilita su
desprendimiento; y el liner, que es el material que se elimina durante el proceso de
etiquetado.

Figura 27
Capas o partes de una etiqueta autoadhesiva

Adhesivo

Silicon

Liner

Nota. Adaptado de Avery Denninson, 2022.

En el mercado, se encuentran diversas clases de etiquetas autoadhesivas, aunque no
todas tienen las mismas aplicaciones o finalidades, es por ello que ETIPRINT LTDA
(2019) menciona que se pueden identificar tres categorias fundamentales de etiquetas, las
cuales son:

* Permanentes: ofrece un rendimiento eficaz en una amplia gama de aplicaciones y resulta
mas conveniente para los productos de consumo. Sin embargo, debido a la fuerte
adherencia de estas etiquetas al envase, su eliminacion puede dejar residuos de
adhesivo.

* Removibles: se pueden quitar sin causar dafos ni a la superficie en la que se adhieren ni
a la propia etiqueta. Son particularmente adecuadas para situaciones de etiquetado
temporal, como cupones y promociones de duracion limitada. Sin embargo, es
importante tener en cuenta que la temperatura puede influir en las propiedades del
adhesivo y su capacidad de ser retirado sin dejar rastros.

* Reposicionables: permite la remocion a corto plazo, lo que resulta util cuando se
requiere reposicionar o volver a aplicar la etiqueta en otra superficie sin que se pierda
por completo su capacidad de adherencia.

Etiqueting (2020) explica que la etiqueta adhesiva puede estar fabricada en diversos
materiales y espesores, que se seleccionan en funcion de su propésito y su capacidad para

soportar diferentes condiciones, como el uso interior o exterior, la exposicion a
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condiciones adversas, la resistencia a productos quimicos y a temperaturas extremas, entre
otros factores. Ademas, también menciona que, en cada tipo de material, es posible aplicar
diferentes tratamientos para lograr un aspecto mate o brillante, o para hacer que el material
sea termosensible y que, segun la aplicacion especifica, las etiquetas pueden estar hechas

de papel, polipropileno (PP), polietileno (PE), poliéster (PET) y PVC.
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2.4.17. Comparacion de metodologias de mejora continua

Para aplicar la mejora continua en las organizaciones, varias metodologias ofrecen enfoques distintos para abordar las deficiencias en los

procesos y optimizarlos. En la tabla 5 se muestra la comparacion entre las metodologias Kaizen, DMAIC, Design Thinking y PHVA. Cada

una de estas metodologias tiene sus propias caracteristicas, enfoques y areas de aplicacion. El objetivo de la comparacion es proporcionar una

vision general de cada metodologia para comprenderlas y tomar decisiones informadas sobre cual podria ser la méas adecuada para abordar las

necesidades de mejora continua en la empresa en estudio.

Tabla 5.

Cuadro comparativo de metodologias de mejora continua

CICLO PHVA

DMAIC

KAIZEN

DESING THINKING

Modelo repetitivo de 4 etapas para lograr
mejora continua en la gestién de procesos.
para TQM vy ISO.

Enfoca las mejoras a corto plazo y

Base normas

resultados visibles.
No tiene un proceso de validacion de
datos tan riguroso
utilizado en entornos de gestion de la
calidad y en la implementacion de

sistemas de gestion.

Ciclo de mejora de 5 etapas para mejorar y

estabilizar ~ procesos de  negocios.

Base de la metodologia Six Sigma.
Busca reducir la variacion y la cantidad de
defectos.

Realiza un analisis mas profundo utilizando
la estadistica.
Toma de decisiones basada en datos y
métricas de rendimiento
mas exhaustivo y suele tener un tiempo de

aplicacién mayor.

Fomenta la participacion de todos
los empleados, se adapta bien a
entornos donde
flexibilidad 'y la

Efectivo en entornos donde se

se prioriza la

agilidad.

valora la flexibilidad, la
colaboracion 'y la innovacion
incremental.

Se utiliza principalmente para

impulsar mejoras a nivel operativo.

Se centra en la
resolucion creativa de
problemas mediante un
enfoque centrado en el
usuario.

Utilizado en el disefio de

productos, servicios Yy
experiencias  centradas
en el usuario.

Nota. Adaptacién propia en base a la investigacion realizada, 2023.
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Para seleccionar la metodologia de mejora a utilizar es fundamental considerar una serie de criterios que faciliten la identificacion de la opcién mas adecuada para alcanzar los objetivos establecidos. La

metodologia elegida debe de ajustarse a las necesidades y caracteristicas especificas de la empresa. En este sentido, los criterios mas relevantes a tomar en cuenta segun los objetivos actuales de la empresa se

presentan en la Tabla 6.

Tabla 6.

Criterios para la seleccion de metodologias de mejora continua

Criterio DMAIC PHVA Kaizen Desing thinking
. Enfoque estructurado que permite establecer . . .
Relevancia para el X . . - Enfoque en realizar mejoras constantes con impacto a
directrices claras y procesos bien definidos desde el
problema o largo plazo
inicio
. 1. . s i . - . Adaptable para problemas complejos
- Permite ajustarse a necesidades especificas y a las Permite enfrentarse a cambios rapidos y ajustarse b para p piejos y
Adaptabilidad o ambiguos donde no hay una solucion
limitaciones de recursos constantemente L
clara desde el principio.
Tiempo de Tiempo largo debido a la planificacion cuidadosa y Tiempo corto por mejorar pequefias de poca
implementacion analisis previo planificacion y andlisis
Facili B ;
_rac dad d_e, Comprension profunda de los procesos a mejorar
implementacion
Resistencia a los ; . -
. No se realizan cambios drasticos en los procesos
cambios
. . . - Enfoque en la generacion de ideas
Capacidad de Capacidad para  resolver  problemas Con una cultura organizacional que valore creatividad . » . . g 9 y
! - - . SN . : i Experimentacion y prueba rapida de nuevas ideas soluciones creativas para problemas
innovacion complejos y mejorar la eficiencia operativa. 'y experimentacion complejos
Facili Mas técnica y nivel de formacién o experiencia en la AW .
ac Qad _d,e g Y P Comunicacion abierta y fluida entre todos
comunicacion metodologia
Facilidad de Comprension profunda de la metodologia y sus

comprension

principios

facil comprension por la simplicidad de la metodologia

Capacidad de generar
resultados tangibles

Mejoras medibles en la calidad del producto,
la reduccion de defectos, la optimizacion de
procesos y la reduccién de costos.

Mejoras en la calidad del producto, la eficiencia
operativa, la reduccién de costos y el cumplimiento de
los estandares de calidad.

Mejoras en la calidad del producto, la satisfaccion del
cliente y la rentabilidad de la empresa.

Nuevos  productos,  servicios 0
experiencias disefiadas para satisfacer
las necesidades y deseos de los usuarios
de manera innovadora.

Sostenibilidad

Fomenta la documentacion y estandarizacion de
procesos, garantiza la consistencia y la replicabilidad
de las mejoras implementadas.

Pequefios cambios incrementales y la estandarizacién de
mejores practicas.

Disponibilidad de
recursos

Recursos especificos en términos de
herramientas estadisticas y financieros

Personal capacitado y herramientas para recopilar y
analizar datos

No requiere una inversién significativa en tecnologia o
analisis de datos.

Recursos humanos y para prototipos de
prueba

Flexibilidad
metodoldgica

Capacidad de ajustar y mejorar continuamente los
procesos a lo largo del tiempo

Mejoras se realizan a nivel operativo y se ajustan segln
las condiciones

Cultura de colaboracion
y aprendizaje

Colaboracion  entre  diferentes  areas
funcionales de la organizacién para recopilar
datos

Fomenta la participacién de todo el personal para la
identificacion de problemas y soluciones

Promueve la participacion de toda la empresa y tiene un
impacto significativo

Colaboracion multidisciplinaria y el
trabajo en equipo desde el principio

Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada, 2023.
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CAPITULO I

3. Diagnastico de la situacion actual

3.1. Informacion general de la empresa

La empresa en estudio fue fundada en Lima, un 12 de Setiembre del 2016, como una
empresa enfocada en la produccion de etiquetas autoadhesivas con el propdsito de
responder a las demandas del exigente mercado. Con el transcurso de los afos, y debido a
la adquisicion de conocimientos y experiencia, asi como al crecimiento significativo de la
importancia de las etiquetas en el mercado, la empresa ha realizado inversiones en
tecnologias avanzadas que han impulsado su desarrollo y crecimiento.

Comenzd como una pequefia empresa de impresion local, produciendo etiquetas
autoadhesivas para las necesidades de pequefios negocios, con solo 4 personas, sin
embargo, gracias a su dedicacion, compromiso Yy a la calidad en sus productos la empresa
expandio sus operaciones y su capacidad de produccion. Realizé inversiones en maquinaria
de ultima tecnologia de impresion para poder ofrecer una amplia gama de opciones de
etiquetas y a su vez tener tiempos de entrega competitivos.

Actualmente, la empresa en estudio se ha expandido mas alla de las frontera locales y ha
desarrollado una presencia nacional, atendiendo a clientes importantes de diferentes
sectores, dentro de ellos se tiene a la industria de alimentos, automotriz, industrial,
agroindustrial, limpieza, plasticos, farmacéutica, vitivinicola, conservas, paqueteria/
logistica, entre otros.

La empresa fabricante de etiquetas autoadhesivas ofrece una gran variedad de productos
que se ajustan a los requerimientos de distintos sectores del mercado para satisfacer sus
necesidades de etiquetado, presentacion y personalizacion de productos. La gama de
productos que ofrece es:

* Ribbon o Cintas de transferencia térmica (TTR): se utiliza en impresoras de
transferencia térmica, es posible realizar impresiones en etiquetas de diversos
materiales, excluyendo aquellos que sean térmicos, y se usa para realizar impresiones de
etiquetas para identificacion de cajas, trazabilidad o codigo de barras.

» Etiquetas autoadhesivas blancas y fondeadas en rollo: Indispensables en el proceso de
etiquetado y categorizacion de productos para cualquier empresa o tipo de comercio.

* Etiquetas adhesivas de polipropileno blanco impresion full color en rollo

* Etiquetas autoadhesivas de polipropileno transparente impresion full color en rollo

 Etiquetas autoadhesivas de papel couche impresion full color en rollo

 Etiquetas autoadhesivas de polipropileno metalizado impresion full color en rollo
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* Etiquetas autoadhesivas térmicas
» Etiquetas de seguridad

Ademas, ofrece una amplia variedad de acabados a la etiqueta dentro de ellos se puede
mencionar el barniz UV brillo, barniz UV mate, laminado brillo, laminado mate, aplicacion
de coil foil, impresion en el respaldo (delam/relam), entre otros.

3.2. Mision

Somos un equipo de profesionales graficos comprometidos con las presentaciones que
revisten los productos finales al consumidor, atendiendo a nuestros clientes segun su
requerimiento y necesidad, exigiéndonos estandares de calidad.

3.3. Vision

Consolidarnos en el mercado nacional como la mejor solucién en etiquetas
autoadhesivas.

3.4. Valores

* Liderazgo

» Colaboracion

* Integridad

* Responsabilidad

* Pasion

* Diversidad

* Calidad
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3.5. Organigrama

Figura 28
Organigrama de la empresa
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Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada, 2023.
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3.6. Mapa de procesos

Figura 29
Mapa de procesos de la empresa fabricante de etiquetas
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Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada, 2023.
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3.7. Anélisis de la productividad

La productividad global juega un papel crucial para la empresa fabricante de etiquetas
autoadhesivas, siendo fundamental para asegurar su competitividad a largo plazo y cumplir
con los tiempos de entrega para la satisfaccion del cliente. La industria gréfica,
caracterizada por su dinamismo, exige estandares elevados de calidad, precision y rapidez
en la produccién. Por lo tanto, la eficiencia operativa y la capacidad de adaptacion son
elementos esenciales para alcanzar el éxito en este sector.

La representacion visual de la productividad global de la empresa durante el periodo de
enero de 2022 a julio de 2023 se encuentra en la figura 29. El célculo de la productividad
global se realizd considerando la relacion entre el valor total de las etiquetas producidas y
el costo total de los recursos utilizados, los cuales son las planchas de impresion, la materia
prima (sustrato), mano de obra, hora maquina y los troqueles. En la figura 29 se observan
fluctuaciones significativas en la productividad global a lo largo de los meses, siendo
marzo de 2022 el mes con el valor mas alto de 1.873 y abril de 2023 el periodo con el valor
mas bajo de 1.070.

La variacién mensual en la productividad se debe a diversos problemas identificados
que impactan la cadena de produccion. Durante el periodo de 2022, los valores méas bajos
se atribuyen a la programacion de la produccion ineficiente y a la falta de capacidad para
cumplir con los plazos de entrega solicitados por los clientes. La falta de conocimiento
sobre la capacidad real de la planta llevd a una programacion irrealizable, generando
retrasos constantes y quejas de clientes por entregas fuera de la fecha programada.

En el afio 2023, se amplio la capacidad de produccién mediante la implementacion de
turnos de trabajo; sin embargo, el aumento de clientes provocd un desorden significativo
en los almacenes de clichés, trogueles y en la planta en general. El control deficiente de
inventarios de materia prima e insumos ocasiona interrupciones y errores durante la
produccion, siendo resultado de la falta de procedimientos estandarizados de trabajo. Por
otro lado, la ausencia de control en el proceso y de supervision de los parametros de
calidad conduce a producciones no conformes y a quejas constantes por parte de los
clientes.

En conclusion, el promedio de la productividad durante el periodo analizado es de
1.474, es decir, se recupera 1.47 veces la inversion realizada, destacando la importancia de
abordar y mejorar los aspectos identificados para lograr una mayor consistencia y
eficiencia en la produccion de etiquetas autoadhesivas
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Figura 30
Productividad global (enero 2022 a julio 2023)
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Nota. Célculo se evidencia en el Anexo 3. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada,
2023

Siendo la productividad global el indicador mas importante para la empresa, se busca
reducir las fluctuaciones, ya que se observa que en oportunidades solo se recupera la
inversion y en otras se llega a ganar casi el doble de ella; por lo tanto, se procedera a
analizar los problemas que impactan directamente en este indicador, para asi disefiar las

herramientas necesarias para reducirlos
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3.8. Detalle de los procesos analizados

Figura 31

Flujograma del proceso de planeamiento de la produccion
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Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada, 2023.
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La Figura 30 muestra el proceso del planeamiento de la produccion, este proceso lo
realiza la encargada de compras, quien a su vez maneja tanto la compra de material como
los insumos que son las tintas, barnices, cintas, strech film, tucos entre otros. Los
problemas identificados en este proceso son los siguientes:

* No lleva un control de stocks en cuanto a cada insumo o materia prima. Después de
cada produccion sobra material de un pedido realizado el cual es almacenado en una
jaula donde se encuentra material que puede ser utilizado para completar futuras
producciones como se observa en la Figura 31.

Figura 32
Stock de materia prima e insumos en
almaceén (jaula)

Nota. Adaptacién propia en base a la

investigacion realizada, 2023.

* Realiza el pedido de un insumo cuando le comunican que ya se agot6 y no se tiene para
trabajar. Este problema genera tiempos de espera y costos de transporte por la solicitud
del recojo del insumo de manera urgente desde la ubicacion del proveedor.

» Realiza la compra de material dias previos a la fecha de programacion en planta. No se
compra para tener stock almacenado. La capacidad de almacenamiento de material es
limitada como se observa en la Figura 32, el método de trabajo es comprar el material

para la solicitud de produccion dias previos a que ingrese a fabricacion.
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Figura 33
Almacen de stock de materia prima e insumos (jaula)

Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada, 2023.

* Se planea la produccion de manera intuitiva, utilizando tiempos de entrega de 7 dias
para etiquetas repetitivas y 10 dias para etiquetas nuevas las cuales necesitan ser
trabajadas en cuanto a disefio, planchas de impresion y troqueles. Se programa las
fechas de entrega tomando en cuenta la fecha de ingreso de la orden de produccion para
etiquetas repetitivas y tomando como base la fecha de aprobacion del boceto de la
etiqueta por parte del cliente para etiquetas nuevas. Este sistema de programacion esta
provocando entregas con retrasos, asi mismo las quejas y molestia de los clientes por no
entregar su orden en la fecha pactada. En las Tabla 5 se visualiza el riesgo por posibles
penalidades debido a las entregas con dias de retraso para los meses de agosto y

setiembre respectivamente.

Tabla 7
Riesgo de penalidad (agosto-setiembre)
Agosto Setiembre
Ventas Agosto $161,410.35 $ 189,543.05
Ordenes atendidas 74 75
Venta promedio por orden $ 2,181.22 $ 2,527.24
Penalidad (5%) $  109.06 $  126.36
Ordenes atrasadas (%0) 34 40
Retrasos (dias) -109 -142
Penalidad total mensual $-4,041.80 $-7177.364

Nota. Calculos realizados en Anexo 1y 2. Adaptacion propia en base
a la investigacion realizada, 2023

Tabla 8

Riesgo de penalidad anual

Penalidad Agosto $4,041.80

Penalidad Setiembre $7177.36

Penalidad promedio al mes $ 5,609.58

Penalidad Anual $ 67,315.00
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Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion
realizada, 2023.

Se considerd una penalidad del 10% de la orden, basado en una advertencia recibida en
un correo por parte de un cliente. En el mes de agosto se tiene una penalidad de

$4,041.80 y en el mes de setiembre de $7177.36. Considerando estos dos meses se hace
la proyeccion que el riesgo de penalidad anual seria de $ 67,315 como se observa en la

Tabla 6.

* No se toma en cuenta si el material, las planchas de impresion o el troquel ya se
encuentran en planta para su ingreso a produccion. La ausencia del material completo y
los insumos necesarios conlleva a que un lote de etiquetas se fabrique en parciales, esto
genera mayores tiempos de montaje y merma de material en cada proceso productivo,
asi mismo, se genera malestar en el operario por tener que realizar doble vez el trabajo
que debid salir en una sola produccion.

* Ademas, se planean la produccion sin tener una capacidad de produccion definida y sin
conocimiento certero de los tiempos de montaje por cada produccion, presuponiendo de
manera optimista que se lograria acabar la carga de trabajo asignada. No se tienen
definidos los tiempos de produccion por proceso. Por ejemplo, se tiene etiquetas con tan
solo 3 colores, las cuales toman menor tiempo de montaje por la utilizacion de solo 3
planchas de impresion y con colores definidos, sin embargo, cuando se tiene otras
producciones de 3 planchas de impresion suponen el mismo tiempo de montaje, sin
tomar en cuenta que hay una variacion en los colores a utilizar, esto dificulta la
produccion por intentar matizar correctamente los pantalones solicitados. Esta ligera
variacion ocasiona que se pierda el control sobre la planeacion de la produccion y no se
obtenga en el mismo intervalo de tiempo previsto anteriormente en una antigua etiqueta.
El control de los tiempos de produccién se basa en experiencias positivas no en base a
un escenario nuevo.

 Se fabrican los lotes de etiquetas el mismo dia de la fecha pactada con el cliente para su
entrega generando que se realicen entregas parciales diarias. Esto conlleva a
incrementar los cosos de transporte por despachos y el costo de despacho. Como se
observa en la Tabla 7, el costo de transporte por despachos del mes de septiembre fue de
S/.9,705.
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Tabla 9
Costo de transporte por despachos
Rango del costo o Costo promedio por Cantidad de
de transporte Descripcion despacho des_pachos Costo mensual
(1) (Setiembre)
Entregas cercanas y
20-50 pocas cajas de S/ 35.00 38 S/ 1,330.00
despacho
Entregas con distancia
intermedia y
50-100 significativas cajas de S/ 75.00 50 S/ 3,750.00
despacho
Entregas lejanas y gran
100-150 cantidad de cajas S/ 125.00 37 S/ 4,625.00
despachadas
S/ 9,705.00

Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada, 2023.

De los despachos realizados en setiembre el 15% de estos fueron por realizar entregas
en parciales, es decir, S/1,455.75 es el costo adicional de no realizar las entregas completas
de cada orden solicitada como se visualiza en la Tabla 8. Con este dato, se realiza la
proyeccion a un afio siendo este costo de S/17,4609.

Tabla 10
Costo de transporte por despachos en parciales

Costo mensual de trasporte S/.9,705.00
Entregas parciales 15%
Costo promedlo_ de S/1,455.75

transporte en parcialesl

Costo de transporte anual S/17,469

Nota. Adaptacion propia en base a la
investigacion realizada, 2023.

Por otro lado, el realizar entregas parciales los sabados conlleva a realizar
coordinaciones del area comercial con el cliente para establecer el horario de entrega, asi
mismo, solicitar al personal de despacho su presencia para apoyar en embalaje y realizar la
documentacién y coordinacion con el transportista. En la Tabla 9 se observa el costo
adicional mensual por realizar las entregas parciales los dias sabados el cual es de
S/.492.21, tomando en cuenta este dato se realiza la proyeccion a un afio, siendo este costo
anual de S/. 5,906.51.
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Tabla 11

Costo anual de despacho en parciales los sabados

Costo de trasporte S/ 78.33 S/. x despacho
Hora hombre ventas S/ 5.83 S/. X 45 min
Hora hombre despacho S/ 38.89 S/. X5 hrs
Cantidad de despachos 4 Despachos x mes
Costo mensual S/ 492.21 S/. al mes
Costo anual S/ 5,906.51 S/. Al aio

Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada, 2023.

* Por temporadas altas para cumplir con las fechas de entrega se trabajan horas extras, se
solicita que el personal que se requiere en cada area, se quede realizando un turno extra,
trabajando de 2 a 3 horas adicionales 0 en su defecto se cambian los turnos de trabajo de
12 horas cada turno trabajando las 24 horas del dia, sin embargo, cuando los operarios
completan su turno de 48 horas semanales ya no asisten a menos que se solicite su
presencia haciendo horas extra.

En la Tabla 10 se muestra el costo anual por las horas extras realizadas en el area de
impresion el cual es de S/ 2,479.69. Los impresores suelen realizar horas extras los dias
domingos por 6 horas, de lunes a viernes un aproximado de 3 horas adicionales o en su

defecto se realiza un turno extra de 8 horas en la madrugada.

Tabla 12
Costo de horas extras en el area de impresion
Horas extras en Horas Hora hombre Hora Costo horas  Reinciden  Costo horas
impresion normal hombre extras por dia cia extras mensual
extra (%) mensual
Madrugada (10pm 2 S/ 9.38 25 2
a 7am) 8hrs 6 S/ 9.38 35 - 99.38 S/ 198.75
Domingos (6 hrs) 6 S/ 9.38 1 S/ 1125 2 S/ 225.00
. 2 S/ 9.38 25 2
Lun-Vie (3 hrs) 1 s/ as 35 S/ 36.09 S/ 72.19
Costo hora extra mensual S/ 495.94
Costo hora extra anual S/ 2,479.69

Nota. Temporada alta de julio a noviembre. Adaptacion propia en base a la investigacion
realizada, 2023.
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Tabla 13
Costo de horas extras en el area de troquelado
Horas extras H Hora hombre Hora Costo horas extras  Reincidenc Costo horas
oras hombre . .
en troquelado normal extra (%) por dia ia mensual  extras mensual
Madrugada 2 S/ 7.29 25
(10pma 6 35 S/ 77.29 2 S/ 154.58
7am) 8hrs S/ 7.29
Domingos
(6 hrs) 6 s/ 799 1 S/ 87.50 2 S/ 175.00
Lun-Vie 2 S/ 7.29 25
(3 hrs) 1 S| 729 35 S A 2 S/ 5615
Costo hora extra mensual S/385.73
Costo hora extra anual S/1,928.65

Nota. Temporada alta de julio a noviembre. Adaptacion propia en base a la investigacion
realizada, 2023.

El costo anual por las horas extras trabajadas en el area de troquelado se visualiza en la
Tabla 11, este costo es de S/ 1,928.65. Los operarios de troquelado tienen la misma forma
de trabajo que los impresores, debido a que estos dos procesos son continuos para poder
sacar un lote de etiquetas, son los procesos que requieren de mayor tiempo en la
produccion. Por ultimo, el costo anual de las horas extras realizadas en el area de
rebobinado es de S/ 660.94 como se observa en la Tabla 12. Normalmente los
rebobinadores no realizan horas extras, debido a que es un proceso que no tiene mucha
complejidad, sin embargo, a veces se requiere las horas extras los dias sabados por no
culminar con una produccion para despacho o de lunes a viernes un turno completo de

trabajo para avanzar y despachar lo que se trabaj6 sabado y domingo en las otras areas.

Tabla 14
Costo de horas extras en el area de rebobinado
Horas Hora hombre Hora Costo horas Reincidencia Costo horas
extras en Horas normal hombre extras por dia mensual extras mensual
rebobinado extra (%) P
Sébado 2 S/ 5.63 25
(3hrs) 1 S/ 563 35 S/ 21.66 2 S/ 43.31
Lun-Vie 2 S/ 5.63 25
44.44 2 )
(6hrs) 4 s 563 35 S S/ 8888
Costo hora extra mensual S/ 132.19
Costo hora extra anual S/ 660.94

Nota. Temporada alta de julio a noviembre Adaptacion propia en base a la investigacion
realizada, 2023.

Con el célculo de las horas extras en cada area de produccién se estima que el costo

anual por trabajar con horas extras para intentar entregar las producciones en las fechas

pactadas es de S/.5,069.27.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




Figura 34

Proceso de la gestion de inventarios de clichés o planchas de impresion

Verificar Arma el sobre :
Recepcion cliches en rchelg Zlel de cliches Ind(lg:r eSeeEI"stzbre
ar juego buen estado y . antes de R Srte 3
de cliches que sea lo A ingresar a P I yqu
INICIO solicitado produccién LU
o iComparte
Z planchas con otra

W |w etiqueta? Ad_juntar boceto de Informar a asistente

w etiqueta y prueba de produccion

LI) o de color ;Nueva

] version de

o etiqueta?

wl

[a]

o] |

E Entrega cliches

= para produccién

<

w

>

Z

w -

[a] Retirar sobre bgfeglc?gzraf:s‘iie Entregar

z = obsoleto del inventario de cliches a

\g E almacén At produccion

= G

g a

RIE:

(C] Registrar sobre Rotular sobre de Ingresar el
de cliche en la cliche con el cédigo sobre rotulado
base de datos correspondiente al almacén

FIN

S
v Utilizar Lavar los Guardar Verificar que son el Bt ey Sl
. cliches para cliches los cliches juego correcto, que g
e P Jueg q | d

la luego de en sus estén completos y a asnstentg_ €
a i = produccion
= produccion su UsO sobres limpios

Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada, 2023.
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En la Figura 33, se visualiza el proceso de la gestion de inventarios de clichés o
planchas de impresién, donde la disefiadora es la encargada de recepcionar los juegos de
clichés nuevos para su verificacion y de la asignacion de sobres para su identificacion antes
de su ingreso a planta. Ademas, es la encargada de indicar si el juego de clichés se
comparte con otro juego de etiqueta e informar cuando un sobre debe ser retirado de
almacén por quedar obsoleto. El asistente de produccion es el encargado de asignar
codigos a los sobres para su inventario y de registrarlo en la base de datos, también de
retirar los sobres obsoletos de almacén, asi mismo de almacenar correctamente los nuevos
sobres ingresados. Por ultimo, el impresor es el encargado de lavar y guardar los juegos de
clichés en sus respectivos sobres luego de su uso. Los problemas encontrados en este
proceso son los siguientes:

* Las planchas de impresion en repetidas ocasiones llegan a Gltima hora para su ingreso al
area de impresion y por la premura se proporcionan los juegos de clichés al impresor sin
ningln sobre y/o rotulado para su identificacion, generando desorden y equivocaciones
a la hora de guardar los juegos de clichés luego de ser lavados.

* La disefiadora en reiteradas oportunidades no indica en los roétulos de los sobres de
clichés las planchas que se comparten con otras versiones de etiquetas, en consecuencia,
se abastece a impresion sobres incompletos para realizar el montaje de la produccion
generando malestar del operario de impresidn por abastecer de manera incompleta.

» Cuentan con una base de datos de registro de clichés, pero esta no es confiable, debido a
que no se tiene un procedimiento establecido ni se han delegado las funciones para
gestionar de manera correcta el inventario y el almacén cuando un juego de clichés
cambia de version, esto es, sufre modificaciones en el texto, imagen, colores o medidas,
asi como cuando es obsoleto, es decir, ya no se producird nuevamente por retiro del
cliente o por cambio en la etiqueta en su totalidad. Esta falta de conocimiento en la
gestion del inventario y almacén de clichés genera confusiones a la hora de abastecer las
planchas de impresién a produccion.

* La incorrecta identificacion de los sobres con sus respectivos rétulos e indicaciones se
generan tiempos muertos en produccion por los excesivos tiempos de busqueda, debido
a que se intenta encontrar los clichés requeridos para realizar la produccion de la
etiqueta. Como se observa en la Tabla 13, el promedio de buscar un juego de clichés es

de 45 minutos, el cual genera un costo anual por tiempo muerto de S/. 832.93.
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Tabla 15
Costo anual por tiempo muerto en busqueda de juego de
clichés

Costo por tiempo muerto promedio en busqueda de
juego de clichés

Tiempo muerto 0.75 horas
Reincidencia 10 VeCes X mes
Hora hombre S/ 9.25 S/hora
Costo mensual S/ 69.41 S/mes
Costo anual S/ 832.93 S/afio

Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada, 2023.

* En reiteradas ocasiones al hacer la busqueda del sobre de cliché requerido se encuentran
2 sobres de la misma etiqueta con cédigos de inventario distintos o iguales como se
mostro en la Figura 11 y en la Figura 34, ocasionando dudas de cuél es el cliché
correcto o actual, asi mismo, se abastece de manera incorrecta y se fabrican etiquetas

que no son las actuales originando reclamos y quejas de los clientes.

Figura 35
Sobres de juego de clichés de la misma etiqueta

Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada,
2023
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Figura 36
Proceso de la gestion de inventario de troqueles
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Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada, 2023
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La Figura 35 muestra el proceso de la gestion de inventario de troqueles, donde la
disefiadora es la encarga de recepcionar el troquel nuevo y verificar que llegue en buenas
condiciones para su uso. Por otro lado, el troquelador es el encargado de retirar y guardar
los trogueles en el almacén, asi mismo de informar el dafio o desgaste de algun troquel
para su futura reposicion. El coordinador de produccion es el responsable de aprobar el
troquel para reposicion o no. Por Gltimo, la persona de apoyo en produccion se encarga de
rotular los troqueles con sus medidas y forma correspondiente antes de ser guardado en
almaceén.

* En repetidas ocasiones los trogqueles son recepcionados cuando la disefiadora ya se retiro
de su turno de trabajo sin realizar alguna verificacion de las condiciones en las que llega
el troquel. Cuando ingresa a planta se tiene inconvenientes para el corte deteniendo el
proceso de produccion para realizar el reclamo y la reposicion del troquel de manera
inmediata. El costo por estas paradas se visualiza en la Tabla 16, el tiempo promedio de
espera es de 2 horas esto conlleva a que se genere un costo anual de S/.2355.77.

Tabla 16
Costo por tiempo de espera (troquel nuevo)
Costo por tiempo muerto promedio en espera de
troquel nuevo

Tiempo muerto 2 horas
Reincidencia 10 VECes X mes
Hora hombre S/ 9.82 S/hora
Costo mensual S/ 196.31 S/mes
Costo anual S/ 2,355.77 S/afio

Nota. Adaptacién propia en base a la investigacion realizada, 2023

» Algunos troqueles luego de un tiempo de uso cuentan con desgastes o dafios, por ende,
el troquelador de vez en cuando informa a disefio o al coordinador de produccion el
estado del troguel luego de su uso para su reposicion futura, pero el troquel en fisico no
lo separa del almacén, generando acumulacién y desorden del &rea como se observa en
la Figura 5 y a su vez tiempos muertos de produccién por paradas de maquina cuando el
troquel atn no tiene su reposicién para seguir con una produccion. El costo que implica
realizar estas paradas se observa en la Tabla 17, donde se genera un costo anual de S/.
2198.72.
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Tabla 17

Costo por tiempo muerto de espera de troquel (antiguo)

Costo por tiempo muerto promedio en espera de troquel
antiguo repuesto

Tiempo muerto 3.5 horas
Reincidencia 8 Veces X mes
Hora hombre S/ 9.82 S/hora
Costo mensual S/ 274.84 S/mes
Costo anual S/ 2,198.72 S/afio

Nota. Adaptacién propia en base a la investigacion realizada, 2023

* No se cuenta con un procedimiento del manejo o gestion del inventario y almacén de los
troqueles, no se sabe como proceder ni tampoco se tienen claras las funciones que debe
realizar cada actor en el proceso cuando un troquel esta dafiado.

* EI troquelador no cuenta con los conocimientos 0 con la respectiva induccion de la
forma correcta de almacenar los troqueles, el operario los apila uno encima de otro
como se muestra en la Figura 5 ocasionando dafios en las cuchillas de corte por la
incorrecta manipulacion y almacenamiento y constantes reposiciones de los troqueles.
Como se observa en la Tabla 18, el costo anual de las contantes reposiciones por la

incorrecta manipulacion y almacenamiento de los troqueles es de S/.4871.15.

Tabla 18
Costo anual de reposiciones de troqueles dafiados

Costo de reposiciones de troqueles por dafio

Afo Tro~queles Costo de troquel Costo anual
dafados

2022 22 S/ 51.18 S/1,125.92

Ago-23 40 S/ 81.19 S/ 3,247.43

2023 60* S/ 81.19 S/ 4,871.15

Nota. (*) Cantidad de troqueles dafiados proyectados del afio 2023, datos reales hasta

agosto de 2023. Adaptacidn propia en base a la investigacion realizada, 2023

* La empresa cuenta con una base de datos de registro de troqueles, pero esta no esta
actualizada, a veces no se ingresan los troqueles nuevos que han sido recepcionados y
utilizados, se guardan sin rétulos o identificacion. Ademas, si hay reposiciones éstas se
registran, pero en fisico se tiene muchos troqueles de la misma medida y forma y no se

tiene el conocimiento de que troquel esta dafiado o es el actual.
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* En repetidas ocasiones no se encuentra el troquel requerido para la produccion, debido
al desorden o porque no fue guardado de forma correcta en el almacén, asi mismo, se
encuentran troqueles en distintas partes de la planta o en oficinas administrativas. El
costo anual por el tiempo muerto en realizar la bdsqueda del troquel solicitado se
observa en la Tabla 19, el cual es de S/.706.73.

Tabla 19
Costo anual por tiempo muerto en basqueda de troquel
Costo por tiempo muerto promedio en basqueda de

troquel
Tiempo muerto 0.75 horas
Reincidencia 8 Veces X mes
Hora hombre S/ 9.82 S/hora
Costo mensual S/ 58.89 S/mes
Costo anual S/ 706.73 S/afio

Nota. Adaptacién propia en base a la investigacion realizada, 2023
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Figura 37
Proceso de disefio y pre-prensa
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En la Figura 36 se visualiza el proceso de disefio y pre prensa, este procedimiento lo
realiza la disefiadora, la cual se encarga de desarrollar los bocetos de las etiquetas nuevas,
las pruebas de color y las planchas de impresion como se observan en las Figuras 37, 38 y
39 respectivamente. También estd encargada de la elaboracion de los sobres de juegos de
clichés y sus respectivos rétulos para su identificacion. Adicional a ello, es la responsable
de mandar los planos de troqueles y de contactar con el proveedor para su fabricacion.
Como se menciono en el proceso de inventario de clichés, la disefiadora en repetidas
ocasiones no genera el rotulo y sobre de clichés para su identificacion, asi mismo no se
tiene una correcta comunicacion con la encargada de compras en cuanto a la planificacion
de produccion de las etiquetas nuevas para que puedan ser enviados tanto los juegos de
clichés como los troqueles a los respectivos proveedores con anticipacion.

Figura 38
Prueba de color de una etiqueta autoadhesiva
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Nota. Atélaptacién propia en base a la
investigacion realizada, 2023.

Figura 39
Juego de planchas de impresion (clichés)

Nota. Adaptacién propia en base a la investigacion realizada, 2023.
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Figura 40

Sobres de clichés y rétulos de identificacion

Nota. Adaptacion propia en base a la
investigacion realizada, 2023.
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Figura 41
Proceso de impresion
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Nota. Adaptacién propia en base a la investigacion realizada, 2023.
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La Figura 40 muestra el proceso de impresion, el cual estid a cargo del impresor de
turno, este es el proceso donde se materializa la etiqueta solicitada. EI impresor realiza la
verificacion del juego correcto de clichés, el desmontaje y montaje respectivo para realizar
un nuevo lote de produccion y los ajustes y control de la maquina durante toda la
produccion. Este proceso tiene tiempos por lote de produccion muy variables dependiendo
de la cantidad de colores de la etiqueta, los acabados, los metros lineales y si se realiza el
troguelado en linea. Ademas, es el responsable de realizar la impresion sin ningun tipo de
defectos, controlando la calidad de registros y tonalidades de color en toda la produccion.
Cuando se presentan inconvenientes en la impresion se solicita el apoyo del coordinador de
produccion y cuando son problemas con respecto a las planchas de impresion se busca al
disefiador para la solucion de este. Los problemas identificados en este proceso son:

* EIl impresor al empezar el proceso revisa los clichés para realizar el proceso de
montaje, los cuales reiteradas veces llegan incompletos, ademas solicitan estandares
de color para tener una guia en cuanto a tonalidades de color de la etiqueta impresa
anteriormente, pero no todas las etiquetas cuentan con estandares de color
visualizados en la Figura 41, por lo que se trata de abastecer alguna muestra que haya
en stock.

Figura 42
Estandares de tonalidades de color

Nota. Adaptacién propia en base a la investigacion realizada, 2023.

Por otro lado, el tiempo de montaje y desmontaje por cada produccion es extenso, toma
intervalos de tiempos significativos para empezar una produccién nueva, sin embargo, se
realizan montajes innecesarios por la incorrecta planificacion de la produccion. El operario
tiene que desmontar y montar producciones repetidas o urgentes cuando se lo indican, El
costo de los tiempos de montaje del mes de setiembre fue de S/ 79,998.11 como se muestra
en la Tabla 20.
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Tabla 20
Costo del tiempo muerto promedio en montaje (setiembre)

Categoria de dificultad % Producciones  Tiempo promedio  Costo hora Costo hora Costo
de produccién de Setiembre de montaje (hr) hombre maquina mensual
Sencilla 50% 62 1 S/ 12.62 S/ 30.76 S/ 24,068.22
Intermedia 30% 38 1.75 S/ 12.62 S/ 30.76 S/25,815.11
Compleja 20% 25 3 S/ 12.62 S/ 30.76 S/29,114.78
100% 125 S/79,998.11

Nota. Adaptacidn propia en base a la investigacion realizada, 2023

La Tabla 20 muestra el costo por el tiempo muerto generado en el proceso de montaje y desmontaje del mes de setiembre, se realiz6 una
categorizacion de las producciones del mes de setiembre, las cuales son:

* Producciones sencillas: implican el desmontaje y el montaje de producciones entre 1 y 4 planchas de impresion, ademas del matizado de 1
a 2 colores o la impresion en cuatricromia, es decir, impresiones con cyan, magenta, amarillo y negro. También la aplicacion de barniz
brillo o mate como acabado de la etiqueta.

* Producciones intermedias: implican el desmontaje y montaje de producciones entre 4 y 6 planchas de impresién, ademas del matizado de 1
a 6 colores, y la aplicacion de barniz brillo o mate como acabado de la etiqueta.

* Producciones complejas: implican el desmontaje y montaje de producciones entre 5 y 8 planchas de impresion, ademas del matizado de 2 a
mas colores, la realizacién de acabados especiales como aplicaciones con coil foil, laminado brillo, laminado mate, impresion en el

adhesivo (delam/relam) y el troquelado con plancha magnética.
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El operario realizd montajes innecesarios en el mes de setiembre debido a cambios de
Gltima hora en la planificacion o por falta de material para imprimir. Como se visualiza en
la Tabla 21, los montajes innecesarios realizados en el mes de setiembre fueron
aproximadamente de 5 veces, por ende, el costo de los montajes innecesarios del mes fue

de. S/.3,159.9. Realizando la proyeccion a un afio en base al dato calculado se tiene un

costo de S/.37,918.8.
Tabla 21
Costo anual por montajes innecesarios
Costo mensual de montajes S/ 78,998.11
Montajes realizados 125
Costo por montaje S/ 631.98
Cantidad de montajes innecesarios 5
Costo por montajes innecesarios S/ 3,159.9

Costo anual por montaje innecesario S/ 37,918.8
Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada, 2023

» Este proceso requiere mucho control y verificacion en cuanto a los registros, es decir
que la etiqueta no tenga texto o imagenes descentradas, y también el control de la
tonalidad de color solicitada por el cliente por lo que no puede realizar otras actividades
a la misma vez. Asi mismo la verificacion y la aprobacion de las tonalidades de color y
registro de las impresiones se realizan solo visualmente como se observa en la Figura

42.

Figura 43
Verificacion de la tonalidad de
color y registro de impresion

B

Nota. Adaptacién propia en base a la
investigacion realizada, 2023.

* No se cuentan con procedimientos de control de calidad, ni registros o formatos fisicos

para evidenciar el control llevado en cada lote fabricado. Por tal motivo, se originan no
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conformes, los cuales son identificados en el proceso de acabado y se entregan
producciones incompletas o en caso que llega el defecto al cliente se tienen reclamos
solicitando realizar una nota de crédito o la reposicidn de sus etiquetas, y con ello costos
por reproceso. En la Tabla 22 se muestra la venta perdida del mes de agosto por
entregar ordenes incompletas. Se entrego 13.15 millares menos generando una venta
perdida de $313.56. Por otro lado, si los clientes aplicaran una penalidad del 5% por el
incumplimiento de la orden solicitada se tendria una penalidad total mensual de $
872.49 como se observa en la Tabla 23. Realizando una proyeccion anual basandonos
en los datos del mes de agosto se tendria un monto de venta perdida de $3,762.72 y una
penalidad anual de $10,469.88 por el incumplimiento de la orden de compra.

Tabla 22

Venta perdida por millares incompletos (agosto)
Ventas Agosto $161,410.35
Millares atendidos 6,769.162
Venta promedio por millar $ 23.84
Millares faltantes -13.15
Venta perdida $ -313.56

Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion
realizada, 2023

Tabla 23

Penalidad mensual por millares incompletos (agosto)
Ventas Agosto $161,410.35
Ordenes atendidas 74

Venta promedio por orden $ 218122
Penalidad (5%b) $ 109.06
Cantidad de ordenes 8
incompletas

Penalidad total mensual $ 872.49

Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion
realizada, 2023

* Cuando se presentan inconvenientes en produccion se tiene largas paradas debido a que
se espera que llegue a planta el coordinador de produccién, quien no esta siempre en
planta para solucionar los problemas de manera inmediata.

* En repetidas ocasiones se tienen paradas de maquina por problemas con las estaciones
de secado y los fusibles del tablero de control, se tiene contratado el mantenimiento
preventivo con un tercero, pero no se le da un seguimiento continuo a este. En muchas
ocasiones se solicita que pueda realizar el mantenimiento correctivo, asi mismo,

solicitan piezas o reposiciones de alguna parte importante de la maquina como lamparas
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y no se realiza las compras respectivas con anticipacion o para tener en stock. En la
Tabla 24 se muestra el registro de las ordenes de servicio de mantenimiento correctivo
realizadas del mes de marzo a setiembre, de las cuales todas son por fallas en las
estaciones de secado y cambio de fusibles y portafusiles. Como indica en algunas
descripciones se hace uso de las lamparas de manera excesiva, segn informacion del
técnico de mantenimiento las lamparas deben tener una vida Util de 1000 horas, sin
embargo, se han encontrado lamparas con méas de 3000 horas, provocando dafios en el
sistema de secado. Por otra parte, el sobrecalentamiento de la maquina por la incorrecta
temperatura a la que debe estar genera roturas en las ld&mparas. En total se tienen 9
incidencias con los problemas de secado en 7 meses, proyectando a un afio se puede

decir que se generan 15 incidencias del mantenimiento correctivo por el mismo dafio.

Tabla 24
Registro de las érdenes de servicio (marzo-setiembre)
FECHA DESCRIPCION HORAS

Falla en la estacion #8. No enciende.
Dafo de porta fusible y activacion de fusible. Requiere cambio (25 amp

26-Mar-23  x2) 2
Recomendacidn: evitar exceder uso de lAmparas, aumento de consumo
de energia
Falla en la estacion #5. No enciende.

15-Jun-23  Activacion y cambio de fusible. 2.5
Alarma de estacion #1 por sobrecalentamiento (600%)

9-Jul-23 Lampara de estacion #7 con exceso de horas de funcionamiento 15

14-Jul-23 Falla en la estacion #3. no cura o seca las tintas correctamente 3.5

Cambio de nuevos ventiladores, debido al exceso de calor al interior de
la maquina, provoco dafios en los portafusibles de las lamparas, falla
eventual de PLC.
24-Jul-23 Recomendacion-: Mejorar sistema de aire acondicionado, temperatura 4.5
del tablero debe esté por debajo de 22°C.
Requiere cambio de portafusiles y fusibles x2 c/u
Falla en estacion #2. No realiza el curado o secado de las tintas
24-Set-23 2
correctamente.
8-Set-23 Fa]la estacion #5 rotura de lampara. Estaciones #6 y #8 no prenden al
primer arrangue.
25-Set-23 Rotura de lampara UV, falla en la estacion #2 3

Nota. Adaptacién propia en base a la investigacion realizada, 2023.

» El area de impresion no se encuentra organizada ni ordenada como se observa en la
Figura 13, muchas veces se dejan en el piso los elementos para imprimir o las bobinas
de impresion, ademas se apilan las planchas de impresion sucias, los sobres y los
envases de tinta.

* No se lleva un control de mermas en el proceso, en ocasiones se entrega material con

demasia, pero al proceso de acabado llega en menor cantidad y no se puede completar la
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produccion solicitada, entregando producciones incompletas al cliente y recibiendo
quejas solicitando la totalidad de su orden de compra. Como se visualiza en la Tabla 20,
los millares faltantes del mes de agosto fueron de 13.15, de los cuales aproximadamente
el 40% es por mermas en el proceso.

* No se lleva un control de stock sobrante de material en impresion, se tienen acumuladas
y apiladas las bobinas de 100, 200 o 300 metros aproximadamente, las cuales sirven
para completar alguna produccion. No estan identificadas por tipo de material,
proveedor, lote 0 medida del ancho y se encuentran desordenadas y descuidadas por

toda el &rea de impresion como se muestra en la Figura 43.

Figura 44
Stock de bobinas sin identificacion

Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada,
2023
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Figura 45
Proceso de troquelado
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Nota. Adaptacién propia en base a la investigacion realizada, 2023.
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El proceso de troquelado se visualiza en la Figura 44, este proceso es llevado a cabo por
el troquelador de turno, el cual se encarga de darle el corte a la etiqueta con la forma
solicitada por el cliente. En la Figura 45 se muestra la maquina troqueladora y en la Figura
46 se observa el proceso de troquelado donde se verifica el corte correcto de la etiqueta y
el levantamiento del esqueleto. En este proceso, el mismo troquelador busca el troquel
requerido en el almacén para utilizarlo, asi mismo es el encargado de comunicar al
coordinador o al disefiador el dafio o desgaste del troquel que esta impidiendo que se
trabaje sin inconvenientes. El coordinar de produccién es el responsable de aprobar la
reposicion del troquel. Por Gltimo, el disefiador es el encargado de solicitar la reposicion al
proveedor. En la Figura 45 se muestra un troquel estdndar para realizar las producciones.

Figura 46
~Troquel plano

Nota. Adaptacién propia en base a la
investigacion realizada, 2023.

Figura 47
Maquina troqueladora

Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion
realizada, 2023.
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Figura 48
Verificacion de corte y levantamiento de esqueleto

Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada, 2023

Los problemas que se presentan en este proceso son:

* El operario de troquelado no cuenta con un procedimiento de trabajo, cada vez que
usa el troguel lo deja en su maquina o lo apila en una paleta, dafiando las cuchillas
del troquel y generando desorden en su area de trabajo como se observa en la Figura
15.

* En reiteradas ocasiones hay una falta de comunicacion entre el troquelador y el
coordinador de produccion, el troquel tiene dafios o desgaste después de la
produccion, sin embargo, el troquelador no comunica nada al respecto, generando
paradas de maquina en siguientes producciones donde se requiera ese troquel dafiado
para realizar una reposicion inmediata. Este problema se detalla en la Tabla 15
dentro de los problemas encontrados en la gestion de inventario de troqueles.

* Como se menciond anteriormente dentro de los problemas del proceso de impresion,
no se cuentan con procedimientos de control de calidad, ni se lleva un control de
mermas en el proceso, generando entregas incompletas de 6rdenes de compra o
entregas de etiquetas no conformes, por ende, se reciben quejas y reclamos
solicitando la totalidad de su orden de compra, la reposicion de las etiquetas no

conformes 0 una nota de crédito.
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Figura 49
Proceso de rebobinado
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La Figura 48 presenta el proceso de rebobinado, el cual es llevado a cabo por el
rebobinador de turno, este proceso realiza el acabado del producto final, convierte las
bobinas impresas y troqueladas en rollos con una cierta cantidad de etiquetas ya sea en una
0 mas columnas y en la presentacion que requiera el cliente. El rebobinador ajusta la
tension del rollo y las cuchillas de corte como se observa en la Figura 49, asi mismo,
programa parametros de metraje en maquina para realizar el rebobinado como se muestra
en la Figura 50. Es el encargado de verificar que las etiquetas no tengas ningun tipo de
defecto, y si los encuentra debe de avisar al coordinador para su aprobacion.

Figura 50
Proceso de ajuste y corte en rebobinado

Nota. Adaptacién propia en base a la investigacion realizada, 2023

Figura 51
Pantalla de programacion de maguina

et

Nota. Adaptacién propia en base a la investigacion realizada, 2023.

» Actualmente cuando el rebobinador encuentra defectos en un tramo de la bobina lo
terminan de rebobinar y separa el rollo indicando el inicio y el fin del error para su

revision y desecho, sin embargo, muchas veces lo dejan apilado a un costado de la mesa
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de embalaje sin comunicar nada y tampoco lo arreglan ellos mismos, acumulando rollos
en la mesa de embalaje con productos defectuosos. No cuentan con un procedimiento
establecido al momento de encontrar dichos defectos, solo los separan como se observa
en la Figura 51.

Figura 52
Rollos con defectos acumulados
en mesa de embalaje

Nota. Adaptacion propia en base a la
investigacion realizada, 2023.
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Figura 53
Proceso de embalaje y empaquetado
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Nota. Adaptacién propia en base a la investigacion realizada, 2023.
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El proceso de embalaje y empaquetado se visualiza en la Figura 52, este proceso no
tiene una persona designada para realizar la funcion, cualquier trabajador que este libre o
pueda ayudar al momento de realizar los despachos ingresa a embalaje. Esta persona se
encarga de imprimir los rotulos de los rollos, de embalar y de empaquetar en cajas la
produccion. Cuando no se completa una produccion informa al coordinar de produccion
para que le dé una solucion.

* Muchas veces varios trabajadores apoyan en distintos horarios y hay confusiones al
momento de empaquetar porque no anotan lo que ya este hecho.

» Cuando hay excedentes de rollos solo lo apilan a un costado de la mesa y regresan a
realizar sus funciones. Estos rollos apilados no tienen rotulos, ni estdn embalados
correctamente para su conservacion como se observa en la Figura 53 y muchas veces
se deterioran y se desechan.

Figura 54
Excedente de rollos acumulados en mesa de embalaje

Nota. Adaptai()n propia en base a la investiéacién reaidda,
2023.

» Ademas, cuando falta completar una orden de produccion buscan stock en el almacén o
en los rollos apilados en la mesa, los cuales no estan rotulados, y si la etiqueta tiene el
mismo modelo lo completan con ello, sin verificar si se trata de la misma version de
etiquetas, ya que muchas de ellas cambian algun texto o nimero, y surgen confusiones y
reclamos por parte del cliente por entregar una etiqueta equivocada como se observa en

la Figura 54, donde se empalmaron dos etiquetas distintas.
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Figura 55
Empalme de dos etiquetas distintas en un
mismo rollo

Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion
realizada, 2023.
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Figura 56
Proceso de limpieza y manipulacién de clichés
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Nota. Adaptacién propia en base a la investigacion realizada, 2023.
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El proceso de limpieza y manipulacion de clichés se presenta en la Figura 55, este
proceso lo lleva a cabo el impresor debido a que tiene mayor conocimiento en el manejo y
cuidado de las planchas de impresion, sin embargo, se han identificado los siguientes

problemas:

* Debido a la acumulacion de lotes de produccion en espera para impresion, el operario
no cuenta con tiempo para realizar el lavado y guardado de los juegos de planchas de
clichés.

* Los clichés se apilan y se remojan en un lavador por varios dias, se tiene clichés lavados
apilados en la mesa de secado y sobres acumulados en una parte del area de impresion,
todo eso se puede observar en las figuras 6, 8 y 12, fomentando mucho desorden y
también el desgaste y dafio de las planchas de impresion.

* Cuando algun operario de la planta cuenta con tiempo disponible apoya en el proceso de
lavado y guardado, sin embargo, no estan capacitados para realizar estos procesos de
manea adecuada.

* En reiteradas ocasiones se han encontrado sobres guardados con clichés sucios como se
observa en la Figura 7 o dafiados como se ve en la Figura 9. Es una funcién que no se

tiene establecido cuando, como ni quien debe hacerlo.
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Figura 57
Proceso de gestion de excedente de etiquetas

e identificacion oz
produccion desecho conservacion

INICIO

¢(Rollog con
defectos?
Desechar
rollos
Apilar rollos Revisar
NO defectuosos rollos

junto con los defectuosos
excedentes en mesa ;Rollos
recuperados?

NO

Desechar
rollos

Ir a almacén de

stock para buscar Revisar que Corgple}gr FIN
si hay excedente de sea la etiqueta pro ucc;on
una produccién correcta con e
;Faltante de anterior gXcedente

etiquetas?

GESTION DE EXCEDENTES DE ETIQUETAS
PERSONA DE APOYO EN EMBALAJE

Apilar rollos
sobrantes en mesa
Empaquetar de embalaje
rollos solicitados ;Excedente de

en la OP etiquetas?

;Tiene fiempo
libfe?
NO

Entregar OP al
area de
facturacion y

despacho

Revisar y Separar rollos Cdher s Embalar con
rotular rollos en mesa para Revisar rollos strech film
b de rollo para Empaquetar
del lote de recuperacién o con defectos para su

;Faltante de
etiquetas?

Buscar
excedentes en Completar
almacen de OoP
stock ;Hay

gxcedente?

NO

Informar a
Ventas que no
sale completa

su Orden
FIN
NO Entregar OP al oP
area de .
facturacion y
d h
espacho FIN
\dentificar Embalar con Ingresar datos de Llevar rollo a
con rétulo de strech film stock en registro almacén de
rollo para su de control de stock de
conservacion inventario etiquetas

Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada, 2023
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En la Figura 56 se visualiza el proceso de gestion de excedentes, este proceso no se
encuentra definido ni se realiza correctamente. Los problemas identificados son:

* No hay una persona designada para realizar la gestion correcta de excedentes, lo realiza
de manera incorrecta el personal de apoyo en produccion.

* Cuando hay rollos con defectos y se requiere completar la produccién el personal de
apoyo realiza la revision y desecho de estos para empaquetar completo el lote requerido,
sin embargo, cuando no es indispensable realizar la revision en el momento, tanto los
rollos con defectos como los rollos sobrantes son apilados en la mesa de embalaje.

* El procedimiento detalla que los excedentes deben ser rotulados, embalados y
registrados en un formato de registro de inventario, pero estas funciones no las realiza
nadie. Por tal motivo, no se cuenta con un inventario de excedentes real ni estan
almacenados ni identificados de manera correcta para la futura busqueda.

* Los rollos excedentes estan apilados y sin las condiciones correctas para su almacenaje
como se observa en la Figura 2, ademas los rollos excedentes sufren desgastes y se
estropean, ocasionando la perdida de estos. Cada lote de produccién se fabrica con un
5% mas de demasia, por ende, por cada produccion suele haber un excedente de 1 a 2
rollos de etiquetas. En la Tabla 25 se muestra la oportunidad de venta perdida por el
desgaste y desecho de estos excedentes el cual es de $6,277.84

Tabla 25

Oportunidad de venta perdida (excedentes)

Ventas semestrales $ 418,522.83

Ventas anuales $ 837,045.65

% de excedentes 5%
Oportunidad de venta por $ 41,852.28
excedentes

Desgaste y desecho (15%0) $ 41,852.28

Oportunidad de venta perdida $ 6,277.84

en excedentes
Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada, 2023

* Por otro lado, el almacén de rollos en stock estd completamente desordenado como
se observa en la Figura 3, adicionalmente se observa un exceso de stock, esto
también es debido a que se tiene rollos desfasados, es decir, de etiquetas que ya no se
producen o cambiaron de version. Como se observa en la Figura 4, se tiene muchos
rollos que ya deberian de ser retirados del almacén, pero no hay un procedimiento
detallado de ello.
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Figura 58
Proceso de control de versiones de etiquetas
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Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada, 2023.
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En la Figura 57 se presenta el proceso de control de versiones de etiquetas, este proceso
se lleva a cabo para identificar cada producto con un cédigo interno. Este procedimiento lo
lleva a cabo la asistente de produccién, quien es la encargada de crear y gestionar los
codigos interno de las etiquetas. Los productos que se trabajan en la empresa muchas veces
tienen el mismo tamafio, la misma forma, la misma imagen y cambia en algin texto o
namero, por lo cual se requiere el control e identificacion de estos. Los cddigos son
creados en base a 3 partes, la primera parte es el cddigo del cliente que puede ser de 1 a
202, luego la abreviacion del material como couche (CH), polipropileno blanco (PPB),
polipropileno metalizado (PPM), etc. Y por Gltimo el nimero correlativo de la fila de Excel
donde estas creando el codigo.

* Actualmente se viene creando codigos para etiquetas nuevas siguiendo el correlativo de
los numeros, sin embargo, cuando ingresa un cambio en una version de etiqueta ya
existente, se reemplaza la linea donde estaba el anterior por el nuevo, utilizando el
mismo codigo, pero asignandole el nimero de cambio realizado. Por ejemplo, se tiene
registrada una etiqueta con el codigo 135PPB250, pero al realizar un cambio en esta
etiqueta el codigo cambia a 135PPB250-01, dando a entender que esa etiqueta tiene un
cambio, en el caso de que hubiera un segundo cambio se coloca el codigo 135PPB250-
02, y asi sucesivamente. Esta forma de control y gestion esta creando confusiones en la
identificacion de sobres de clichés, ya que cada sobre lleva el cddigo interno de la
etiqueta y generar el cambio en el codigo interno en la base de datos, el sobre del juego
de clichés no es actualizado.

* La funcion de actualizar tanto el codigo del sobre como también los estandares de color

de la versidn de la etiqueta no esta designada a nadie y por ende no se hace.
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Figura 59
Proceso de Logistica Inversa

Nota. Adaptacién propia en base a la investigacion realizada, 2023.
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El proceso de logistica inversa o la gestion de los reclamos se observa en la Figura 58,
este proceso empieza con la recepcién del correo de reclamo, el cual llega al correo de la
vendedora, ella es quien comunica y facilita la informacion para revisar el reclamo. El
coordinador de produccion y la encargada de calidad son los responsables de investigar y
llegar a la causa raiz del problema. La encargada de calidad es la encargada de redactar el
informe de respuesta al cliente el cual indica la justificacion y las acciones correctivas o
acciones a tomar para subsanar su reclamo. La justificacién la redacta el coordinador de

produccion quien tiene méas experiencia en el rubro.

* En reiteradas ocasiones existe demora en gestionar el reclamo por lo que los clientes
solicitan las notas de crédito. Como se observa en la Tabla 26 el monto total en notas de
crédito hasta octubre de 2023 es de $ 78,703.23. Sin embargo, estas notas de crédito no
solo son provenientes de las no conformes entregadas, sino por errores en la
documentacién como costos, cantidad de millares, entre otros.

Tabla 26
Monto de notas de crédito
(enero-octubre)

Enero $12,652.92
Febrero $ 3,951.35
Marzo $ 3,477.30
Abril $12,837.05
Mayo $19,431.01
Junio $ 4,598.87
Julio $ 6,065.90
Agosto $ 9,749.47

Setiembre  $ 2,576.19
Octubre $ 3,363.17
Total $78,703.23
Nota. Adaptacion propia en
base a la investigacion
realizada, 2023.

Las notas de crédito realizadas por los no conformes reclamados representan el 15%,

por ende, el monto es de $14,166.58 anual como se observa en la Tabla 27.

Tabla 27

Monto de notas de crédito por no conformes

Monto de notas de crédito (ago-set) $ 78,703.23
Monto de notas de crédito anuales $ 94,443.88
Porcentaje de notas de crédito por no conformes 15

(%)

Monto de notas de crédito anual por no $ 14.166.58
conformes

Nota. Adaptacidn propia en base a la investigacion realizada, 2023.
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* No se tiene claro como actuar frente a un reclamo ya que se redacta un informe
suponiendo lo que pasa, por las imagenes o videos que se brindan en el correo, pero no
se tienen las etiquetas en fisico para analizarlas y llegar a una conclusion mas real.

* Cuando se quiere realizar la trazabilidad de la produccién del lote no se tiene data
completa, los operarios no llenan los formatos requeridos con la informacién importante
y es dificil realizar la trazabilidad para investigar lo sucedido.

e La Tabla 28 muestra el resumen de los costos anuales generados por cada problema

cuantificado y analizado de los procesos productivos y logisticos de la empresa.

Tabla 28
Resumen de costos anuales

Costo Anual Costo Anual (soles)
Riesgo de penalidad por entregas retrasadas  $ 67,315.00 S/ 255,796.99
Monto de notas de crédito por no conformes  $ 14,166.58 S/ 53,833.01
Penalidad por entregar millares incompletos  $ 10,469.88 S/ 39,785.54
Costo por tiempo de montaje innecesario S/ 37,918.80 S/ 37,918.80
Oportunidad de venta perdida en excedentes  $ 6,277.84 S/ 23,855.80
Costo de transporte por entregas parciales S/ 17,469.00 S/ 17,469.00
Venta perdida por millares incompletos $ 3,762.72 S/ 14,298.34
Costo de despacho por entregas sabados S/ 5,906.51 S/ 5,906.51
Costo de horas extras S/ 5,069.27 S/ 5,069.27
Costo de reposiciones de troqueles S/ 4,871.15 S/ 4,871.15
Costo por tiempo muerto de espera de S/ 2,355.77 S/ 2,355.77
troquel nuevo
Costo por tiempo muerto de espera en S/ 2,198.72 S/ 2,198.72
reposicion de troquel antiguo
Costo por tiempo muerto en busqueda de S/ 832.93 S/ 832.93
juegos de clichés
Costo por tiempo muerto en busqueda de S/ 706.73 S/ 706.73
troquel

Nota. Se consideré una tasa de cambio de S/3.8 por dolar para poder priorizar los problemas.
Adaptacion propia en base a la investigacion realizada, 2023

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




Tabla 29
Priorizacién de costos anuales

N° Descripcion

Costo Anual (soles)

Porcentaje (%0)

Acumulado (%)

1 Riesgo de penalidad por entregas retrasadas S/ 255,796.99 55.10% 55.10%
2 Monto de notas de crédito por no conformes S/ 53,833.01 11.60% 66.70%
3 Penalidad por entregar millares incompletos S/ 39,785.54 8.57% 75.27%
4 Costo por tiempo de montaje innecesario S/ 37,918.80 8.17% 83.43%
5 Oportunidad de venta perdida en excedentes S/ 23,855.80 5.14% 88.57%
6 Costo de transporte por entregas parciales S/ 17,469.00 3.76% 92.34%
7 Venta perdida por millares incompletos S/ 14,298.34 3.08% 95.42%
8 Costo de despacho por entregas sabados S/ 5,906.51 1.27% 96.69%
9 Costo de horas extras S/ 5,069.27 1.09% 97.78%
10 Costo de reposiciones de troqueles S/ 4,871.15 1.05% 98.83%
11 Tiempo muerto por espera de materiales, insumos y/o

herramientas S/ 3,895.43 0.84% 99.67%
12 Tiempo muerto en busqueda de materiales, insumos y/o

herramientas S/ 1,539.66 0.33% 100.00%

TOTAL S/ 464,239.50 100.00%

Nota. Adaptacién propia en base a la investigacion realizada, 2023

En la Tabla 29 se visualiza el porcentaje acumulado de cada costo presentado para la elaboracion y categorizacion de los problemas

mencionados, en base a esto se elabora el diagrama de Pareto. Como se observa en la Figura 59, uno de los principales problemas es el riesgo

de penalidad por las entregas retrasadas, representando mas del 50% de los costos anuales, seguido de las notas de crédito por los no

conformes entregados al cliente, la penalidad de entregas incompletas y el costo por los tiempos de montaje innecesarios.
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Figura 60
Diagrama de Pareto (Costos anuales)
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Para el desarrollo de la propuesta se consideran todos los problemas, ya que cada una

proporciona una solucion completa o parcial al problema con el objetivo de disminuir los

costos asociados. La Tabla 30 muestra las herramientas de ingenieria que se utilizaran para

resolver estos problemas, asi mismo, se considera importante para el desarrollo de la

propuesta el problema cualitativo que es el desorden y suciedad de todas las &reas.

Tabla 30

Herramientas de ingenieria a utilizar por cada problema

Riesgo de penalidad por entregas retrasadas

Plan maestro de produccién

Monto de notas de crédito por no conformes

Politica de calidad
Parametros de control de calidad
Seguimiento y control del proceso

productivo y control de mermas

Penalidad por entregar millares incompletos

Control de parametros de calidad
Seguimiento y control del proceso

productivo y control de mermas

Costo por tiempo de montaje innecesario

Plan maestro de produccion

Oportunidad de venta perdida en excedentes

Seguimiento y control del proceso

productivo y control de mermas

Costo de transporte por entregas parciales

Plan maestro de produccion

Venta perdida por millares incompletos

Control de parametros de calidad
Seguimiento y control del proceso

productivo y control de mermas

Costo de despacho por entregas sabados

Plan maestro de produccion

Costo de horas extras

Plan maestro de produccién

Costo de reposiciones de troqueles

Estandarizacién de procedimientos de

trabajo, inventarios actualizados

Tiempo muerto por espera de materiales,

insumos y/o herramientas

Metodologia 5°S
Estandarizacién de procedimientos de

trabajo, inventarios actualizados

Tiempo muerto en busqueda de materiales,

insumos y/o herramientas

Metodologia 5°S
Estandarizacion de procedimientos de

trabajo, inventarios actualizados

Desorden y suciedad de todas las areas

Metodologia 5°S

Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada, 2023.
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3.9. Analisis de los indicadores
3.9.1. Nivel de cumplimiento de entregas a tiempo
En este apartado se analiza el nivel de cumplimiento de entregas a tiempo
correspondiente a los meses de agosto y septiembre de 2023, con el objetivo de evaluar la
eficiencia de la organizacion en el cumplimiento de los plazos acordados con los clientes.
Durante el mes de agosto, se atendieron un total de 74 6rdenes, de las cuales 49 fueron

entregadas a tiempo (Anexo 1), lo que resulté en un nivel de cumplimiento del 66.22%.

49 ordenes entregadas a tiempo
e (%) = 74 ordenes atendidas A0 66.22%

En septiembre, se gestionaron 75 ordenes, con 45 de ellas entregadas en el plazo

establecido (Anexo 2), alcanzando un nivel de cumplimiento del 60%.

Ne (%) = 45 ordenes entregadas a tiempo % 100 = 60%
o 75 ordenes atendidas Yy 0

El promedio mensual de cumplimiento para este periodo fue del 63.11%, evidenciando
un desempefio moderado en la puntualidad de las entregas. Este indicador es clave para
identificar areas de mejora en los procesos logisticos y de planificacion de la produccion y

garantizar una mayor satisfaccion de los clientes.

3.9.2. Tasa de quejas y reclamos

En la tabla 31, se presenta un andlisis comparativo de las quejas y reclamos registrados
durante los afios 2022 y 2023, con el objetivo de evaluar el comportamiento de los clientes
respecto a la calidad de los productos y servicios ofrecidos por la empresa. La tabla incluye
el nimero total de quejas y reclamos recibidos en cada afio, asi como la tasa de reclamos,
calculada en funcién del volumen total de ordenes de produccién atendidas en el mismo
periodo. Como se observa en la tabla 31, la tasa de quejas y reclamos del afio 2022 es de
2.49%, mientras que en el aflo 2023 hasta setiembre incremento al 2.74%, un 0.25%
adicional. Esta tasa permite contextualizar el impacto de las insatisfacciones en relacion
con la cantidad de operaciones efectuadas, proporcionando una métrica clave para medir la
eficiencia y la percepcion del servicio ofrecido.
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Tabla 31. Tasa de quejas y reclamos periodo 2022-2023

ANO N° de OP N° de TASA
reclamos

2022 1325 33 2.49%

2023 839 23 2.74%

Nota. Adaptacién propia en base a la investigacion realizada, 2023.

3.9.3. Tasa de reposicion de insumos

En la tabla 32, se presenta un andlisis de las reposiciones de troqueles dafiados
registradas durante los afios 2021, 2022 y 2023, con el propdsito de evaluar la frecuencia
de estos eventos y su impacto en el flujo de la produccidn, incluye el nimero total de
troqueles dafiados que requirieron reposicion en cada afio, asi como la tasa de reposiciones,
calculada con base en el total de trogqueles utilizados durante el mismo periodo. El analisis
de estos datos permite identificar posibles causas de los dafios recurrentes, y areas de
oportunidad para optimizar los procesos de fabricacion, reducir los costos asociados con
las reposiciones, y garantizar la continuidad y eficiencia en la produccion.

La tasa de reposiciones de trogueles dafiados mostrd un incremento significativo a lo
largo del periodo analizado. En el afio 2021, esta tasa fue del 0.66%, mientras que en 2022
aumentd a 1.434%. En 2023, alcanz6 el 4.291%, lo que representa un incremento del
2.857% respecto al afio anterior. Estos datos evidencian una tendencia al alza en la
frecuencia de reposiciones, lo que resalta la importancia de investigar las causas

subyacentes y adoptar medidas correctivas para reducir este indicador en el futuro.

Tabla 32. Tasa de reposiciones de troqueles dafiados periodo 2021-2023

ANO N° de OP N° DE TROQUELES TASA
DANADOS

2021 1201 8 0.666%

2022 1325 19 1.434%

2023 839 36 4.291%

Nota. Adaptacién propia en base a la investigacion realizada, 2023.
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CAPITULO IV
4. Propuesta de mejora
4.1. Etapa Planificar
Esta etapa considera varios pasos a seguir, los cuales de describiran a continuacion.
4.2. Grupo de trabajo:

Se conformara un equipo de trabajo con el objetivo de identificar las &reas de
oportunidad en los procesos de estudio, asi mismo para desarrollar las estrategias y ejecutar
las acciones para realizar la mejora continua en los procesos productivos y logisticos. Este
equipo se conformara con integrantes clave de las areas de produccion y logistica, quienes
poseen los conocimientos especificos sobre los procesos involucrados. Ademas, se incluird
a la gerente general y al responsable del area de cotizaciones y desarrollos, quien posee una
amplia experiencia en el rubro. El equipo estara integrado por la gerente general, el jefe de
produccion, la encargada de logistica y compras, la asistente de produccion y la
responsable del &rea de cotizaciones y desarrollos. La funcion del equipo seré analizar los
procedimientos actuales y proponer soluciones innovadoras, por otro lado, seran los
encargados de coordinar el cronograma de actividades, implementar los cambios y

monitorear los resultados obtenidos.

Figura 61.
Organigrama de equipo 5S
GERENTE
GENERAL
ENCARGADA DE ENCARGADA DE
COTIZACIONES Y LOGISTICA Y CofR'?,;ﬁg%?gNDE
DESARROLLO COMPRAS

ASISTENTE DE
PRODUCCION

Nota. Adaptacién propia en base a la investigacion realizada, 2023.

4.3. Capacitacion preliminar

La capacitacién para la implementacion de la propuesta de mejora bajo la metodologia
PHVA se realizard con el objetivo de que el equipo de trabajo y miembros de la
organizacion comprendan los principios y la aplicacion de la metodologia en la gestion de
procesos, asi mismo, para que adquieran habilidades necesarias para la implementacion
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exitosa de la metodologia. Esta capacitacion abarcaré varios contenidos esenciales de cada
una de las etapas que conforman la metodologia. Se programarén 6 sesiones de aprendizaje
con una duracion aproximada de 2 horas.

En la primera sesion se dard una introduccion de la metodologia PHVA donde se
desarrollaran los conceptos basicos, su historia y evolucidn, la importancia de la mejora
continua y ejemplos de aplicacion del PHVA en distintas industrias.

En la segunda sesion se desarrollara la etapa de planificar se definird sus objetivos y
metas, se explicard como se puede identificas areas de mejora, asi mismo a analizar los
datos y diagnosticar la situacion actual del proceso y por ultimo a establecer objetivos y
desarrollar planes de accion detallados.

En la tercera sesién se desarrollara la etapa hacer donde se explicard sobre la
implementacién del plan de accion, la asignacion de responsabilidades el seguimiento,
control de actividades y la comunicacion efectiva. Por Gltimo, la recopilacién de datos
durante la ejecucion.

En la cuarta sesion se detallara la etapa verificar donde se ensefiara a evaluar los
resultados obtenidos, a realizar la comparacion e identificar si se pueden realizar mas
ajustes al plan o si se tiene areas con resultados positivos.

En la quinta sesion se desarrollara la etapa actuar, se mencionaré la importancia del
aprendizaje continuo y la retroalimentacion. Se informara a los miembros del equipo sobre
la oportunidad que esta etapa ofrece para implementar medidas correctivas en caso sea
necesario y seguir impulsado una cultura de mejora continua.

Por ultimo, la sexta sesion estara enfocada en saber el nivel de aprendizaje de los
participantes donde cada uno realizara una breve exposicion de lo ensefiado en clase y se
procederd a realizar una ronda de preguntas y respuestas para aclarar dudas y profundizar
la compresion de los temas tratados.

La capacitacion estara dirigida al equipo de trabajo conformado para el desarrollo de la
propuesta de mejora y también se extendera la invitacién al personal operativo y
administrativo para que estén al tanto de los objetivos y puedan aportar sus conocimientos

en la mejora de los procesos.
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A continuacidn, se presenta en la Tabla 31 el cronograma de capacitacion en la metodologia PHVA, el cual tendra una duracién de 1 mes

aproximadamente.

Tabla 33.
Cronograma de capacitacion de la metodologia PHVA

N° Temas a tratar Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4 Semana 5
LIM|{M|J M|M|J M|{M|J M|M|J M|M|J
1 | _, |Conceptos basicos de la metodologia PHVA
2 | § |Historiay evolucion de la metodologia
3 | '@ |Importancia de la mejora continua
4| Ejemplos de aplicacion en diferentes industrias
5 Definicién de objetivos y metas de la etapa planificar
6 ‘;‘ Como identificar areas de mejora
7 -2 | Como analizar datos y diagnosticar la situacion actual de la
& | empresa
8 Como establecer objetivos y planes de accion
9 | o [Como implementar el plan de accion
10 | § |Asignacion de responsabilidades
11 | '8 | Seguimiento y control de actividades
12]|° Recopilacion de los datos
13 |2 <[ Como evaluar los resultados obtenidos
14 | S| Comparacion e identificacion de ajustes necesarios al plan
15 Lg Importancia del aprendizaje continuo
16 [ :2 | La retroalimentacion
17 | & | Implementacién de medidas correctivas
18 ‘g Determinar el nivel de aprendizaje: exposiciones
19 -2 | Determinar el nivel de aprendizaje: ronda de preguntas y
& | respuestas

Nota. Adaptacién propia en base a la investigacion realizada, 2023.
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La Tabla 32 contiene una seria de indicadores que al medirlo proporcionan una

vision detallada del desempefio en ciertas areas criticas como la calidad del producto, la

eficiencia operativa y la gestion correcta de los recursos. Los datos que se obtendran nos

permiten identificar reas de mejora y nos orientan para realizar la correcta seleccion de

herramientas de mejora.

Tabla 34.
Medicion de indicadores

Indicadores

Férmula

Nivel de cumplimiento de
entregas a tiempo

N°de entregas reales

NCent =
ENTEGAS = Node entregas planificadas

Productividad global

Valor de produccion (ventas)
H.H+ MP + H.MQ

Prg =

Tasa de quejas y reclamos

N° de reclamos anual

Treclamos = 100

x
Total de ordenes atendidas anual

Tasa de cumplimiento de
produccién

Producciones realizadas
100

Tp =
p Producciones planificadas x

Monto de ventas por excecentes anual

Tasa de ventas por excedentes  Tventas = . x100
Monto total de ordenes atendidas anual
Tasa de reposiciones de T Cantidad de troqueles reportados
insuMmos — Numero de ordenes de produccion
Tiem i
,e Po pASMStie d_e T1+T2+T3+T4+-Tn
basqueda de materiales Thusqueda =

herramientas e insumos

N

Resultados de check list de las
58

Formato de check list

Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada, 2023.

4.5. Definir problemas a atacar

Los problemas que se abordaran dentro de la propuesta se presentan en la Tabla 33,

los cuales fueron diagnosticados mediante el anlisis de cada proceso donde se pudo

identificar los puntos de mejora en términos de eficiencia, tiempos, entrega y costos.

También se seleccionan las herramientas de mejora mas adecuadas a cada situacion,

estas herramientas pueden ayudar total o parcialmente a cada problema encontrado.
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Tabla 35.
Problemas y herramientas de mejora

Problemas Herramientas
Desorden y suciedad de todas las areas Metodologia 5°S
Costo de reposiciones de troqueles Estandarizacion de procedimientos de
Tiempo muerto por espera y busqueda de trabajo para la gestion del almacén e
materiales, insumos y/o herramientas inventarios

Riesgo de penalidad por entregas retrasadas

Costo por tiempo de montaje innecesario

Costo de horas extras y
Plan maestro de produccion

Costo de transporte por entregas parciales

Costo de despacho por entregas sabados

Oportunidad de venta perdida en excedentes

Monto de notas de crédito por no conformes Seguimiento y control del proceso
Penalidad por entregar millares incompletos productivo y control de mermas
Venta perdida por millares incompletos Parametros de control de calidad

Nota. Adaptacién propia en base a la investigacion realizada, 2023.
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4.6. Elaborar el plan

En la tabla 34 se presenta el plan de implementacion de todas las herramientas seleccionadas, el cual seguira un enfoque paso a paso para garantizar una ejecucion efectiva y ordenada.

Tabla 36.
Cronograma de implementacion de la propuesta

NO

Descripcion

Mes 1

Mes 2

Mes 3

Mes 4

Mes 5

Mes 6

Mes 7

S1 |S2

S3

S4

S1

S2

S3

S4

S1

S2

S3

S4

S1

S2

S3

S4

S1

S2

S3

S4

S1

S2

S3

S4

S1

S2

S3

S4

Establecer el compromiso de la alta direccion con la implementacion de las 5S

Proponer la formacion del comité de las 5S

Establecer los temas de capacitacion del comité y a todos los miembros de la organizacion

Evaluar la situacion actual de la empresa para identificar las areas de mejora mediante una lista de
verificacion

Establecer las actividades de la etapa de seleccion (Seiri)

Establecer las actividades de la etapa de orden (Seiton)

Establecer las actividades de la etapa de limpieza (Seiso)

Establecer las actividades de la etapa de estandarizar (Seiketsu)

Establecer las actividades de la etapa de seguimiento (Shitsuke)

Desarrollar un sistema de codificacion Gnico para identificar cada troquel en el inventario.

Crear una base de datos que registre cada troquel con su codificacién y caracteristicas Unicas.

Implementar un control de materia prima para registro de recepcion, salida y stock actual.

Establecer un sistema de identificacion para los sobrantes de material de produccion

Crear una base de datos para registrar los sobrantes de materia prima para un seguimiento completo de su
utilizacion

Desarrollar un sistema de codificacion para envases de tintas nuevas y mezclas

Crear bases de datos para gestionar el ingreso, salida y stock de tintas de impresion.

Establecer la estandarizacion de la gestion de planchas de impresion mediante un procedimiento
detallado desde la recepcion hasta el retiro de las planchas de impresién del almacén.

Establecer la estandarizacién de la gestion de troqueles con el fin de organizar y optimizar el manejo del
inventario, minimizando errores y asegurando un flujo de trabajo eficiente en la planta de produccion.

Crear un mural y presentacion de casos reales

Analizar el sistema actual de planificacién de produccidn para detectar areas de mejora en relacion al
sistema de produccién, capacidad de la planta, tiempos de fabricacion y disponibilidad de materiales.

Disefiar una guia estructurada que incluya los factores cruciales para la planificacién de la fabricacion de
etiquetas autoadhesivas, con el objetivo de mejorar la precisién del plan de produccion, reducir los
tiempos de entrega y aumentar la productividad.

Establecer el sistema de produccion utilizado por la empresa para desarrollar un plan maestro adecuado.

Determinar la capacidad de produccién semanal mediante los rendimientos promedios de las maquinas
disponibles en la planta y calcular la capacidad de disefio y la capacidad efectiva semanal de cada area
del proceso productivo

Evaluar los tiempos de produccién y de montaje en cada etapa de la fabricacién de etiquetas
autoadhesivas categorizando las etiquetas en grupos estandarizados.

Establecer tiempos de entrega por proveedor y considerarlos en la planificacion para asegurar
disponibilidad oportuna de los materiales e insumos.

Establecer la gestidn correcta de los niveles de inventarios para asegurar la disponibilidad oportuna de la
materia prima y los insumos esenciales.

Desarrollar un formato detallado para el seguimiento de cada lote de etiquetas fabricadas, con
informacion completa para una trazabilidad eficiente.

Detallar funciones y perfil del puesto de supervisor de produccién para garantizar un seguimiento
continuo durante las horas de trabajo.

Definir indicadores para evaluar el rendimiento y eficiencia del proceso productivo.

Establecer un control preciso de las mermas generadas en cada etapa del proceso productivo.

Establecer actividades para para sensibilizar al personal sobre la importancia de controlar la merma y
fomentar una cultura de prevencién y mejora continua

Disefiar una politica de calidad que comunique el compromiso de la empresa con los estandares de
calidad y la satisfaccion del cliente.
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NO

34

35

36

37

38

39

Descripcion

Mes 1

Mes 2

Mes 3

Mes 4

Mes 5

Mes 6

Mes 7

Sl

S2 |S3

S4

S1

S2 |S3

S4

S1 |S2

S3

S4

Sl

S2 |S3

S4

Sl

S2 |S3

S4

S1

S2 |S3

S4

Sl

S2 | S3

S4

Definir objetivos para la implementacion de la politica de calidad, como la mejora de procesos,
satisfaccion del cliente y reduccion de productos no conformes.

Identificar parametros de calidad necesarios en cada etapa del proceso productivo para mantener
uniformidad en los estandares y especificaciones.

Crear un instructivo detallado para que los trabajadores realicen el control de parametros de calidad en
cada etapa del proceso.

Establecer dentro del instructivos estandares de aceptacion para la aprobacion y liberacion de lotes de
etiquetas.

Especificar responsabilidades y funciones, indicando quién realiza cada actividad y cuando debe llevarse
a cabo.

Disefar formatos y registros para plasmar los datos necesarios en cada control realizado en los procesos
productivos

Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada, 2023.
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4.6.1. Etapa Hacer
En esta etapa se describira el detalle que se debe tener en cuenta para la implementacion de

cada herramienta.

4.7. Procedimiento de Implementacion de las 5S:

Las 5's representan una disciplina para mejorar la productividad en el entorno laboral
mediante la estandarizacion de habitos relacionados con el orden y la limpieza. Estos
habitos establecen bases sélidas y perceptibles que facilitan la implementacion de otras
herramientas. La adopcion de las 5's no demanda tecnologia ni conocimientos
especializados, lo que la convierte en un evento de mejora accesible para la empresa en
cuestion. El éxito de esta herramienta depende de la disciplina y autocontrol de cada
miembro de la organizacién. El autocontrol organizacional desarrollado se convierte en la
base para sistemas mas complejos que requieren inversiones, conocimientos y tecnologia
mas avanzados.

Para la implementacion de la metodologia 5°S se debe seguir las siguientes etapas:

4.7.1. Etapa 0: Preparacion y planeacion
a) Compromiso de la alta direccion

La alta direccion, incluyendo la Gerencia General y el directorio de la empresa,
necesitan comprender y comprometerse con la relevancia de implementar la herramienta
para alcanzar los objetivos establecidos. Es esencial que participen activamente, fomenten
la comunicacién interna y proporcionen los recursos financieros necesarios para respaldar
la iniciativa.

b) Comité 5°S

La formacion de un comité dedicado a las 5'S, encargado de gestionar, implementar y

supervisar la ejecucion del programa correspondiente. En la Figura 61 se visualiza la

conformacién del comité que estd compuesto por un representante de cada area.
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Figura 62
Integrantes del comite 5'S

GERENCIA
GENERAL

COMITE 5°8
—
COORDINADOR DE ENCARGADA DE
PRODUCCION LOGISTICA Y

COMPRAS

l ’ : PERSONAL
OPERARIO DE OPERARIO DE OPERARIO DE OPERARIO DE APOYO
IMPRESION TROQUELADO REBOBINADO EMBALAJE

Nota. Adaptacién propia en base a la investigacion realizada, 2023

Entre las responsabilidades asignadas al comité se incluyen:

- Planificar las tareas y administrar los recursos necesarios.

- Comunicar las actividades planificadas.

- Organizar programas de capacitacion.

- Liderar y dar seguimiento a las actividades del programa 5'S.
- Realizar inspecciones y auditorias internas.

- Tomar medidas correctivas e identificar oportunidades de mejora.

c) Capacitacion del personal
La formacion del personal desempefia un papel fundamental en la integracion de la
metodologia; es esencial proporcionar a todos los miembros de la organizaciéon los
conocimientos y habilidades necesarios para comprender, implementar y mantener los
principios de las 5S. El contenido recomendado para la formacién incluye la definicion de
la metodologia, los beneficios y las razones para su aplicacion, asi como los cinco pilares
que abarcan su significado, importancia y los pasos a seguir para su implementacion. Los
recursos que se necesitan para la capacitacion son sesiones de no mas de 3 horas con un
instructor o personal con conocimiento en la metodologia 5°S, material de capacitacion,
lista de asistencia, adaptar un espacio en la empresa para realizar las capacitaciones.
d) Evaluacion del estado actual
Llevar a cabo una evaluacion posibilita el reconocimiento de areas que requieren

mejoras, proporcionandonos una comprension de los aspectos positivos y negativos de la
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situacion presente dentro de la empresa. Esta evaluacion se lleva a cabo a través de la lista
de verificacion incluida en el Anexo 13, la cual debe ser complementada con un registro
fotografico tanto de las areas de produccion como de los almacenes. La tabla 35 muestra el

listado de las areas de produccion y logistica donde se implementara la metodologia.

Tabla 37
Areas para la aplicacion de las 5'S
Departamento Area
Impresion
_ Troquelado
Produccion i

Rebobinado
Embalaje

Almacén de sustrato, tintas y barnices

Almacén de cajas y tucos

() Almacen de planchas de impresion
Logistica y compras

Area de recepcion y despacho

Almacén de troqueles

Almacén de stock de etiquetas

Nota. Adaptacién propia en base a la investigacion realizada, 2023

4.7.2. Etapa 1: Seleccion (Seiri)

La primera S que se implementa es Seiri, cuyo objetivo principal es separar o clasificar
los objetos que carecen de valor para el producto, con la finalidad de preservar un entorno
de trabajo en condiciones optimas y retener aquellos objetos que cumplen funciones en el
area. Esta fase inicial implica reubicar los objetos innecesarios, considerando todos
aquellos que no se han utilizado y que no tendran aplicacion en el futuro.

Criterios de clasificacion

Los criterios para clasificar los objetos son:

» Conservar lo necesario en cada area: tener los objetos disponibles y listos para su uso
para reducir tiempos de localizacion y busqueda.

* Evaluar la condicion actual de cada elemento presente en el area: evaluar mediante
los criterios de bueno, dafiado, reparado, repuesto, extraviado, obsoleto segun se
encuentre el objeto.

* Importancia y conveniencia de los objetos: asegurar que los objetos mas relevantes

estén accesibles para agilizar el proceso y mejorar la eficiencia.
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* Frecuencia de utilizacion: su uso es frecuente ocurriendo méas de una vez al mes,
mientras que se considera no necesario si su utilizacion se da menos de una vez al
mes

» Cantidad necesaria: evita el desperdicio y mala utilizacion y mantiene un ambiente
mas limpio y organizado.

Para la seleccion de los objetos innecesarios se tomara en cuenta los criterios definidos

en la Figura 62.

Figura 63
Criterios de seleccion de objetos innecesarios

Es 1ifil para
alguien
mas

Descartar

.
[ Transferir ] [ Regalar ] [ Vender ]

Nota. Adaptacion de “Lean Manufacturing paso a paso” por Luis Socconini, 2019.

De la figura 62 se deduce que los objetos innecesarios que estan de mas pueden ser
utiles para otra area o persona por lo que es posible transferirlos, regalarlos o venderlos; de
lo contrario, se descartan. En el caso de un objeto dafiado que se requiere, se debe reparar;
de lo contrario, se descarta. En Gltimo término, si un objeto se considera obsoleto, se
recomienda desecharlo.

Actualmente en cada area se acumulan todo tipo de objetos como materiales sobrantes
en exceso, herramientas en mal estado u obsoletas, herramientas dafiadas o incompletas,
herramientas e insumos desordenados y sucios, desechos, cajas, troqueles y planchas de
impresion apilados incorrectamente y en cualquier parte de la planta, rollos de etiquetas
sobrantes de un lote de produccién acumulados y pilados generando desorden en el area,

etc.
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4.7.2.1. Area de impresion

Figura 64.
Desorden y suciedad en el area de impresion

5

-1

Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada, 2023.
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4.7.2.2. Area de troquelado

Figura 65
Desorden y suciedad en el area de troquelado

Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada, 2023

4.7.2.3. Area de rebobinado

Figura 66
Desorden y suciedad en el area de rebobinado

Nota. Adaptacién propia en base a la investigacion realizada, 2023
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4.7.2.4. Area de embalaje

Figura 67
Desorden y suciedad en el area de embalaje

Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada, 2023.

4.7.2.5. Area de almacén de cajas y tucos

Figura 68
Desorden y suciedad en el almacén de cajas y tucos
e & z

33

Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada, 2023.

4.7.2.6. Area de recepcion y despacho

Figura 69
Desorden y suciedad en el &rea de recepcion y
despacho

Nota. Adaptacion propa en base a la

investigacion realizada, 2023.
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4.7.2.7. Almacen de clichés y troqueles

Figura 70
Desorden y suciedad en el almacén de clichés y troqueles

Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion
realizada, 2023.

Identificar objetos innecesarios con la tarjeta roja

Después de la clasificacidn, se procede a sefialar los objetos innecesarios mediante el
uso de la tarjeta roja establecida en la Figura 70, con el propdsito de reubicarlos o
eliminarlos segun sea necesario. Este proceso de colocacion de tarjetas se realiza durante la
segunda semana de implementacién de la primera S. La tarjeta es impresa en una
impresora zebra para su facil aplicaciéon y puede ser completada por el operario del area o
el coordinador de produccion para planta y la encargada de logistica para almacenes. Si
surge alguna duda acerca de la utilidad o funcionalidad del objeto, se debe informar al
encargado del area quien realizara una evaluacion y proporcionara su opinion para
determinar la relevancia del objeto.

Los objetos innecesarios pueden ser expuestos para que todos tengan la oportunidad de
evaluar si podrian venderse o donarse a alguien que los requiera.

Figura 71
Tarjeta rojade 5'S

TARJETAROJA5'S

Elaborado por
Area/Dpto.
Descripcion del objeto
Responsable del area
RAZON DE TARJETA

- Innecesario - Dafiado
- Obsoleto - Defectuoso

- Otros: - Desperdicio

ACCION REQUERIDA

- Vender
- Reparar
- Retirar

Fecha de inicio: / / Fechade accion: / /
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Elaborar una lista de objetos necesarios e innecesarios.

Es necesario completar el formulario de registro de objetos, tanto necesarios como
innecesarios, de cada rea. Estos formularios se utilizan para documentar la fase inicial de
la metodologia. En el caso de los objetos necesarios, se debe proporcionar informacién
detallada como el nombre del objeto, la cantidad, el estado y la ubicacién, un ejemplo de
ello se puede visualizar en la Tabla 36. Para los objetos innecesarios, se requiere
especificar el nombre del objeto, el criterio de clasificacion, el destino final y la persona

responsable como se observa en el ejemplo de la Tabla 37.

Tabla 38
Ejemplo de registro de objetos necesarios
REGISTRO DE OBJETOS NECESARIOS
Realizado por Operario 1
Area Impresion | Fecha | 10/02/2024
N° Nombre del objeto Cantidad Estado Ubicacion
1 Cilindros magnéticos 20 Disponible Esj[gnte de
cilindros
2 Envases de tinta 30 Disponible Estante d(?
envases de tinta
3 Mangas 10 Dafadas Bandeja en.
mesa de trabajo

Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada, 2023

Tabla 39
Ejemplo de registro de objetos innecesarios
REGISTRO DE OBJETOS INNECESARIOS

Realizado por Operario 2

Area Troquelado |  Fecha | 10/02/2024
N° Nombre del objeto CI’I!:EI‘IO q,e Destino final Persona

clasificacion responsable

1 Mermas de material Desperdicio Desechar Coordinador
2 Sobrante de material Esta de mas Transferir Coordinador
3 Tucos de carton Esta de mas Vender Coordinador

Nota. Adaptacién propia en base a la investigacion realizada, 2023

Los formatos son elaborados por el operario o el supervisor del area, quienes poseen un
conocimiento detallado de los elementos vinculados a cada proceso. Estos documentos se

someteran a la revision del Comité 5S y serd presentado a la gerencia general.
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Decision final para los objetos innecesarios

El Comité 5S y la gerencia general deben examinar las medidas propuestas en el
registro documental y tomar una decision definitiva. Las opciones finales incluyen la
venta, donacion, transferencia a otro lugar, reubicacion, reutilizacion, reparacion o
eliminacion.

4.7.3. Etapa 2: Orden (Seiton)

Esta fase implica organizar los objetos catalogados como necesarios, estableciendo
ubicaciones especificas para herramientas, utensilios de limpieza, maquinaria y equipos. El
objetivo es facilitar su identificacion, localizacion y disposicion, asi como asegurar que
sean devueltos a su lugar designado después de su uso. Para poder asignar estantes,
escritorios, almacenes, cajones, entre otros, se debe realizar las siguientes interrogantes:

» ;Setiene identificado el lugar adecuado para colocar los objetos?

» ¢ Existe algun sistema de etiquetado, y en caso afirmativo, es claro y legible?

» ;Los elementos necesarios estan convenientemente cercanos al area de trabajo?
* ;Se pierde tiempo buscando maquinaria, herramientas u otros elementos?

Estas interrogantes se realizan con el propdsito de definir espacios de almacenamiento y
reducir la necesidad de buscar material, herramientas o equipos a través de movimientos
innecesarios.

Evaluar y determinar la posicion o sitio apropiado para la ubicacion.

Es necesario identificar areas disponibles para colocar y organizar de manera eficiente
todos los objetos utiles del area. Para lograr una disposicion adecuada, es fundamental
tener en cuenta los siguientes aspectos:

* Ladisponibilidad de espacio fisico.

* La frecuencia de uso, importancia, utilidad y cantidad de los objetos.

e Asegurar un acceso facil y la posibilidad de regresar facilmente a su lugar
correspondiente.

En las areas de produccion, se recomienda emplear bandejas para las herramientas de
uso frecuente durante el proceso, mientras que las herramientas de uso ocasional, que no
necesitan estar constantemente accesibles, deben ser guardadas en una caja organizadora.

En el caso del area de impresion se recomienda tener en orden los siguientes objetos
utiles en el proceso:

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




X . UNIVERSIDAD
REPOQSITORIO DE ; CATOLICA

TESIS UCSM <  DE SANTA MARIA

* Cilindros o pifiones: deben guardarse luego de su uso en su estante por tamafio y solo
tener los cilindros requeridos para el montaje, de esta forma no se acumulan en la mesa
de trabajo.

* Envases de tinta: deben guardarse en su estante, no en el suelo o encima de la mesa,
solo deben estar en la mesa de trabajo aquellos envases de tintas que se requieren para
imprimir.

* Clichés usados: deben colocarse en una bandeja y no apilarlos en demasia, deben tener
una periodicidad de lavado de maximo 1 dia de uso.

* Ragquetas: deben guardarse en una bandeja limpias para evitar su desgaste.

* Anilox: deben guardarse limpios en el estante de anilox para evitar dafios y deterioros.
En relacion a los almacenes, es necesario llevar a cabo una actualizacion del inventario

de planchas de impresion y troqueles, y al mismo tiempo, establecer métodos adecuados de

almacenamiento para evitar dafios o reducir la durabilidad de los objetos. Ademas, se
precisa adquirir o adaptar estantes tanto para los troqueles como para los clichés, ya que el
espacio actual no es suficiente para almacenar dichos objetos.

Rotular los espacios designados para cada objeto

Una vez que la ubicacion ha sido determinada, es esencial aplicar rétulos adecuados
para facilitar la visualizacion y garantizar que los elementos sean encontrados
eficientemente, minimizando los tiempos de blsqueda. Ademas, se debe contar con una
base de datos en Excel donde se detalle la ubicacion de cada articulo, permitiendo un
control interno mas efectivo.

4.7.4. Etapa 3: Limpieza (Seiso)

El propdsito de esta fase es eliminar la suciedad y el polvo de las maquinas y areas de
trabajo, creando asi un entorno laboral éptimo y agradable.

Definir alcance de aplicacion

La implementacion de la limpieza debe abarcar los siguientes aspectos:

* Superficies fisicas: suelos, paredes, ventanas, areas exteriores y similares.

* Elementos de trabajo: herramientas, muebles, inventarios, entre otros.

* Maquinaria y equipos.

Identificar causas de suciedad en cada area

El polvo, aceite y residuos diversos afectan a los equipos, maquinaria y elementos de
trabajo, impactando negativamente en su rendimiento y eficiencia. A corto y mediano
plazo, estos factores pueden causar deterioro. Es crucial identificar las posibles causas que
generan la suciedad en un entorno laboral, ya que, de lo contrario, la tarea de limpieza se
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volveria laboriosa, dificil de mantener y podria requerir mas tiempo del necesario. La tabla

38 muestra la identificacion de los tipos de suciedad generados en cada area.

Tabla 40

Tipos de suciedad por area

Areas

Tipos de suciedad

Impresioén

Derrame de tinta

Polvo

Derrame de solventes

Derrame de barniz (grasa)

Residuos de papel

Troquelado

Residuos de papel

Residuos de adhesivo

Polvo

Pegamento del adhesivo en herramientas

Rebobinado

Residuos de papel

Polvo

Pegamento del adhesivo en herramientas

Residuos de etiquetas

Embalaje

Residuos de papel

Residuos de glassine

Residuos de etiquetas

Polvo

Residuos de cartén

Pegamento del adhesivo en herramientas

Almacenes

Residuos de papel

Derrame de tintas

Derrame de grasa (engranajes)

Polvo

Patio

Polvo

Residuos de papel

Residuos de adhesivo

Residuos de glassine

Residuos de cartén

Viruta de cartdn (tucos)

Derrame de tintas

Derrame de solventes

Derrame de barniz (grasa)

Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada, 2023

Asignar responsabilidades y procedimientos de limpieza

Los mismos operarios son los encargados de mantener su area de trabajo en dptimas

condiciones de orden y limpieza, incluyendo instrumentos, herramientas, equipos y otros

elementos de uso frecuente. Se recomienda dedicar al menos diez minutos cada dia, al

inicio o al final de la jornada laboral, con el propoésito de cultivar el habito de la limpieza

preventiva y prevenir posibles fallas de la metodologia.

Para la implementacion de procedimientos, se desarrolla un manual de limpieza

especifico para cada area, maquina y equipo visualizado en el Anexo 14. Este manual

detalla el procedimiento adecuado de limpieza, identifica al responsable de llevar a cabo la
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tarea, enumera los recursos necesarios y establece la frecuencia de limpieza. De esta
manera, el personal adquiere conocimiento sobre como realizar la limpieza de manera
correcta.

Inspeccion de la implementacion

Se implementa un formato de lista de verificacion de limpieza para cada area adjunto en
el Anexo 15, con el objetivo de llevar a cabo inspecciones y cumplir con el tercer pilar de
la metodologia. Este check list debe completarse de manera semanal.

4.7.5. Etapa 4: Estandarizar (Seiketsu)

El cuarto componente de las 5S garantiza la ejecucion constante y regular de
procedimientos, practicas y actividades, asegurando asi que la seleccion, organizacion y
limpieza se mantengan en las areas de trabajo de manera continua.

4.7.5.1. Desarrollar el manual de aplicacion de las 5°S

Con el objetivo de alcanzar la estandarizacion, el comité de las 5’S debe crear un
manual de aplicacién de las 5S que contenga los pasos detallados para implementar cada
una de las S, la orientacion sobre la ubicacion de cada objeto, diagramas de distribucion y
formatos de listas de verificacion para evaluar el cumplimiento de cada S.

4.7.5.2. Planificar camparias de limpieza

Con el fin de preservar la aplicacion de las 3 primeras S, se propone llevar a cabo
campanas de limpieza dirigidas a mejorar la higiene y el orden. Esta iniciativa implica la
participacion de todos los trabajadores en cada area, con el objetivo de eliminar el
desorden y la suciedad en toda la empresa, promoviendo asi un entorno de trabajo mas
limpio y saludable. Estas campafias de limpieza se llevarian a cabo bimestralmente y serian
supervisadas por el comité de las 5S.

4.7.5.3. Inspeccion y evaluacion de la metodologia

Se realizaria la inspeccion y evaluacion de las 3S aplicadas mensualmente mediante la
utilizacion del check list adjunto en el Anexo 13 para asegurar que se cumplan los
principios de las 5S y que la mejora continua sea parte integral del entorno de trabajo.

4.7.5.4. Reconocer areas de mejora

Es responsabilidad del Comité 5S motivar al personal para que proponga ideas y
mejoras para el area y el lugar de trabajo, ya sea a través de sugerencias individuales o en
reuniones. Posteriormente, estas propuestas deben ser evaluadas por el Comité 5S.

4.7.6. Etapa5: Seguimiento (Shitsuke)
La dltima fase de las 5S se centra en el cumplimiento total de la metodologia,

destacando la autodisciplina y el compromiso individual de cada empleado.
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En la siguiente etapa se vera al detalle como evaluar el desempefio de la
implementacion de las 5S.
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A continuacion, se muestra en la figura 71 el cronograma de trabajo para ejecutar la implementacion de las 5S, el cual estd programado

para tener una duracion de aproximadamente 26 semanas.

Figura 72

Cronograma para la implementacion de las 5S

No

Descripcion

Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio

Organizacion del comité 5S

Planificacion de las actividades

Capacitacion del personal

Preparacion

Evaluacion del estado actual

Aplicar criterios de clasificacion

Identificar objetos innecesarios con tarjeta roja

Seiri

Elaborar una lista de objetos necesarios e
innecesarios

Decision final para los objetos innecesarios

Evaluar y determinar la posicion o sitio apropiado
para la ubicacién
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Rotular los espacios designados para cada objeto
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4.8. Procedimiento de la estandarizacion de procedimientos de trabajo

La empresa bajo analisis carece de procedimientos detallados para la gestion de
almacenes, especificamente en lo que respecta a las planchas de impresion, troqueles,
materia prima e insumos, asi como en la gestion adecuada de las versiones de las etiquetas
autoadhesivas. Esta falta de pautas precisas ha llevado a que los empleados realicen sus
tareas de manera inconsistente y no estandarizada, ocasionando problemas y errores al
momento de suministrar los elementos necesarios al area de produccion. Ademas, esta falta
de estructura se refleja en la percepcion de desorganizacion de la empresa.

Previo a realizar la estandarizacion de los procedimientos para la correcta gestion de los
almacenes, hay que tener en cuenta que el almacén de troqueles y materia prima no
cuentan con un control de inventario adecuado. La ausencia de una codificacion y registro
adecuado para los trogueles en el almacén estd provocando demoras significativas al
momento de buscar el troquel correcto, generando tiempos de bulsqueda excesivos.
Ademas, la falta de control y codificacion de la materia prima e insumos lleva a una
gestion deficiente y falta de seguimiento de cada tipo de recurso. No es posible obtener
informacidn precisa sobre la cantidad almacenada, la ubicacién o el estado actual de cada
material. Estas carencias se traducen en ineficiencias operativas, ya que puede haber
dificultades para realizar un abastecimiento adecuado al area de produccion, lo que afecta
el flujo eficiente de la cadena productiva.

4.8.1. Codificacion de troqueles

La propuesta inicia con el desarrollo de un sistema de codificacion para los troqueles,
este sistema asignara un codigo Unico para poder identificar cada troquel dentro del
inventario. Al realizarlo facilitara la busqueda, organizacion y seguimiento eficiente de la
herramienta de trabajo almacenada

Para iniciar con la codificacion de cada troquel es necesario considerar los parametros
diferenciadores que permitirdn una identificacion Unica, sin duplicidad de cada
herramienta.

Se sabe que las maquina trogueladoras trabajan con dos sistemas de programacion y
calibracion distinta debido a la compra de dos tipos de troqueles, los cuales son troqueles
altos y troqueles bajos como se observa en la Figura 72, la diferencia entre cada uno es la
altura y la medida de las cuchillas.
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Figura 73
Troquel alto y troquel bajo

Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada, 2023

Otro punto importante para diferenciar un troquel de otro es la forma que tienen, cada
troquel cuenta con una forma Unica e irrepetible, estas puedes ser:
* Rectangular punta boleada: Este puede tener distinto radio de boleado desde 1mm hasta
5 mm.
* Rectangular punta recta
» Especial: Se denomina especial porque es una forma Unica de cada etiqueta de acuerdo a

su envase 0 a su disefio como se observa en la Figura 73.

Figura 74
Troquel de forma especial
4 OT. (3 TR e

Nota. Adaptaci()h propia en base a la
investigacion realizada, 2023.

* Circular
* Ovalada
* Cuadrada
- Solo cuchillas lineales: este troquel se utiliza cuando se hacen cortes solo verticales,
sin el levantamiento del desglose, normalmente utilizado para etiquetas con medidas
muy grandes.
Un troquel también puede ser distinguido por sus medidas, la separacion entre cada
etiqueta, el nimero de repeticiones en filas y columnas, y algunos trogueles pueden
presentar acabados especiales, como el pre corte o cortes de seguridad, los cuales se

muestran en la Figura 74.
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Troqueles con corte de seguridad y pre corte
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Nota. Adaptacion propia en base a la
investigacion realizada, 2023.

Tomando en consideracion todos estos parametros diferenciadores se procede a
establecer la formacion del cddigo de cada troquel. El cédigo estara compuesto por los

pardmetros establecidos en la Tabla 39.

Tabla 41
Sistema de codificacion de troqueles
Tipo Forma Acabado Numero correlativo
Troquel Alto (A) Rectangular punta Pre-corte (P) Numero secuencial de
Troquel Bajo (B) boleada (RB) Corte de seguridad creacion en la base de
Rectangular punta (SE) datos.
recta (RR)
Especial (E)
Circular (C)
Ovalado (O)
Cuadrado (CD)

Cuchillas (CH)
Nota. Adaptacién propia en base a la investigacion realizada, 2023

Por ejemplo, si tenemos un troquel que es alto, de forma circular, con pre-corte y otras
caracteristicas especificas, el codigo asignado para este troquel seria A-C-P-001. Otro caso
podria ser un troquel bajo, de forma rectangular, con punta boleada y corte de seguridad,
en cuyo caso su codigo seria B-RP-SE-002.

Asi mismo, se tendria una base de datos donde se registre cada troquel con su
codificacion y sus caracteristicas Unicas para su registro e identificacion. Se tendra una
hoja o pestafia para cada tipo de troquel, que es como se organizara en los estantes de
almacén. Los datos que se debera llenar en la base de datos son:

* Fecha de creacion de cddigo para tener en cuenta la antigiiedad y el ciclo de vida del

troquel.
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» Codigo asignado

* Proveedor

* Tipo de troquel (Alto o bajo)

* Forma de troquel

» Acabado Especial (con pre-corte o corte de seguridad)
* Medida (avance y ancho)

* Numero de columnas

* Numero de repeticiones o filas

* Medida de separacion al avance (entre columnas)

* Medida de separacion entre repeticiones (entre filas)

* Numero de Z o pifién

* Cliente

* Fecha de facturacion

* Numero de factura

* Costo de troquel

Observaciones: donde se podra colocar cualquier informacion extra y necesaria.

Por otro lado, se tendra una base de datos donde se colocara los troqueles obsoletos que
cuentan con reposicion, para llevar un control contable de los costos por reposiciones de
troqueles.

Segun la base de datos actual de la empresa se cuenta con aproximadamente 1087
troqueles en almacén para codificar y organizar. Se plantea realizar un cronograma de
trabajo con el apoyo de todos los trabajadores del area de produccion para poder realizar la
clasificacion y codificacién de cada troquel. En el area se cuenta con 10 trabajadores
disponibles en el horario de 2 a 3:30 pm de lunes a sdbado para realizar la codificacion y
actualizacion de la base de datos del inventario. Cada trabajador debera de codificar entre
100 a 110 troqueles, poniendo una meta de trabajo de solo 1 semana, donde por dia se
realizara la codificacion y registro de 18 a 20 troqueles por persona.

4.8.2. Control de la materia prima (bobinas)

Con respecto a la materia prima utilizada, en este caso las bobinas de sustrato, no se les
asignara un codigo de inventario debido a que es comprada y utilizada casi en su totalidad
en un periodo de tiempo corto, no se cuenta con el almacenamiento de muchas bobinas,
pero si se propone realizar un control de esta materia prima mediante la utilizacion de una

macro de Excel, donde se registre lo que se recepciona al igual que la salida o la entrega
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del material al area de produccion, y que se tenga el inventario actualizado si sobro 0 no
sobro material de algun lote comprado.

Cuando sobre material de una produccion este debera ser entregado nuevamente al area
de almacén para su identificacion, en este caso si debera ser asignado un cédigo de
identificacion para su posterior utilizacion en otra produccion. Estos sobrantes de material
deberén ser rotulados con la siguiente informacion:

* Proveedor

* Ancho de material

* Tipo de material

* Cantidad en metros
* Lote de material

* Fecha de utilizacion

Y se le asignara un codigo de identificacion que consta de dos digitos los cuales son
sobrante (S) y el numero correlativo. Estos cddigos deberan ser registrados en la base de
datos de la materia prima. Al tener un control sobre lo que se abastece al area de
produccion se tendrd mayor control de las mermas y la trazabilidad completa de la
utilizaciéon de cada lote de material en una produccion especifica que brindard la
informacion detallada en caso se presenten reclamos o problemas que se deban solucionar.

4.8.3. Control y codificacion de las tintas de impresion

En el caso de las tintas de impresion, se establece dos bases de datos para su gestion. La
primera base de datos corresponde a lo solicitado por el area de compras, donde se
detallara el ingreso, la salida y el stock actual en el almacén para el futuro abastecimiento a
la planta de produccién. El segundo registro detallara todas las tintas que ya han sido
utilizadas en la produccion y que ain mantienen sus propiedades para su uso posterior.
Estas tintas se envasan en los recipientes originales, pero con las mezclas correspondientes
para poder llegar a un color especifico.

La codificacion que se realizaré a los envases de tinta de impresién nuevos sin uso se

realizara tomando en cuenta los parametros diferenciadores establecidos en la Tabla 40.
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Tabla 42

Sistema de codificacion para tintas originales

Tipo de tinta Marca Color Numero correlativo

Tinta UV (TUV) Nazdar (N) Cyan (CY) Numero secuencial al

Tinta al agua (TA) Siegwerk (S) Magenta (MG) momento de crear

Barniz (B) Fujifilm (F) Black(B) cada codigo.

Compass (C) Yellow (Y)
Rubine (RB)

Base Blanca (BB)
Red Warm (RW)
Barniz Mate (M)
Barniz UV (UV)
Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada, 2023

Por ejemplo, para un pedido de 4 envases de tinta UV de la marca Siegwerk del color
Cyan, tendrén la codificacion TUV-S-CY-1. Para un barniz mate de la marca Compass su
cédigo de identificacion serd B-C-M-1. Estos codigos seran registrados en la primera base
de datos y se debera detallar en cada uno la siguiente informacion:

* Tipo de tinta

* Marca

* Proveedor

* Color

* Cddigo de identificacion
 Descripcion del producto
* Lote

* Fecha de pedido

* Numero de orden de compra
* Fecha de ingreso

* Fecha de vencimiento

* Fecha de salida

* Costo de envase de tinta
* Numero de factura

Por otro lado, la codificacion de las tintas para las mezclas creadas se realizara
identificando el tipo de tinta, es decir, si es tinta UV o tinta al agua e ira seguido de la letra
M representado la palabra mezcla y un numero correlativo. Por ejemplo, si sobra un
matizado de la mezcla de cyan, magenta y violet, este deberd detallar en su envase el
cédigo TUV-M-1.

El envase que contenga la nueva mezcla deberd de incluir no solo el cddigo de

identificacion sino también la fecha de mezclado. Ademas, se debe pegar sobre el envase la
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etiqueta donde se utilizd ese color matizado, facilitando asi la busqueda visual. Estos
cddigos credos para las nuevas mezclas deberan ser registrados en una base de datos,
donde se detalle los siguientes puntos:

* Tipo de tinta

» Codigo de la tinta mezclada

» (Cddigo de cada tinta utilizada para la mezcla

* Fecha de matizado

* Pantone especifico

* Cliente

* Nombre de la etiqueta donde se utiliz6 la mezcla

» Cddigo de la etiqueta donde se utilizé la mezcla

De este modo, podemos realizar un monitoreo y seguimiento exhaustivo de todas las
tintas, gestionando su utilizacion y evaluando su vigencia, evitando el empleo de tintas que
ya no cumplan con las propiedades necesarias para lograr impresiones de alta calidad.

Luego de tener los inventarios ordenados y codificados correctamente, se procede a
desarrollar manuales de procedimientos que ofreceran una descripcion clara y detallada del
método de trabajo. Estos manuales proporcionaran los pasos a seguir, las tareas especificas
que deben llevarse a cabo y los requisitos a cumplir para una gestion precisa de cada
almacén e inventario de materia prima e insumos. Asimismo, contribuira al fortalecimiento
del control interno, facilitando la deteccion de posibles irregularidades y previniendo la
ocurrencia de fallos en la gestion.

El manual de la gestion de inventarios de cada herramienta de trabajo debe ser
elaborado por una persona que comprenda claramente los procesos y el enfoque de
estructuracion que debe contener, de este modo identificara de manera adecuada las
actividades criticas que deben documentarse y priorizar las actividades fundamentales para
el correcto funcionamiento y gestion del inventario. Adicional a ello, es crucial establecer
de manera clara el proposito del manual, definiendo las funciones y responsabilidades de
cada puesto en el proceso. La revision y validacion del manual deben realizarse en
colaboracion con el coordinador de produccion y la gerencia de la empresa, involucrando a
los responsables del procedimiento para garantizar la precision y completitud de la
informacion, buscando asi obtener retroalimentacion constructiva.

La aprobacion y autorizacion para implementar el manual son responsabilidad de la
gerencia general y el coordinador de produccion. En cuanto a la implementacion, la
persona encargada de la elaboracion del manual debe asegurarse de que todos los
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empleados pertinentes estén informados sobre su existencia y comprendan claramente

como llevar a cabo sus funciones. Por lo tanto, es esencial proporcionar capacitacion y

resaltar la importancia de seguir el procedimiento documentado para una gestion de

inventario efectiva. Ademas, es necesario especificar el intervalo en el cual se llevara a

cabo una actualizacion constante, ya que los procedimientos pueden experimentar cambios

con el tiempo y es crucial actualizar de manera regular para incorporar dichas
modificaciones.
4.8.4. Estandarizacion del procedimiento para la gestion de planchas de
impresion
A continuacién, se propone el procedimiento a seguir para la correcta gestion del
inventario de las planchas de impresion, el cual abarca desde la recepcion del juego de

planchas de impresién hasta su eventual retiro del almacén y de la base de datos debido a

su obsolescencia.

» Cuando un juego de cliches es nuevo e ingresa a planta, el area de disefio se encarga de
recepcionarlo, debe de seleccionar los clichés que estan en buenas condiciones y tengan
las especificaciones para su utilizacion en planta.

» EIl &rea de disefio crea el rotulo del sobre de clichés, el cual consta de una ficha de
especificaciones y el arte de la etiqueta. La ficha de especificaciones debe contener la
siguiente informacion:

- Razon social del cliente

- Cdodigo de arte

- Nombre de la etiqueta

- Medidas (avance y ancho) en milimetros

- Tipo de material

- Desarrollo

- Pifién

- Numero de Repeticiones

- Numero de columnas

- Separacion entre repeticiones

- Separacion entre columnas

- Cantidad de colores (Cantidad de clichés que debe contener el sobre)
- Proveedor

- Observaciones (especificar si comparte planchas de impresién con otro juego de

clichés)
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- Arte de la etiqueta (medidas, sentido de salida)
- Casillas con los colores especificos a utilizar (cuatricromia y pantones)

* Si la version de etiqueta es nueva, el area de disefio solicita el sobre de la version
anterior. Y si este comparte algunas planchas de impresion debe de seleccionar los
colores especificos a compartir para realizar el armado del nuevo sobre de la version de
la etiqueta. En caso que no comparta ningn cliché debera de colocar el rotulo de
etiqueta obsoleta en el sobre y entregarlo al asistente de produccion.

 Si la etiqueta comparte clichés con otro arte de etiqueta similar se solicitara su sobre y
se deberé seleccionar y verificar que el juego de clichés este completo para realizar el
armado del sobre.

» Junto con el sobre, el disefiador debe adjuntar el boceto del arte y la prueba de color
aprobada por el cliente.

* Cuando la disefiadora tenga armados los sobres de clichés, debera de entregar los sobres
al asistente de produccion, el cual debe revisar que los datos del rotulo del sobre sean
los especificados en la orden de produccién.

* Si el sobre recepcionado es una nueva version de etiqueta, el asistente debera actualizar
la base de datos del inventario con la nueva version e ingresar el sobre obsoleto de la
version anterior al area asignada. En caso contrario, debera de ingresar el arte nuevo a la
base de datos y crearle un cédigo para su identificacion.

* El cddigo de inventario esta conformado por la primera letra del nombre del cliente y el
numero correlativo de la cantidad de clientes que tienen la misma inicial. A ello se le
adiciona un numero correlativo de la cantidad de juegos de clichés que tiene cada
cliente. Por ejemplo, el cliente Polinplast lleva el cddigo P1, y cada juego de planchas
se codifica como P1-1, P1-2, P1-3 y asi sucesivamente.

e Cuando el sobre este correctamente identificado e ingresado a la base de datos sera
abastecido al &rea de produccion por el asistente.

* EIl operario de impresion deberd lavar los clichés luego de ser utilizados en una
produccidn, y una vez secos, deben ser guardados con la cantidad completa de clichés
en sus respectivos sobres de manera adecuada.

* Los sobres correctamente llenados son recepcionados por el asistente de produccion,
quien se encargara de ingresarlos fisicamente al almacén.

En la Figura 75 se visualiza el flujo del procedimiento y los responsables de realizar
cada actividad.
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Gestion de inventario de clichés propuesto
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4.8.5. Estandarizacion del procedimiento para la gestion de troqueles
Se sugiere los pasos a seguir para gestionar adecuadamente el inventario de troqueles, el

cual actualmente carece de cualquier procedimiento definido o de funciones y

responsabilidades claramente establecidas para una gestion efectiva. El procedimiento

propuesto es el siguiente:

* Cuando el troquel solicitado a nuestro proveedor ingresa a planta, el area de disefio se
encarga de recibirlo, debe de revisar que el troquel sea el solicitado en cuanto a las
especificaciones y que esté en buen estado para su utilizacion en planta.

* El &rea de disefio registra el troquel en el documento de Excel denominado “Troqueles”.
Debe ingresar los siguientes datos:

- Proveedor

- Tipo de troquel (alto o bajo)

- Forma del troquel: Esta puede ser rectangular, especial, circular u ovalada.

- Acabado especial: pre corte o corte de seguridad

- Avance y ancho: Es la medida de la etiqueta en milimetros.

- NUmero de columnas

- NUmero de repeticiones

- Separacion entre repeticiones: medida de distancia entre repeticiones en milimetros.

- Separacion entre columnas: medida de distancia entre columnas en milimetros.

- Pifion: Estos pueden ser 72Z, 76Z, 80Z, 84Z, 88Z, 92Z, 96Z, 100Z, 104z, 112Z Y
120Z.

- Observaciones: donde se podréa colocar cualquier informacién extra y necesaria.

- Nombre del cliente: Cliente al que le pertenece el troquel.

- Fecha de registro del troquel: Dia del ingreso del troquel al documento.

- Fecha de facturacion

- Numero de factura

- Costo de troquel

* Una vez ingresado en el registro de troqueles, el disefiador debera asignarle un codigo
siguiendo el sistema de codificacion establecido y debe ser rotulado par su correcta
identificacion en la planta de produccion.

* Cuando el troquel esta correctamente registrado en la base de datos y rotulado debe ser
entregado al asistente de produccion para su abastecimiento al area de troquelado.

* Una vez utilizado, el operario del &rea de troquelador verificara las condiciones del

troquel antes de ser almacenado. Si el troquel estd en buenas condiciones este sera
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entregado al asistente de produccion. En caso contrario, debera de informar al coordinar
de produccion que revise y valide el dafio del troquel.

* Si el coordinador al revisar el troquel valida que esta en buenas condiciones se entregara
la herramienta de trabajo al asistente de produccion para su revision y almacenaje en el
area asignada.

* En caso que el coordinador valide el dafio en el troquel como desgaste de cuchillas,
desnivelacion de cuchillas o quifie debera informar al asistente de produccion para que
lo rotule y registre en la base de datos como dafiado, ademas debera de informar al area
de cotizaciones y desarrollo para una futura reposicion.

 El asistente de produccion debe de revisar el rotulo y el registro del troquel en la base de
datos, en caso se tenga algun error en esos dos criterios deberad de informar al area de
disefio para su correccion.

* Cuando ingresa una reposicion, ésta se registra en el documento en el codigo del troquel
original y en el area de observaciones se debera poner Reposicion 1, siendo el caso de
ser la primera reposicion, si no es el caso se pone el numero correlativo de la reposicion.
En la Figura 76 se visualiza el flujo del procedimiento de la gestion de inventario de

troqueles y los responsables de realizar cada actividad.
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Gestion de inventario de troqueles propuesto
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4.9. Procedimiento de Implementacion del plan maestro de produccion

El sistema de planificacion de la produccion actual en la empresa dedicada a la
fabricacion de etiquetas necesita modificaciones y conocimientos adicionales en relacion al
sistema de produccion, la capacidad de la planta, los tiempos de fabricacion y la
disponibilidad de materiales. Estos aspectos no estan siendo considerados al realizar las
programaciones de produccion.

La propuesta que se va a elaborar tiene como objetivo proporcionar una guia
estructurada que incluya los factores cruciales a tener en cuenta en la planificacion de la
fabricacion de etiquetas autoadhesivas. Esto posibilitard la implementacion de un plan de
produccion mas preciso, contribuyendo asi a mejorar los tiempos de entrega a los clientes y

a aumentar la productividad.

Para la formulacién de la propuesta del plan maestro de produccion se consideraran los

siguientes elementos fundamentales:

* Los pedidos semanales
* La capacidad de produccion semanal
* El tiempo promedio de produccion por proceso
» Los plazos de entrega de los proveedores
* Los niveles de inventario de materia prima e insumos
4.9.1. Pedidos semanales

La empresa examinada opera con un sistema de produccion basado en pedidos (Make to
Order) lo que implica que no mantiene inventarios de la materia prima principal, que son
los sustratos de papel o plastico. Ademas, no utiliza prondsticos de demanda debido a la
variabilidad en los requerimientos en términos de cantidades y materiales para la

produccion de etiquetas.

Con la comprension del sistema de produccion utilizado, se propone desarrollar un plan
maestro de produccion semanal, teniendo en cuenta el periodo de recepcion de érdenes de

compra de lunes a viernes.

4.10. Planificacién de la capacidad de produccion

Es esencial considerar la capacidad de produccion al fabricar las etiquetas autoadhesivas
para asegurar el cumplimiento de las fechas de entrega previstas y, por ende, lograr la
satisfaccion del cliente.
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En primer lugar, para la evaluacion de la capacidad de produccion, se consideraran los
rendimientos promedios de las méaquinas disponibles en la planta visualizados en la Tabla

41, las cuales son:

Tabla 43

Rendimiento de maquinas

Maquina Rendimiento
Impresora Nil Peter 50 m/min
Troqueladoras 30 m/min
Rebobinadora antigua 40 m/min
Rebobinadora nueva 90 m/min

Nota. Datos obtenidos en base a la experiencia
del jefe de produccion en el rubro. Adaptacion
propia en base a la investigacion realizada,
2023.

En cuanto a la mano de obra, se debe considerar los siguientes aspectos:

* Lajornada laboral comprende dos turnos de 8 horas cada uno, de lunes a sabado.

e Turno 1: 7am a4 pm con una hora de almuerzo.

* Turno 2: 2 pm a 10:30pm con 30 min de descanso

* Existe una superposicion de horarios de 2 a 4 pm en los turnos de trabajo, durante la
cual se cuenta con la disponibilidad de 2 operarios por area.

* Se cuenta con 14 horas de trabajo diarias en planta, no considerando los horarios de
almuerzo y descanso de los trabajadores.

* Los trabajadores disponen de un periodo de 15 a 30 dias de vacaciones, sujetos a una
coordinacion previa con el departamento de recursos humanos, y estos deben ser
tomados en cuenta al realizar las programaciones.

Ademas, es necesario tener en cuenta los periodos de inactividad durante la jornada
laboral, que son momentos en los que las operaciones de fabricacion se detienen por
diversas razones, entre las cuales se incluyen:

* Suplementos por fatiga: Para recuperarse del cansancio y el desgaste fisico causado por
las labores realizadas. Se debe de establecer un porcentaje de acuerdo a las condiciones
de trabajo de cada area.

* Suplementos por necesidades personales, los cuales son inevitables por ejemplo
hidratarse, lavarse o ir a los servicios higiénicos.

* Factor de eficiencia laboral, el cual indica el rendimiento del trabajador dentro de su
jornada de trabajo. Es importante tener en cuenta que, dado que las actividades se
realizan de pie durante todo el turno, la eficiencia al inicio no es igual a la eficiencia al
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final de un turno. Por lo tanto, se debe considerar un porcentaje de eficiencia promedio
para el conjunto del turno de trabajo.

» Factor de merma inherente de proceso, el cual se refiere a tiempos perdidos de manera
inevitable debido a las particularidades inherentes al trabajo efectuado. Esto incluye
causas comunes de retraso como ajustes de parametros, problemas relacionados con la
calidad de la materia prima, eficiencia de las maquinas, asi como pausas para realizar
consultas y resolver dudas con otras areas.

* El mantenimiento a las maquinas. Se debe considerar tanto el mantenimiento preventivo
como el correctivo. Se tiene conocimiento que los dias domingos se realiza los
mantenimientos preventivos, se aconseja asignar una capacidad de maquina inferior al
100% debido a la posibilidad de que el mantenimiento no se realice de manera
adecuada. Asimismo, se debe contemplar un porcentaje para los mantenimientos

correctivos que puedan surgir mensualmente.

Con todo lo mencionado para poder realizar la planificacién de la capacidad de
produccidn, se resumen en las Tablas 42 y 43 los factores y porcentajes propuestos para el
calculo de la capacidad de disefio y la capacidad efectiva semanal del &rea de impresion,
las cuales son 252,000 metros lineales y 138,600 metros lineales respectivamente.

Tabla 44
Capacidad de disefio semanal - impresion
Capacidad de disefio en area de impresion

Horas diarias de 840 min

trabajo

Rendimiento de 50 m/min
maquina

Capacidad de disefio 42000 metros lineales
diaria

Capacidad de disefio 252000 Metros lineales
semanal

Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada, 2023.
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Capacidad efectiva en el &rea de impresion

Rendimiento de maquina 50 m/min
Tiempos de inactividad

Suplementos por fatiga 5%

Suplementos por necesidades 5%

Eficiencia de la mano de obra 15%

Merma inherente del proceso 10%

Eficiencia de la maquina 10%

Total 45%

Capacidad efectiva diaria 23100  metros lineales

Capacidad efectiva semanal

138600 metros lineales

Nota. Adaptacién propia en base a la investigacion realizada, 2023.

Asi mismo, se calcula la capacidad de disefio y efectiva para las areas de troquelado y

de rebobinado. La Tabla 44 muestra la capacidad de disefio para cada maquina

trogueladora del area, la cual es de 151,200 metros lineales.

Tabla 46

Capacidad de disefio semanal - troquelado

Capacidad de disefio en area de troquelado

Horas diarias de trabajo 840 min
Rendimiento de maquina 30 m/min
Capacidad de disefio 25200  metros lineales
diaria

Capacidad de disefio 151200 Metros lineales
semanal

Nota. Adaptacién propia en base a la investigacion realizada,

2023.

Se visualiza en la Tabla 45 la capacidad efectiva semanal de las troqueladoras, siendo

esta de 101,304 metros lineales.

Tabla 47
Capacidad efectiva semanal - troquelado

Capacidad efectiva en el area de troquelado

Rendimiento de maquina 30 m/min
Tiempos de inactividad
Suplementos por fatiga 3%
Suplementos por necesidades 5%
Eficiencia de la mano de obra 10%
Merma inherente del proceso 5%
Eficiencia de la maquina 10%
Total 33%
Capacidad efectiva diaria 16884  metros lineales

Capacidad efectiva semanal

101304 metros lineales

Nota. Adaptacién propia en base a la investigacion realizada, 2023.
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Por altimo, la capacidad de disefio semanal de cada una de las maquinas de rebobinado
se muestra en la Tabla 46, las cuales son de 201,600 y 453,600 metros lineales
respectivamente.

Tabla 48
Capacidad de disefio semanal- rebobinado
Capacidad de disefio en area de rebobinado
Antigua Nueva

Horas diarias de trabajo 840 840 min
Rendimiento de 40 90 m/min
magquina

Capacidad de disefio 33600 75600 metros lineales
diaria

Capacidad de disefio 201,600 453,600 Metros
semanal lineales

Nota. Adaptacién propia en base a la investigacion realizada, 2023.

La capacidad efectiva semanal de cada méaquina rebobinadora se observa en la tabla 47,
siendo estas de 135,072 y 303,912 metros lineales respectivamente.

Tabla 49
Capacidad efectiva semanal - rebobinado
Capacidad efectiva en el area de rebobinado

Antigua Nueva m/min
Rendimiento de maquina 40 90 m/min
Tiempos de inactividad
Suplementos por fatiga 3%
Suplementos por necesidades 5%
Eficiencia de la mano de obra 10%
Merma inherente del proceso 5%
Eficiencia de la maquina 10%
Total 33%
Capacidad efectiva diaria 22512 50652  metros lineales
Capacidad efectiva semanal 135,072 303,912  metros lineales

Nota. Adaptacién propia en base a la investigacion realizada, 2023.

Ademas, se deben considerar los siguientes puntos importantes:

* La programacion del sistema varia entre cada maquina troqueladora; la troqueladora
1 esta configurada para operar con troqueles de baja altura, mientras que la
troqueladora 2 esta ajustada para trabajar con troqueles altos. Es posible que un
operario pueda controlar ambas maquinas.

* En cada turno de trabajo, hay un operario asignado por area, salvo durante el periodo

de 2 a 4 pm, momento en el cual se tiene disponible dos operarios por area.
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* La rebobinadora nueva es la Unica que se emplea en el area de rebobinado, ya que
solo hay un operario de rebobinado disponible. No es posible que un operario maneje
ambas maquinas

4.10.1. El tiempo promedio de produccion por proceso

Tomar en cuenta los tiempos de produccion en cada etapa de la fabricacion de etiquetas
autoadhesivas contribuird a una programacion mas precisa y acorde a la realidad. Este
conocimiento posibilitara la asignacion de los recursos correctos de manera oportuna. Por
otro lado, adquirir la compresion de la importancia de estos tiempos nos facilitara el
cumplimiento de los plazos de entrega establecidos con el cliente que son 7 dias habiles
para las etiquetas repetitivas y 10 dias habiles luego de ser aprobadas para etiquetas
nuevas.

El proceso de disefio y pre-prensa se lleva a cabo al recibir pedidos de etiquetas nuevas.
Este proceso requiere de dias disponibles para trabajar el arte de la etiqueta, crear el boceto
y realizar la prueba de color para la aprobacion del cliente, y una vez aprobado requiere de
tiempo adicional para el disefio de las planchas de impresion y el troquel necesario para su
fabricacion. Estos plazos deben ser considerados en el plan maestro de produccion, el cual
es un promedio de 5 dias habiles desde que ingresa la orden al &rea hasta su aprobacién. La
Tabla 48 presenta la cantidad de artes de etiquetas que puede trabajar la disefiadora en un
dia, clasificandolos segun la dificultad del trabajo.

Tabla 50
Promedio de artes trabajados en disefio
Cantidad promedio de artes trabajados

Dificultad Numero de disefios
Sencillo 6
Intermedio 4
Complejo 2

Nota. Datos obtenidos en base a la experiencia
de la disefiadora. Adaptacion propia en base a la
investigacion realizada, 2023.

El plan maestro debe de considerar que las planchas de impresion y el troquel
solicitados estén disponibles para realizar el abastecimiento oportuno al flujo del proceso
cuando se requiera. De igual manera, es importante tener en consideracion gque en algunas
reimpresiones de etiquetas podria ser necesario actualizar o renovar las planchas o
troqueles. Esto implica un periodo adicional de algunos dias para garantizar que estén
disponibles.

En el procedimiento de impresion, se debe considerar tanto los tiempos de montaje de
las producciones como los tiempos promedios de impresién de los lotes de etiquetas. Los
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tiempos de montaje abarcan diversas actividades, entre las que se encuentra el montaje de
las planchas de impresion, con un tiempo medio de 2 minutos por cada plancha. En cada
produccion, se puede llevar a cabo el montaje de un maximo de 8 clichés. Ademas, implica
el desmontaje de la produccién previa, que incluye retirar cilindros, anilox, bandejas de
tintas, y realizar la limpieza correspondiente. También se contempla el montaje de las
bandejas con las nuevas tintas, asi como el ajuste y la calibracién de la maquina hasta
obtener la aprobacion del registro y las tonalidades requeridas en la orden de produccion.
La Tabla 49 presenta los tiempos promedio de preparacion para cada categoria de etiqueta,
clasificandolas en tres niveles segun su dificultad: sencillas, intermedias y complejas. Esto
se realiza con el objetivo de estandarizar los tiempos promedio dentro de cada grupo de

etiquetas.
Tabla 51
Tiempo promedio de montaje -
impresion
Tiempo promedio de montaje
Tipo de impresion Horas
Sencillo 0.75
Intermedio 1.5
Complejo 2

Nota. Datos obtenidos en base a los
conocimientos y experiencia del jefe de
produccién de la empresa.

En la tabla 50 se puede visualizar el tiempo promedio de produccion de la impresion de
un lote de etiquetas segmentado segin rangos de metros lineales. Esto se realiza debido a
la variabilidad de los requerimientos de cada lote y para obtener una mayor precision en el
calculo de los tiempos. Para la asignacion de tiempos se establece el rendimiento de la
impresora en 50 m/min.

Tabla 52
Tiempo promedio de produccién - impresion
Tiempo promedio de produccion

Metros lineales Horas Minutos
Menos de 2000 0.75 45
2000-4000 14 84
4000-6000 2 120
6000-8000 2.7 162
8000-10000 34 204
10000-12000 4 240
12000-14000 4.7 282
14000-16000 5.4 324
16000-18000 6 360
18000-20000 6.7 402
20000-22000 7.4 444
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Tiempo promedio de produccion
Metros lineales Horas Minutos
22000 a mas Mas de 8 horas Mas de 480
Nota. Adaptacién propia en base a la investigacion realizada, 2023.

Asi mismo para la programacion de las impresiones se debe considerar:

* El ndmero de cilindro que se utiliza en cada orden para no tener variabilidad en los

ajustes de maquina.

* Los colores similares para no cambiar seguidamente las bandejas de tintas.

* Los tipos de acabados iguales para no realizar montajes de un acabado especial en

repetidas ocasiones.

* El troquel magnético a utilizar, si mas de 1 etiqueta utiliza el mismo troquel deben

ser producciones continuas.

* Cuando se tienen entregas parciales producir todo el lote o la mayor parte de para

tener reservado en despacho.

El siguiente proceso a considerar es el troquelado, el cual también presenta un tiempo
promedio de montaje detallado en la Tabla 51 adjunta. Este tiempo incluye el cuadre del
troguel en el plato, el ajuste de la presion de corte y la verificacion del sobre troquelado en
la etiqueta, el cual es un defecto que no puede ser pasado por alto. El tiempo de montaje en
esta area se clasifica en funcién del namero de figuras que contiene el troquel. Cuantas méas
figuras haya, mas complicado sera lograr una alineacion precisa y una presion de corte
adecuada.

Tabla 53
Tiempo promedio de montaje - troquelado
Tiempo promedio de montaje en troquelado

1 figura 15 min
2-6 figuras 20 min
De 6 a més figuras 35 min

Nota. Datos obtenidos en base a los conocimientos y
experiencia del jefe de produccion de la empresa.

El tiempo promedio de produccidon para cada rango de metros lineales en el area de
troquelado se visualiza en la Tabla 52. Los calculos se hicieron tomando como dato el

rendimiento de la maquina troqueladora establecido en 30 m/min.
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Tabla 54
Tiempo promedio de produccion-troquelado
Tiempo promedio de produccion

Metros lineales Horas Minutos
Menos de 2000 1.2 72
2000-4000 2.3 138
4000-6000 34 204
6000-8000 45 270
8000-10000 5.6 336
10000-12000 6.7 402
12000-14000 7.8 468
14000-16000 8.9 534
16000-18000 10 600
18000-20000 11.2 672
20000-22000 12.3 738
22000 a mas Mas de 12.5 Mas de 750

horas min
Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada,
2023.

El ultimo proceso a tomar en cuenta en el flujo de produccion es el rebobinado, donde
los tiempos de cuadre de cuchillas se muestran en la Tabla 53, los cuales se categorizan de
acuerdo a la cantidad de columnas impresas en una bobina.

Tabla 55
Tiempo promedio de cuadre - rebobinado
Tiempo de cuadre en rebobinado

1 columna 5 min
2-3 columnas 8 min
Mas de 3 12 min

Nota. Datos obtenidos en base a la
experiencia del jefe de produccion.
Adaptacion propia en base a la
investigacion realizada, 2023.

Asi mismo, en la Tabla 54 se establecen los tiempos promedio de produccién en
rebobinado tanto para la maquina nueva como para la maquina antigua, tomando para los

célculos el rendimiento de las maquinas de 90 y 40 m/min respectivamente.
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Tabla 56
Tiempo promedio de produccion- rebobinado
Tiempo de produccién

Metros lineales Nueva Antigua
Horas Minutos Horas Minutos

Menos de 2000 0.4 24 0.85 51
2000-4000 0.75 45 1.7 102
4000-6000 1.2 72 25 150
6000-8000 15 90 34 204
8000-10000 1.9 114 4.2 252
10000-12000 2.3 138 5 300
12000-14000 2.6 156 5.9 354
14000-16000 3 180 6.7 402
16000-18000 34 204 7.5 450
18000-20000 3.8 228 8.4 504
20000-22000 4.1 246 9.2 552
22000 a mas Masde 4.2 Mas de 252 Mas de 9.3 Mas de 558

Nota. Adaptacién propia en base a la investigacion realizada, 2023.

4.10.2. Plazos de entrega de los proveedores

Es esencial determinar y tener en cuenta el tiempo de entrega de cada proveedor al
elaborar el plan maestro de produccion. Esto se hace con el objetivo de prevenir
interrupciones en el flujo de produccion y para facilitar una correcta gestion de inventarios,
el cual nos brinda el conocimiento de cuando se recibe el material o insumos y asi evitar
excesos o falta de existencias. Ademas, permite desarrollar estrategias de mitigacion para
hacer frente a posibles retrasos o inconvenientes en las entregas, contribuyendo a reducir
los costos asociados con penalizaciones por demoras en las entregas a los clientes.

En la Tabla 55 se establecen los tiempos de entrega por cada proveedor de materiales e
insumos necesarios para la fabricacion de etiquetas autoadhesivas. Estos tiempos deben
considerarse dentro de la planificacion para asegurar que los elementos adecuados estén

disponibles para la produccion en la cantidad correcta y dentro del tiempo requerido.
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Tabla 57
Tiempos de entrega por proveedor
PROVEEDOR Material 0 insumo T|empo _de
abastecimiento
Arclad
Zettel Sustrato en bobina 3 dias
Convexo
Coragraf
Flexodigital Planchas de impresion 2 dias
Alflex (clichés)
Troquelsa .
VCP Troqueles Planos 2 dias
Troqueles magnéticos Trogueles magnéticos 20 -30 dias
Flexodigital Pruebas de color 2 dias
Desarrollos guimicos Fabricante: 4 dias
Linder Barniz UV y mate Importado: 1 dia o el
Jaime Chavez mismo dia (urgente)
HQ29 Tintas UV Siegwerk . - .
Ar?lad Tintas UV Nagzdar 1 drgB*el mismo dia
Jaime Chavez Tintas UV Fujifilm (urgente)
Folisur Cold foil 3 dias
Print Tapes Peru laminado 1 semana
Propecarton cajas 2-3 semanas
Print Tapes Peru tucos 1-2 semanas
Print Tapes Peru cintas 1-2 semanas
Samplast Strech film S (pz&jﬁlg)o 1vezal
Convexo Cinta doble faz 2 dias
Etirama brasil Lamparas UV 10-15 dias
. Tiner, alcohol, guantes, . .
Ferreteria Mismo dia

pafios de limpieza

Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada, 2023.

4.11. Niveles de inventario de materia prima e insumos

Mantener niveles de inventario actualizados y gestionados de manera adecuada es

beneficioso para el plan maestro de produccion, ya que asegura la disponibilidad oportuna

de la materia prima y los insumos esenciales, evitando asi demoras en el proceso

productivo. Ademas, esta gestion eficiente facilita la ejecucion del plan de produccion

dentro de los plazos establecidos, al tiempo que reduce los riesgos y costos asociados con

la falta de materia prima e insumos.

Para poder gestionar correctamente los inventarios se propone llevar un Kardex fisico

en almacén para registrar las salidas de insumos y materiales, los datos que deben registrar

manualmente son:

* Descripcion de material o insumo

e Proveedor

e |ote
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* Cantidad

* Medida

* Motivo de salida

* Fecha de salida

* Persona que realiza el retiro

Adicional a ello, se debe llevar un control semanal en una plantilla de Excel de lo que se
tiene actualmente en almacén. Los campos requeridos para poder llevar un correcto control
son:

* Nombre de Proveedor

» Descripcion comercial del material o insumo
* Nombre comUn

* Fecha de ingreso

* Fecha de vencimiento

* Lote

* Cantidad

* Medidas

* Costo

* Fecha de salida

Respecto a los inventarios de planchas de impresion y troqueles, estos deberan de estar
actualizados y correctamente rotulados, se propone realizar la verificacion de su correcta
gestion cada 3 meses para evitar retrasos en el abastecimiento.

Para llevar un control de la disponibilidad de materiales e insumos dias previos a la
produccién de algin lote de etiquetas se propone implementar una plantilla de Excel la
cual obtendrd la informacion actualizada y real del estado de la disponibilidad de cada
material y/o insumo que se requiere para evitar retrasos en el flujo productivo.

Finalmente, el plan maestro de produccion debe tener en cuenta los horarios y dias de
recepcion de mercancia establecidos por cada cliente. Algunos clientes, por ejemplo,
reciben mercancia entre las 8 y 11 a. m. o0 en la tarde de 1 a 3 p. m. Ademas, se deben
considerar los horarios de las agencias de envio para aquellos clientes que se ubican fuera
de la ciudad de Lima; en estos casos, el envio debe realizarse un dia antes de la fecha

programada de entrega.
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4.12. Procedimiento de Implementacion del seguimiento y control del

proceso productivo y control de mermas

En la actualidad, la empresa dispone de un coordinador de produccién designado para
llevar a cabo el seguimiento y control del proceso productivo. No obstante, el coordinador
no esta presente durante cada turno de trabajo, lo que limita su capacidad para realizar un
seguimiento continuo Yy aplicar el control necesario en cada lote de etiquetas producidas.
En situaciones problematicas, su ausencia impide abordar los problemas de manera
inmediata o tomar decisiones cruciales. Ademas, cabe destacar que la supervision y control
se realizan Unicamente mediante observacion visual y comunicacion oral, sin contar con
ningun registro o evidencia documentada que respalde la efectividad real del proceso. Por
otro lado, no se han definido metas ni indicadores para medir lo que se busca lograr o
mejorar en el desarrollo de los procesos. No se realiza una evaluacion formal de los
resultados obtenidos ni se lleva a cabo una valoracion del desempefio real.

4.12.1. Creacion de formato de seguimiento y control

El desarrollo de esta propuesta implica la creacion de un formato de seguimiento y
control por cada lote de etiquetas fabricadas, el cual se visualiza en el Anexo 12, en donde
se detalla la informacion necesaria para realizar una trazabilidad completa, la cual nos
brindara la capacidad de poder rastrear e identificar cada componente ingresado en el
proceso de fabricacion. El formato planteado tendra el registro de la informacién detallada
de cada etapa del proceso de produccion, incluyendo fechas, tiempo del desarrollo de cada
actividad, cantidades fabricadas, materia prima utilizada, responsables, velocidades de
trabajo e informacidn necesaria que se debe saber en el proceso.

Adicional a ello, se designa un area especifica donde el encargado de la supervision y
control puede proporcionar informacién detallada sobre cualquier contratiempo ocurrido
durante la fabricacion de un lote de etiquetas. Este registro incluird el motivo del
inconveniente, las medidas adoptadas para abordarlo y la solucion implementada,
asegurando asi el registro detallado de cada incidencia en el proceso de produccion.

Mediante los datos recopilados en el registro, se facilitara la identificacion de
deficiencias relacionadas con la generacion de mermas y desperdicios durante la
fabricacion de los lotes de etiquetas. Como se destaco previamente, la entrega de érdenes
de compra incompletas a los clientes debido a fallas en el proceso o producciéon no
conforme ha resultado en pérdida de ventas y la posibilidad de enfrentar sanciones por no
cumplir con las solicitudes de pedidos.
En consecuencia, esta informacion posibilitara llevar a cabo un seguimiento adecuado e
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identificar oportunamente cualquier ineficiencia o escasez de materiales, permitiendo la
aplicacion de medidas correctivas correspondientes. La identificacion temprana de los
problemas facilita su abordaje antes de que alcancen niveles criticos, lo que contribuye a
mitigar los posibles impactos negativos en la empresa.

Por otro lado, nos brindara informacion para la evaluacion de los resultados del
desempefio real, permitira ajustar las estrategias y métodos de trabajo para poder cumplir
con las metas trazadas y con ello realizar una retroalimentacion y la mejora continua.

4.12.2. Contratacion de personal

Para tener un seguimiento y control continuo durante las horas de trabajo se propone la
contratacion de personal para cubrir el puesto de supervisor de produccién. A
continuacion, se detalla las funciones y el perfil del puesto.

Denominacién del puesto: Supervisor de Produccién

Area: Produccion

Reporta a: Coordinador de produccion

Supervisa a: Trabajadores del area de produccion

Mision del cargo: Asegurar la eficiencia operativa del proceso de produccion,
supervisando que las etapas de abastecimiento, impresion, troquelado, rebobinado y
embalaje se ejecuten de manera apropiada y en concordancia con los estandares de
programacion, coordinacion, control y calidad. Esta responsabilidad abarca tanto al
personal bajo su supervision como a las materias primas e insumos, con el objetivo final de
obtener productos que satisfagan las expectativas y requisitos del cliente.

Funciones especificas:

* Programar y planificar el desarrollo de las actividades diarias para alcanzar los

objetivos de produccion.

 Dirigir, coordinar y supervisar a los trabajadores de produccion, asignando tareas,
estableciendo metas y proporcionando orientacion.

e Seguimiento y control del proceso productivo para garantizar que los productos
cumplan con los estandares de calidad establecidos y tomando medidas correctivas
cuando sea necesario.

e Supervisar los niveles de inventarios de materia prima para asegurar que se
encuentren disponibles y mantener una produccion continua.

 Supervisar que se realice el correcto abastecimiento de las materias primas e insumos

necesarios para la fabricacion de las etiquetas autoadhesivas.
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* Asegurar el uso correcto de la materia prima, insumos y herramientas de trabajo
durante el proceso productivo

» Verificar el estado y disponibilidad de la maquinaria, ademas de coordinar las
actividades de mantenimiento preventivo y correctivo para garantizar que las
maquina estén en condiciones optimas.

» Asegurar que cumplan los cronogramas de fechas de entrega y los procesos se lleven
a cabo segun los tiempos planificados por el area de planeamiento.

* Garantizar la entrega oportuna del producto terminado y que corresponda a la
cantidad especificada en la orden de produccion.

* Monitorear a todos los trabajadores del area de produccion que cumplan con los
procedimientos de trabajo establecidos

* ldentificar y abordar problemas operativos de manera efectiva, proponiendo
soluciones y tomando medidas correctivas

* Proporcionar capacitaciéon y desarrollo continuo al personal para mejorar habilidades
y conocimientos

* Elaborar informes de desempefio de los trabajadores que se encuentran a su cargo

* Analizar los KPI del area de produccion, identificar oportunidades de mejora para
aumentar la eficiencia y la reduccion de costos.

Perfil del puesto

Educacion formal: Profesional en las carreras de Ingenieria Industrial, Ingenieria de

procesos, Ingenieria Mecanica y/o afines.

Experiencia: Minimo 1 afio de experiencia en el sector grafico

Disponibilidad de tiempo: lunes a sabados de 7 am a 10:30 pm, turnos rotativos

Conocimientos especificos

» Conocimiento de modelado de procesos

e Conocimiento de normas ISO

* Conocimiento de mantenimiento de maquinaria

* Conocimiento de analisis de KPI’s

* Conocimiento del proceso productivo de la fabricacion de etiquetas autoadhesivas

» Conocimiento y capacitacion para manejar maquinas de impresion, troqueladoras y
rebobinadoras.
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Habilidades

» Capacidad de planificacion y organizacion

* Conocimiento de la industria grafica

* Orientacion a resultados y mejora continua

* Liderazgo y motivacion de equipos

* Comunicacién efectiva y manejo de conflictos

* Gestion del tiempo y priorizacion de tareas

* Responder adecuadamente para la toma de decisiones

4.12.3. Indicadores clave de desempefio
Otro punto importante dentro del desarrollo de esta propuesta es establecer los
indicadores clave de desempefio, el cual nos permitira evaluar ciertos factores en relacién
con las metas y objetivos de la organizacién. Con ellos podemos tener una vision clara de
cémo estamos trabajando y nos permite tomar decisiones de manera informada para la
mejora continua.

Los indicadores clave de desempefio a medir en el area de produccion se detallan a

continuacion.

- Productividad de la mano de obra: mide el rendimiento y la eficacia de los
trabajadores de cada area en el proceso productivo. Diversos elementos externos,
como la formacion pertinente y el entorno laboral, pueden influir en este indicador.
Asimismo, la motivacion individual de cada trabajador también puede tener un
impacto significativo.

- Tiempo de ciclo de produccion: referido al tiempo que toma producir un lote de
etiquetas desde que se empieza a producir la orden de produccién hasta la obtencion
del producto final embalado y encajado para despacho. La medicién de este indicador
es importante para evaluar la eficiencia operativa y la capacidad de respuesta de la
empresa. Un ciclo de produccion mas breve puede brindar a la empresa una mayor
competitividad en el mercado.

- Cumplimiento del cronograma de produccion: Este indicador evalUa la capacidad para
realizar las actividades de produccién segun lo planeado, nos ayudara a evaluar el uso
del tiempo y los recursos en el proceso de fabricacion. El tener un cumplimiento del
cronograma cerca al 100% nos asegura la satisfaccion del cliente por realizar las
entregas a tiempo.

- Tasa de utilizacion de la capacidad instalada: indicador para evaluar si se estd
utilizando los recursos en su totalidad, nos ayuda a evaluar si tenemos capacidad
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ociosa por aprovechar. Se debe tomar en cuenta que la tasa de utilizacion puede variar
a lo largo del afio debido a la demanda del mercado.

- Tasa de merma del proceso: evalUa la proporcion de material que se pierde o descarta
durante la fabricacion, permitiéndonos identificar las fases especificas del proceso
donde se generan mas residuos, ya sea debido a defectos o errores operativos. Esto
posibilita la implementacion de acciones correctivas y mejoras continuas en la
produccion. Ademas, mantener control sobre esta tasa no solo implica beneficios
econdmicos para la empresa, sino también un impacto positivo en el medio ambiente.

Estos indicadores establecidos pueden ayudan a mejorar tanto la capacidad de

produccion, a aumentar la productividad, mejorar la calidad de los productos, mejorar los
tiempos de entrega, minimizar las mermas de produccion y controlar los costos. La Tabla
56 proporciona de manera resumida el procedimiento de calculo para cada indicador,
especifica la fuente de informacién de la cual se obtendran los datos, establece la
frecuencia de evaluacion y describe el objetivo que se busca alcanzar.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




Tabla 58

Indicadores clave de desempefio para el rea de produccion

Denominacién del
indicador

Forma de calculo

Fuente de informacidn

Periodicidad Definicion de objetivo

Productividad de
la mano de obra

Metros lineales producidos/
cantidad de horas trabajadas

Registro de cantidad producida en el formato
de seguimiento y control del proceso.

Mensual

Mantenerse en el valor
diagnosticado o superarlo.

Tiempo de ciclo

Hora de finalizacion del
proceso — Hora de inicio del
proceso

Registro del horario de inicio y fin de la
fabricacion de un lote de etiquetas en el
formato de seguimiento y control del proceso

Mensual

Mantenerse en el valor
diagnosticado o superarlo.

Tasa de
cumplimiento del
cronograma  de

(Produccion real/
Produccidn planeada) x 100

Datos de cantidades producidas real en el
formato de seguimiento y control del proceso
y datos de cantidades planificadas en el
formato del area de planificacion.

Semanal

Cumplimiento no menor
al 95% del cronograma

produccion

Tasa de
utilizacion de la
capacidad

(Capacidad total utilizada/
capacidad de produccién
total) x100

Dato establecido de la capacidad instalada en
planta tedrica y cantidad utilizada semanal
registrado en el formato de seguimiento y
control del proceso

Semanal

Tasa de utilizacién no
menor a 70%.

Tasa de merma
del proceso

(Cantidad de  merma/
cantidad total producida)
x100

Dato de cantidad de material total abastecido
para una orden de produccion en el formato
de seguimiento y control del proceso y la
cantidad final obtenida en el proceso
productivo.

Semanal

Luego de establecer el
limite de merma asociado
al trabajo propio en cada
etapa del proceso
productivo esta no debe
exceder el 5% adicional.

Nota. Adaptacién propia en base a la investigacion realizada, 2023
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4.13. Consideraciones para el control de mermas

La propuesta de seguimiento y control también ayuda a controlar las mermas generadas
en el proceso productivo, los datos sobre las mermas se establecen en el formato del Anexo
12, y este debera ser evaluado por cada proceso productivo para identificar la etapa del
proceso donde se generan mayor merma. La merma puede ser por diversos factores como
errores humanos por la falta de capacitacion, fallas técnicas por la falta de mantenimiento a
las maquinas, errores o demoras en la definicion de estandares, entre otros. Para establecer
un nivel de merma aceptable en la fabricacion de cada lote de etiquetas es necesario
conocer lo siguiente:

- El recorrido de la méquina de impresion Nil Peter genera una merma de 40 metros

- El proceso de impresion genera una merma por cuadres y registro de impresion, y por

Ilegar a la tonalidad correcta de la etiqueta para su aprobacion.

- En el proceso de impresidn se genera una merma cada vez que se ingresa una nueva

bobina de material para cuadrar el nuevamente el registro de impresion.

- El proceso de troquelado genera merma por cuadre de corte y por establecer la presion

adecuada para evitar el sobre troguelado.

-En el proceso de troquelado se genera un desperdicio no aprovechable por el

levantamiento de la parte del material sobrante del &rea de corte.

- El area de rebobinado genera una merma minima por cuadre de cuchillas y empalmes

realizado para obtener el producto terminado.

Por otro lado, el &rea de desarrollo de ordenes de produccion establece 100 metros de
demasia por cada 1000 metros de producto neto. Por ende, el control que se propone
realizar es un balance de material que ingresa y sale de cada etapa del proceso productivo,
esto se medira con el peso total del material que ingresa y que sale de cada proceso, debido
a que la maquina troqueladora no cuenta la cantidad de metros trabajados sino en golpes
realizados de corte. Se propone registrar el peso total del material abastecido al ingresar al
proceso de impresion, y registrar el peso final por cada area con el fin de llevar un control
mas preciso de las mermas generadas en cada fase e identificar de forma precisa las etapas
donde se producen mayores pérdidas y tomar medidas correctivas a tiempo.

Adicional a ello, es importante realizar una charla de sensibilizacion a todo el personal
de produccién sobre la importancia de llevar el control de la merma generada en su trabajo

y fomentar una cultura de prevencidn y mejora continua.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




.« UNIVERSIDAD
REPOSITORIO DE "= §\"CATOLICA

TESIS UCSM ~-Z DE SANTA MARIA

%

4.13.1. Procedimiento de Implementacion de la politica de calidad y
parametros de control de calidad

La empresa en estudio no tiene definido los parametros de control de calidad en el
proceso productivo, ni tampoco una politica establecida que brinde una direccion,
objetivos y compromisos claros con respecto a la calidad de los productos fabricados.

Esta ausencia de aspectos fundamentales para el control de calidad tiene diversas
repercusiones negativas, como la fabricacion de productos defectuosos. Esto conlleva a la
entrega de etiquetas que no cumplen con las especificaciones y expectativas del cliente,
resultando en la generacidon de notas de crédito por productos no conformes. Ademas, la
falta de control de calidad da lugar a la realizacion de reprocesamientos de ultima hora
debido a la identificacion de errores al final del proceso productivo. Este escenario resulta
en costos adicionales asociados con revisiones, recuperaciones de etiquetas y generacion
de desperdicio. Como consecuencia de estas deficiencias, se produce el incumplimiento de
las 6rdenes de compra debido a faltantes de unidades o a retrasos en las entregas.

4.13.2. Desarrollo de la politica de calidad

El primer punto sugerido en la propuesta implica el desarrollo de una politica de calidad
con el objetivo de comunicar el compromiso de la empresa con los estdndares de calidad y
la satisfaccion del cliente. Asi mismo, con la politica se busca fomentar una cultura
organizacional orientada a la calidad y mejora continua, donde todos los niveles de la
empresa estén informados, comprendan y apoyen las iniciativas dirigidas a mejorar la
calidad.

La politica de calidad propuesta para la empresa se encuentra detallada en el Anexo 4.
Su enfoque se orienta hacia el cumplimiento y la dedicacion de ofrecer productos y
servicios que satisfagan las necesidades y expectativas del cliente. Esto implica el uso de
materias primas de alta calidad, la mejora continua de los procesos, la incorporacion de
tecnologia, la capacitacién de los empleados y la creacion de un entorno laboral 6ptimo,
ademas de velar por la preservacion del medio ambiente.

Para el inicio de la aplicacion de la politica de calidad se propone alcanzar los siguientes
objetivos:

- Conseguir una tasa de satisfaccion del cliente no menor del 90% mediante el
desarrollo y aplicacion de encuestas de satisfaccidn y atencidn post venta tomando las
sugerencias y comentarios de los clientes.

- Disminuir la tasa de defectos de productos en un 10% en el préoximo afio a través del

control de los procesos y parametros de calidad.
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- Garantizar el cumplimiento del 100% de las 6rdenes de compra y las fechas de
entrega.

4.14, Definicion de los parametros de control de calidad

Por otra parte, se definen los pardmetros de control de calidad necesarios en cada etapa
del proceso productivo con el propésito de mantener la uniformidad de los estandares y
especificaciones solicitados por los clientes. La implementacién de los controles de los
parametros de calidad contribuira a prevenir defectos en el proceso productivo y permitira
la identificacion temprana de alguna desviacion en el proceso. Esto permitira realizar una
correccion rapida y oportuna para minimizar la produccién de etiquetas no conformes.
Ademas, se establecerdn los estandares de aceptacion necesarios para la aprobacion y
liberacion de un lote de etiquetas.

Los parametros de control de calidad por cada etapa del proceso de fabricacion de
etiquetas autoadhesivas se definen en la Tabla 57.

Tabla 59
Parametros de control de calidad por cada etapa en el proceso productivo
Abastecimiento Prueba de fuerza de adhesividad del sustrato

Verificacion de tintas UV y barnices.
Verificacion de planchas de impresion y troqueles

Disefio Aprobacion del boceto por parte del encargado de produccion
Aprobacidn del boceto por parte del cliente
Aprobacion del armado de planchas de impresién
Aprobacion del armado de troquel

Pre-prensa Verificacion de planchas de impresion
Verificacion de troqueles
Impresion Validacion de texto

Tonalidad de color

Prueba de Adherencia del revestimiento
Troquelado Verificar utilizacion de troquel correcto.

Validacion de posicion y forma de corte.

Validacion de registro de corte

Control de presion de corte (sobretroquelado)

Verificacion de medida de la etiqueta y separacion al avance
Rebobinado Verificacién del sentido de embobinado

Verificacion de metraje correcto en maquina

Verificacion del N° de columnas y pulgada del tuco utilizado

Verificacion de diametro de los rollos
Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada, 2023

Se sugiere la elaboracion de un instructivo de calidad donde se proporcione a los
trabajadores la informacion detallada y clara sobre cémo realizar el control de los
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parametros de calidad en cada etapa del proceso productivo. Este instructivo tiene como
objetivo estandarizar los procedimientos, asegurando que cada operario realice las tareas
especificas de la misma forma y con ello reducir la variabilidad en la calidad del trabajo.
Ademas, facilita el establecimiento de responsabilidades y funciones definidas al
especificar quién realiza cada actividad y cudndo debe llevarse a cabo.
En el Anexo 5, se propone el instructivo a utilizar para el control de los parametros de
calidad en la fabricacion de etiquetas autoadhesivas.
4.14.1. Procedimiento para el control de cada parametro de calidad
A continuacion, se detalla el procedimiento a seguir para el control de los parametros de
calidad en cada proceso establecido en la produccion de etiquetas autoadhesivas.
4.15. Proceso de abastecimiento
4.15.1. Parametro 1: Prueba de fuerza de adhesividad del sustrato
Este parametro de calidad hace referencia a la capacidad que tiene el adhesivo para
permanecer unido a una superficie en especifico. El realizar la verificacion de esta prueba
va a garantizar que la etiqueta cumpla con las propiedades de durabilidad y correcto
pegado en el producto, la Figura 77 muestra un problema de adhesividad, la cual se debe
evitar con el control de este parametro.

Figura 78
Adhesividad del sustrato débil (defecto)

P

.

Nota. Adaptacion propia en base a la
investigacion realizada, 2023.

Es necesario tener en cuenta que existen diferentes factores que influyen en la fuerza de
adhesividad, es por ello que es esencial seleccionar el tipo de adhesivo adecuado para
satisfacer las necesidades especificas de la aplicacion de la etiqueta. A continuacién, se

detallan estos factores:
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» Tipo de superficie: superficies lisas, rugosas o porosas.

» Condiciones ambientales: altas y bajas temperaturas y humedad.

* Tiempo de contacto: algunos adhesivos requieren un tiempo de curado o fijacién mayor
para su maxima eficacia.

* Tipo de adhesivo: acrilicos, a base de solventes, hot melt, caucho, etc. Cada uno cuenta
con propiedades distintas.

» Aplicacion correcta: una adecuada aplicacion de la etiqueta asegura una buena adhesion.

La superficie de pegado debe estar limpia y seca antes de su aplicacion.

Teniendo en consideracion estos factores, es necesario que se le solicite al cliente la
informacion detallada de las condiciones ambientales donde interactua su producto y la
etiqueta, tanto en el momento del aplicado como en el ambiente de almacenado. Ademas,
el area comercial debe solicitar que se brinde una muestra del envase o la superficie donde
se realizard el pegado para poder realizar las pruebas necesarias del material antes de
fabricar la etiqueta.

La prueba de la fuerza de adhesividad se realizara con el sustrato de bobina, sin
impresion. Se obtendra una muestra de la dimensién y forma similar a la solicitada por el
cliente y esta debera ser pegada y almacenada de acuerdo a las especificaciones brindadas
por el cliente.

La prueba de la fuerza se verificara en diferentes rangos de tiempo y condiciones de
pegado. La primera inspeccion se realizard al momento inicial del pegado, esto determinara
la fuerza de adhesion inicial, en condiciones de tiempo y presion de contacto minimas.

La segunda inspeccion tendra lugar después de haber completado el proceso de
adhesion de manera apropiada. Se adherira la muestra de material a la superficie limpia y
seca, asegurandose de aplicar la presion adecuada y garantizando una uniformidad para
lograr un contacto total del adhesivo con la superficie. La inspeccion se realizara 30
minutos después de ser aplicado a condiciones ambientales normales. La muestra es
aprobada en la segunda verificacion si no existe presencia de desprendimiento de la
etiqueta por las esquinas o bordes.

En el caso de que las condiciones de aplicacion involucren temperaturas extremas, es
necesario replicar estas condiciones segun las indicaciones especificas. Después de la
aplicacion de estas etiquetas y la aprobacion de la segunda verificacion, se expondran a
temperaturas elevadas o bajas utilizando un refrigerador de laboratorio para controlar la
temperatura o un horno para observar el comportamiento de la etiqueta. La muestra debera

permanecer en esas condiciones durante aproximadamente una hora. Se considerara que la
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muestra ha sido aprobada si no presenta desprendimiento de la etiqueta, ya sea en su

totalidad o por los bordes, y si no muestra la formacion de bolsas de aire en la superficie.

Adicionalmente, se llevara a cabo el proceso de frotado entre los productos para observar

si hay algun tipo de desprendimiento durante la friccion.

Dicha prueba sera registrada en el registro R-CA-002, detallado en el Anexo 7, donde se
indican los datos de las condiciones ambientales y la aprobacion de cada inspeccién
realizada. Tambien debera llevarse un control de estos parametros en la lista de
verificacion de parametros de calidad.

Realizar este tipo de prueba en distintos materiales y con disitntos sustratos y adhesivos
tambien nos permitira tener datos preliminares de funcionamiento y adhesion, por lo que se
genera una base de datos tomando en cuenta las especificaciones brindades por el cliente y
las pruebas realizadas. Esta base de datos establecera la idoneidad del material para la
adhesion en superficies especificas y en condiciones ambientales particulares. Asi,
estaremos en posicion de ofrecer al cliente una orientacion sobre el tipo de material y
adhesivo que debe seleccionar segun sus requerimientos.

4.15.2. Parametro 2: Verificacion de tintas UV y barnices.

Al recepconar los envases de tinta estas deben ser verificadas realizando las siguietnes
actividades:

e Abrir el envase de tinta y realizar una inspeccion visual, se debe observar si hay
presencia de separacion, grumos, decoloracion o cuaalquier cambio en la apariencia de
la tinta.

» Agitar el envase para activar la tinta inactiva que puede sedimentarse, agitar ayuda a
mezclar los componentes y restaurar su consistencia.

* Oler latinta para detectar algun olor desagradable o diferente de lo habitual, esto podria
indicar gue la tinta a vencido.

 Verificar la fecha de caducidad para evitar que se haya perdido consistencia y calidad

* Revisar la textura y viscodidad de la tinta, si tiene una consitencia my espesa 0 muy
delgada puede afectar la capacidad de adhesion al material.

Al verificar todos estos puntos ayuda a asegurar que las tintas y barnices cumplan con
los estandares de calidad y rendimientos necesarios para la fabricacion de las etiquetas
autoadhesivas. Luego de realizar esta verificacion se debe registrar el parametro
inspeccionado en la lista de verificacion junto con la firma del responsable.

4.15.3. Parametro 3: Verificacion de planchas de impresion y troqueles
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Se realiza una inspeccion visual de las planchas de impresién que se encuentran en
almacen, la persona encargada del abastecimiento antes de ingresar el sobre al area de
impresion debera verificar los siguientes criterios:

* EIl sobre de planchas de impresion debe contener los mismos datos especificados en la
orden de produccion, es decir, el nombre del cliente, el nombre de la etiqueta, el codigo
del producto y las medidas de la etiqueta. Ademas, la imagen en el sobre debe ser
idéntica a la proporcionada en el boceto adjunto.

» Las planchas de impresion que contiene el sobre deben estar limpias, sin restos de tinta.

* La totalidad de las planchas de impresion debe ser conforme al nimero de colores
especificado en la orden de produccién. Ademas, en el boceto adjunto se detallan los
colores especificos que se deben emplear, y esto debe ser confirmado en cada plancha
de impresion, se verifica a contraluz el rétulo ubicado en la esquina superior izquierda
del cliché donde indica el color para asegurarse de evitar errores en el abastecimiento de
los sobres.

 Si falta algun cliché y las observaciones en el sobre indican que comparte un color con
otra etiqueta, es necesario localizar ese sobre especifico y completar el conjunto de
planchas antes de realizar el abastecimiento.

En el caso de los troqueles la persona encargada de abastecer tendré que verificar que el
troguel es el indicado revisando las medidas, la forma, la separacion al avance, si cuenta
con algun detalle especial como pre-corte o corte de seguridad, para evitar cometer errores
de abastecimiento.

La realizacion de la verificacion de estos parametros de control en el abastecimiento
deberéa ser marcados en el registro de verificacion, junto con la firma del responsable.

4.16. Proceso de Disefio

4.16.1. Pardmetro 1: Aprobacion del boceto del arte por parte del coordinador
de produccién

Luego de que la disefiadora haya trabajado el disefio del boceto de la etiqueta este debe
pasar una verificacion por parte del coordinador de produccion, el cual debe revisar que lo
trabajado por la disefiadora cumpla con las especificaciones del cliente, las limitaciones
técnicas y las capacidades de las maquinas. El coordinador puede solicitar que se realice
ajustes o modificaciones segun sea necesario para cumplir con los requisitos y estandares
de la etiqueta. Una vez realizado los ajustes necesarios el coordinador de produccién debe
realizar la aprobacion del disefio trabajado en el documento R-CA-001, detallado en el
Anexo 6.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




REPQSITORIO DE

TESIS UCSM =@ DE SANTA MARIA

4.16.2. Pardmetro 2: Aprobacion del boceto del arte por parte del cliente

Este parametro es fundamental en el proceso productivo, tener la aprobacién del cliente
nos garantiza que la vision del cliente se refleje correctamente en el disefio. La aprobacion
se dara mediante el envio de una prueba de color. Esta prueba de color simula la impresion
del disefio en la maquina flexografica en un 85%, por lo que brinda una idea mas precisa
de como se verian los colores en el producto final.

La prueba de color debe contener especificados los siguientes criterios:

* Nombre del Cliente

* Cddigo de producto

* Nombre de la etiqueta

* Medida

* Material

* Aplicacion

* Forma

* Colores de la etiqueta

 Sentido de salida de embobinado del rollo

* Imagen de la etiqueta con las dimensiones de largo, ancho y separaciones al avance

» Especificaciones en el boceto en caso haya barniz sectorizado

* Linea de troquel

El cliente puede realizar preguntas para clarificar cualquier duda la cual debe ser
respondida por la disefiadora, y es posible que pueda solicitar cambios o modificaciones a
su disefio.

El cliente dara la aprobacion del disefio con su firma en la prueba de color, la cual debe
de guardarse como referencia y respaldo ante cualquier observacion o reclamo.

4.16.3. Pardmetro 3: Aprobacion del armado de planchas de impresion

Este paso es importante para poder enviar el archivo digital al proveedor de planchas de

impresion. El coordinador de produccion debera de verificar los siguientes criterios:

Balance de porcentaje de colores

Limpieza de imagen

Minimos de resolucion

Trapping para superposicion de colores

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




REPQSITORIO DE

TESIS UCSM =@ DE SANTA MARIA

* Ganancia de punto
* Numero de columnas y filas
* Reduccion del armado al avance “Z” asignado
» Separacion al ancho y al avance
* Cantidad de colores

Luego de la verificacion y de realizar los ajustes necesarios que el coordinador pueda
solicitar, se realiza la aprobacion del armado con una firma en el documento R-CA-001,
detallado en el Anexo 6.

4.16.4. Pardmetro 4: Aprobacion del armado de troquel

El coordinador de produccion debe realizar la verificacion del armado del troquel antes
de enviar el archivo digital al proveedor de trogueles. Los puntos a verificar son:
* Medida de la figura
* Medida de la separacion al ancho y al avance
* Cantidad de filas y columnas
* Acotado de las medidas de la figura
* Union de las cuchillas

La aprobacién de este parametro se realiza en el documento R-CA-001, detallado en el
Anexo 6, mediante una firma.

4.17. Proceso de Pre-prensa

4.17.1. Parametro 1: Verificacion de nuevas planchas de impresion

El disefiador es el encargado de verificar las planchas de impresion recepcionados, se

realiza una inspeccion visual de los siguientes criterios:

- Planchas de impresion completas y correctas: Cada plancha de impresién cuenta con
una rotulacion del color solicitado en la esquina superior izquierda. Se debe verificar
que cada plancha sea un color requerido y no haya repeticiones o ausencia de algin
color. El juego de clichés debe contener la cantidad planchas de acuerdo al nimero de
colores establecidos en la orden de produccion. En la figura 78 se observa la orden de
produccion donde indica que la etiqueta tiene 5 colores, y en la Figura 79 podemos

observar que el juego de clichés tiene 5 colores, es decir, esta completo.
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Figura 79
Numero de colores establecido en la OP
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Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada, 2023.

Figura 80
Juego de planchas de impresion (5 colores)

W B,

Nota. Adaptacién propia en base a la investigacion
realizada, 2023.

Adicional a ello, para verificar los colores correctos, en la Figura 80 se visualiza la
casilla del area de disefio donde deja indicado los colores a utilizar para la etiqueta, cada
uno de esos colores deben estar rotulados en cada plancha de impresion, de esta forma se

puede verificar los colores solicitados y la cantidad correcta.

Figura 81
Colores a utilizar indicados en la OP )
= DATOS DE DISENO Horafinal: |
c‘;:.ra l“'e Arte: 202 - 003 N\ Boceto Fecha: /7 Mma: pr
lores: N\ Aprobac% Fecha:20—| O~} Firma: = _ E
1) 5) RARMIZ SECT |Clisse Fecha:ny- /I-25 Fima: |
2) MPGENTA  6) ‘Troquel L Fecha: Firma:
OBSERVACIONES: B ||
3) yeiLrow ) | =% = — |||
N VEGLO B / —
FecMsge Disefio: / Responsable: a: . il

Nota. Adaptacién propia en base a la investigacion realizada, 2023.

* Correcta separacion de textos y centrado de imdagenes: Para llevar a cabo esta
inspeccion, se colocan las planchas de impresién contra la luz, lo que facilita una
visualizacion mas clara de los textos e imagenes presentes en ellas. Es crucial
asegurarse de que los textos no se superpongan ni estén demasiado cercanos o
apretados. Ademas, para verificar la alineacion central de la imagen, es necesario reunir
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todas las planchas y confirmar que ninguna de ellas tenga dimensiones diferentes que
puedan afectar el disefio durante el proceso de impresion.

» Correcta medida y repeticiones solicitadas: Para evaluar estos criterios, es necesario
hacer referencia a la orden de produccion, que especifica la cantidad de columnas y filas
que debe tener el cliché, como se muestra en la Figura 81. Ademas, es esencial
asegurarse de que el ancho de la plancha de impresion no supere la medida indicada
para el ancho del material solicitado, también detallado en la orden de produccion,
segun se ilustra en la Figura 82.

Figura 82
Especificaciones de columnas y filas en la OP
3 ATOS DE IMPRESION

Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada, 2023.

Figura 83
Ancho de material a utilizar en la OP

DATOS DE INSUMOS Y MATERIALES ‘
T m pPPM| _ OTROS:

(¢]e} Proveedor: Aw
M. Descripcion:

Nota. Adaptacién propia en base a la investigacion realizada, 2023.

* Puntos bolados, rayones o suciedad en las planchas de impresion: Es necesario
examinar cada plancha de impresion para asegurarse de que no tengan suciedad, marcas
o0 arafiazos, como se ejemplifica en la Figura 83. Asimismo, se debe revisar si hay
puntos bolado, es decir, verificar las areas sobresalientes en la plancha que contengan
textos o imagenes, segun se ilustra en la figura 84, y confirmar que no presenten cortes
ni estén incompletos o indefinidos, ya que esto podria afectar la calidad de la impresion,

provocando que el texto no se reproduzca en su totalidad.
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Figura 84
Plancha de impresion dafiada

| {
Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion
realizada, 2023.

Figura 85
Area sobresaliente en una plancha de impresion

Nota. Adaptacion de “Calculando la longitud y
deformacion de clichés flexograficos” por
Flexografia.com 2023, URL:
https://www.flexografia.com/distorsion.

La evaluacién de estos criterios se lleva a cabo una vez recepcionadas las planchas de
impresion. En el caso de que se identifique algin defecto, es necesario presentar un
reclamo al proveedor correspondiente para que se realice la reposicion de manera
inmediata.

Limitacion

La verdadera confirmacion de la idoneidad de la plancha de impresién se obtiene al
llevar a cabo la impresion en el papel o sustrato correspondiente. En este momento, es

posible identificar cualquier error que haya podido ocurrir durante la creacién del disefio o
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la fabricacion de la plancha de impresion. Se puede observar la definicién de los textos, la
ausencia de distorsiones, y la adecuada disposicion de los puntos de ganancia en las tramas
para lograr una uniformidad de impresion en toda la etiqueta, entre otros aspectos.
4.17.2. Parametro 2: Verificacion de nuevos troqueles
Los troqueles son recepcionados Yy verificados por el disefiador, quien debe realizar una
inspeccion visual de los siguientes criterios:

* Cuchillas desniveladas: Es esencial comprobar que la altura de las cuchillas en todos los
bordes de la figura se mantenga uniforme en relacion con la superficie de madera. Esta
verificacion no solo se realiza visualmente, sino que también se lleva a cabo utilizando
una regla de metal. Al pasar la regla sobre las cuchillas, esta debe desplazarse en linea
recta; de lo contrario, se percibira un desnivel, indicando que no tienen la misma altura
en todos los lados.

* Quifies en la cuchilla: Se examina la condicion de la cuchilla, la cual no debe mostrar
sefiales de hendiduras como se observa en la Figura 85. Al pasar la ufia sobre ella, no se
deberia percibir ningan desnivel. Toda la cuchilla debe estar completamente recta y sin

fragmentos para garantizar un corte uniforme.

Figura 86
Quifie en la cuchilla de troquel

Nota. Adaptacion proﬁia en base a la investigacion realizada,
2023.

» Punto de union: Se verifica la unién de las cuchillas, la cual debe estar completamente
cerrada y a la misma altura. En caso contrario, durante el proceso de corte, se observara
un fragmento de etiqueta mal cortado, con apariencia de haber sido arrancado como se

ejemplifica en la Figura 86.
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Figura 87.

Defecto de corte por mal unién de cuchillas
: ) T

Junto a ti

XIMESA SAC Av. Nicolds Aylién No.2480, Lima 15022, Perti / RUC: 20125508716
vreyplostpe / ventas@reyplosts xport@reyexport.c

Nota. Adaptacion propia en base a la
investigacion realizada, 2023.

* Desprendimiento de cuchillas: es necesario verificar que las cuchillas no se desprendan
en su totalidad de la madera. Aunque las cuchillas pueden tener cierto grado de
movilidad para facilitar su manipulacion en el proceso, no deben estar excesivamente
sueltas para prevenir variaciones en la presion de corte.

* Medida y Separacién al avance: Se debe emplear una regla en milimetros de metal para
verificar la medida del troquel solicitado, considerando tanto el largo como el ancho de
la figura del troquel. Ademas, es esencial verificar la separacion entre las etiquetas,
asegurandose de que concuerde con la informacién indicada en la orden de produccion.
Este criterio es muy importante si la etiqueta cuenta con un aplicado automatico, ya que
estas medidas van indicadas en la maquina etiquetadora, y se debe cumplir con ello. Se
establece un margen de error maximo de 1 mm en las medidas.

* Numero de repeticiones y forma: Es necesario comprobar que las repeticiones y
columnas del troguel coincidan con lo indicado en la orden de produccién y con el
armado del cliché. Ademas, se debe asegurar que la forma sea la correcta, ya sea con
puntas boleadas, rectas o con formas especiales, las cuales se pueden comparar con el
boceto adjunto a la orden de produccién o en su defecto con la prueba de color.

Todos estos criterios deben verificarse y ser inspeccionados al momento de recepcionar
el troquel, en caso haya presencia de algunos defectos mencionados deben ser
comunicados al proveedor para realizar la reposicion inmediata.

4.18. Proceso de impresién
4.18.1. Parametro 1: Validacion de texto e imagenes
Este primer punto de control en el proceso de impresion tiene como objetivo asegurar

que la etiqueta impresa por primera vez cumpla con todas las caracteristicas y
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especificaciones aprobadas en la prueba de color realizada para el cliente. Una vez que se
tiene el registro de la etiqueta en condiciones adecuadas, se procede a examinar cada texto,
imagen y codigo de barras comparandolo con la prueba de color adjunta y el boceto
adjunto al sobre de planchas de impresion. El control de este parametro de calidad se
realiza para verificar la ausencia de errores en la escritura o en disefio, asi como asegurarse
de que no haya puntos o tramas faltantes en la imagen o el codigo de barras. Esta revision
sera llevada a cabo por al menos tres personas. La primera revision sera realizada por el
operario de impresion, quien notificara cualquier defecto en la impresion. La segunda
revision serda realizada por la persona encargada del disefio, quien verificara que el disefio
esté en conformidad con las especificaciones proporcionadas por el cliente. Debe verificar
la ganancia de puntos en la impresion con una lupa cuenta hilos para asegurarse de que la
plancha de impresion este realizada correctamente. Finalmente, la aprobacion sera
otorgada por el coordinador de produccion o la responsable de calidad para continuar con
el proceso.

En el caso de etiquetas que se han impreso en varias ocasiones, el proceso sera idéntico,
excepto que la revision de textos e imagenes se llevara a cabo de acuerdo con el estandar
de color establecido durante la primera impresion del modelo, al igual que con el apoyo del
boceto adjunto a la orden de produccion. En este caso, no es obligatorio que el disefiador
realice su inspeccion de la impresion por ser planchas ya aprobadas inicialmente.

La etiqueta verificada se debera adjuntar en el documento R-CA-003, detallado en el
Anexo 8 para dejar evidencia de que se realizo la verificacion con las firmas de todos los
involucrados para continuar con el proceso. Asi mismo, se llevara a cabo el seguimiento de
la verificacion del parametro segun el listado de verificacion registrado en el documento R-
CA-001, detallado en el Anexo 6. En caso no se encuentre marcada la casilla
correspondiente 0 no se adjunta la evidencia de la verificacion en el registro, se tomaran
medidas disciplinarias contra los responsables por no cumplir con el procedimiento
establecido.

4.18.2. Pardmetro 2: Tonalidad de color

El segundo parametro de calidad a controlar es la tonalidad de color de la etiqueta, es
esencial realizarlo para asegurar que los colores impresos cumplan con las especificaciones
y expectativas de los clientes. Este parametro se verifica antes de iniciar con la produccién
de todo el lote, se realiza una prueba inicial en material de cuadre del mismo sustrato
requerido por el cliente para ver el comportamiento real de las tintas sobre el sustrato. La

comparacion de las tonalidades se realizara de acuerdo a lo requerido por el cliente, se
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puede utilizar una muestra fisica entregada por el cliente, la prueba de color firmado o los
pantones establecidos en una pantonera.

Para realizar una comparacion mas real, y no solo utilizar la inspeccion visual con el ojo
humano, se realizara la comparacion con el uso de un colorimetro que nos permitira
cuantificar objetivamente el color proporcionando informacion valiosa para garantizar la
consistencia de la impresion.

Para utilizar el colorimetro se debe realizar los siguientes pasos:

* Realizar la calibracion al colorimetro para asegurar mediciones precisas.

* Seleccionar el modo de medicién adecuado segln el trabajo en especifico puede ser
en LAB (Luminosidad*verde-rojo*azul-amarillo), RGB (rojo, verde, azul) o CMYK
(cyan, magenta, amarillo y negro)

» Contar con la muestra a medir en éptimas condiciones de limpieza y uniformidad de
impresion.

* Colocar el colorimetro en contacto con la superficie de la muestra para que actue el
sensor de este.

* Asegurar que no haya fuentes de luz externas que afecten las mediciones.

» Activar el colorimetro para tomar la medicion del color. En algunos casos es
necesario realizar varias mediciones en diferentes puntos de la etiqueta para obtener
una medicion mas precisa.

* Lo resultados se presentan en coordenadas de color, pueden incluir valores de
luminosidad, cromaticidad, entre otros.

e Se realiza la comparacion de los resultados obtenidos con los estandares
predefinidos.

* En funcién de los resultados, se puede realizar ajustes en la produccién y corregir
alguna desviacion.

* Los resultados obtenidos deben registrarse en el documento R-CA-004, detallado en
el Anexo 9.

Otro factor a tener en cuenta es llevar a cabo la comparacién de las muestras bajo una
fuente de luz apropiada, como la luz normalizada. Este tipo de iluminacion se encarga de
proporcionar un entorno de trabajo dptimo para la evaluacion del color, asegurando una
percepcion del color uniforme. La omision de utilizar una iluminacion adecuada puede dar
lugar a errores en la apreciacion del color debido a las fluctuaciones en la iluminacion y la
creacion de sombras en el lugar de la prueba. La luz normalizada contribuye a minimizar la

fatiga visual durante la inspeccion y el control de la tonalidad, facilitando la realizacion de
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la verificacion que demanda una atencion visual prolongada. Es por ello que la verificacion
de la tonalidad se debe realizar con el uso de una lampara de sobremesa o con el uso de un
plafén de luz normalizada de 5000 K o 6500K.

Al iniciar la impresién de una nueva bobina se debe de sacar una muestra para asegurar
que los pardmetros iniciales aprobados tengan consistencia y no haya una variabilidad
significativa en todo el lote de produccion impreso.

Adicional a esta comparacion, se debe realizar una supervision visual por parte del
operador de impresion de manera constante para detectar de manera temprana cualquier
variacion en la tonalidad para poder realizar los ajustes necesarios en tiempo real durante la
produccion y asi asegurar que la tonalidad se mantenga dentro de los limites aceptables.

La aprobacion de la muestra del lote de produccion la brinda el coordinador de
produccion o la persona responsable del area de calidad. Se establece una variacion
minima del 5% respecto de los valores definidos inicialmente.

La muestra aprobada debe ser adjuntada en el registro R-CA-004 donde contendra la
informacidn de los resultados del colorimetro, las condiciones ambientales del lugar donde
se realizd la prueba de colorimetro y las firmas respectivas de los responsables de la
aprobacion.

Asi mismo, se llevara a cabo el seguimiento de la verificacion del parametro segun el
listado de verificacion registrado en el documento R-CA-001 (Anexo 6). En caso no se
encuentre marcada la casilla correspondiente o no se adjunta la evidencia de la verificacion
en el registro, se tomaran medidas disciplinarias contra los responsables por no cumplir
con el procedimiento establecido.

4.18.3. Parametro 3: Prueba de Adherencia del revestimiento

El control de este parametro de calidad en la impresion de las etiquetas autoadhesivas
tiene el objetivo de evaluar la fuerza de unién de las tintas UV o de los barnices aplicados a
la superficie del sustrato. Es esencial evaluar este aspecto debido a que muchas de nuestras
etiquetas interactian de manera indirecta pero cercana con diversas categorias de
alimentos. Por lo tanto, el desprendimiento de tinta seria un problema significativo en
términos de la inocuidad de los alimentos (seguridad alimentaria) como la apariencia fisica
de la etiqueta, un ejemplo del desprendimiento de la tinta se puede visualizar en la Figura
87.
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Figura 88
Desprendimiento de tinta
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Nota. Adaptacién propia en base a la
investigacion realizada, 2023.

Para la evaluacion de esta prueba se tomara como base la prueba de cinta segun ASTM
D3359. Esta prueba se puede realizar en laboratorio o campo y en productos recién
aplicados o con algun periodo de envejecimiento. Corbett (2023) menciona en su articulo
“Medicion de la adherencia mediante prueba de cinta segin ASTM D3359. Problemas y
desafios detras de una prueba de adherencia basica” que se puede realizar dos metodos de
prueba, el metodo A (corte X) para recubrimientos de mas de 5 milesima de pulgadas, v el
metodo B para recubrimientos de menos de 5 milesima de pulgada de espesor. Sin
embargo, segun lo detallado por el Grupo Pochteca (2022) la aplicacion de las tintas de
impresion sobre una superficie de papel es una capa muy delgada, la cual puede tener entre
2 y 30 micrometros de espesor, siendo esto aproximadamente ente 0.08 y 1.18 milesimas
de pulgadas. Tomando en cosideracion estos datos se procede a adaptar esta norma a las
caracteristicas del rubro. El procedimiento a seguir es el siguiente:

» Se selecciona la muestra de la etiqueta adhesiva a evaluar, esta muestra debe ser sacada
una vez aprobados los dos primeros parametros de calidad del proceso de impresion.

e La muestra no debe conteneder particulas de suciedad, restos de tinta, aceites o
humedad debido a que pueden interferir con la adhesion uniforme de la cinta y generar
resultados falsos.

* La cinta a utilizar segun lo describe la norma es de tipo semitransparente sensible a la

presion de 25mm o 1 pulgada de ancho. La norma no describe una cinta especifica por
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lo que se usara una cinta scotch adhesiva 3M de tipo 610 que cumple con las
especificaciones mencionadas y cuenta con un adhesivo de resina de caucho, lo que
significa que tiene una adherencia mas fuerte que las cintas convencionales.

* Antes de realizar el corte de la cinta 3M, la norma recomienda que el operador retire dos
vueltas completas de cinta del rollo y las deseche, esto debido a que la cinta mas
cercana al lado exterior del papel y expuesta al aire puede estar degradada, con ello
garantizamos que haya adhesivo nuevo en la cinta.

* Retirar la cinta a un ritmo constante, sin tirones y cortar tomando de referencia la
longitud de la superficie que se desee evaluar, y se aplica la cinta realizando presion.

» Frotar firmemete la cinta usando un borrador para asegurar el contacto uniforme entre la
cinta y el sustrato de prueba. Se utiliza un borrador debido a su flexibilidad y a su
adaptacion a ligeras irregularidades de la superficie, esto garantiza un buen contacto
para la prueba.

 Se retira la cinta despues de los 90 +-30 segundos posteriores a la aplicacion.

» Para retirar la cinta se agarra el extremo libre y se tira de ella rapidamente hacia uno
mismo en un angulo cercano a 180°. No tirar la cinta hacia arriba o dar tirones.

* Luego de ser retirada se debe inspeccionar en la cinta si hay presencia de particulas de
tinta adherida o no.

 Se calificara la prueba de acuerdo a la escala detallada en la Tabla 58.

Tabla 60
Escala de valoracién para aprobacién de prueba de adherencia
Escala Descripcion Nivel de aceptacion
5 Sin ninguna presencia de desprendimiento Aprobado
4 Rastro de pequefias particulas desprendidas Aprobado
3 Desprendimiento regular a lo largo de la superficie Desaprobado
inspeccionada
2 Desprendimiento significaivo a lo largo de la Desprobado
superficie inspeccionada
1 Desprendimiento de la mayor parte de la superficie Desaprobado
inspeccionada
0 Desprendimiento total de la superficie inspeccionada Desaprobado

Nota. Adaptacién propia en base a la investigacion realizada, 2023.

* En caso la superficie a evaluar sea grande, se debe repetir la prueba en otras dos
ubicaciones para asegurar que la evaluacion sea representativa en toda la superficie.
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» Se debera llenar el registro R-CA-005, detallado en el Anexo 10, con la informacion de
la prueba realizada. Se especifica la cantidad de ensayos realizados, las condiciones
ambientales, el sustrato empleado en la prueba, el tipo de cinta, lote y fabricante,
longitud de cinta, tiempo de espera para retirar la cinta y se adjunta la muestra de la
prueba realizada con las conclusiones y la aprobacion o desaprobacion de la misma.
Para realizar la inspeccion se toma en consideracion la norma D3924-80 que especifica

las condiciones estandar que debe tener el ambiente donde se realiza la prueba. Las

condiciones de temperatura deben ser de 23+- 2°C con una humedad relativa de 50+-5%.

Se realizara un monitoreo continuo de la comprobacién del pardmetro de acuerdo con la
lista de verificacion registrada en el documento R-CA-001 (Anexo 6). Si no se encuentra
marcada la casilla correspondiente o si no se adjunta la evidencia de la verificacion en el
registro, se aplicaran medidas disciplinarias contra los responsables que no cumplan con el
procedimiento establecido.

Adicional a la realizacion de las pruebas en el proceso de impresién para el control de la
calidad de las etiquetas. Tambien se deben considerar factores clave para realizar una
impresion de calidad, los cuales son:

e Utilizar los anilox correctos y limpios para asegurar un correcto entintado o
transferencia de tinta al sustrato. Se sugiere que el numero de celdas del anilox debe ser
como minimo 5 veces superior a la lineatura de la plancha de impresion. La lineatura de
la plancha es la cantidad de lineas o puntos por pulgada que se utiliza para determinar la
resolucion y calidad de la imagen impresa.

* Controlar la densidad de las tintas de impresion para conseguir un contraste de
impresion optimo. Estas condiciones deben mantenerse durante toda la produccion, de
este modo evitamos el crecimiento del punto de ganancia, la reduccion del contraste, el
trapping y colores secundarios desviados que afectan al balance de grises.

* Control en las rutinas de limpiezas de los anilox, planchas de impresion y cambio de
rasquetas

 Verificar la cohesividad de la cinta de doble pegamento utilizado para el montaje de las
planchas de impresion, de este modo se evita que la plancha de impresién se deslise y
produzca perdida de registro.

» Cumplir con los procedimeintos establecidos para una correcta metodologia de trabajo.
Es escencial indicar que se debe propiciar un espacio donde se pueda realizar estas

pruebas para tener el control sobre los factores externos y tambien sobre las condiciones
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ambientales. Adeams de que se debe garantizar la disponibilidad de todos los instrumentos
y materiales necesarios para realizar cada control de la calidad en los productos.
4.19. Proceso de troquelado
4.19.1. Parametro 1: Verificar la utilizacion del troquel correcto.

El operario de troquelado debera asegurar que el troquel a utilizar cumple con las
especificaciones de la orden de produccion, asi mismo debe realizar la validacion del
troguel comparando la forma con la que se encuentra en el boceto adjunto a la orden de
produccién.

4.19.2. Pardmetro 2: Validacion de posiciéon y forma de corte.

El operador encargado del troquelado llevara a cabo la comprobacién de que el troquel
se encuentra montado o posicionado de la forma correcta, debe asegurar que el sentido de
salida sea el correcto y, ademas, garantizar que el corte efectuado sea idéntico a la forma
establecida en el boceto adjunto.

4.19.3. Parametro 3: Validacion de registro de corte

El operario de troguelado debe verificar y asegurar que el corte de la etiqueta se realice
con precision y se encuentre alineado correctamente. La etiqueta debe visualizarse
exactamente con la forma, tamafio y posicion establecido en el boceto adjunto a la orden de
produccion garantizando una buena presentacion de la etiqueta.

4.19.4. Parametro 4: Control de presion de corte (sobretroquelado)

El operador de la maquina troqueladora debera de realizar ajustes y supervisar de
manera constante el nivel de fuerza aplicado en el proceso de corte. Es esencial regular la
fuerza ejercida por el troquel sobre el sustrato a trabajar, se debe corta el material de
manera limpia, sin dafiar la cuchilla del troquel o el material mismo. La presidn adecuada a
ejercer en el proceso de corte depende del tipo de material, el grosor, la forma y las
caracteristicas especificas de cada troquel. Es crucial evitar realizar cortes demasiado
profundos que alcancen el papel protector del adhesivo, como se ilustra en la Figura 88, ya
que este problema se conoce como sobretroquelado. Este defecto puede complicar el
desprendimiento de la etiqueta, especialmente en aplicaciones automaticas, y también

puede provocar roturas en el rollo durante su uso.
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Figura 89
Defecto de sobretroguelado

Nota. Adptacfon popia en base a la
investigacion realizada, 2023.
4.19.5. Parametro 5: Verificacion de medida de la etiqueta y separacion al
avance

El operador encargado del troguelado tiene la responsabilidad de examinar las
dimensiones de la etiqueta y garantizar su conformidad con las especificaciones detalladas
en la orden de produccion. Ademas, se lleva a cabo una verificacion de la separacion al
avance, que es la distancia entre cada etiqueta a lo largo del rollo. Esta revision se realiza
utilizando una regla milimétrica de metal, y las dimensiones deben coincidir exactamente
con las indicadas en el disefio de la etiqueta, permitiéndose un margen de error de +-
0.5mm. Cumplir con este pardmetro es crucial para mantener los estandares de calidad,
asegurar una presentacion uniforme y garantizar la aplicacion precisa de las etiquetas en
productos o envases, especialmente durante procesos automaticos.

Todos estos criterios de control de calidad durante el proceso de trogquelado se
registraran en el documento R-CA-001 (Anexo 6). Este documento incluird una casilla de
verificacion que indicara si se llevd a cabo, y sera firmado por el responsable. Ademas, el
coordinador de produccion o la persona responsable del area de calidad debera firmar el
registro para otorgar la aprobacién y se pueda continuar con el proceso. Se debe adjuntar
una muestra de la etiqueta troquelada aprobada al documento R-CA-006, detallado en el
Anexo 11.

4.20. Proceso de rebobinado

4.20.1. Pardmetro 1: Verificacion del sentido de embobinado
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El operario de rebobinado debera de verificar y asegurar que el rollo de etiquetas se esté
enrollando en la direccion correcta especificada en la orden de produccion. Esto es
solicitado por el cliente dependiendo de su forma de aplicado ya sea manual o automatico,
ademas de considerar factores como facilidad de desprendimiento de la etiqueta por la
forma que contiene, entre otros. La Figura 89 muestra los diferentes sentidos de

embobinado solicitados por los clientes de la empresa.

Figura 90

Sentido de embobinado
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Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada, 2023

4.20.2. Parametro 2: Verificacion de metraje correcto en maquina
El rebobinador debe de verificar que el calculo del metraje que se ingresa a la maquina
rebobinadora este realizado adecuadamente y con los datos correctos. Para hallar el metraje
de maquina se usa la siguiente formula.

Avance de etiq (mm)x cantidad etiq.por rollo

Metraj =
etraje(m) Numero de columnas (presentacion del rollo)

A este dato se le agrega una demasia maxima del 0.5 metros o aproximarlo al décimo
mas cercano, esto dependera del tamafio de la etiqueta. Esto es para asegurar que el rollo
contenga las etiquetas requeridas en la presentacion del rollo. El dato ingresado en
maquina debe ser registrado en el documento de control del proceso o en la orden de

produccion.

4.20.3. Parametro 3: Verificacion del N° de columnas y pulgada del tuco
utilizado.

Antes de proceder con el rebobinado se debe de confirmar la cantidad de columnas que

se requiere en la presentacion del rollo final, el cual esta especificado en la orden de

produccidon. Ademas, debe asegurarse de utilizar el tuco adecuado, algunos clientes
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solicitan se utilice tucos de 1 pulgada para la impresion en impresoras de transferencia
térmicas. En la Figura 90 se visualiza los dos tipos de tucos que se utilizan en la

presentacion de rollos.

Figura 91
Tipos de tucos para la presentacion
de rollos

Nota. Adaptacion propia en base a la
investigacion realizada, 2023.
4.20.4. Pardmetro 4: Verificacion de diametro de los rollos

La verificacion de este parametro por parte del operario de rebobinado se realiza con el
objetivo de evitar diferencias significativas entre distintos rollos rebobinados en cuanto a la
cantidad de etiquetas por rollo, originadas por posibles pérdidas de material debido a
empalmes realizados o variaciones en la tension de embobinado. Esto es crucial ya que
cambios en estos factores pueden resultar en rollos con medidas diferentes, generando la
percepcion incorrecta de que contienen una cantidad distinta de etiquetas. La medicion del
diametro del rollo se efectla mediante una regla milimétrica de metal, y esta informacion
debe ser registrada en el documento de control del proceso.

4.21. Etapa Verificar

4.21.1. Seguimiento de la implementacion de las 5S
4.21.1.1. Iniciativas para mantener las 5S

Durante esta etapa, se busca fomentar el respeto y la correcta aplicacion del manual de
las 5S para instaurar un cambio en la cultura organizacional. Se implementaran iniciativas
como charlas y capacitaciones para motivar al personal, permitiendo que los trabajadores
se identifiquen y se sientan impulsados a mejorar continuamente tanto en el ambito laboral
como en el personal.

4.21.1.2. Creacion de mural y presentacién de casos reales
Para reforzar este compromiso, se compartiran casos de éxito que reflejen los beneficios

de la metodologia, buscando asi obtener la participacion activa y cumplimiento de las
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actividades. Ademas, como estimulo colectivo, se crear& un mural que muestre
visualmente la transformacién del antes y después de la aplicacion de la metodologia. Este
mural destacara el esfuerzo y dedicacion de todos los participantes. Se incluiran frases o
lemas que sirvan como recordatorio constante de la importancia de mantener la aplicacion
de las 5S de manera continua.

Instaurar situaciones que demanden disciplina

Esto implica seguir normas fundamentales como:

Ser puntual tanto en la hora de ingreso como al regreso de la hora de almuerzo.

Devolver los elementos de trabajo a su lugar original después de usarlos.

Realizar la limpieza y el orden de su area al concluir su jornada laboral.

* Respetar y cumplir las normas y politicas de la empresa.

4.22. Seguimiento de la implementacion de la estandarizacion de

procedimientos de trabajo

Se realizard el seguimiento del avance en la codificacion de troqueles, tintas de
impresion y materia prima. Durante la ejecucion del cronograma de trabajo se realizaran
reuniones al finalizar lo programado durante el dia para evaluar el progreso de la
codificacion y abordar cualquier contratiempo que pueda surgir en el proceso. En cada
reunion se analizara el progreso alcanzado, se identificaran obstaculos y medidas de accién
para abordarlos. Ademas, el responsable del seguimiento del cronograma mantendra un
registro actualizado del numero de troqueles, materia prima y envases de tinta codificados,
asi como cualquier retraso o problema que pueda surgir durante el proceso. También se
solicitara retroalimentacion de los operarios involucrados en la codificacion, ya que sus
comentarios y sugerencias seran fundamentales para identificar areas de mejora y realizar
ajustes en el proceso en caso sea necesario.

Para realizar un correcto seguimiento a la implementacion del procedimiento para la
gestion de los inventarios de planchas de impresion y de troqueles se definiran métricas
claves que permitan evaluar el éxito de la implementacion de los procedimientos.

También el responsable de la implementacion establecerd revisiones semanales para
recopilar la informacion sobre el progreso de la implementacion y discutir cualquier
problema encontrado. Ademas, deberad de realizar auditorias internas para verificar que
todos los pasos del procedimiento estén siendo realizados correctamente por el personal
asignado.

4.23. Seguimiento de la implementacion del plan maestro de produccion
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El seguimiento que se dard para la implementacion exitosa del plan maestro de
produccion serd mediante la recopilacion de datos especificos, los cuales son:

* Registro de los pedidos semanales recibidos, se debe registrar la cantidad de pedido, el
tipo de etiqueta, y la fecha de entrega programada.

* Registro de la capacidad semanal de la empresa, donde se considera la disponibilidad de
los recursos como maquinaria, mano de obra y materia prima.

* Registro de las mediciones de tiempo en cada etapa del proceso productivo para
identificar desviaciones o areas de mejora para optimizar los tiempos y aumentar la
eficiencia

* Registro del sequimiento a los plazos de entrega de los proveedores de materia prima e
insumos al igual que el registro de cualquier retraso o problema en la entrega.

* Registro de los inventarios regulares fisicos para verificar los registros y garantizar que
se tenga lo indicado en la base de datos
Con la recopilacion de datos se programaran reuniones semanales con el equipo de

produccion para discutir el progreso del plan y abordar cualquier desviacion o problema

identificado durante la ejecucion del plan maestro de produccién.

4.24, Seguimiento de la implementaciondel seguimiento y control del proceso

productivo y control de mermas

El seguimiento respectivo para la implementacion de esta propuesta se realizarad
mediante la realizacion de ejercicios de trazabilidad de un lote de etiquetas producido, con
ayuda de estos ejercicios se verificard si se cuenta con toda la informacion necesaria y
disponible para llevar un control preciso de la produccion.

Por otro lado, el responsable de la implementacion del formato para el seguimiento y
control de proceso productivo realizara un monitoreo continuo del llenado del formato para
asegurar que se esta llevando el registro de los datos de manera adecuada. Asi mismo, se
tendré un registro del volumen de la naturaleza de las mermas generadas durante el proceso
de produccion. Con esta data se realizard un seguimiento de las causas principales de las
mermas e identificar tendencias o patrones para tomar medidas preventivas y poder reducir

su incidencia.
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4.25. Seguimiento de la implementacion de la politica de calidad y

parametros de control de calidad

El seguimiento para la implementacién de la politica de calidad en la empresa incluird
una auditoria interna. Durante esta auditoria, se verificard que la politica de calidad haya
sido comunicada eficazmente a todo el personal y que todos los empleados estén al tanto
de ella. Ademés, se asegurara de que la politica esté claramente visible en el mural de
anuncios de la empresa, como un recordatorio constante del compromiso de la
organizacion con la calidad de los productos que ofrece.

Respecto a los parametros de control de calidad, se llevard a cabo un seguimiento
mediante el establecimiento de indicadores que evallen la calidad de las etiquetas
autoadhesivas entregadas. Ademas, se verificara la efectividad de las capacitaciones
proporcionadas al personal de produccidon en relacién con los criterios y parametros
establecidos para el control de calidad en cada lote de etiquetas. Es esencial que el personal
comprenda completamente como llevar a cabo estos controles y qué acciones tomar en
caso de encontrar alguna no conformidad. Ademas, se realizaran verificaciones durante el
proceso de produccion para garantizar el cumplimiento de los procedimientos relacionados
con los parametros de calidad.

Por (ltimo, se registraran los datos y resultados de cada prueba para realizar un
seguimiento de las desviaciones en el proceso y tomar las medidas correctivas necesarias.

4.25.1. Indicadores clave de rendimiento a evaluar

La evaluacion de los indicadores clave de rendimiento serd un momento crucial en el
proceso de seguimiento y control de la propuesta a implementar. En la tabla 59 se definen
indicadores clave de rendimiento, los cuales seran utilizados para medir el éxito en relacién
con los objetivos establecidos. El equipo de trabajo realizara una reunion mensual donde se
analizaran los resultados de cada indicador, se destacara los aspectos positivos como las
areas que requieren mayor atencién. Este proceso permitira alinear al equipo con los

objetivos establecidos y reforzar el compromiso de la empresa con la mejora continua.
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Tabla 61
Indicadores clave de rendimiento - Etapa Verificar
Indicadores Formula
Nivel de cumplimiento de NCentregas = N°de entregas reales
entregas a tiempo N° de entregas planificadas
o Pra = Valor de produccion (ventas)
Productividad global rg = H.H + MP + H.MQ
) Trecl _ N° de reclamos anual 100
Tasa de quejas y reclamos rectamos = Total de ordenes atendidas anual x
Tasa de cumplimiento de Tp = Producciones realizadas £ 100
produccion Producciones planificadas
Tventas
Tasa de ventas por excedentes Monto de ventas por excecentes anual 100

= x
Monto total de ordenes atendidas anual

Cantidad de troqueles reportados

i i Trep = —x100
Tasa de reposiciones de insumos p Numero de ordenes de produccion

Tiempo promedio de busqueda T1+T2+T3+T4+--Tn
de materiales herramientas e Thusqueda = N
insumos
Resultados descsheck list de las Eormatonie: dheclist

Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada, 2023
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4.26. Etapa Actuar

La tabla 60 presenta un resumen de las acciones a seguir considerando tres escenarios

diferentes: lograr el cumplimiento de la meta, no alcanzarla o alcanzarla parcialmente. En

caso de alcanzar la meta, se requiere asegurar su consistencia mediante el anélisis de los

indicadores clave de rendimiento, la implementacion de capacitaciones y la realizacion de

un monitoreo constante. En situaciones donde la meta se cumple parcialmente, es necesario

obtener retroalimentacion de todos los trabajadores, identificar areas de mejora y ajustar

procedimientos y propuestas. En el caso de no alcanzar la meta, se debe revisar si las

propuestas estan alineadas con los objetivos, replantear estrategias, reiniciar el ciclo PHVA

y comunicar a todas las partes involucradas las acciones a tomar.

Tabla 62
Etapa Actuar

Meta cumplida

Meta parcialmente cumplida

Meta no cumplida

Llevar a cabo cada propuesta
de manera consistente.
Analizar los resultados cada
trimestre.

Proporcionar capacitacion
constante y formacién a todos
los trabajadores para garantizar

Retroalimentacion de todos los
colaboradores involucrados
para evaluar la respuesta al
cambio.

Identificar mejoras o ajustes en
cada propuesta desarrollada
basdndose en el analisis

Asegurar que los mejoras estén
alineadas con los objetivos y
metas establecidas.

Replantear las estrategias o
propuestas de mejora.

Reiniciar el ciclo PHVA.
Comunicacion efectiva de las

que conozcan los realizado en la etapa verificar.  acciones a tomar para todas las
procedimientos de trabajo. Modificar los procedimientos y partes interesadas.
Realizar un monitoreo enfoques para abordar las

continuo para garantizar la deficiencias identificadas.

efectividad de las propuestas.

Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada, 2023
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CAPITULO V
5. Viabilidad econémica
5.1. Costeo de la propuesta de mejora
5.1.1. Plan para la implementacion de las 5S
En la tabla 61 se visualiza el costo de la hora hombre, recurso que es fundamental para
el desarrollo de las etapas del plan de las 5S. Se dispone de un total de 260 horas hombre

para la implementacion del plan, con un costo total de S/10,478.40.

Tabla 63.
Costo de hora hombre del plan de implementacion de las 5S
N° Descripcion N® de Horaj Costo Costo total
P trabajadores totales
1 ‘€  Organizacion del comité 5S 7 20 S/ 1,243.20
2 g - Planificacion de las actividades 7 30 S/ 1,864.80 S/ 3.374.40
3 g  Capacitacion del personal 1 10 S/ 88.80 T
4 &  Evaluacion del estado actual 2 10 S/ 177.60
5 Aplicar criterios de clasificacion 8 5 S/ 133.20
Identificar objetos innecesarios
6 < _con tarjeta roja 10 10 S/ 888.00
. g Elabora_r una lista o_Ie objetos 5 10 s/ 177.60 S/1,332.00
necesarios e innecesarios
Decision final para los objetos
8 innecesarios i B D
Evaluar y determinar la posicion
9 s O sitio apropiado para la 3 20 S/ 532.80
= ubicacion S/ 2,308.80
10 »  Rotular los espacios designados 10 20 S/1,776.00
para cada objeto
11 Definir alcance de aplicacion 2 5 S/ 88.80
Identificar causas de suciedad en
12 . cadadrea 2 5 S/ 88.80
‘2 Asignar responsabilidades vy S/ 799.20
3 o procedimientos de limpieza ¥ 20 S/ 53280
Inspeccion de la
14 implementacion - S S/ 8880
15 Degarrq[lar el ’manual de 4 30 S/ 1,065.60
s aplicacion de las 5°S
[%2] v '~ - -
R el L
[<B]
17 3 metodologia 2 5 S/ 88.80
18 Reconocer areas de mejora 2 10 S/ 177.60
19 X Iniciativas para mantener las 5S 3 5 S/ 133.20
£ o Creacion de  mural vy S/ 266.40
20 5 presentacion de casos reales 3 S S/ 13320

Costo total de hora hombre $/10,478.40
Nota. Costo de la hora hombre por implementar el plan de 5s. Adaptacion propia en base a la
investigacion realizada, 2023.

La ejecucién del plan de las 5S requiere diversos recursos materiales y fisicos, como
papel autoadhesivo, bandejas y cajas organizadoras, estantes, asi como materiales de
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limpieza, entre otros. Estos recursos se detallan en la Tabla 62, donde se ha registrado los
recursos necesarios en base a unidades y cantidades.

Tabla 64

Recursos del plan de las 5S

Recursos Cantidad Unidad

Horas hombre 260 Horas
Papel autoadhesivo para tarjetas rojas 25 Unidades
Utiles de oficina 1 kit
Capacitacion 1 sesion
Hojas bond 1 paquete
Material para rotular 1 kit
Bandejas organizadoras 20 unidades
Cajas organizadoras 5 unidades
Estantes de metal de 6 niveles 2 unidades
Materiales de limpieza 1 kit
Impresidn de afiches 1 servicio
Mural de corcho 1 unidad

Costo de inversion
Nota. Recursos necesarios para implementar el plan de las 5S. Adaptacion
propia en base a la investigacién realizada, 2023.
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La tabla 63 describe los costos asociados a cada recurso necesario para el desarrollo de la propuesta, con un costo total de inversion que
asciende a los S/. 11,609.50. Los costos se clasifican en dos categorias; los historicos, que son los costos ya incurridos independientemente de
la implementacion de la propuesta, y costos adicionales, que solo se generaran si se lleva a cabo la propuesta. Los costos historicos ascienden
a S/.10,536.40 los cuales incluyen a la hora hombre, papel adhesivo, utiles de oficina y paquete de hojas bond. Los costos adicionales
ascienden a S/.1,073.10 los cuales corresponden a los implementos necesarios para mantener el orden y la limpieza, asi como la capacitacion.
El costo constituye la Unica inversion anual necesaria para la implementacion del plan.

Tabla 65.
Costo total del plan de las 5S

Total (S/)
item Descripcion C/U (anual) (Historico + Historico Adicional
Adicional)
1 Costo de hora hombre para el desarrollo de la propuesta S/10,478.40 S/10,478.40 S/ 10,478.40
2 Costo papel adhesivo para tarjetas rojas S/ 27.60 S/ 27.60 S/ 27.60
3 Costo de Utiles de oficina S/ 12.50 S/ 12.50 S/ 12.50
4 Costo de servicio de capacitacion S/ 300.00 S/ 300.00 S/ 300.00
5 Costo de paquete de hojas bond S/ 17.90 S/ 17.90 S/ 17.90
6 Costo de kit de material para rotular S/ 53.00 S/ 53.00 S/ 53.00
Costo de bandejas organizadoras S/ 75.00 S/ 75.00 S/ 75.00
7 Costo de cajas organizadoras S/ 12250 S/ 122.50 S/ 122,50
8 Costo de estantes de metal de 6 niveles S/ 360.00 S/ 360.00 S/ 360.00
9 Costo de materiales de limpieza S/ 65.70 S/ 65.70 S/ 65.70
10  Costo de servicio de impresion de afiches S/ 32.00 S/ 32.00 S/ 32.00
11  Costo de mural de corcho S/ 64.90 S/ 64.90 S/ 64.90
COSTO DE IMPLEMENTACION S/ 11,609.50 S/ 10,536.40 S/1,073.10

Nota. Costo incurrido por implementar el plan de las 5S. Adaptacién propia en base a la investigacién realizada, 2023.
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5.1.2. Estandarizacion de procedimientos de trabajo
El costo de hora hombre de la propuesta en cuestion se calcula en base a las actividades
a desarrollar para lograr su ejecucion completa, en la cual participan todo el personal de
planta. Se estima que tiene una duracion de una semana. El costo de la hora hombre es de
S/.2398,9 cdmo se detalla en la Tabla 64.

Tabla 66
Costo de la hora hombre para la implementacion de la estandarizacion de procedimientos
e inventarios

Descripcion NT de  loras Costo
trabajadores totales

Implementacion de la codificacion de troqueles 10 9 S/ 79.92
Actualizacion de la base de datos del inventario 2 9 S/ 79.92
Actualizacion del inventario de materia prima

(bobinas) 2 4.5 S/ 39.96
Rotular sobrantes de material 2 4.5 S/ 39.96
Crear base de datos de material sobrante 2 3 S/ 26.64
Implementacion de la codificacion de tintas de

impresion 5 9 S/ 79.92
Crear base de datos del inventario de tintas de

impresion 2 3 S/ 26.64
Elaborar manual de procedimientos 1 9 S/ 79.92
Examinar y aprobar manual de procedimientos 2 15 S/ 13.32
Mantener actualizado los inventarios 1 251 S/ 1932,7

Costo total de hora hombre S/ 23989
Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada, 2023.

En la Tabla 65 se visualiza todos los recursos requeridos para llevar a cabo la ejecucion

de la propuesta y se detalla la cantidad a requerir y la unidad de medida.

Tabla 67

Recursos de la estandarizacion de procedimientos de trabajo
Recursos Cantidad Unidad
Horas hombre 303.5 horas
Papel adhesivo para rotulo 100 unidades
Macro de Excel 1 servicio
Hojas bond 1 paquete
Cinta adhesiva 4 unidades
Lapiceros 1 caja
Plumones indelebles 3 unidades
Strech film 2 unidades
Capacitacion 1 servicio

Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada, 2023
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La tabla 66 detalla los costos de cada recurso indispensable para la implementacion de la propuesta. El costo total de inversién asciende a
los S/. 3,115.70. Los costos histéricos son un total de S/. 2,595.20 los cuales incluyen a la hora hombre, papel adhesivo, paquete de hojas
bond, cinta adhesiva y strech film, que son recursos que se tienen disponibles siempre en la empresa para el desarrollo normal de sus
actividades. Los costos adicionales ascienden a S/. 520.50 los cuales corresponden al desarrollo de una macro de Excel, cajas de lapiceros,
plumones indelebles y el servicio de capacitacion.

Tabla 68.
Costo total de la estandarizacién de procedimientos de trabajo

Total (S/)
item Descripcién C/U (anual) (Histérico + Histdrico Adicional
Adicional)
1 Costo de hora hombre para el desarrollo de la propuesta S/ 2,398.90 S/2,398.90 S/2,398.90
2 Costo papel adhesivo para rotulo S/ 110.40 S/ 110.40 S/ 110.40
3 Costo de desarrollo de Macro de Excel S/ 350.00 S/ 350.00 S/ 350.00
4 Costo de paquete de hojas bond S/ 17.90 S/ 17.90 S/ 17.90
5 Costo de cinta adhesiva S/ 18.80 S/ 18.80 S/ 18.80
6 Costo de caja de lapiceros S/ 8.50 S/ 8.50 S/ 850
7 Costo de plumones indelebles S/ 12.00 S/ 12.00 S/ 12.00
8 Costo de strech film S/ 49.20 S/ 49.20 S/ 49.20
9 Costo de servicio de capacitacion S/ 150.00 S/ 150.00 S/ 150.00
COSTO DE IMPLEMENTACION S/ 3,115.70 S/ 2,595.20 S/520.50

Nota. Costo incurrido por implementar la estandarizacion de procedimientos de trabajo. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada, 2023
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5.1.3. Plan maestro de produccion

El célculo del costo asociado a la propuesta se basa en el costo de hora hombre de las
personas responsables de la programacion, quienes tienen que cumplir los pasos y las
consideraciones plasmadas en el desarrollo de la propuesta. La elaboracion del plan
maestro de produccion se lleva a cabo de manera semanal. También se considera la hora
hombre de la asistente de produccion quien daré a poyo en lo que se le solicite. En la Tabla
67 muestra el costo anual de la hora hombre total para la implementacion de la propuesta el
cual es de S/81,082.8.

Tabla 69
Costo de la hora hombre para implementar el plan maestro de produccion

b Cantidad Costo anual
Descripcion Costo h-h (hora) Costo (sl)
Hora hombre de responsable de
programacion turno 1 S/ 14.80 8 S/ 118.04 S/35,875.2
Hora hombre de responsable de
programacion tumo 2 S/ 14.80 8 S/ 118.04 S/35,875.2
Asistente de proglipipn s/ 7.70 4 S/ 30.80 S/ 9332,4
Costo hora hombre total S/81,082.8

Nota. Costo de la hora hombre para implementar el plan maestro de produccion.

En la tabla 68 se describe los recursos a utilizar para el desarrollo de la propuesta. Los
recursos incluyen la hora hombre de tres personas: dos encargadas de programacion en los
turnos de mafana y tarde, y una asistente de produccién. Ademas, se incluye las tres

macros de Excel a desarrollar.

Tabla 70

Recursos del plan maestro de produccion
Recursos Cantidad Unidad
Hora hombre 3 personas
Macro de Excel control de bobinas 1 unidad
Macro de Excel control de insumos 1 unidad
Macro de Exel para programacion 1 unidad

Costo de inversion
Nota. Adaptacién propia en base a la investigacion realizada, 2023.
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En la tabla 69 se visualiza el costo total de la inversién a realizar para la implementacion de la propuesta del plan maestro, el cual asciende
S/.82,332.80. En los costos historicos se incluye solo la hora hombre de la asistente de produccion, debido a que es un puesto ya cubierto
dentro de la empresa. Por otro lado, los costos adicionales incluyen a dos personas encargadas de la programacion y el desarrollo de tres
macros de Excel necesarios para llevar un correcto control de los inventarios de materia prima e insumos y la correcta gestion de la
programacion.

Tabla 71.
Costo total del plan maestro de produccion

Total (S/)
Item Descripcion C/U (anual) (Historico + Histdrico Adicional
Adicional)
1 Costo de hora hombre responsable de programacién S/ 35,875.20 S/ 35,875.20 S/ 35,875.20
turno 1
2 Costo de hora hombre responsable de programacion S/ 35,875.20 S/ 35,875.20 S/ 35,875.20
turno 2
3 Costo de hora hombre - asistente de produccion S/ 9,332.40 S/ 9,332.40 S/9,332.40 S/ -
4 Costo de desarrollo de Macro de Excel para el control S/ 350.00 S/ 350.00 S/ 350.00
de bobinas
5 Costo de desarrollo de Macro de Excel para el control S/ 350.00 S/ 350.00 S/ 350.00
de insumos
6 Costo de desarrollo de Macro de Excel para S/ 550.00 S/ 550.00 S/ 550.00
programacion
COSTO DE IMPLEMENTACION S/ 82,332.80 S/9,332.40 S/ 73,000.40

Nota. Costo incurrido por implementar el plan maestro de produccion. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada, 2023
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5.1.4. Seguimiento y control del proceso productivo y control de mermas
La Tabla 70 muestra el costo total de la implementacién de la propuesta, el cual es de
S/.35875.2. Este costo de inversion se calculd en base al costo de la hora hombre del
supervisor de produccion el cual es de S/.14.8 por hora. Este puesto es el que se propone
implementar y contratar para poder cumplir con la totalidad de la propuesta del
seguimiento y control del proceso y el control de mermas la cual se desarrolla diariamente,
por ende, se considera un costo adicional.

Tabla 72
Costo total del seguimiento y control del proceso productivo y control de mermas

Item Descripcion C/U (anual)  Total (S/) (Histérico  Adicional
+ Adicional)
1 Costo de hora hombre supervisor S/ 35,875.20 S/ 35,875.20 S/
de produccién 35,875.20
COSTO DE IMPLEMENTACION S/ 35,875.20 S/
35,875.20

Nota. Costo total incurrido por implementar el seguimiento y control del proceso productivo y
control de mermas. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada, 2023.

5.1.5. Politica de calidad y pardmetros de control de calidad
Esta propuesta se fundamenta en el costo por hora de la responsable de calidad, quien se
encargara de llevar a cabo el instructivo de calidad en el proceso de produccién y cumplir
con la politica de calidad. Se determina el costo de la hora hombre en un turno de trabajo
de 8 horas de lunes a sdbado. En la Tabla 71 se calcula el costo anual de la hora hombre la
cual es de S/.25,815.60

Tabla 73
Costo de la hora hombre para la politica de calidad y parametros de control de calidad

Descripcion Costo h-h C?g];:(;f)id Costo Costo anual (S/.)
Hora hombre de encargada de calidad S/ 10.65 8 S/ 31.95 S/ 25,815.60

Nota. Adaptacién propia en base a la investigacion realizada, 2023.

La tabla 72 muestra los recursos materiales que se necesitaran para llevar a cabo la
propuesta de los parametros de control, todos ellos son esenciales y deben estar disponibles

al momento de realizar las pruebas de calidad.
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Tabla 74
Recursos de la politica de calidad y pardmetros de control de calidad
Recursos Cantidad Unidad
Horas hombre 909 horas
Refrigerador de laboratorio 1 unidad
Horno 1 unidad
Colorimetro 1 unidad
Pantonera 1 unidad
Lampara de sobremesa 1 unidad
Cinta adhesiva 3M 6 unidades
Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada,

2023.
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En la tabla 73 se describe el costo de cada uno de los recursos a utilizar para realizar la implementacién de la propuesta, el cual se estima

que sera de S/. S/ 37,315.60. En los costos histéricos se incluye la hora hombre de la encargada de calidad, debido a que ya se cuenta con una

persona designada para el puesto. Este costo asciende a S/ 25,815.60. Por otro lado, los costos adicionales incluyen los recursos esenciales

para poder realizar las pruebas de calidad detalladas en el instructivo, los cuales son un refrigerador de laboratorio, un horno, un colorimetro,

una pantonera, una lampara de sobremesa y la cinta adhesiva 3M. El costo adicional asciende a S/.11,500.00.

Tabla 75.
Costo total de la politica de calidad y parametros de control
Total (S/)
Item Descripcion C/U (anual) (Histérico + Histdrico Adicional
Adicional)
1 Costo de hora hombre encargada de calidad S/ 25,815.60 S/ 25,815.60 S/ 25,815.60
2 Costo de refrigerador de laboratorio S/ 7,000.00 S/ 7,000.00 S/ 7,000.00
3 Costo de Horno S/ 550.00 S/ 550.00 S/ 550.00
4 Costo de colorimetro S/ 2,000.00 S/ 2,000.00 S/ 2,000.00
5 Costo de pantonera S/ 150.00 S/ 150.00 S/ 150.00
6 Costo de lampara de sobremesa S/ 1,200.00 S/ 1,200.00 S/ 1,200.00
7 Costo de cinta adhesiva 3M S/ 600.00 S/ 600.00 S/ 600.00
COSTO DE IMPLEMENTACION S/ 37,315.60 S/ 25,815.60 S/ 11,500.00

Nota. Costo incurrido por implementar la politica de calidad y los parametros de control. Adaptacion propia en base a la investigacion

realizada, 2023
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5.2. Resumen de los costos de la propuesta de mejora

La tabla 74 muestra el costo total adicional incurrido por la implementacion de la
propuesta de mejora el cual es de S/ 121,969.20. Como se detallé anteriormente, estos
costos adicionales son aquellos que debemos de incurrir para desarrollar integralmente la

propuesta de mejora.

Tabla 76
Resumen de los costos adicionales de la propuesta de mejora
Propuestas de mejora Costo (S/.)

1 Plan para la implementacion de las 5S S/ 1,073.10
2 Estandarizacion de procedimientos de trabajo e inventarios actualizados S/ 520.50
3 Plan maestro de produccién S/ 73,000.40
4 Seguimiento y control del proceso productivo y control de mermas S/ 35,875.20
5 Politica de calidad y pardmetros de control de calidad S/ 11,500.00

COSTO TOTAL S/ 121,969.20

Nota. Costos adicionales incurridos por implementar la propuesta de mejora. Adaptacion propia en
base a la investigacion realizada, 2023

5.3. Beneficios y riesgos de la propuesta de mejora
5.3.1. Beneficioy riesgo de la implementacion de la metodologia 5°S

Con la aplicacion de la metodologia 5°S la empresa podré organizar sus espacios de
trabajo de manera mas eficiente, eliminar objetos innecesarios y optimizar el uso de sus
recursos. Al tener espacios organizados e identificados se facilita la busqueda de los
recursos y se minimizan los errores de utilizacion errénea de los troqueles o planchas de
impresion. Asi mismo eliminara los desperdicios generados en cuanto a tiempos muertos
por espera de herramientas y/o insumos, y la reposicion de troqueles, contribuyendo a un
flujo de trabajo continio reduciendo las paradas en el proceso productivo. También
permitird a los trabajadores utilizar su jornada de trabajo completa sin tener tiempos
improductivos por el desorden y suciedad de sus puestos de trabajo.

Por otro lado, los riesgos que implica el desarrollo de esta propuesta podrian ser la
resistencia al cambio ya que al introducir un nuevo método de organizacién y limpieza los
trabajadores pueden sentirse incomodos o reacios a adoptar nuevas practicas. Asi miso, la
falta de compromiso de gerencia también implica un riesgo en la implementacion ya que es
posible que los empleados no vean la importancia de cumplir con los nuevos
procedimientos. Y, por ultimo, existe un riesgo de recaida en las viejas practicas de
desorganizacion y falta de limpieza si no se mantienen vigilantes y se refuerza

constantemente los nuevos procedimientos.
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5.3.2. Beneficio y riesgo de la implementacion de la estandarizacion de
procedimientos de trabajo
La implementacion de la estandarizacion de procedimientos de trabajo e inventarios
actualizados proporcionara a la empresa gestionar sus almacenes de manera ordenada y
consistente. Estandarizar el procedimiento de trabajo en los almacenes para el registro,
retiro y devolucion de las herramientas permitir reducir en un 100% los costos generados
por los tiempos muertos en la busqueda de insumos y/o herramientas. Ademas, llevando un
inventario actualizado evitaran los costos y problemas relacionados a la obsolescencia del
insumo. Asi mismo, la constante actualizacién y manejo adecuado de las bases de datos de
las herramientas como los troqueles facilitaran la planificacion de la produccion y
reduciran los costos de tiempo muerto por la espera de la recepcion de las herramientas que
no se encuentran disponibles para ingresar al flujo del proceso, generando paradas
prolongadas. Por otro lado, llevar a cabo los procedimientos de trabajo de manera
adecuada posibilitara una disminucion en los costos asociados con la reposicion de
trogueles, dado que estos mantendran las condiciones de almacenamiento apropiadas.
Por otro lado, puede conllevar ciertos riesgos como el incumplimiento inadecuado de
los procedimientos debido a la incorrecta capacitacion de los trabajadores. Asi mismo,
imprecision del desarrollo del procedimiento o informacién desactualizada puede generar

confusiones o errores en la ejecucion de las tareas.

5.3.3. Beneficio y riesgo de la implementacion del plan maestro de produccion

La implementacion de la propuesta del plan maestro de produccién permitira gestionar
la produccién de manera mas eficiente. El plan ayudard a programar y organizar las
actividades de produccion de mejor manera considerando tiempos de produccién, tiempos
de espera, rendimiento de maquinas, entre otros aspectos. Se estima que la propuesta
asegura el cumplimiento de los plazos de entrega actualmente incumplidos en un 100%,
debido a que reducira la variabilidad de cambios a ultima hora y optimizara los recursos
debido a una correcta asignacion de la mano de obra y tiempos de proceso.

Por otro lado, esta propuesta se puede enfrentar a riesgos en el célculo de la capacidad
de produccion, debido a que la fabricacion de las etiquetas no tiene un tiempo de
produccion, tiempo de montaje o rendimientos de maquina iguales, todo depende de la
dificultad de cada trabajo, esto puede provocar cuellos de botella y retrasos en las
producciones y en las entregas. Otro riesgo depende de la cadena de suministro, si no se
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cuenta con el abastecimiento eficiente y confiable de materia prima e insumos puede
afectar la capacidad de cumplir con el plan de produccion.

5.3.4. Beneficio y riesgo de la implementacion del seguimiento y control del
proceso productivo y control de mermas

La aplicacién de los formatos desarrollados en la propuesta del seguimiento y control
del proceso y control de mermas, asi como la contratacion de un supervisor para
desarrollar funciones especificas en el area favoreceran a la reduccion de los costos
asociados a las notas de crédito por no conformes, la penalidad por entregas incompletas y
la venta perdida por millares incompletos. Esta reduccion se da por la identificacion
temprana de etiquetas defectuosas o por abordar las causas de desperdicio de material
evitando asi continuar con una produccién que no llega a cumplir con lo solicitado por el
cliente. También el llevar un control de la merma estimada y real permitira producir con un
margen de demasia inferior y reduciran los excedentes de etiquetas.

Por otro lado, la implementacién de esta propuesta podria conllevar al riesgo de
recopilacion erronea de los datos en los formatos establecidos y por ende una
interpretacion equivocada del rendimiento o eficiencia de los procesos. Asi mismo, implica
el requerimiento de mayor tiempo del personal para ejecutar la toma de datos durante el

proceso productivo.

5.3.5. Beneficio y riesgo de la implementacion de la politica de calidad y los
parametros de control de calidad

Ejecutar la politica de calidad y los procedimientos para controlar los parametros de
calidad en los procesos garantiza que el producto entregado cumpla con los estandares
definidos, lo que contribuye a la satisfaccion del cliente. Se estima que la propuesta
reducird los costos asociados con las notas de crédito por productos no conformes, las
penalizaciones por entregas incompletas y las pérdidas de venta derivadas de entregas
incompletas.

Por otro lado, el riesgo de su implementacion consistiria en la falta de comprension de
las interpretaciones de las pruebas o parametros a controlar por parte de los trabajadores, lo
que produciria inconsistencias en la aplicacion de los estandares de calidad. Asi mismo, la
inversion a realizar en equipos de medicion tecnologia y la capacitacion del personal puede
generar costos operativos que Si no se gestionan adecuadamente provocaria una

rentabilidad negativa para la empresa. Por ultimo, si los pardmetros de control no se
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realizan de manera continua existe el riesgo de incumplimiento que puede generar la
entrega de no conformes y la insatisfaccion del cliente.

5.4. Resumen de beneficios esperados por la implementacion de la propuesta de

mejora

Los beneficios esperados se sintetizan en la Tabla 75, esto se realiza considerando en su
totalidad los costos anuales calculados inicialmente. No se consideran como ahorros los
costos de riesgo de penalidad por entregas retrasadas y la penalidad por entregar millares
incompletos, ya que estos montos que no se presentan actualmente; se hallaron para
representar el costo potencial si se sigue cometiendo los mismos errores. Los beneficios
econodmicos ascienden a S/168,656.97, indicando que la propuesta no solo optimizara los
procesos para mejorar su productividad, sino también generard significativos ahorros
economicos.
Tabla 77.

Beneficios esperados por la implementacion de la propuesta de mejora

N° Descripcién Costo Anual Ahorro esperado
(soles)
1 Riesgo de penalidad por entregas | ) )
retrasadas
2 Monto de notas de crédito por no $/53,833.01 100% $/53,833.01
conformes
3 Penalidad por entregar millares 1 . )
incompletos
4 Costo por tiempo de montaje innecesario  S/37,918.80 100% S/37,918.80
5 Oportunidad de venta perdida en 0
excedentes S/23,855.80 100% S/23,855.80
6 Costo de transporte por entregas parciales  S/17,469.00 100% S/17,469.00
7 Venta perdida por millares incompletos S/14,298.34 100% S/14,298.34
8 Costo de despacho por entregas sabados S/5,906.51 100% S/5,906.51
9 Costo de horas extras S/5,069.27 100% S/5,069.27
10 Costo de reposiciones de troqueles S/4,871.15 100% S/4,871.15
11 Tiempo muerto por espera de materiales, .
insumos y/o herramientas S/3,895.43 100% S/3,895.43
12 Tiempo muerto en busqueda de .
materiales, insumos y/o herramientas S/1,539.66 100% S/1,539.66
AHORRO TOTAL ESPERADO $/464,239.50 $/168,656.97

Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada, 2023
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5.5. Analisis econdmico de la propuesta

5.5.1. Estado de resultados
La tabla 76 muestra el estado de resultados de la empresa en estudio tanto para el afio 2023 como para el pronostico del siguiente afio

basado en la implementacién de la propuesta de mejora planteada. El anélisis del afio 2033 se calculd en base a los ingresos del periodo y los
costos de produccion que implican las compras de materia prima, insumos y herramientas, asi mismo las horas hombre y las horas maquina.
Por otro lado, los gastos administrativos incluyen los sueldos de 5 personas del rea administrativa, el costo de arrendamiento y los servicios
bésicos; los gastos de ventas incluyen el sueldo de las dos vendedoras y las comisiones de ventas que son el 2% de los ingresos. Todos estos
calculos pueden visualizarse en el Anexo 16. Para el calculo del estado de resultados pronosticado se considerd el monto de los beneficios
esperados de la tabla 75 dentro de los ingresos, y a los costos de produccién se le afiadié los costos adicionales de la implementacion de la

propuesta de la tabla 74. Dando como resultado que la utilidad del periodo pronosticado asciende a S/. 666,628.99, es decir 48% adicional del

periodo 2023.
Tabla 78.
Estado de resultados
EERR Afio 2023 EERR Esperado

INGRESOS S/ 3,5613,529.41 S/ 3,682,186.38
(-) COSTOS DE PRODUCCION S/ 2,272,200.41 S/ 2,394,169.61
Utilidad Bruta S/ 1,241,329.00 S/ 1,288,016.77
(-) GASTO ADMINISTRATIVO S/ 216,000.00 S/ 216,000.00
(-) GASTO DE VENTA S/ 123,070.59 S/ 126,443.73
Utilidad Operativa S/ 902,258.41 S/ 945,573.04
(-) GASTO FINANCIERO S/ - S/ -
Utilidad antes de impuestos S/ 902,258.41 S/ 945,573.04
IMPUESTO (29.5%) s/ 266,166.23 S/ 278,944.05
Utilidad del ejercicio Neta S/ 636,092.18 S/ 666,628.99

Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada, 2023
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5.6. Analisis beneficio/costo

Se analizaron los beneficios previstos y los costos adicionales calculados de cada
propuesta utilizando el indicador de beneficio/costo.

El célculo del beneficio/costo promedio total se realizé considerando el valor de
S/.168,656.97 para los beneficios y un monto de S/.121,969.20 para los costos.

El valor del Beneficio/costo se calcula utilizando la siguiente formula:

B §/168,656.97
== = 1.383
C S/121,969.20

En resumen, la relacion de beneficio/costo es de 1.383, indicando que los beneficios
superan a los costos. En consecuencia, la propuesta se considera viable, ya que se logra un

ahorro de S/1.383 por cada sol invertido en su implementacion.

5.7. Anélisis de sensibilidad

El anélisis de sensibilidad realizado tiene como objetivo evaluar como los cambios en
las principales variables operativas, especificamente las ventas y los costos, afectan el
margen de rentabilidad neta en tres escenarios: esperado, optimista y pesimista. Este
andlisis es fundamental para determinar si la propuesta planteada mejora los resultados
financieros en comparacion con la situacion actual, donde el margen de rentabilidad es de
18.10%.

A continuacidn, se detalla cada escenario con los supuestos, los calculos obtenidos y su
respectiva interpretacion.

5.7.1. Escenario Esperado

En este escenario se considera que las condiciones del negocio se mantienen estables
como cada afio, es decir, hay variaciones en las ventas y en los costos de produccién de un
3%. Este escenario sirve como base para comparar los otros dos escenarios.

Supuestos:

« Se modifican las ventas y los costos actuales incrementandolos en 3%.
« Las operaciones contintan bajo las condiciones normales del mercado.

o Objetivo de margen de rentabilidad bruta es del 25%.
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Tabla 79. Margen de rentabilidad (Escenario Esperado)

Margen de rentabilidad bruta Incremento en ventas
Algoritmo 25.42% 0% 1% 2% 3% 4% 5%
0% | 26.49% | 26.54%| 26.59% | 26.64%| 26.69% | 26.73%
1%| 25.68% | 25.73%| 25.78%| 25.83%| 25.88% | 25.92%
Incremento 2% | 24.87% | 24.92%| 24.97%| 25.02%| 25.07%| 25.11%
en costos 3% | 24.06% | 24.11%| 24.16%| 24.21%| 24.26% | 24.30%
4%| 23.25%| 23.30%| 23.35%| 23.40%| 23.45%| 23.49%
5% | 24.47%| 24.52%| 24.57%| 24.62%| 24.66% | 24.71%

Nota. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada, 2025.
Como se observa en la tabla 80, en el escenario esperado, el margen de rentabilidad
neta alcanza un 25.42%, superando el objetivo del 25%. Los ingresos se incrementaron a
$1,430,518.08 y los costos a $816,109.36, dando una utilidad neta de $ 363,705.85. Este
resultado indica que las operaciones actuales son sostenibles y generan utilidades
significativas. No obstante, existe margen para implementar estrategias que optimicen adn

mas los costos y mejoren los ingresos.

Tabla 80. Estado de Resultados (Escenario Esperado)

Estado de Resultados (Escenario Esperado)

3% Cantidad de millares 60004.95
Precio por millar $ 23.84
Ingresos $1,430,518.08
(-) Costos de produccion $ 816,109.36
Cantidad de millares 60004.95

3% Costo unitario de produccién $ 13.6007
Utilidad Bruta $ 614,408.71
(-) Gasto administrativo $ 56,842.11
(-) Gasto de venta $ 41,671.79
Utilidad Operativa $ 515,894.82
(-) Gasto financiero $

Utilidad antes de impuestos $ 515,894.82

29.50% (-) Impuesto $ 152,188.97
Utilidad del ejercicio Neta $ 363,705.85
Margen de rentabilidad neta 25.42%

Nota. Adaptacién propia en base a la investigacion realizada, 2025.
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5.7.2. Escenario optimista

Este escenario simula condiciones altamente favorables para la empresa, con un
incremento en las ventas del 10% y una reduccion en los costos de produccion del 15%. Se
considera que estas condiciones pueden lograrse mediante una adecuada implementacion

de la propuesta planteada.
Supuestos:

o Incremento del 10% en la cantidad vendida.
o Reduccion del 15% en el costo unitario de produccion.
e Objetivo de margen de rentabilidad bruta es del 25%.

Tabla 81. Margen de rentabilidad (Escenario Optimista)

Margen de rentabilidad bruta Incremento en ventas
Algoritmo 33.02% 0% 5% 10% 15% 20% 25%
0% | 26.49% | 26.73%| 26.95%| 27.15%| 27.33%| 27.49%
-5% | 28.52%| 28.76% | 28.97%| 29.17%| 29.35%| 29.52%
Decremento -10%| 30.54%| 30.78%| 31.00%| 31.19%| 31.38%| 31.54%
en costos -15% | 32.57%| 32.80%| 33.02%| 33.22%| 33.40%| 33.57%
-20% | 34.59%| 34.83%| 35.05%| 35.24%| 35.42%| 35.59%
-25%| 36.61%| 36.85%| 37.07%| 37.27%| 37.45%| 37.61%

Nota. Adaptacién propia en base a la investigacion realizada, 2025.

El margen de rentabilidad neta en este escenario optimista alcanza un 33.02%, como
se observa en la tabla 82, reflejando el impacto positivo de la propuesta. Los ingresos se
incrementaron a $1,527,737.75 y los costos disminuyen a $ 713,659.88, dando una utilidad
neta de $504,472.61. Este incremento en la rentabilidad es resultado de la combinacion de
mayores ingresos y menores costos. Bajo este escenario, la empresa no solo cumpliria con

el objetivo planteado, sino que también consolidaria una posicion financiera mas solida.
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Tabla 82. Estado de Resultados (Escenario Optimista)

Estado de Resultados (Escenario Optimista)

10% Cantidad de millares 64082.96
Precio por millar 23.84
Ingresos $1,527,737.75
(-)Costos de produccion $ 713,659.88
Cantidad de millares 64082.96

-15% Costo unitario de produccion 11.1365
Utilidad Bruta $ 814,077.88
(-)Gasto administrativo $ 56,842.11
(-)Gasto de venta $ 41,671.79
Utilidad Operativa $ 715,563.98
(-)Gasto financiero $
Utilidad antes de impuestos $ 715,563.98
29.50% (-) Impuesto $ 211,091.37
Utilidad del ejercicio Neta $ 504,472.61
Margen de rentabilidad neta 33.02%

Nota. Adaptacién propia en base a la investigacion realizada, 2025.

5.7.3. Escenario pesimista

El escenario pesimista representa condiciones adversas, donde se incrementan las
ventas en un 10% y los costos de produccion aumentan un 20%. Este escenario busca
evaluar la resiliencia de la propuesta frente a situaciones desfavorables.

Supuestos:

o Las ventas se incrementan en un 10%.
o Incremento del 20% en el costo unitario de produccion.

o Objetivo de margen de rentabilidad bruta es del 25%.
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Tabla 83. Margen de rentabilidad (Escenario Pesimista)

Margen de rentabilidad Incremento en ventas
Algoritmo 18.85% 0% 5% 10% 15% 20% 25%
0% | 26.49% | 26.73% | 26.95% | 27.15% | 27.33%| 27.49%
5% | 24.47% | 24.71%| 24.92%| 25.12%| 25.30%| 25.47%
Incremento 10% | 22.45% | 22.68%| 22.90%| 23.10%| 23.28% | 23.45%
en costos 15%| 20.42% | 20.66% | 20.88% | 21.07%| 21.25% | 21.42%
20% | 18.40%| 18.63% | 18.85%| 19.05% | 19.23% | 19.40%
25% | 16.37%| 16.61% | 16.83%| 17.02%| 17.21%| 17.37%
Nota. Adaptacién propia en base a la investigacion realizada, 2025.

A pesar de las condiciones adversas, la tabla 84, muestra el margen de rentabilidad
neta que se mantiene en 18.85%, superando ligeramente el margen de rentabilidad actual
de 18.10%. Esto demuestra que la propuesta permite mantener la rentabilidad incluso en
situaciones desfavorables, garantizando una operacion mas sélida y menos vulnerable.

Tabla 84. Estado de Resultados (Escenario Pesimista)

10%  Cantidad de millares 64082.96
Precio por millar 23.84
Ingresos $1,527,737.75
(-) Costos de produccién $1,020,713.38
Cantidad de millares 64082.96

20%  Costo unitario de produccion 15.928
Utilidad Bruta $ 507,024.37
(-) Gasto administrativo $ 56,842.11
(-) Gasto de venta $ 41,671.79
Utilidad Operativa $ 408,510.48
(-) Gasto financiero $ -

Utilidad antes de impuestos $ 408,510.48

>

29.50% (-) Impuesto 120,510.59
Utilidad del ejercicio Neta $ 287,999.89
Margen de rentabilidad neta 18.85%
Nota. Adaptacidn propia en base a la investigacion realizada, 2025.
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El andlisis de sensibilidad evidencia que la propuesta tiene un impacto positivo en
todos los escenarios analizados. En el escenario optimista, se logra un aumento
significativo en el margen de rentabilidad neta de 33.02%, mientras que, en el escenario
pesimista, la rentabilidad de 18.85% sigue siendo superior a la actual de 18.10%. Esto
refuerza la viabilidad de implementar la propuesta como una estrategia que no solo mejora
los resultados en condiciones normales, sino que también protege la rentabilidad en
entornos adversos.

Este andlisis respalda la decision de aplicar las medidas planteadas, considerando
que contribuyen al cumplimiento de los objetivos financieros de la empresa y fortalecen su

estabilidad econémica a largo plazo.
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CONCLUSIONES
PRIMERA. Se logré elaborar una propuesta de mejora en los procesos productivos
y logisticos para aumentar la productividad global de una empresa fabricante de etiquetas

basado en la metodologia PHVA.

SEGUNDA. Se diagnostico la situacion actual de los procesos productivos y
logisticos de la empresa en estudio utilizando herramientas como flujogramas del proceso,
graficos lineales, evidencia fotografica e ingresos y costos concluyendo que la

productividad global de 1.474 no es la esperada.

TERCERA. Se logro identificar los principales problemas en los procesos
productivos y logisticos de la empresa en estudio los cuales son riesgo de penalidad por
entregas retrasadas con un valor de S/.255,796.99, monto de notas de crédito por no
conformes con un costo de S/.53,833.01, penalidad por entregas incompletas con un valor
de S/.39785.54, costos de montaje innecesario con un monto de S/.37,918.80, costo de
horas extra con una cifra de S/.5,069.27 , costo de despacho y de reposiciones de troqueles
con un total de S/.28,246.66, oportunidad de venta perdida en excedentes con un importe
de S/ 23,855.80, costo por tiempos muertos en espera y busqueda de materiales, insumos y
herramientas con montos de S/ 3,895.43 y S/ 1,539.66 respectivamente y, finalmente, el
desorden y la suciedad en todas las areas. Todos estos problemas identificados son
causados por la deficiente programacion de la produccién, la inexistencia de parametros de
control de calidad, la ausencia del seguimiento y control de la produccion y el control de
mermas, la falta de estandarizacion de procedimientos de trabajo y almacenamiento para la
gestion adecuada de los inventarios y, por ultimo, por la desorganizacion, suciedad y

desorden.

CUARTA. Se desarrollo la propuesta de mejora en los procesos productivos y
logisticos, la cual incluye herramientas como una guia para el plan maestro de produccion,
la politica de calidad y pardmetros de control de calidad, formatos y procedimientos para el
seguimiento y control del proceso productivo, asi como el control de mermas. También se
incluye la estandarizacion de procedimientos de trabajo e inventarios actualizados y, por
ultimo, un plan para la implementacion de las 5S; todas ellas dentro del marco de la
metodologia PHVA. Las propuestas que resaltan en la presente investigacion son la
politica de calidad y parametros de control de calidad, y los formatos y procedimientos
para el seguimiento y control del proceso productivo, asi como el control de mermas. Estas

propuestas se centran directamente en el proceso productivo con el objetivo de minimizar
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la presencia de productos no conformes y reducir los costos asociados a la ineficiente
utilizacion de recursos. Ademads, buscan establecer un registro detallado y mejorar el

control en términos de trazabilidad en el proceso productivo.

QUINTA. EIl andlisis econémico de la propuesta se realizd calculando el estado de
resultados del periodo 2023 y del esperado o pronosticado dando como resultado un
incremento en las utilidades a S/666,328.99, es decir S/.30,536.81 mas sobre la utilidad del
afio 2023. Asi mismo, se evalu6 la viabilidad econdémica de la propuesta de mejora de la
empresa de estudio, calculando un beneficio de S/ 168,656.97 y un costo de S/ 121,969.20.
El anélisis expuso una ratio de 1.383 resultando que es viable, este valor indica que

retornarian 1.383 soles por cada sol invertido en la propuesta.
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RECOMENDACIONES
PRIMERA. Se recomienda el constante apoyo por parte de la gerencia y la alta
direccién de la empresa para seguir llevando a cabo diversas metodologias de mejora en un

futuro cercano.

SEGUNDA. Se sugiere llevar a cabo un profundo analisis de los procesos dentro
de la empresa cada cuatro meses utilizando herramientas adecuadas para el andlisis y
presentacion de datos. Esto permitira identificar los puntos criticos y oportunidades de
mejora que permitan desarrollar estrategias efectivas que impulsen la mejora continua en el

futuro.

TERCERA. Se recomienda llevar a cabo una retroalimentacion continua que
involucre a todo el personal de la empresa. Se pueden organizar reuniones grupales o
realizar encuestas para recopilar informacién sobre los posibles problemas presentados en

cada area de trabajo, asi como las posibles soluciones sugeridas por el personal.

CUARTA. Se recomienda fomentar una cultura organizacional enfocada en la
mejora continua. Esto puede lograrse mediante la realizaciébn de un calendario de
revisiones regulares para monitorear el progreso de la implementacion de la propuesta, asi
como el desarrollo de sesiones de sensibilizacion y motivacion. Ademas, se sugiere
establecer sistemas de reconocimiento y recompensa para el personal que contribuya en la

mejora del proceso.

QUINTA. Para mantener la viabilidad econdmica de la propuesta desarrollada, se
sugiere realizar un seguimiento continuo de los costos y beneficios asociados a la
implantacion de la propuesta. Ademas, se recomienda realizar modificaciones segin sea
necesario para maximizar los retornos y garantizar que los recursos invertidos contindien

generando valor para la empresa.
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Anexo 1. Cantidad de dias de retraso y cantidad faltante de etiquetas por orden de produccion del mes de agosto.

ANEXOS

N° de OP Fecha de Cantidad  Reimpresion o Fecha de Fecha de Fecha de Cantidad real Diasde  Cantidad
creaciondela  Solicitada Nuevo aprobacioén de entrega entrega real entregada retraso faltante
OP etiquetas planeada
nuevas
864 3/08/2023 12,000 NUEVO 10/08/2023 24/08/2023 16/08/2023 13,100 7 1,100
911 14/08/2023 50,000 NUEVO 21/08/2023 4/09/2023 17/08/2023 50,000 13 0
909 14/08/2023 192,000 NUEVO 21/08/2023 4/09/2023 18/08/2023 216,000 12 24,000
915 14/08/2023 100,000 NUEVO 21/08/2023 19/08/2023 19/08/2023 100,000 0 0
926 7/08/2023 300,000 NUEVO 14/08/2023 28/08/2023 22/08/2023 300,000 5 0
917 14/08/2023 30,000 NUEVO 21/08/2023 4/09/2023 22/08/2023 30,000 10 0
927 17/08/2023 250,000 NUEVO 24/08/2023 7/09/2023 25/08/2023 250,000 10 0
902 10/08/2023 6,000 NUEVO 17/08/2023 31/08/2023 25/08/2023 6,600 5 600
865 3/08/2023 3,000 NUEVO 10/08/2023 24/08/2023 28/08/2023 3,000 -3 0
862 3/08/2023 15,000 NUEVO 10/08/2023 24/08/2023 28/08/2023 15,000 -3 0
866 3/08/2023 4,000 NUEVO 10/08/2023 24/08/2023 28/08/2023 4,400 -3 400
861 3/08/2023 15,000 NUEVO 10/08/2023 24/08/2023 28/08/2023 15,000 -3 0
866 3/08/2023 10,000 NUEVO 10/08/2023 24/08/2023 28/08/2023 10,280 -3 280
863 3/08/2023 20,000 NUEVO 10/08/2023 24/08/2023 28/08/2023 20,000 -3 0
867 3/08/2023 25,000 NUEVO 10/08/2023 24/08/2023 28/08/2023 25,800 -3 800
860 3/08/2023 10,000 NUEVO 10/08/2023 24/08/2023 28/08/2023 10,300 -3 300
859 3/08/2023 10,000 NUEVO 10/08/2023 24/08/2023 28/08/2023 11,000 -3 1,000
903 11/08/2023 50,000 NUEVO 18/08/2023 1/09/2023 25/08/2023 50,000 6 0
904 11/08/2023 50,000 NUEVO 18/08/2023 1/09/2023 25/08/2023 50,000 6 0
905 11/08/2023 30,000 NUEVO 18/08/2023 1/09/2023 25/08/2023 30,000 6 0
906 11/08/2023 30,000 NUEVO 18/08/2023 1/09/2023 25/08/2023 30,000 6 0
908 11/08/2023 10,000 NUEVO 18/08/2023 1/09/2023 30/08/2023 10,000 3 0
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898 10/08/2023 25,000 NUEVO 17/08/2023 31/08/2023 30/08/2023 25,700 2 700
899 10/08/2023 20,000 NUEVO 17/08/2023 31/08/2023 30/08/2023 17,000 2 -3,000
900 10/08/2023 24,000 NUEVO 17/08/2023 31/08/2023 30/08/2023 24,850 2 850
901 10/08/2023 24,000 NUEVO 17/08/2023 31/08/2023 30/08/2023 24,000 2 0
920 16/08/2023 30,000 NUEVO 23/08/2023 6/09/2023 30/08/2023 31,050 6 1,050
921 16/08/2023 30,000 NUEVO 23/08/2023 6/09/2023 30/08/2023 31,120 6 1,120
940 22/08/2023 100,000 NUEVO 29/08/2023 12/09/2023 31/08/2023 102,000 9 2,000
889 9/08/2023 12,000 REIMPRESION 14/08/2023 15/08/2023 12,000 -2 0
918 15/08/2023 5,000 REIMPRESION 24/08/2023 16/08/2023 5,250 7 250
910 14/08/2023 200,000 REIMPRESION 14/08/2023 17/08/2023 200,000 -4 0
912 14/08/2023 15,000 REIMPRESION 23/08/2023 17/08/2023 15,300 5 300
888 8/08/2023 15,000 REIMPRESION 14/08/2023 17/08/2023 15,000 -4 0
891 10/08/2023 300,000 REIMPRESION 21/08/2023 17/08/2023 300,000 3 0
868 3/08/2023 30,000 REIMPRESION 14/08/2023 18/08/2023 31,470 -5 1,470
873 3/08/2023 20,000 REIMPRESION 14/08/2023 18/08/2023 21,500 -5 1,500
867 3/08/2023 10,000 REIMPRESION 14/08/2023 18/08/2023 11,000 -5 1,000
867 3/08/2023 15,000 REIMPRESION 14/08/2023 18/08/2023 16,400 -5 1,400
870 3/08/2023 7,000 REIMPRESION 14/08/2023 18/08/2023 7,000 -5 0
871 3/08/2023 30,000 REIMPRESION 14/08/2023 18/08/2023 30,900 -5 900
873 3/08/2023 6,000 REIMPRESION 14/08/2023 18/08/2023 5,500 -5 -500
892 10/08/2023 10,000 REIMPRESION 21/08/2023 18/08/2023 11,000 2 1,000
893 10/08/2023 5,000 REIMPRESION 21/08/2023 18/08/2023 1,000 2 -4,000
887 8/08/2023 180,000 REIMPRESION 17/08/2023 18/08/2023 180,000 -2 0
907 11/08/2023 5,000 REIMPRESION 22/08/2023 18/08/2023 5,000 3 0
913 17/08/2023 20,000 REIMPRESION 28/08/2023 21/08/2023 20,000 6 0
914 17/08/2023 20,000 REIMPRESION 28/08/2023 21/08/2023 20,000 6 0
894 10/08/2023 31,817 REIMPRESION 21/08/2023 21/08/2023 31,817 1 0
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895 10/08/2023 31,817 REIMPRESION 21/08/2023 21/08/2023 31,817 1 0
896 10/08/2023 138,609 REIMPRESION 21/08/2023 21/08/2023 138,609 1 0
897 10/08/2023 138,609 REIMPRESION 21/08/2023 21/08/2023 138,609 1 0
916 14/08/2023 1,000,000 REIMPRESION 23/08/2023 18/08/2023 1,000,000 4 0
872 3/08/2023 40,000 REIMPRESION 14/08/2023 22/08/2023 40,880 -7 880
919 15/08/2023 5,000 REIMPRESION 24/08/2023 22/08/2023 5,360 3 360
829 25/07/2023 70,000 REIMPRESION 18/09/2023 25/08/2023 70,000 17 0
830 25/07/2023 70,000 REIMPRESION 18/09/2023 25/08/2023 70,000 17 0
831 25/07/2023 3,000 REIMPRESION 28/09/2023 25/08/2023 3,000 25 0
832 25/07/2023 3,000 REIMPRESION 28/09/2023 25/08/2023 3,000 25 0
836 25/07/2023 110,000 REIMPRESION 23/08/2023 25/08/2023 116,000 -3 6,000
837 25/07/2023 110,000 REIMPRESION 23/08/2023 25/08/2023 116,000 -3 6,000
844 1/08/2023 5,000 REIMPRESION 10/08/2023 25/08/2023 2,000 -12 -3,000
925 17/08/2023 50,000 REIMPRESION 28/08/2023 25/08/2023 51,400 2 1,400
876 4/08/2023 6,000 REIMPRESION 15/08/2023 28/08/2023 4,500 -10 -1,500
944 22/08/2023 350,000 REIMPRESION 31/08/2023 29/08/2023 350,000 3 0
941 22/08/2023 3,000 REIMPRESION 31/08/2023 29/08/2023 3,000 3 0
950 25/08/2023 3,000 REIMPRESION 5/09/2023 29/08/2023 6,300 6 3,300
949 25/08/2023 3,000 REIMPRESION 5/09/2023 29/08/2023 2,960 6 -40
954 25/08/2023 20,000 REIMPRESION 5/09/2023 31/08/2023 19,240 4 -760
955 25/08/2023 10,000 REIMPRESION 5/09/2023 31/08/2023 10,500 4 500
951 25/08/2023 20,000 REIMPRESION 5/09/2023 31/08/2023 19,650 4 -350
952 25/08/2023 20,000 REIMPRESION 5/09/2023 31/08/2023 20,000 4 0
964 29/08/2023 2,000,000 REIMPRESION 7/09/2023 31/08/2023 2,000,000 6 0
6,769,162
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Anexo 2. Cantidad de dias de retraso y cantidad faltante de etiquetas por orden de produccion del mes de setiembre.

Fecha de

N° de OP Cr;ﬁgﬁ gg la Ca_nt_idad Reimpresion o apro_bacién de Z?]Ctt;ggie Fecha de Ca?;;?ad Diasde Cantidad
oP Solicitada Nuevo e’;:g:\(/a;?s planeada entrega real entregada retraso faltante

874 4/08/2023 15,000 NUEVO 11/08/2023 25/08/2023 1/09/2023 15,000 -6 0
878 4/08/2023 60,000 NUEVO 11/08/2023 25/08/2023 1/09/2023 60,000 -6 0
876 4/08/2023 50,000 NUEVO 11/08/2023 25/08/2023 1/09/2023 46,200 -6 -3,800
1014 11/09/2023 15,000 NUEVO 18/09/2023 2/10/2023 22/09/2023 16,000 7 1,000
983 1/09/2023 10,000 NUEVO 8/09/2023 22/09/2023  30/09/2023 11,000 -6 1,000
1005 11/09/2023 10,000 NUEVO 18/09/2023 2/10/2023 30/09/2023 11,000 1 1,000
1053 21/09/2023 10,000 NUEVO 28/09/2023 12/10/2023  30/09/2023 10,000 9 0
923 16/08/2023 1,200,000 NUEVO 23/08/2023 6/09/2023 4/09/2023 225,000 3 -975,000
923 16/08/2023 1,200,000 NUEVO 23/08/2023 6/09/2023 5/09/2023 275,000 2 -925,000
924 16/08/2023 1,200,000 NUEVO 23/08/2023 6/09/2023 6/09/2023 585,000 1 -615,000
988 6/09/2023 5,000 NUEVO 7/09/2023 7/09/2023 6/09/2023 5,000 2 0
943 22/08/2023 20,000 NUEVO 29/08/2023 12/09/2023 6/09/2023 20,750 5 750
982 1/09/2023 10,000 NUEVO 8/09/2023 22/09/2023 11/09/2023 10,000 10 0
986 4/09/2023 15,000 NUEVO 11/09/2023 18/09/2023 11/09/2023 15,000 6 0
987 4/09/2023 45,000 NUEVO 11/09/2023 18/09/2023 11/09/2023 45,000 6 0
984 1/09/2023 50,000 NUEVO 8/09/2023 22/09/2023 12/09/2023 50,800 9 800
991 6/09/2023 216,000 NUEVO 7/09/2023 10/09/2023 12/09/2023 213,000 -2 -3,000
962 29/08/2023 1,000 NUEVO 5/09/2023 19/09/2023 13/09/2023 1,000 5 0
961 29/08/2023 14,000 NUEVO 5/09/2023 19/09/2023 13/09/2023 14,000 5 0
963 29/08/2023 30,000 NUEVO 5/09/2023 19/09/2023 15/09/2023 30,000 3 0
972 1/09/2023 8,000 NUEVO 8/09/2023 22/09/2023 15/09/2023 8,000 6 0
942 22/08/2023 30,000 NUEVO 29/08/2023 12/09/2023 16/09/2023 30,000 -4 0
970 1/09/2023 50,000 NUEVO 8/09/2023 22/09/2023 16/09/2023 50,000 5 0
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1015 12/09/2023 5,000 NUEVO 19/09/2023 3/10/2023 19/09/2023 5,000 11 0
935 21/08/2023 10,000 NUEVO 28/08/2023 11/09/2023 20/09/2023 10,000 -8 0
936 21/08/2023 10,000 NUEVO 28/08/2023 11/09/2023 20/09/2023 10,000 -8 0
937 21/08/2023 10,000 NUEVO 28/08/2023 11/09/2023 20/09/2023 10,000 -8 0
938 21/08/2023 10,000 NUEVO 28/08/2023 11/09/2023 20/09/2023 10,000 -8 0
994 7/09/2023 180,000 NUEVO 14/09/2023 28/09/2023 21/09/2023 183,500 6 3,500
953 25/08/2023 400,000 REIMPRESION 5/09/2023 1/09/2023 400,000 3 0
939 21/08/2023 5,000 REIMPRESION 30/08/2023 1/09/2023 4,000 -3 -1,000
995 8/09/2023 105,000 REIMPRESION 19/09/2023 12/09/2023 105,000 6 0
996 8/09/2023 30,000 REIMPRESION 19/09/2023 12/09/2023 30,000 6 0
990 5/09/2023 50,000 REIMPRESION 14/09/2023 22/09/2023 50,000 -7 0
1027 15/09/2023 20,000 REIMPRESION 26/09/2023 22/09/2023 20,000 3 0
1037 19/09/2023 30,000 REIMPRESION 28/09/2023 22/09/2023 30,000 5 0
1051 21/09/2023 15,000 REIMPRESION 2/10/2023 22/09/2023 16,500 7 1,500
1024 14/09/2023 50,000 REIMPRESION 25/09/2023  30/09/2023 29,000 -5 -21,000
1082 29/09/2023 140,000 REIMPRESION 10/10/2023  30/09/2023 140,000 7 0
1081 29/09/2023 15,000 REIMPRESION 10/10/2023  30/09/2023 15,000 7 0
968 1/09/2023 20,000 REIMPRESION 12/09/2023 7/09/2023 21,000 4 1,000
969 1/09/2023 10,000 REIMPRESION 12/09/2023 7/09/2023 11,000 4 1,000
957 28/08/2023 344,000 REIMPRESION 6/09/2023 8/09/2023 182,500 -3 -161,500
958 28/08/2023 360,000 REIMPRESION 6/09/2023 8/09/2023 182,500 -3 -177,500
959 28/08/2023 318,000 REIMPRESION 6/09/2023 9/09/2023 220,000 -3 -98,000
960 28/08/2023 318,000 REIMPRESION 6/09/2023 9/09/2023 220,000 -3 -98,000
985 1/09/2023 15,000 REIMPRESION 12/09/2023 11/09/2023 15,000 2 0
992 6/09/2023 300,000 REIMPRESION 15/09/2023 12/09/2023 300,000 4 0
965 1/09/2023 10,000 REIMPRESION 12/09/2023 13/09/2023 5,500 -2 -4,500
966 1/09/2023 5,000 REIMPRESION 12/09/2023 13/09/2023 5,300 -2 300
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967 1/09/2023 5,000 REIMPRESION 12/09/2023 13/09/2023 5,000 -2 0
989 5/09/2023 30,000 REIMPRESION 14/09/2023 13/09/2023 30,000 2 0
1023 14/09/2023 10,000 REIMPRESION 25/09/2023 14/09/2023 10,000 8 0
1026 15/09/2023 250,000 REIMPRESION 26/09/2023 15/09/2023 50,000 8 -200,000
957 28/08/2023 344,000 REIMPRESION 6/09/2023 16/09/2023 161,500 -8 -182,500
958 28/08/2023 360,000 REIMPRESION 6/09/2023 16/09/2023 177,500 -8 -182,500
1024 14/09/2023 50,000 REIMPRESION 25/09/2023 18/09/2023 21,000 6 -29,000
959 28/08/2023 318,000 REIMPRESION 6/09/2023 18/09/2023 100,500 -9 -217,500
960 28/08/2023 318,000 REIMPRESION 6/09/2023 18/09/2023 100,500 -9 -217,500
997 8/09/2023 2,000,000 REIMPRESION 19/09/2023 18/09/2023 2,000,000 2 0
930 17/08/2023 70,000 REIMPRESION 25/09/2023 19/09/2023 70,000 5 0
931 17/08/2023 70,000 REIMPRESION 25/09/2023 19/09/2023 70,000 5 0
932 17/08/2023 70,000 REIMPRESION 25/09/2023 19/09/2023 70,000 5 0
933 17/08/2023 70,000 REIMPRESION 25/09/2023 19/09/2023 70,000 5 0
928 17/08/2023 15,000 REIMPRESION 25/09/2023 19/09/2023 15,000 5 0
929 17/08/2023 15,000 REIMPRESION 25/09/2023 19/09/2023 15,000 5 0
1016 12/09/2023 10,000 REIMPRESION 21/09/2023 19/09/2023 10,000 3 0
1017 12/09/2023 10,000 REIMPRESION 21/09/2023 19/09/2023 10,000 3 0
998 9/09/2023 20,000 REIMPRESION 19/09/2023 20/09/2023 20,000 -2 0
999 9/09/2023 20,000 REIMPRESION 19/09/2023 20/09/2023 21,000 -2 1,000
993 7/09/2023 10,000 REIMPRESION 18/09/2023 20/09/2023 10,000 -3 0
1001 11/09/2023 10,000 REIMPRESION 20/09/2023 20/09/2023 10,000 1 0
1000 11/09/2023 5,000 REIMPRESION 20/09/2023 21/09/2023 5,000 -2 0
1002 11/09/2023 20,000 REIMPRESION 20/09/2023 21/09/2023 20,000 -2 0
1003 11/09/2023 250 REIMPRESION 20/09/2023 21/09/2023 230 -2 -20
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Anexo 3. Célculo de la productividad global

Mes Ventas Troqueles clichés Mano de obra Hor_a Sustrato Productividad
maquina global
Ene-22 $ 73,263.18 $ 569.22 $ 481536 $ 7,663.80 $ 1,659.40 $ 26,707.50 1.769
Feb-22 $ 64,82992 $ 205.14 $ 239053 $ 7,357.25 $ 1593.02 $ 30,985.10 1.524
Mar-22 $ 9422269 $ 27135 $ 411737 $ 8,276.90 $ 1,792.15 $ 35,835.00 1.873
Abr-22 $ 64,889.36 $ 216.22 $ 3376.72 $ 7,357.25 $ 1,593.02 $ 32,084.75 1.454
May-22 $ 54,40590 $ 13546 $ 2,26793 $ 797035 $ 1,725.78 $ 24,454.35 1.488
Jun-22 $ 8191646 $ 189.43 $ 4,261.28 $ 7,663.80 $ 1,659.40 $ 39,331.90 1.543
Jul-22 $ 78,881.99 $ 90.30 $ 253997 $ 7,357.25 $ 1593.02 $ 47,754.30 1.329
Ago-22 $ 93250.10 $ 636.78 $ 550994 $ 797035 $ 1,72578 $ 62,461.16 1.191
Set-22 $111,53253 $ 209.78 $ 3,46253 $ 12,951.82 $ 280439 $ 54,483.02 1.509
Oct-22 $ 73,23826 $ 11968 $ 4,366.46 $ 12,453.68 $ 2,696.53 $ 24,292.80 1.667
Nov-22 $ 69,936.97 $ 40297 $ 422078 $ 12,453.68 $ 269653 $ 25,113.98 1.558
Dic-22 $ 64,24565 $ 24581 $ 179464 $ 12,951.82 $ 280439 §$ 35,600.03 1.203
Ene-23 $ 7650541 $ 301.49 $ 150557 $ 12,951.82 $ 280439 $ 35,590.37 1.439
Feb-23 $ 7150557 $ 45757 $ 1,656.05 $ 11,955.53 $ 2,588.66 $ 35,316.47 1.376
Mar-23 $ 64,787.12 $ 38351 $ 3,17447 $ 13,44997 $ 291225 § 25,007.90 1.442
Abr-23 $ 4747122 $ 626.62 $ 2,83893 $ 11,457.38 $ 248080 $ 26,953.05 1.070
May-23 $ 74,786.25 $ 21162 $ 2,663.79 $ 1295182 $ 280439 §$ 35,074.05 1.393
Jun-23 $ 8346725 $ 131457 $ 280995 $ 12,453.68 $ 2,696.53 $ 33,461.88 1.583
Jul-23 $ 91,179.26 $ 22081 $ 1,397.20 $ 11,955.53 $ 2,588.66 $ 41,266.92 1.588
PROMEDIO 1474
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Anexo 4. Politica de calidad propuesta

La empresa dedicada a la fabricacion de etiquetas autoadhesivas mediante el sistema de
impresion flexogréfica comunica, a través de este documento su compromiso de promover
y dar prioridad a la calidad de los productos y servicios que ofrece. Con ello se pretende

informar a trabajadores, clientes y proveedores lo siguiente:

e Cumplir con las normativas y regulaciones vigentes aplicables a nuestros productos con
un enfoque proactivo y adaptable para ajustarnos rapidamente a cualquier cambio
propuesto por las normas.

 Proporcionar productos y servicios orientados a la satisfaccion de los clientes mediante
el compromiso de toda la organizacion en cumplir con las necesidades, requisitos y
expectativas de los clientes.

 Fabricar nuestros productos utilizando materias primas de alta calidad para garantizar la
durabilidad y confiabilidad de nuestros productos.

* Buscar continuamente la mejora de nuestros procesos alentando la participacion de
todos nuestros trabajadores en la identificacion e implementacion de oportunidades de
mejora.

* Analizar las posibles mejoras que las nuevas tecnologias pueden brindar, prestando
especial atencion a los avances tecnoldgicos.

* Proporcionar capacitacion continua a nuestros trabajadores y desarrollar un ambiente de
responsabilidad e iniciativa propia.

* Brindar a cada trabajador las herramientas necesarias para que puedan cumplir con sus
deberes y responsabilidades de manera efectiva.

» Otorgar a nuestros trabajadores un ambiente de trabajo calido, seguro y propicio para el
desarrollo de sus labores.

* Proteger el medio ambiente mediante el uso sostenible de los recursos y la
implementacién de medidas preventivas contra cualquier tipo de contaminacion
derivada de las operaciones relacionadas con nuestra actividad.

El personal de la empresa cuenta con el respaldo permanente de la gerencia para
ejecutar esta Politica y se garantizara que sea comprendida y aceptada por todos los
trabajadores y partes interesadas que los soliciten.

La Direccion.

Lima, Perd, 26 de noviembre de 2023
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Anexo 5. Instructivo para el control de los parametros de calidad
Introduccion

El presente documento pretende orientar de manera detallada y clara el procedimiento a
seguir sobre el control de los pardmetros de calidad en la fabricacion de etiquetas
autoadhesivas. Su propoésito es asegurar que las actividades en el proceso productivo se
realicen de acuerdo con los estdndares de calidad y los procedimientos establecidos.
Ademas, establece criterios y controles para verificar y garantizar que la produccion de
lotes de etiquetas autoadhesivas cumpla con los estandares predefinidos. Este
procedimiento busca estandarizar la forma de trabajo y los pasos en cada etapa del proceso

productivo, con el fin de reducir la variabilidad en la ejecucion de las tareas.
Objetivos

 Establecer los parametros de calidad a controlar en cada etapa del proceso productivo

» Detallar el procedimiento a seguir para el control de cada parametro de calidad en todas
las etapas del proceso productivo.

 Reducir la variabilidad de los parametros de calidad en el proceso de produccion.

» Definir los criterios de aceptacion de los parametros de calidad en las etiquetas
autoadhesivas.

Alcance

Este documento abarca las etapas desde la recepcion de la materia prima e insumos hasta la
obtencion del producto final. No se incluyen consideraciones sobre el control de los
procesos productivos como parametros de maquinas, ni tampoco incluye el sistema de
trazabilidad. Esta dirigido a los trabajadores de las areas de disefio, abastecimiento,
impresion, troquelado, rebobinado y calidad. EI documento tendra revisiones periédicas
semestrales o segun se requiera para garantizar su actualizacion y mejoras en el control de

los estandares de calidad.
Procedimiento
Detallado en el desarrollo del trabajo.

AnNexos
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e Lista de verificacion — Parametros de e Prueba de adherencia del
calidad revestimiento
e Validacion de texto e imagenes e Registro de Troquelado
e Tonalidad de Color
Anexo 6. Lista de verificacion — Parametros de calidad

Version 01
LISTA DE VERIFICACION: PARAMETROS DE CALIDAD Codigo F-CA-00
Vigencia Nov 2023
CLIENTE: INSPECTOR
ETIQUETA:
PARAMETROS v FECHA RESPONSABLE FIRMA |[APROBACION
ABASTECIMIENTO
Prueba de fuerza de adhesividad del sustrato I
Verificacion de tintas UV y barnices. I
Verificacion de planchas de impresion v ;g
troqueles
DISENO
Aprobacion del boceto por parte del encargado ;o
de produccion
Aprobacion del boceto por parte del cliente I
Aprobacion del armado de planchas de ;o
impresion
Aprobacion del armado de troquel /7
PRE-PRENSA
Verificacion de planchas de impresion I
Verificacion de troqueles i
IMPRESION
Validacién de texto /)
Tonalidad de color I
Prueba de Adherencia del revestimiento /!
TROQUELADO
Verificar utilizacion de troquel correcto. VA
Validacion de posicion y forma de corte. VA
Validacién de registro de corte /!
Control de presion de corte (sobretroquelado) VA
Verificacion de medida de la etiqueta v o
separacion al avance
REBOBINADO
Verificacion del sentido de embobinado /!
Verificacion de metraje correcto en maquina I
Verificacién del N° de columnas y pulgada del D
tuco utilizado
Verificacion de didmetro de los rollos /!
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Anexo 7. Prueba de fuerza de adhesividad del sustrato

Prueba de fuerza de adhesividad del sustrato

Version 01

Codigo F-CA-001

Vigencia Julio 2021

Descripcion de superficie de pegado

Condiciones ambientales del producto

Proveedor
Tipo de sustrato
Tipo de aplicacion

Verificacion

MUESTRA DE MATERIAL

1ra: Fuerza de pegado incial

( )BAJO Observacion:

() MEDIO

( )ALTO

2da: En condiciones ambientales
normales

Descripcion:

3ra: condiciones de aplicacion

Temperatura

Herramienta utilizada

Tiempo

Descripcion

4ta: Frotado o friccion

RESPONSABLE

APROBACION

Descripcion
NOMBRE:
FECHA:

FIRMA:

NOMBRE:
FECHA:
FIRMA:
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Anexo 8. Validacion de texto e imagenes

Version 01
REGISTRO DE VALIDACION DE TEXTO E IMAGENES Codigo F-CA-
Vigencia Nov 2023
Cliente N° OP
Nombre de Etiqueta N° CC
Codigo y/o Lote
MUESTRA APROBADA
*Nota: Adjuntar muestra aprobada de |la produccion
Verificacién 1 Verificacién 2 Aprobacidn
Responsable Responsable Responsable
Fecha Fecha Fecha
Firma Firma Firma

Observaciones

Observaciones

Observaciones

238



Anexo 9. Tonalidad de Color

Version 01

REGISTRO DE TONALIDAD DE COLOR Codigo F-CA-
Vigencia Nov 2023

Cliente N° OP
Nombre de Etiqueta N° CC
Codigo y/o Lote

MUESTRA APROBADA

* Describir colores utilizados en |la impresion. Lienar datos de coordenadas de medicién.

Guia jacid .
Colores izt;:izi' Medicion1 | Medicion2 | Medicion3 | Vanacion | \ppoBACION
MF | PC | PT (= 5%)

1

2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

LEYENDA Modo de medicion Calibracidn

Muestra fisica MF é‘*‘o LAB Descripcién
Prueba de color PC S RGB
Patonera PT & CMYK
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Anexo 10. Prueba de adherencia del revestimiento

PRUEBA DE ADHERENCIA DEL REVESTIMIENTO

Version 01

Cadigo F-CA-

Vigencia Nov 2023

Cliente
Nombre de Etiqueta
Codigo y/o Lote

N° OP
N°* CC

MUESTRA APROBADA

* Adjuntar la etiqueta donde se realizd la prueba y la cinta utilizada.

Valoracidn de aprobacidn

. Nivel de CONCLUSION
Escala Descripecion .
aceptacion Numero de pruebas:
5 Sin ninguna presencia de desprendimiento Aprobado Material:
Lote y marca de cinta:
- . . Longitud de cinta:
4 Rastro de pequeiias particulas desprendidas Aprobado .
Tiempo de espera:
Desprendimiento regular a lo largo de la superficie Descripcion:
3 . P . & g P Desaprobado
inspeccionada
Desprendimiento significaivo a lolargo de la superficie
2 . Pt . g g P Desprobado
inspeccionada
Desprendimiento de la mayor parte de la superficie
1 . . Desaprobado
inspeccionada
0 Desprendimiento total de la superficie inspeccionada Desaprobado
Responsable Aprobacion
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Anexo 11. Registro de Troquelado

Version 01
REGISTRO DE TROQUELADO Codigo F-CA-
Vigencia Nov 2023
Cliente N°OP
Nombre de Etiqueta N°CC
Codigo y/o Lote
MUESTRA APROBADA

* Adjuntar la etiqueta troquealda aprobada

Medida OP | Medida real | Variacién Forma correcta D
Avance Registro de corte D
Ancho Sobretroquealdo
Sep. Avance D

* Muestra aprobada si variacion es <0.05 mm

Responsable Aprobacion

241



Anexo 12. Formato de seguimiento y control del proceso

SEGUIMIENTO Y CONTROL DEL PROCESO

Versién 01

Caodigo R-PRO-001

Vigencia Setiembre 2021

Cliente
Nombre de Etiqueta
Codigo y/o Lote

N° OP

ABASTECIMIENTO
Material Material Extra Codigo de Clisse
Proveedor Cédigo Coadigo de troquel
Lote Ancho Codigo de estandar
Ancho Cantidad
Cantidad Peso total de bobinas
IMPRESION
Fecha Peso de bobinas Producto metros
Hora inicio Desperdicio metros
Operario Velocidad m/min
Turno N° de Cilindro
Hora final Peso total
. Rotulo de Material
Tintas
Estacion | Codigo de tinta Color Anilox

1

2

3

4

5

6

7 *Pegar rétulo o escribir datos del material utilizado (proveedor, lote,

8 codigo de material sobrante)
Tipos de materiales Extras . N

P . Cadigo Cantidad
utilizados

* Indicar cantidad de metros trabajados por operario

Material sobrante

Cantidad de bobinas troqueladas

e idad d . . .
Peso de bobinas

Peso de desperdicio

Material sobrante
Proveedor

Ancho

Cantidad

Proveedor
Ancho
Cantidad
TROQUELADO
Fecha Operario Rotulo de Material (Etiq. Blancas)
Hora inicio Turno
Hora final Maquina
Velocidad de bajada golpes/min

*Pegar rétulo o escribir datos del material utilizado (proveedor,
lote, codigo de material sobrante)
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REBOBINADO

Fecha Operario Velocidad de trabajo
Hora inicio Turno Medida de Programacion
Hora final Maquina Diametro del rollo

m/min

cm

* Indicar cantidad de rollos trabajados por operario

EMBALAJE
Parcial |Lote y/o codigo| Cantidad Fecha |Responsable| N° de rollos| N° de cajas | N° de rollos x caja
1
2
3
4
5
6
7
8
Peso del rollo *indicar demasias o faltantes de millares con posible motivo.
Diametro del rollo
DESPACHO
Fecha Guia
Hora Factura
N° de cajas despachadas Transportista
Cantidad despachada Costo de traslado

DESCRIPCION DE INCIDENCIAS O INCONVENIENTES EN LA PRODUCCION
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Anexo

W N -

Sistema de puntuacién

13. Formato de check list

AUDITORIA 58

de

5s

1SS
Inexistente - No se aprecia mnguna realidad respecto a lo preguntado 22s
Insuficiente - El grado de cunplimiento es menor del 40% s
Bien - El grado de cumplimiento es mayor del 40% y menor del 90% 4's
Excelente - El grado de cumplimiento es mayor del 90% 5*s

Objetivo Real

Un sitio para cada cosa y cada cosa en su sitio
No es mas limpio el que mais limpia sino el que menos ensucia

L= IR B NV S

No se dejan ni almacenan elementos mnecesarios en el lugar de trabajo.

Todas las maqumnas y equipos se encuentran en uso regular.

Todas las herramientas y accesorios se utilizan con regularidad.

El area de almacenanuento esta definida para almacenar articulos rotos, mutilizables o de
uso ocasional

Existen normas para elmmar elementos innecesarios y se estan siguiendo.

L N L

Las ubicaciones de herramientas y equipos estan claras y bien organizadas.

Las ubicaciones de materiales y productos son claras y bien organizadas.

Existen etiquetas para indicar ubicaciones, c d . cajas, yarticulos
almacenados.

Las lineas divisorias estan claramente identificadas y impias segin estandar.

Los equipos y summistros de seguridad estan claros y en buenas condiciones.

Existe evidencia de control de mventario (es dectr, tarjetas Kanban, FIFO. minimo/maximo)

A N W N

Los pisos, paredes, techos y tuberias estan en buenas condiciones y libres de suciedad y
poko.

Los gabinetes y estantes se mantienen limpios

Las maquinas, equipos y herramientas se mantienen himpios.

Los articulos, materiales y productos almacenados se mantienen limpios.

La ilummacidn es suficiente y toda la fuminacion esta libre de poho.

El control de plagas existe y es eficaz.

Las herramientas y materiales de limpieza son de facil acceso.

Las tareas de lmpieza estan defmidas y se siguen

Existe un buen movimiento de aire a través de la habitacién (para hmaitar la propagacion de
virus).

Se establecen pantallas de mformacién. letreros, codigos de colores y otras marcas.
Se muestran los procedmientos para mantener las tres primeras S.

Se definen y se utilizan listas de verificacién, cronogramas y rutinas de 5S.

Se llevan a cabo auditorias periddicas utilizando listas de verificacién y medidas.
Cada uno conoce sus responsabilidades, cuando y cémo

L7 T S

1 El operador ha recibido formacién en 5S
2 Se muestran historias de éxtto (es decr, fotografias de antes y después).
3 Las recompensas y el reconocmiento son parte del sistema 55.

0 1 2 3

Total

=]
=
~
w

Total
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Anexo 14. Manual de limpieza

Area de impresion

LAVADO

DE FRECUENCIA PRODUCTO / DOSIS MATERIALES PROCEDIMIENTO
Maauina Cada vez que se Pafio de limpieza de E;mdinr?; con un pafio de limpieza himedo los restos de polvo que puedan tener la
Mag requiera/ Fin de | Alcohol isopropilico: 50/50 con agua microfibra d N I .
impresora Aplicar en el pafio de limpieza el alcohol. Isopropilico.
turno Agua de la red - . P
Remover manchas de tinta o barniz de la maquina.
Eliminar con un pafio de limpieza himedo los restos de polvo que puedan tener la
Mesa de Cada vez que se | Alcohol isopropilico: 50/50 con agua Pafio de limpieza | MES2 de trabajo.
montaje de requiera/ Fin de | Amonio Cuaternario: 4 ml por cada litro M, Iapred Aplicar en el pafio de limpieza el alcohol. isopropilico.
clisses turno de agua g Remover manchas de tinta o barniz de la mesa de trabajo.
Aplicar en el pafio de limpieza amonio cuaternario para desinfectar la superficie.
- P Eliminar con un pafio de limpieza himedo los restos de polvo que puedan tener la
bi25e1 0 Cada vez que se ﬁlr?]gz?c: gﬁg{gﬁ\l;ﬁg: iorflo g?ré:g: ?itro Agua de la red mesz gRERIC
mezclado de | requiera/ Fin de ) P J o Aplicar en el pafio de limpieza el alcohol. isopropilico o tiner.
- de agua Pafio de limpieza - . :
tintas turno - . Remover manchas de tinta o barniz de la mesa de trabajo.
Tiner: lo requerido ] s - - : . .
Aplicar en el pafio de limpieza amonio cuaternario para desinfectar la superficie.
Remojar los cliches en un lavador con agua y detergente para facilitar la limpieza.
Alcohol isopropilico: 50/50 con agua Cepillo con cerdas | Remover los restos de tinta adheridos a la trama de la plancha con un cepillo y agua,
Clisses Diario Detergente en polvo: 3 — 5g por litro de suaves también se puede aplicar alcohol isopropilico.
agua Agua de la red Secarlas al aire libre o retirar la humedad utilizando aire soplado, deben estar
completamente secas antes de apilarlas y almacenarlas.
. . . - Agua de_ la r_ed Aplicar sobre un pafio de limpieza industrial alcohol isopropilico.
Porta cliches Diario Alcohol isopropilico: 50/50 con agua Pan?n((jjislg?sleza Remover completamente los restos de tinta o adhesivo,
Agua de la redPafio
. - de limpieza . ~ Lo . . - .
. . Flexo Clean: Lo requeridoAlcohol ! . Aplicar sobre un pafio de limpieza industrial alcohol isopropilico o la solucién
Anilox Diario P industriale .
Isopropilico: 50/50 con agua R, flexoclean.Remover completamente los restos de tinta.
Escobillon de metal
fino
. P Verter la tinta sobrante a un envase.
Bandejas de o Alcohol |sopr0p|I|co_. 50750 con agua Agua de_ la r_ed Lavar la bandeja con abundante agua y detergente.
- Diario Detergente en polvo: 3 — 5¢ por litro de Pafio de limpieza ~ A .
tintas - - Frotar con un pafio de limpieza industrial
agua industrial - - o - .
Aplicar alcohol isopropilico para retirar completamente los restos de tinta.
o . . Agua de_ la r_ed Aplicar sobre un pafio de limpieza industrial alcohol isopropilico
Raquetas Diario Alcohol isopropilico: 50/50 con agua Pafio de limpieza ’

industrial

Remover completamente los restos de tinta.
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LAVADO

DE FRECUENCIA PRODUCTO / DOSIS MATERIALES PROCEDIMIENTO
. . — Aplicar sobre un pafio de limpieza industrial alcohol isopropilico.
Crucetas Diario Alcohol isopropilico: 50/50 con agua Agua de la red Remover completamente los restos de tinta.
Remover restos de polvo con un pafio himedo
Estante de QUITA FACIL Detergente limpiador de Aguade lared Aplicar sobre el pafio alcohol isopropilico.
tintas Semanal sarro y oxido: 1- 75% Escobilla Remover completamente los restos de tinta del estante.
Alcohol isopropilico: 50/50 con agua Pafio de limpieza | Aplicar la quita oxido y frotar fuertemente por unos 5 minutos para dejarlo actuar.
Finalmente enjuagarlo con abundante agua.
Estante de Semanal Alcohol isoproilico: 50/50 con aqua Pafio de limpieza | Aplicar sobre un pafio de limpieza industrial alcohol isopropilico.
anilox prop ) 9 Agua de la red Remover completamente los restos de tinta del estante de madera.
P’g}?g’?j:ﬁ:ﬁ riiga Retirar el polvo acumulado con el escobillon o pafio de limpieza himedo.
Ventanas Semanal Limpia vidrios liquido Escobillon para Remover manualmente la suciedad aplicando el limpiador de vidrios y frotar con el
mchosp pafio de limpieza.
P?I"?(;JZSTH’IT? riiia Retirar el polvo acumulado con el escobillon o pafio de limpieza himedo.
Puerta Semanal Limpia vidrios liquido Escobillon para Remover manualmente la suciedad aplicando el limpiador de vidrios y frotar con el
mchosp pafio de limpieza.
Diario:La limpieza diaria de piso se refiere a un barrido en seco de este con el fin de
eliminar los residuos solidos. Realizar este barrido cada vez que se requiera.Fin de
Alcohol isoprooilico: 50/50 con turno:Barrer en seco con el fin de eliminar el polvo y desperdicios.Remover
Cadavez quese | aguaDesen prasznte Florte X Galon Escoba Aqua de manchas de tinta aplicando alcohol isopropilico o tiner con un trapo de limpieza y la
Piso requiera/ gin de Dgar 2 Lir% ieza normal (1:20) redTra gs A escoba, hasta la eliminacidn de la suciedad que pueda existir sobre el piso.Lavar el
g turno Limy ie-za fueF;te (1'10)Amor{io i lim ieza%e icod piso por friccion con la solucidn desengrasante. Enjuagar el piso con agua de lared y
cwém%o4mlbm%a%n%aua P P trapeador. Una vez que se encuentre completamente limpio el piso agregar el
' P 9 desinfectante al piso.Pasar un trapo seco para eliminar los restos de agua.Evitar
mojar mucho el piso, en el caso persista la suciedad se podra usar pequefias
cantidades de solucidn desengrasante para eliminarlas.
ellz(lzjt(i’ticc)o Semanal Escott; 'élhoons para Retirar el polvo acumulado con el escobillén hasta no ver rastros de polvo
Paredes Semanal Escott; I(I:LOOnS para Retirar el polvo acumulado con el escobillén hasta no ver rastros de polvo
Techo Semanal Escobillon para Retirar el polvo acumulado con el escobillon hasta no ver rastros de polvo

techos
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Area de troquelado

LAVADO DE

FRECUENCIA

PRODUCTO / DOSIS

MATERIALES

PROCEDIMIENTO

Magquinas troqueladoras

Cada vez que se
requiera/ Fin de
turno

Alcohol isopropilico: 50/50 con agua

Pafio de limpieza de
microfibra
Agua de la red

Eliminar con un pafio de limpieza himedo los restos de
polvo que puedan tener la maquina

Aplicar en el pafio de limpieza el alcohol. Isopropilico.
Remover restos de adhesivo pegados en la maquina.

Cada vez que se

Agua de red

Aplicar sobre un pafio de limpieza industrial alcohol
isopropilico.

Pl requu:;%gm de Alcohol isopropilica’g0/50 cop gy Pafio de limpieza industrial | Remover completamente los restos de adhesivo de esta
parte de la maquina.
Troqueles Cada vez que se Soplete Retirar el polvo acumulado en los troqueles con aire
requiera soplado.
Aplicar sobre un pafio de limpieza industrial alcohol
Alcohol isoprffRigh;, 50/50 con agua Agup deded Egﬁwrg\?élrlggh letamente los restos de adhesivo de la
Reglas Luego de suuso | Amonio cuaternario: 4 ml por cada litro de | Pafio de limpieza industrial h ) P -
agua Rociador erramienta de trabajo. . . )
Aplicar directamente mediante el rociador el amonio
cuaternario a la herramienta para su desinfeccion.
Aplicar sobre un pafio de limpieza industrial alcohol
Alcohol isopropilico: 50/50 con agua Agua de red isopropilico. .
. 3 o . 2 Sy - Remover completamente los restos de adhesivo de la
Espatula Luego de suuso | Amonio cuaternario: 4 ml por cada litro de | Pafio de limpieza industrial h . de trabai
agua Rociador erramienta de trabajo. _ )
Aplicar directamente mediante el rociador el amonio
cuaternario a la herramienta para su desinfeccion.
Aplicar sobre un pafio de limpieza industrial alcohol
Aqua de red isopropilico.
. Alcohol isopropilico: 50/50 con agua 4 gire e . Remover completamente los restos de adhesivo de la
Tijera Luego de su uso - o . Pafio de limpieza industrial . -
Amonio cuaternario: lo requerido . herramienta de trabajo.
Rociador . . . . .
Aplicar directamente mediante el rociador el amonio
cuaternario a la herramienta para su desinfeccion.
Aplicar sobre un pafio de limpieza industrial alcohol
Alcohol isopropilico: 50/50 con Adua de redPafio de limpieza isopropilico.Remover completamente los restos de
Cuchillas Luego de suuso | aguaAmonio cuaternario: 4 ml por cada g P adhesivo de la herramienta de trabajo.Aplicar

litro de agua

industrialRociador

directamente mediante el rociador el amonio cuaternario a

la herramienta para su desinfeccion.
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LAVADO DE FRECUENCIA PRODUCTO / DOSIS MATERIALES PROCEDIMIENTO
Diario:
La limpieza diaria de piso se refiere a un barrido en seco
de este con el fin de eliminar los residuos sdlidos. Realizar
este barrido cada vez que se requiera.
Fin de turno:
Barrer en seco con el fin de eliminar el polvo y
Cada vez que se Alcohol isopropilico: 50/50 con agua Escoba desperdicios.
. . gt Tiner: lo requerido Agua de red Remover manchas de adhesivo aplicando alcohol
Piso requiera/ Fin de . N . g . - i - o
turno Amonio cuaternario: 4 ml por cada litro de | Trapos de limpieza de pisos | isopropilico o tiner con un trapo de limpieza y la escoba,
agua Espatula hasta la eliminacion de la suciedad que pueda existir sobre
el piso.
Enjuagar el piso con agua de la red y trapeador. Una vez
que se encuentre completamente limpio el piso agregar el
desinfectante al piso.
Pasar un trapo seco para eliminar los restos de agua.
Evitar mojar mucho el piso.
- Retirar el polvo acumulado con el escobillon hasta no ver
Paredes Semanal Escobillon para techos rastros de polvo
Techo Semanal Escobilln para techos Retirar el polvo acumulado con el escobillon hasta no ver
rastros de polvo
Avrea de rebobinado
LAVADO DE FRECUENCIA PRODUCTO / DOSIS MATERIALES PROCEDIMIENTO
Cada vez que se Pafo de limpieza de Ecl)llr\?cl)nal:eco:elgr;ﬁetlre\ge?i;lmglel:ziﬁ:umedo los restos de
Magquinas rebobinadoras requiera/ Fin de | Alcohol isopropilico: 50/50 con agua microfibra P guep .

turno

Agua de lared

Aplicar en el pafio de limpieza el alcohol. Isopropilico.
Remover restos de adhesivo pegados en la maquina.

Agua de red Aplicar sobre un pafio de limpieza industrial alcohol
Cada vez que se Pafo de limpieza isopropilico
Cuchillas de maquina requiera/ Fin de | Alcohol isopropilico: 50/50 con agua industrial Remover completamente los restos de adhesivo de la
turno - . -
Rociador herramienta de trabajo.
Aplicar sobre un pafio de limpieza industrial alcohol
Alcohol isopropilico: 50/50 con agua :Agua d_e re_d isopropilico. .
.. - o - Pafio de limpieza Remover completamente los restos de adhesivo de la
Tijeras Luego de suuso | Amonio cuaternario: 4 ml por cada litro de - - . -
aqua industrial herramienta de trabajo.
9 Rociador Aplicar directamente mediante el rociador el amonio

cuaternario a la herramienta para su desinfeccion.
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LAVADO DE FRECUENCIA PRODUCTO / DOSIS MATERIALES PROCEDIMIENTO
Aplicar sobre un pafio de limpieza industrial alcohol
. o Agua de red isopropilico.
AICOhQI 'SOprOp'“.CQ' 50/50 con agua Pafio de limpieza Remover completamente los restos de adhesivo de la
Reglas Luego de suuso | Amonio cuaternario: 4 ml por cada litro de - - . -
aqua industrial herramienta de trabajo.
g Rociador Aplicar directamente mediante el rociador el amonio
cuaternario a la herramienta para su desinfeccion.
Aplicar sobre un pafio de limpieza industrial alcohol
Alcohol isopropilico: 50/50 con agua f\gua d_e re_d isopropilico. .
Cuchillas (cuters) Luego de suuso | Amonio cuaternario: 4 ml por cada litro de gafio N I|n_1p|eza Remover completam_ente los restos de adhesivo de la
aqua ’ industrial herramienta de trabajo.
9 Rociador Aplicar directamente mediante el rociador el amonio

cuaternario a la herramienta para su desinfeccion.

Alcohol isopropilico: 50/50 con

Agua de redPafio de

Aplicar sobre un pafio de limpieza industrial alcohol
isopropilico.Remover completamente los restos de adhesivo

Llaves Luego de suuso | aguaAmonio cuaternario: 4 ml por cada limpieza de la herramienta de trabajo.Aplicar directamente mediante
litro de agua industrialRociador el rociador el amonio cuaternario a la herramienta para su
desinfeccion.
Retirar el polvo acumulado con el escobillon o pafio de
40ua (ERRRE limpieza hFl)]medo P
Ventanas Semanal Limpia vidrios liquido Pafio de limpieza P : . . N
Escobillén para techos Remover manualmente la sumedao! apl_lcando el limpiador
de vidrios y frotar con el pafio de limpieza.
Retirar el polvo acumulado con el escobillon o pafio de
Agua de lared S 2
T, . 3 & limpieza humedo.
Puerta Semanal Limpia vidrios liquido Pafio de limpieza - . N
P Remover manualmente la suciedad aplicando el limpiador
Escobillon para techos S - i
de vidrios y frotar con el pafio de limpieza.
Diario:
La limpieza diaria de piso se refiere a un barrido en seco de
este con el fin de eliminar los residuos sélidos. Realizar este
barrido cada vez que se requiera.
Fin de turno:
. o Escoba Barrer en seco con el fin de eliminar el polvo y desperdicios.
Alcohol isopropilico: 50/50 con agua . ar e p y cesp
Cada vez que se - - Agua de red Remover manchas de adhesivo aplicando alcohol
] - - Tiner: lo requerido R - - - o
Piso requiera/ Fin de . - . Trapos de limpieza de isopropilico o tiner con un trapo de limpieza y la escoba,
Amonio cuaternario: 4 ml por cada litro de . o : o
turno a0ua pisos hasta la eliminacion de la suciedad que pueda existir sobre el
9 Espétula piso.

Enjuagar el piso con agua de la red y trapeador. Una vez que
se encuentre completamente limpio el piso agregar el
desinfectante al piso.

Pasar un trapo seco para eliminar los restos de agua.

Evitar mojar mucho el piso.
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LAVADO DE FRECUENCIA PRODUCTO / DOSIS MATERIALES PROCEDIMIENTO
- Retirar el polvo acumulado con el escobillon hasta no ver
Paredes Semanal Escobillon para techos rastros de polvo
- Retirar el polvo acumulado con el escobillén hasta no ver
Techo Semanal Escobillon para techos rastros de polvo
Area de embalaje
LAVADO DE FRECUENCIA PRODUCTO / DOSIS MATERIALES PROCEDIMIENTO

Mesa de embalaje

Cada vez que se
requiera/ Fin de
turno

Alcohol isopropilico: 50/50
con agua

Amonio Cuaternario: 4 mi
por cada litro de agua

Pafio de limpieza
Agua de la red

Eliminar con un pafio de limpieza hiumedo los restos de
polvo que puedan tener la mesa de trabajo.

Aplicar en el pafio de limpieza el alcohol. isopropilico.
Remover restos de adhesivo de la mesa de trabajo.
Aplicar en el pafio de limpieza amonio cuaternario para
desinfectar la superficie.

Aplicar sobre un pafio de limpieza industrial alcohol

Alcohol isopropilico: 50/50 Agua de red isopropilico.
Tijeras Luego de su uso con agua _ Paﬁg de Iirr_1pieza Removgr completam.ente los restos de adhesivo de la
Amonio cuaternario: 4 ml industrial herramienta de trabajo.
por cada litro de agua Rociador Aplicar directamente mediante el rociador el amonio
cuaternario a la herramienta para su desinfeccion.
Aplicar sobre un pafio de limpieza industrial alcohol
Alcohol isopropilico: 50/50 Agua de red isopropilico.
Destornillador Luego de su uso con agua _ Paﬁg de Iirr_1pieza Remov_er completam_ente los restos de adhesivo de la
Amonio cuaternario: 4 ml industrial herramienta de trabajo.
por cada litro de agua Rociador Aplicar directamente mediante el rociador el amonio

cuaternario a la herramienta para su desinfeccion.

Estante de rollos

Semanal

Sacudidor de polvo

Eliminar el polvo acumulado en los estantes con un
sacudidor de polvo.
Sacudir hasta no ver restos de polvo.

Cuchillas (cuters)

Luego de su uso

Alcohol isopropilico: 50/50
con agua

Amonio cuaternario: 4 ml
por cada litro de agua

Agua de red
Pafio de limpieza
industrial
Rociador

Aplicar sobre un pafio de limpieza industrial alcohol
isopropilico.

Remover completamente los restos de adhesivo de la
herramienta de trabajo.

Aplicar directamente mediante el rociador el amonio
cuaternario a la herramienta para su desinfeccion.
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Almacén de cliches y troqueles

LAVADO DE FRECUENCIA PRODUCTO / DOSIS MATERIALES PROCEDIMIENTO
Eliminar el polvo acumulado en los estantes con un
Estante de cliches Semanal Sacudidor de polvo sacudidor de polvo.
Sacudir hasta no ver restos de polvo.
. Eliminar el polvo acumulado en los estantes con un
Estante de troqueles Semanal - Sacudidor de polvo sacudidor de polvo.
Sacudir hasta no ver restos de polvo.
Barrer en seco con el fin de eliminar el polvo y desperdicios.
Lavar el piso por friccion con la solucién de agua 'y
1 et detergente. Enjuagar el piso con agua de la red y trapeador.
AICY I S . a o Una vez que se encuentre completamente limpio el piso
. por cada litro de agua Agua de red . .
Piso Semanal Detergente en polvo: 3 — 5 Tranos de limpieza de | 29re9a" el desinfectante al piso.
of Iitgro 3 4 l?a ’ g P isosp Pasar un trapo seco para eliminar los restos de agua.

P g P Evitar mojar mucho el piso, en el caso persista la suciedad se
podra usar pequefias cantidades de solucion desengrasante
para eliminarlas.

Agua de la red Er(;t;)riaerzglh%%\é%gcummado con el escobillon o pafio de
e Semanal PPN drios liglich escPoalTi(I)Igr? “e?r]sltif:ios Remover manualmente la suciedad aplicando el limpiador
P de vidrios y frotar con el pafio de limpieza.
Agua de la red F_ietlr_ar el pplvo acumulado con el escobillon o pafio de
T e - = . limpieza humedo.
Puerta Semanal Limpia vidrios liquido Pafio de limpieza . . _—
iy Remover manualmente la suciedad aplicando el limpiador
escobillén para techos - - T
de vidrios y frotar con el pafio de limpieza.
s Retirar el polvo acumulado con el escobillén hasta no ver
Paredes Semanal escobillon para techos
rastros de polvo
Techo Semanal escobillon para techos Retirar el polvo acumulado con el escobillon hasta no ver

rastros de polvo
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Almacén de tintas y cilindros

LAVADO DE FRECUENCIA PRODUCTO / DOSIS MATERIALES PROCEDIMIENTO
QUITA FACIL Detergente Remover restos de Polvo con un paﬁolhumedo
limpiador de sarro y oxido: Agua de la red Aplicar sobre el pafio alcohol |soprop|I|po.
Estante de tintas Semanal 1- 75% ) Escobilla Remover con_wpletamente los restos de tinta del estante.
Alcohol iso ilico: 50/50 Pafio de limpi Aplicar la quita oxido y frotar fuertemente por unos 5
propriico: ano de fimpieza minutos para dejarlo actuar.
con agua Finalmente enjuagarlo con abundante agua.
Barrer en seco con el fin de eliminar el polvo y desperdicios.
Lavar el piso por friccion con la solucién de agua y
) : Escoba detergente. Enjuagar el piso con agua de Ia_ red_y trap_eador.
Amonio cuaternario: 4 ml Agua de red Una vez que se encuentre completamente limpio el piso
Piso Semanal por cada litro de agua Trapos de limpieza de agregar el desinfectante al piso.
Detergente en polvo: 3 — 5¢g . Pasar un trapo seco para eliminar los restos de agua.
por litro de agua pIsos Evitar mojar mucho el piso, en el caso persista la suciedad se
podra usar pequefias cantidades de solucion desengrasante
para eliminarlas.
Agua de la red Retirar el polvo acumulado con el escobillén o pafio de
A = - limpieza himedo.
Ventanas Semanal LRI Mlgs liquido i gje oz Remover manualmente la suciedad aplicando el limpiador
ERoblliEraieaE de vidrios y frotar con el pafio de limpieza.
Agua de la red F_ietir_ar el pplvo acumulado con el escobillon o pafio de
Puerta Semanal Limpia vidrios liquido Pafio de limpieza limpieza himedo. . . N
Escobillén para techos Remover manualmente la suciedad aplicando el limpiador
de vidrios y frotar con el pafio de limpieza.
Y. Retirar el polvo acumulado con el escobillén hasta no ver
Paredes Semanal Escobillon para techos rastros de polvo
Techo Semanal Escobillon para techos Retirar el polvo acumulado con el escobillén hasta no ver

rastros de polvo
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Otras areas de planta

LAVADO DE

FRECUENCIA

PRODUCTO / DOSIS

MATERIALES

PROCEDIMIENTO

Piso

Diario

Amonio cuaternario: 4 ml por cada
litro de agua

Detergente en polvo: 3 — 5g por litro
de agua

Escoba
Agua de red
Trapos de limpieza de pisos

Barrer en seco con el fin de eliminar el polvo y desperdicios.
Lavar el piso por friccion con la solucién de agua y
detergente. Enjuagar el piso con agua de la red y trapeador.
Una vez que se encuentre completamente limpio el piso
agregar el desinfectante al piso.

Pasar un trapo seco para eliminar los restos de agua.

Evitar mojar mucho el piso, en el caso persista la suciedad se
podra usar pequefias cantidades de solucién desengrasante
para eliminarlas.

Cortadora de Tucos

Diario

Alcohol isopropilico: 50/50 con agua
Tiner: Lo requerido

Pafio de limpieza de
microfibra
Agua de la red
Soplete

Diario:

Purgar el aire de la compresora, el operario diariamente
antes de iniciar su trabajo, debera purgar la compresora, se
realiza con una llave, este retirara el aire y agua que acumula
la maquina.

Semanal:

Eliminar con un pafio de limpieza himedo los restos de
polvo que puedan tener la maquina o también utilizar un
soplete.

Aplicar en el pafio de limpieza el alcohol. Isopropilico o
tiner.

Remover restos de suciedad pegados en la maguina.

Detergente en polvo: 3 — 5¢g por litro

Pafo de limpieza de

Eliminar con un pafio de limpieza himedo los restos de
polvo que puedan tener la maquina

Aplicar en el pafio de limpieza una mezcla de agua con
detergente.

Compresora Diario/Semanal microfibra . .
P de agua Remover restos de suciedad pegados en la maquina con el
Agua de lared P
pafio himedo.
Con un pafio hiumedo solo con agua remover restos de
detergente.
. . Preparar una mezcla de detergente con aguaEliminar con un
Amonio cuaternario: 4 ml por cada ~ A < o L
. . . Pafio de limpieza de pafio de limpieza semihtimedo los restos de polvo que
Casilleros Semanal litro de aguaDetergente en polvo: 3 — S . . " U
. microfibraAgua de lared | puedan tener los casilleros.Aplicar en el pafio de limpieza
5¢ por litro de agua - : - .
amonio cuaternario para desinfectar la superficie.
Pafio de limpieza de Eliminar con un pafio de limpieza semihtimedo los restos de
Transformador Semanal microfibra polvo que puedan tener el transformador con la maquina

Agua de lared

apagada.
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LAVADO DE

FRECUENCIA

PRODUCTO / DOSIS

MATERIALES

PROCEDIMIENTO

Retirar el polvo acumulado con el escobillon hasta no ver

i Semanal escobillon para techos
Extractora de tintas UV p rastros de polvo
Extractor Tintas al - Retirar el polvo acumulado con el escobillon hasta no ver
actora de asa Semanal escobillén para techos P
agua rastros de polvo
Tiner: lo requerido Preparar una mezcla de detergente con agua
Lavabo Diario Detergente en polvo: 3 — 5g por litro Agua de lared Rosear en todo el lavabo la mezcla y también rosear tiner.
de agua Escobilla Frotar fuertemente con una escobilla.
Enguatar con abundante agua.
Eliminar con un pafio de limpieza himedo los restos de
polvo que puedan tener la mesa de secado.
Aplicar en el pafio de limpieza una mezcla de agua con
Amonio Cuaternario: 4 ml por cada detergente.
. L litro de agua Pafio de limpieza Remover restos de suciedad pegados en la mesa con el pafio
Mesa de secado de cliches Diario 5 ;
Detergente en polvo: 3 — 5g por litro Agua de la red himedo.
de agua Con un pafio himedo solo con agua remover restos de
detergente.
Aplicar en el pafio de limpieza amonio cuaternario para
desinfectar la superficie.
Ducto eléctrico Semanal R o Retirar el polvo acumulado con el escobillén hasta no ver
P rastros de polvo
ey, Retirar el polvo acumulado con el escobillon hasta no ver
Paredes Semanal escobillon para techos

rastros de polvo
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Anexo 15. Lista de verificacion de limpieza

LISTA DE VERIFICACION DE LA LIMPIEZA

Objetivo Real

Sistema de puntuacion g
0 Inexistente - No se aprecia ninguna realidad respecto a lo preguntad 2
1 Insuficiente - El grado de cumplimiento es menor del 40% 3
2 Bien - El grado de cumplimiento es mayor del 40% y menor del 90% 4
3 Excelente - El grado de cumplimiento es mayor del 90% 5

[ Tol | [ ]

Un sitio para cada cosa y cada cosa en su sifio
No es mis limpio el que mis limpia sino el que menos ensucia

0 N9 O ! A W N

O 0NN R W N -

o W N

El piso esta limpio, en buen estado y libres de obstaculos
Las paredes estén limpias y en buen estado
Las ventanas y tragaluces estan limpias y no impiden la entrada de luz natural

El sistema de ihimmacién esta mantenido de forma eficiente y impio

Los suelos estan limpios, secos, sin desperdicios m material innecesario

Estan las vias de circulacién de personas y vehiculos diferenciadas y sefializadas
Los pasillos, zonas de transito y vias de evacuacion estén libres de obstaculos

Las sefiales de seguridad estan visibles y correctamente distribuidas

Las areas de al

Los materiales y sustancias almacenados se encuentran correctamente identificados
Los materiales estan apilados en su sitio s mvadir zonas de paso

Los materiales se apilan y cargan de manera segura, impia y ordenada

Se encuentran limpios y libres en su entorno de todo material innecesario

Se encuentran libres de fugas de acettes y grasas

Estan almacenadas en cajas o paneles adecuados

Se guardan limpias de aceite, grasa, adhesvo, etc.

Estan en condiciones seguras para el trabajo

Las herramientas eléctricas tienen sus cables y conexiones en buen estado
Se encuentran marcados o codificados para poderlos identificar.

Se guardan en lugares especificos
Cuando son desechables, se dep enlosc d adecuados
0 1 2 3
Losc d estan colocad. oxi1 y accesibles a los lugares de trabajo
Estan claramente identificados los d de resid pecial
Se evita el rebose de los contenedores
La zona alrededor de los d de residuos esta limpia

Existen los medios de limpieza a disposicién del personal del area
Total
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Anexo 16. Estado de resultados del afio 2023

Descripcion Ene-23 Feb-23 Mar-23 Abr-23 May-23 Jun-23 Jul-23 Ago-23 Set-23 Oct-23 Nov-23 Dic-23
Ventas $ 7326318 $ 64,829.92 $ 9422269 $ 64,889.36 $54,40590 $81,916.46 $78,881.99 $93,250.10 $111,532.53 $73,238.26 $69,936.97 $64,245.65
Costos de produccion
Mano de obradirecta $ 7,663.80 $ 7,357.25 $ 827690 $ 7,357.25 $ 7,970.35 $ 7,663.80 $ 7,357.25 $ 7,970.35 $ 12,951.82 $12,453.68 $12,453.68 $ 12,951.82
Sustrato $ 26,70750 $ 3098510 $ 35835.00 $ 32,084.75 $24,454.35 $39,331.90 $47,754.30 $62,461.16 $ 54,483.02 $24,292.80 $25,113.98 $ 35,600.03
Troqueles $ 569.22 $ 205.14 $ 27135 $ 216.22 $ 13546 $ 18943 $ 90.30 $ 636.78 $ 209.78 $ 119.68 $ 40297 $ 24581
Cliches $ 481536 $ 239053 $ 411737 $ 3376.72 $ 226793 $ 426128 $ 253997 $ 550994 $ 346253 $ 4,366.46 $ 4,220.78 $ 1,794.64
Costos totales $ 39,755.88 $ 40,938.01 $ 48500.63 $ 43,034.93 $34,828.09 $51,446.41 $57,741.82 $76,57824 $ 71,107.16 $41,232.61 $42,191.40 $50,592.30
Utilidad bruta $ 3350730 $ 2389191 $ 4572206 $ 21,854.42 $19,577.81 $30,470.04 $21,140.18 $16,671.87 $ 40,425.38 $32,005.65 $27,745.57 $13,653.35
Gastos Administrativos
Sueldos de oficina $ 263158 $ 263158 $ 263158 $ 263158 $ 263158 $ 2,631.58 $ 263158 $ 263158 $ 2,631.58 $ 2,631.58 $ 2,631.58 $ 2,631.58
Arrendamiento $ 131579 $ 131579 $ 131579 $ 131579 $ 131579 $ 131579 $ 131579 $ 131579 $ 131579 $ 131579 $ 131579 $ 1,315.79
Servicios $ 789.47 $ 789.47 $ 789.47 $ 78947 $ 789.47 $ 78947 $ 789.47 $ 789.47 $ 78947 $ 78947 $ 789.47 $  789.47
Gastos Administrativos $  4,736.84 $ 473684 $ 473684 $ 473684 $ 4,736.84 $ 473684 $ 473684 $ 473684 $ 473684 $ 4,736.84 $ 4,736.84 $ 4,736.84
Gasto de ventas
Sueldos vendedores $ 115789 $ 115789 $ 1,15789 $ 1,15789 $ 1,157.89 $ 1,15789 $ 1,157.89 $ 1,157.89 $ 1,157.89 $ 1,157.89 $ 1,157.89 $ 1,157.89
Comisiones vendedoras
(2%) $ 1,465.26 129660 $ 188445 $ 1297.79 $ 108812 $ 163833 $ 157764 $ 186500 $ 2,23065 $ 146477 $ 139874 $ 128491
Gasto de ventas $ 2,623.16 245449 $  3,042.35 2,455.68 $ 2,246.01 $ 2,796.22 $ 2,73553 $ 3,02290 $ 3,38855 $ 2,622.66 $ 2,556.63 $ 2,442.81
Utilidad Operativa $ 2614730 $ 16,70058 $ 37,94287 $ 14,661.90 $12,594.95 $22,936.98 $ 13,667.80 8,912.13 $ 32,299.99 $24,646.14 $20,452.09 $ 6,473.70
Gasto financiero
Impuesto (29.5%) $ 771345 $ 492667 $ 11,19315 $ 432526 $ 3,71551 $ 6,766.41 $ 4,032.00 $ 2,629.08 $ 9,52850 $ 7,270.61 $ 6,033.37 $ 1,909.74
Utilidad del ejercicio
neto $ 1843385 $ 11,77391 $ 26,749.72 $ 10,336.64 $ 8,879.44 $16,170.57 $ 9,63580 $ 6,283.05 $ 22,771.49 $17,375.53 $14,418.72 $ 4,563.96
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Anexo 17: Procedimiento estandarizado de la gestion de planchas de impresién

PROCEDIMIENTO PARA LA Version: 01
GESTION DE PLANCHAS DE Cédigo: P-AL-001
IMPRESION Vigencia: Enero 2025
.  OBJETIVO

Asegurar la correcta recepcion, identificacion, almacenamiento vy
actualizacion de inventarios de las planchas de impresion (clichés),
garantizando su disponibilidad y estado Optimo para los procesos

productivos de la empresa.
ALCANCE

Este procedimiento aplica desde la recepcion inicial del juego de planchas
de impresion en el area de disefio hasta su registro, almacenamiento en

almacén, y eventual retiro por obsolescencia.

RESPONSABILIDADES

- El area de disefio es el responsable del rotulo del sobre del cliche e
ingreso a planta para su uso en el proceso productivo de fabricacion de
etiquetas autoadhesivas.

- El operario de impresion es el responsable de la limpieza de cliches y de
guardarlos en sus respectivos sobres de acuerdo con el presente
procedimiento.

- El asistente de produccion es el responsable de registrar el sobre de
cliches en el registro de cliches de Excel y de colocar el cédigo de
inventario. Ademas, es el responsable de retirar del almacén los sobres
de cliches obsoletos.

- El coordinador de produccion es el responsable de supervisar el
cumplimiento del presente procedimiento y de tomar las medidas

correctivas
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PROCEDIMIENTO PARA LA
GESTION DE PLANCHAS DE

Version: 01

Cddigo: P-AL-001

IMPRESION Vigencia: Enero 2025
IV. CARACTERIZACION DEL PROCESO
Proveedor Entradas Proceso Salida Cliente
Recepcion, |
] _, Sobres de clichés
Juegos de inspeccion, o i
Proveedores| = = identificados, Area de
o clichés nuevos o |rotulacion, armado y ! .
de clichés K y registrados y produccion
reutilizables registro de sobres de
- almacenados
cliches
Informacion
técnica de Creacion de rotulos, - )
i ; —— _ | Rotulos de sobres | Asistente
Area de etiquetas (arte, | validacion de clichés b
o y - completos, fichas |de
disefio especificaciones, | compartidos, armado | y
técnicas anexadas | produccion
pruebas de color, | de sobres
etc.)
Sobres de 28
. Uso de clichés en Ny
i cliches ) ) — Clichés limpios y )
Area de impresion, limpieza y Almacén
_ . entregados al ' completos en sus o
impresion | almacenamiento F 4 de clichés
area de ) sobres originales
9 posterior
produccion
Registro en la base de | Inventario
datos, asignacion de | actualizado, )
) Sobres armados | o Operarios
Asistente de | codigos de codigos generados
_|yfichas de ) ) o de
produccién o inventario, y cliches ) N
especificaciones ) impresion
almacenamiento en el | correctamente
sistema fisico almacenados
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PROCEDIMIENTO PARA LA
GESTION DE PLANCHAS DE

Version: 01

Cddigo: P-AL-001

IMPRESION Vigencia: Enero 2025
V. INDICADORES
i Relacion Frecuencia | Frecuencia .
Indicador fo: Responsable s Objetivo
matematica de analisis | de reporte
(Clichés
. Asegurar que
Porcentaje de |conformes/ el 959 de los
. . . . o 0
clichés Total clichés | Jefe de disefio | Mensual Mensual .
| clichés sean
conformes recibidos) * conformes
100
Optimizar el
. Total horas de tiempo de
Tiempo de 1 . i
. procesamiento | Asistente de procesamient
procesamiento . g Semanal Semanal
o / Ndmero de | produccion 0 a menos de
de clichés -
clichés 2 horas por
cliché
(Clichés
Tasa de reutilizados / V= Aumentar la
reutilizacion | Total clichés A Mensual Trimestral reutilizacion
declichés |utilizados) * P al 50%
100
ftems
((:orrectos / Lograr una
Exactitud del . Asistente de exactitud del
. . Total items . Mensual Mensual
inventario . produccion 99% en el
registrados) * inventario
100
Entregas a :
e (. g Cumplir con
Indice de tiempo / Total .
. Almacén de el 100% de
cumplimiento |entregas . Mensual Mensual
clichés las entregas a
de entregas programadas) .
%100 tiempo
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PROCEDIMIENTO PARA LA
GESTION DE PLANCHAS DE

Version: 01

Cddigo: P-AL-001

IMPRESION Vigencia: Enero 2025
VI. ACTIVIDADES
. I Responsabl
N° Actividad Descripcion o P
El area de disefio recepciona el juego de
Recepcion del | clichés, seleccionando aquellos que estén en
1 juego de buenas condiciones y cumplan con las | Disefiador
clichés especificaciones necesarias para Su Uso en
planta.
El &rea de disefio crea el rétulo del sobre de
clichés, incluyendo ficha de especificaciones
con datos como: razéon social del cliente,
Creacion del codigo de arte, nombre de la etiqueta, | . .
2 , ] i ) ) Disefiador
rotulo del sobre | medidas, tipo de material, desarrollo, niUmero
de repeticiones, columnas, colores, proveedor,
observaciones, arte de la etiqueta, y casillas
para colores especificos.
Si la version de la etiqueta es nueva, se solicita
N el sobre de la version anterior para seleccionar
Verificacion de L . : N
-y clichés compartidos. Si no hay clichés| . .
3 clichés . . : Disefiador
. compartidos, se etiqueta el sobre anterior
compartidos , 1 .
como ‘obsoleto’ y se entrega al asistente de
produccién.
Si los clichés comparten arte con otra etiqueta,
se verifica y selecciona el juego completo de
Armado del . Y JUeg p _—
4 . .| clichés para armar el sobre. Se adjunta el | Disefiador
sobre de clichés
boceto del arte y la prueba de color aprobada
por el cliente.
El disefiador entrega los sobres armados al
Entrega de . . . e N
asistente de produccidn, quien verifica que los | Disefiador y
5 sobres al , . .
. datos del rétulo coincidan con la orden de | asistente
asistente -
produccion.
Si el sobre es una nueva version de etiqueta, el
Actualizacion | asistente actualiza la base de datos con la .
g . . | Asistente de
6 de la base de nueva version y reubica el sobre obsoleto. Si -
. produccion
datos es un arte nuevo, se registra en la base de

datos y se crea un cédigo de inventario.
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Generacion de

El codigo incluye la primera letra del cliente y
nameros correlativos para clientes y juegos de

Asistente de

7 cadigos de - . . Ny
invegtario clichés. Por ejemplo: 'P1-1' para el cliente | produccion
Polinplast y su primer juego de cliches.
Abastecimiento . - .
. Una vez identificado e ingresado a la base de .
de clichés al . ., | Asistente de
8 . datos, el asistente abastece el sobre de clichés -
area de , ., produccion
., al area de produccion.
produccién
Limpieza y El operario de impresion lava los clichés tras
9 almacenamient | su uso, los seca y los guarda en sus respectivos | Operario de
0 posterior al sobres, verificando que el contenido sea | impresion
uso completo.
., El asistente de produccion recepciona los
Recepcion y . .
10 ool b sobres completos tras el uso y los ingresa al | Asistente de
alr?]acén almacén, asegurando su registro fisico y en la | produccion

base de datos.

262




VII.

DIAGRAMA

GESTION DE INVENTARIO DE CLICHES

Crear el
rotulo del
sobre de

Revisar cliches en

Recepcionar
juego de
cliches

buen estado y
especificaciones

INICIO solicitadas cliches
Solicitar el Sa;arI las pilanchas
sobre de la £ o8 coores
5 : especificos con
version anterior
los que comparte
o
Z
w
2]
[
7 Colocar
Solicitar sobre rotulode
con la que obsoleto en
comparte cliches elsobre
:Comparte [cliches
con otra et{queta?
Revisar 7
juego de Adjuntar boceto E"{gfﬁz:’zzbarles
cliches Ce eligtierd { asistente de
completo prueba de color produccién
Actualizar la Ingresavi el
Revisar que datos base de datos so0e chiches
del rotul con la version obsoletos al
w © TOiiD sean Sl nueva area asignada
= los especificados »
E en la orden de
= produccién ;Sobre de yina Ingresar el
a nueva vers(on? sobre al
< NO Ingresar a la Crear cédigo Abattecers almacén
base de y codificar =
datos sobre nuevo prediceion
{
-3 Utilizar Lavar los Guardar Revisar que son el
(o) . 4 4 : Entregar sobres
w0 cliches para cliches los cliches Jjuego correcto, que Al acictente de
§ la luego de en sus estén completos y o
e B produccién
o produccion Su uso sobres limpios
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PROCEDIMIENTO PARA LA
GESTION DE PLANCHAS DE
IMPRESION

Version: 01

Cddigo: P-AL-001

Vigencia: Enero 2025

VIll.  FORMATOS Y REGISTROS

Para conservar los datos que se generan en la gestion de las planchas de

impresion se elaboran los registros necesarios que se detallan a

continuacion:

- Registro de cadigos de etiquetas

- Registro de cédigos de sobres de planchas de impresion

- Registro de artes trabajados por cliente

- Registro de codigos por cliente

- Registros de planchas de impresion recepcionadas

IX.  MONITOREO

El coordinador de produccion supervisara e inspeccionara el correcto registro,

rotulo, ingreso y retiro de cliches del inventario de almacén

X. ACCION CORRECTIVA

Si se presentara alguna disconformidad o incumplimiento del presente

procedimiento el Coordinador de Produccion tomara las medidas respectivas

de acuerdo con la gravedad de la accion realizada.
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Anexo 18: Procedimiento estandarizado de la gestion de troqueles

Version: 01

PROCEDIMIENTO PARA LA

GESTION DE TROQUELES Codigo: P-AL-002

Vigencia: Enero 2025

XI.  OBJETIVO

Asegurar la correcta recepcion, identificaciéon, almacenamiento vy
actualizacion de inventarios de los troqueles, garantizando su disponibilidad

y estado Optimo para los procesos productivos de la empresa.
Xll.  ALCANCE

Este procedimiento aplica desde la recepcion inicial del troquel en el area
de disefio hasta su registro, almacenamiento en almacen, y eventual retiro

por obsolescencia.

Xlll.  RESPONSABILIDADES

- El area de disefio es el responsable del registro, rotulo, e ingreso a
planta para su uso en el proceso productivo de fabricacion de etiquetas
autoadhesivas.

- El personal de produccion es el responsable de ingresar el troquel y
retirar el troquel cuando sea obsoleto del almacén de acuerdo con el
presente procedimiento.

- El coordinador de produccion es el responsable de supervisar el
cumplimiento del presente procedimiento y de tomar las medidas

correctivas.
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PROCEDIMIENTO PARA LA
GESTION DE TROQUELES

Version: 01

Cddigo: P-AL-002

Vigencia: Enero 2025

XIV. CARACTERIZACION DEL PROCESO
Proveedor Entradas Proceso Salida Cliente
Proveedor Troqueles Recepcion del Troquel Area de
de solicitados con troquel, recibido, disefio
Troqueles las verificacion de verificado y
especificaciones | especificaciones, y | listo para el
necesarias estado general del | registro en el
troquel. sistema.
Area de Informacion Registro en el Troquel Asistente de
disefio técnica de los documento Excel | registrado enla | produccion
trogueles “Troqueles”, base de datos
(especificaciones, | asignacion de con codigo y
tipo, forma, codigo y rotulado.
medidas, etc.) rotulacion del
troquel para su
identificacion.
Asistente de | Troqueles Entrega de Troqueles Operarios de
Produccién | registrados y troqueles al area entregados al Troquelado
rotulados de troquelado para | area de
su utilizacién en troguelado listos
produccién. para su uso.
Area de Troqueles Uso de los Troqueles Almacén de
Troquelado | entregados al troqueles en la limpios y en Troqueles
area de produccién de buenas
produccién etiquetas, limpieza | condiciones,

de troqueles y
evaluacion post-

uso.

listos para ser

almacenados.
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Coordinador | Troqueles Evaluacién y Troquel dafiado | Area de
de dafados o en validacién de registrado como | Cotizaciones
Produccion | malas dafios (desgaste de | "dafiado” y y Desarrollo
condiciones cuchillas, solicitud de

desnivelacion, reposicion.

etc.), decision

sobre reposicion.
Area de Informacion Recepcidn de Reposicién de Asistente de
Cotizaciones | sobre el dafio de | solicitud de troqueles Produccion
y Desarrollo | los troqueles reposicion, gestion | gestionada, y

de adquisicion de | nuevos

nuevos trogueles o | troqueles

reparacion. adquiridos.

Version: 01

PROCEDIMIENTO PARA LA .
Cddigo: P-AL-002

GESTION DE TROQUELES

Vigencia: Enero 2025

XV. INDICADORES
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i Relacion Frecuencia | Frecuencia .
Indicador .- Responsable e Objetivo
matematica de analisis | de reporte

Minimizar
los dafios en
(Troqueles los troqueles
Porcentaje de |dafiados/ Total | . q ’
Area de . garantizando
Troqueles de troqueles Mensual Trimestral s
- 1 Troquelado su vida util y
Dafados utilizados) * i
100 reduciendo la
necesidad de
reposiciones.
Minimizar
los costos
asociados a
Costo total de 1a reposicion
o de troqueles,
reposicion de
Costo de : buscando
- troqueles / Coordinador ) )
Reposicion de .. | Trimestral |Anual soluciones
Total de de Produccion
Troqueles que
trogqueles I
: optimicen el
reposicionados
presupuesto
sin
comprometer
la calidad.
Version: 01
PROCEDIMIENTO PARA LA Codigo: P-AL-002
GESTION DE TROQUELES :
Vigencia: Enero 2025
XVI.  ACTIVIDADES
N° Actividad Descripcion Responsable
Recepcion Recepcio : isefi :
1 p : _pcmn del trf)quel_ por el &rea de disefio, Disefiador
del troquel verificando especificaciones y estado general.
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Registrar el

Ingresar datos técnicos del troquel en el

2 troquel en la N N Disefiador
documento Excel "Troqueles".
base de datos
Codificar y Asignar codigo al troguel segun el sistema
3 rotular el establecido y rotularlo para su correcta | Disefiador
troquel identificacion.
Entregar el . .
o ugl al Transferir el troquel registrado y rotulado al
4 _q asistente de produccion para su abastecimiento | Disefiador
asistente de .
- al &rea de troguelado.
produccién
Verificar ., }
3. Inspeccion del troquel usado por el operario de .
condiciones . . 2 Operario de
5 troquelado para determinar si  esta en
post-uso del m— troquelado
condiciones de ser almacenado.
troquel
Informar
6 condiciones Notificar al coordinador de produccion en caso | Operario de
del troquel al | de dafio para revision y validacion. troquelado
coordinador
Validar El coordinador revisa las condiciones del | Coordinador
7 estado del troquel y toma decisién de almacenarlo o | de
troquel registrarlo como dafiado. produccion
Registrar . . .
g trogueles Registrar troqueles dafados en la base de datos | Asistente de
9 y rotularlos con observaciones relevantes. produccion
dafados
: ) o Coordinador
9 I,nfor(;nar al" | comunicar al area de cotizaciones y desarrollo de
areg e_ para gestionar una reposicion si es necesario. L
cotizaciones produccion
10 Revisar Verificar el registro correcto de reposiciones | Asistente de
reposiciones | en la base de datos y en los rétulos del troquel. | produccion
Registrar - ) .
g . Notificar al area de disefio sobre errores .
observaciones . L Asistente de
11 detectados en el registro o rotulacion para g
en caso de ., produccion
correccion.
error

269




12

Registrar
reposiciones
en base de
datos

Actualizar el registro del troquel original con
las observaciones correspondientes al nimero
de reposicion.

Disefiador
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XVII.

DIAGRAMA

GESTION DE INVENTARIO DE TROQUELES

Ingresar troquel

: Revisar troquel en Rotular troquel Entregar troguel .
2 Re«:epcloer;ar buenas condiciones | .. :"f?:: cs:lo;es en con su cadigo al asistente de c?;:r?rlr E;';':tg:';:l
g e y especificaciones l:eb;ie e correspondiente produccion ;
B INcio
Rgléa:r]:e.d troquel 0 n[o ":"W
? rotulado e ingresado disefio el
en la base de datos (1
0 y iHay efror de
= Abastecer llenado o NO
g troquel a rotulo?
.5 planta B 5
2 f al
Registrar trogquel area de Ingresar
dafado en la cotizaciones y troquel
base de datos y desarrollo para danado al
rotular troquel una futura area asignada
reposicion
- Verificar que "Eg:lrﬁaa;
2 troquel este en S
= buenas condiciones
2 para almacenar {Troquel en
g buenas
i 7

= condiciones? Informar tipo

de dario al

coordinador
5 Revisar dafio s1 [ Entregar roquela |
£ en el troquel 7 2
g Troquel en produccién
i buenas
8 condiciones?
v

Informar a
| asi para su

7 rotulado
respectivo

271



Version: 01

PROCEDIMIENTO PARA LA

GESTION DE TROQUELES Codigo: P-AL-002

Vigencia: Enero 2025

XVIIl.  FORMATOS Y REGISTROS

Para conservar los datos que se generan en la gestion de las planchas de
impresion se elaboran los registros necesarios que se detallan a

continuacion:

- Registro de cadigos de troqueles
- Registro de bocetos de los troqueles

- Registros de troqueles recepcionados

XIX.  MONITOREO

El coordinador de produccién supervisara e inspeccionara el correcto registro,
rotulacion, ingreso y retiro de troqueles en inventario de almacén que detalla el

presente procedimiento.
XX.  ACCION CORRECTIVA

Si se presentara alguna disconformidad o incumplimiento del presente
procedimiento el Coordinador de Produccion tomara las medidas respectivas

de acuerdo con la gravedad de la accion realizada.
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