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Resumen

La presente investigacion titulada “Sistema de gestion de inventarios y los tiempos
de produccion en periodo de pandemia COVID-19 Trupal S.A., Trujillo, 2020”, se
basa en las teorias del sistema de gestién de inventarios y los tiempos de
produccion; se utilizé6 una metodologia descriptiva y una muestra compuesta por
todos los Sku utilizados en el proceso productivo del papel. Para el cual se utilizé
los instrumentos de: analisis ABC, VED, un diagrama DAP, un estudio de tiempos
con los valores de Westinghouse y suplementos OIT y una matriz Amef, se
obtuvieron resultados del célculo del costo de mantener inventarios en el almacén
de insumos que es S/ 3,738.71 y del almacén de materias primas es S/ 841.41,
adicionalmente el analisis de costos indico que el costo de inventarios sin modelo
del CMI es de S/ 75,237.68; asimismo el costo con modelo del CMI es de S/
25,941.89, con una variaciéon del 66%. Lo que permite concluir que la mejora y el
manejo de un éptimo sistema de gestion de inventarios influyen en los tiempos de

produccion de la empresa Trupal S.A.

Palabras claves: Sistema de gestidon de inventarios, estudio de tiempo y el modelo

de inventarios.



ABSTRACT

The present research entitled "Inventory management system and production times
in the period of the COVID-19 pandemic Trupal S.A., Trujillo, 2020", is based on the
theories of the inventory management system and production times; a descriptive
methodology and a sample composed of all the Sku used in the paper production
process were used. For which the following instruments were used: ABC analysis,
VED, a DAP diagram, a time study with Westinghouse values and ILO supplements,
and an FMEA matrix, results were obtained from the calculation of the cost of
maintaining inventories in the input warehouse, which is S/ 3,738. 71 and of the raw
materials warehouse is S/ 841.41, additionally the cost analysis indicated that the
cost of inventories without WCC model is S/ 75,237.68; also the cost with WCC
model is S/ 25,941.89, with a variation of 66%. This allows us to conclude that the
improvement and management of an optimal inventory management system

influences the production times of the company Trupal S.A.

Keywords: Inventory management system, time study and the inventory model.



l. INTRODUCCION

A través de los afios la industria ha ido en constante evolucién innovando en pro de
mejorar los sistemas productivos, tal es el caso de la gestién de inventarios que es
de vital importancia para las industrias a nivel mundial porque de ello depende la
fluidez de los procesos productivos, ya que son un conjunto de etapas y
herramientas que se unen en un proceso continuo, permitiendo asi mantener un
trabajo ordenado, obteniendo mejoras significativas con respecto a los tiempos de
produccion, calidad del producto y reposicion de insumos. (Rodriguez, 2017)
Relacionandose directamente con los tiempos de produccién; estos son
herramientas fundamentales para la toma de decisiones dentro de un érea,
buscando asi maximizar los beneficios, minimizar los riesgos y controlar el lead
time. (Levano, 2017) Es necesario que todas las empresas en el mundo busquen
gue su cadena de abastecimiento sea efectiva, por la importancia que tienen debido
a que su correcta gestibn permite regular las operaciones de fabricacion,
distribucion, entre otras. (Gestion, 2018) En la actualidad estos sistemas vienen
siendo afectados por una pandemia llamada COVID 19, la cual es un virus que
ataca a los pulmones y se propaga rapidamente. (Mufioz, 2020) Para reducir el
indice de propagacion muchos gobiernos decretaron la suspension de actividades
econdmicas, comerciales y de manufactura, ocasionando problemas en las lineas

de produccién de diversas industrias.

Tal es el caso de China, el cual es productor primario de productos y componentes
de alto valor, gracias a que cuentan con herramientas digitales avanzadas sus
sistemas de gestion de inventarios tienen una efectividad del 80%, que le permiten
asegurar un seguimiento confiable y eficaz de sus diferentes sistemas. El brote
pandémico gener6 la caida del 13.5 % de las actividades tomando por sorpresa a
muchas empresas, esto varia, ya que estas empresas desarrollaron relaciones
fuertes con sus principales proveedores e implementaron sistemas para poder
ofrecer visibilidad a través de una red de suministro extendida a fin de entender
mejor sus futuros riesgos y de impulsar acciones segun sean sus prioridades.
(Killpatrick, y otros, 2020) Este pais se caracteriza por su tecnologia automatizada

y sus grandes lazos comerciales con sus proveedores. Por otro lado, Estados



unidos se caracteriza por tercerizar sus sistemas de gestion de inventarios o en
otros casos cuentan con sub empresas que producen Sus propios iNsumos
(Ingenieria, 2018) La suspension de actividades impuesta para reducir el impacto
del COVID 19, gener6 la restriccion de movimiento de trabajadores, asi como el
cierre de fronteras, por ende, la caida del 30% en actividades, esto conllevo a un
desabastecimiento de materia prima y mercancias de muchas industrias,
problemas en el transporte desde el continente asiatico y a su vez un aumento de
precios en los vuelos de carga disponibles limitando entradas y salidas d
mercancias. Asimismo, sucedi® en Europa, ya que ésta se abastecia
principalmente del continente asiatico que representa del 26.8% y americano con
el 12.2%. (Delgado, 2020) Internacionalmente estas grandes potencias de la
industria mundial tenian una gran ventaja competitiva ya que no dependian del
capital humano en sus industrias especialmente en el manejo de sus sistemas de

gestion de inventarios.

En Latinoamérica los sistemas de gestion de inventarios tuvieron un crecimiento y
evolucion en sus estructuras profesionales y operativas, pero no con porcentajes
significativos 0 esperados por las empresas, ya que se buscaba obtener un 30% de
crecimiento. Como es el caso de Colombia que a causa de la pandemia COVID 19
present6 problemas en grandes, medianas y pequefias empresas con respecto al
manejo de inventarios, obteniendo un impacto negativo en los tiempos y en el
cumplimiento de metas de produccion. Lo mismo sucedio en Ecuador y otros paises
de Sudamérica, donde los inventarios son los mayores activos dentro de los
diferentes balances de las empresas, lo que resalta que la gestion de inventarios
es compleja y presenta dificultades para alcanzar un punto 6ptimo. (Samaniego,
2019) En la mayoria de estos paises no se ha interiorizado la importancia de llevar
un buen manejo de los sistemas de gestion inventarios, lo que hizo que estuviera
en desventaja a nivel mundial. Sin embargo, la otra cara de la moneda dentro de
Latinoamérica es Brasil, debido a que cuentan con sistemas de gestiéon de
inventarios automatizados a través de la implementacion de softwares de sistemas
de gestion, esto le da una ventaja considerable en la regién (Edicom, 2018). A pesar
de ser un pais con una ventaja en las industrias, el brote de COVID 19y las medidas
para contrarrestar su impacto causaron problemas en ellas, asi como en la

demanda de transporte de carga que se ha reducido en un 40%. (Sanchez, y otros,



2020) Esto se debe a que Brasil es el primer pais latinoamericano con el mejor
control y manejos de sus sistemas de gestion, ya que este es automatizado en su
mayoria.

En el caso particular de Peri 5 de cada 10 empresas industriales utilizaban
tecnologia para sus sistemas de gestion de inventarios, ya que consideran que la
implementacion de un software para manejar sus inventarios es indispensable para
automatizar en un 40% los tiempos y procesos, como es en el caso de la empresa
Arca continental Lindley que utiliza sistema Picking por Voice y WMS para el manejo
de sus inventarios logrando asi el crecimiento en su capacidad del 40%. (Logistica
360, 2018) Sin embargo, el otro 50% de las empresas que no contaban con sus
sistemas de gestion de inventarios automatizados, tuvieron grandes problemas con
relacion al brote del COVID 19 ya que este gener0 la para de todas las actividades
y por ende muchos problemas a la hora de la gestion de sus procesos. (Gestion,
2019) No todas las industrias en el territorio peruano contaban con sistema
automatizados ya sea por lo econdmico o por qué no lo encontraban necesario,
esto ultimo porque no lo consideraban de vital importancia dentro de la linea de

produccion.

Este es el caso de Trupal, empresa que se dedica a la fabricacién de papeles y
cartones y forma parte del Grupo Gloria, a pesar de ser parte de este grupo tan
importante no contaban con el mismo nivel de automatizacion de las plantas en la
ciudad de Lima. A causa de la pandemia COVID 19 se evidencié aun mas los
problemas que ya venian sufriendo, ya que no contaban con un plan de continuidad
ante un evento de esta naturaleza, entre los problemas que mas destacaron fueron
los del area de logistica evidenciando asi un deficiente sistema de gestion de
inventarios, por consecuencia la reduccién del 70% de actividades. La falta de
insumos, repuestos, los largos tiempos de entrega, reposicion de materiales, las
paradas no programadas, el ritmo de trabajo variable y los excesos de tiempos de
transporte, generd que no se pueda cumplir con la meta de produccion mensual y
por ende que no estén funcionando eficientemente al 100% de su capacidad. (Ver

figura 1)



Es por esto, que la investigacion buscé resolver la siguiente problematica, ¢ En qué
la mejora del sistema de gestion de inventarios influye en los tiempos de produccion
en periodo de pandemia COVID-19 en la empresa Trupal SA, Trujillo, 2020?

La investigacion se justificd teéricamente, pues busco probar los conceptos tedricos
del SGI y los tiempos de produccion; por otro lado, también fue pertinente de
manera practica pues al hallar proponer mejoras en el SGI permitio a la empresa
ser mas eficaz en tiempos de produccién, ademas, también fue adecuada
metodolégicamente, ya que el investigador utilizé diferentes herramientas para
medir las variables de estudio, ademas de resaltar la coyuntura en la que se
presento la investigacion que le puede servir a futuros investigadores.

Como objetivo general se considerd, Proponer mejoras al sistema de gestion de
inventarios que influyan en los tiempos de produccién en periodo de pandemia
COVID-19 TRUPAL S.A., Trujillo, 2020.

Asimismo, se consideraron tres objetivos especificos, evaluar el nivel del sistema
de gestion de inventarios en periodo de pandemia COVID-19 TRUPAL S.A., Trujillo
2020; determinar los tiempos de produccién en periodo de pandemia COVID-19
TRUPAL S.A., Trujillo, 2020 y proponer mejoras al sistema de gestion de
inventarios que influyan en los tiempos de produccidén en periodo de pandemia
COVID-19 TRUPAL S.A., Truijillo, 2020.



Il MARCO TEORICO

El sistema de gestion de inventarios desde hace muchos afios viene tomando mas
importancia en las empresas, ya que, su implicancia afecta a las diferentes areas y
procesos principales para el desarrollo de un bien o servicios, es decir la correcta

gestién de inventarios garantiza el éxito o fracaso.

En el articulo de investigacién de Gonzales, Farfan, Alamet y Fuentes (2019),
titulado “Desarrollo de un sistema de gestién de almacenamiento para empresas
productoras de vino”, utilizando las herramientas metodologia ABC, Check list y
prondsticos, obtuvieron como resultado que el 19% de los insumos principales
aportan el 76% del valor total que se necesita, ademas de una mejora del 70% en
los tiempos de reabastecimiento y produccién, llegando a la conclusién que tras la
implementacion de estas herramientas se mejoraran los sistemas de gestion de
inventarios y por ende los tiempos de produccion y reabastecimiento, asi mismo
Chancasanampa, Espinoza, Sotelo, Alvarez y Raymundo (2019), en su articulo de
investigacion titulado “Modelo de gestién de inventario basado en un sistema de
control de stock y una matriz de Kraljic para reducir el inventario de materias
primas”, donde propusieron un modelo de gestidon donde mejoraron el control de
existencias ,evitaron el desabastecimiento y mejorando asi el stock, utilizando
ciertas herramientas como, la matriz Kraljic, método ABC, el diagrama de Pareto,
el punto de reorden, prondésticos y Just time, donde obtuvieron como resultado una
reduccion del 10% de los tiempos de produccion y por consiguiente una mejora del
95% del stock de seguridad, a nivel general se mejoro el registro de inventarios a
un 87% tras la mejora de existencias, concluyendo asi que tras la mejora del modelo
de gestion de inventarios basado en un control de stock, se logré la reduccién de
los tiempos de produccion y se incrementd la mejora en el stock de seguridad;
coincidiendo con lo anterior, en la investigacion de Vilela (2017), titulada “Gestion
de inventarios en una empresa de articulos eléctricos Puente Piedra, 2017”, para
obtener el grado académico de Magister en gerencia de operaciones y logistica,
utilizando las herramientas ABC, matriz de Kraljic, diagrama de Pareto, Ishikawa, y
MRP, logré determinar que tras la correcta implementacién del modelo gestion de

inventarios se reducira los tiempos de produccion en un 7% asi mismo se mejoro



en un 65.69% el sistema de gestion de inventarios. Lo que quiere decir que ambas
investigaciones destacan la importancia de llevar un buen control de inventarios
para asi garantizar la efectividad del sistema ademas que con las herramientas
utilizadas se logra optimizar los tiempos en la produccién y por ende demostrar la

relacion existente de un SGI con estos tiempos.

Algo semejante ocurre en el articulo de investigacion de Plinere, Borison (2015),
titulado “Case study on inventary management Improvement”, donde mediante un
estudio de caso para una empresa de montaje, se utilizé una 6ptima gestion de
inventarios para poder reducir los diferentes niveles de existencias y asi aplicar un
sistema de agentes para la automatizacion de los procesos en la gestion de
inventarios, ademas de las herramientas tales como un analisis ABC, el método de
prevision de la demanda y una politica de reabastecimiento; gracias esto se
obtuvieron resultados favorables como, la reduccion del nivel de inventario, el nivel
medio de los datos reales con respecto a los inventarios es de 20860 unidades y el
nivel medio del sistema de gestion propuesto es de 11705 unidades. Evidenciando
una reduccion considerable, ademas de que la cantidad del nivel de inventario que
la empresa tenia era de 6964 piezas, y con el sistema propuesto fue de 5405
piezas, esto quiere decir que el sistema de gestion de inventario demostré que tras
Su propuesta se logra mejoras significativas, de la misma forma Sohail, Hussain
(2018) en su articulo de investigacion, titulado “As study of Inventory management
system case study”, donde hacen un estudio y andlisis de caso para la industria de
acero con respecto a su gestion de inventarios mediante el uso de herramientas
como, un andlisis ABC, un analisis VED, el célculo de la cantidad de orden, stock
de seguridad, nivel de reorden y el ratio de rotacion; obteniendo resultados donde,
se aprecia la variacion alta de los costos la cantidad de materias primas como, en
el afio 2013 que se tiene un costo de 110.07 rupias, disminuyéndose al afio 2014
a 25 rupias, asi mismo durante este periodo de tiempo la empresa requiere 2066
unidades para la fabricacién de acero y el EOQ en 2013 es de 553.4 unidades
mientras que en el afio 2014 solo 392 unidades. Tras el analisis de datos se podra
seguir con la aplicacién de los resultados en un software de simulacién para lograr
resultados mas precisos. Concluyendo que estas dos investigaciones se basan en

el estudio y andlisis de una empresa, demostrando que esto es Util para saber en



gué nivel se encuentra para asi implementar un sistema de inventarios 6ptimo

priorizando los problemas que necesita solucionar la empresa.

Por ultimo Anderson (2019), en su articulo de investigacion titulado “INVENTORY
MANAGEMENT: As Fashionable as Al for Successful Distributors: Opportunities to
improve turnover and protect margins are waiting inside and outside the warehouse,
donde su objetivo fue demostrar que con un buen control del sistema de inventarios
con respecto al stock de seguridad se puede reducir tiempos, utilizando las
herramientas, ABC, prondsticos, SIOP y diagrama de operaciones, donde obtuvo
el aumento de la mejora del sistema de gestion de inventarios en un 7 % y
reduciendo asi los tiempos en 1%, coincidiendo asi con Daigle (2017) en su
investigacion titulada “Quality Improvement, Inventory Management, Lead Time
reduction and production Scheduling in High-mix Manufacturing Environments”,
donde utilizo un software de programacioén Taller — Analisis de datos histéricos, ABC
y un diagrama de operaciones, donde se obtuvieron resultados favorables con
respecto a la mejora del sistema de un 74% a un 80%, asimismo se redujeron los
tiempos en un 15%, llegando a la conclusidon que en estas investigaciones, una
buena implementacion de los sistemas de gestion de inventarios brindan mejoras

significativas, resaltando la importancia del control de los tiempos en una industria.

Asimismo, para poder entender mejor que es la gestién de inventarios con relaciéon
a los tiempos de produccién y cuéles son las herramientas que se necesitan, se

tiene que conocer y saber la definicion de estas.

La gestién de inventarios es un conjunto de etapas anexadas en un proceso
continuo, que faculta el trabajo de manera ordenada hasta lograr mejoras y su
continuidad, ademas es un factor decisivo en el manejo estratégico de todas las
organizaciones y tiene por objetivo planificar, organizar y controlar el stock
perteneciente a la organizacion ( Meana, 2017 p. 3), una herramienta que ayuda al
diagnéstico del nivel de gestidon de inventarios es el anélisis ABC que es un método
gue permite clasificar los articulos segun su nivel de actividad en 3 categorias;
donde la clasificacion "A" refiere a los articulos de alto uso, la "B” articulos de uso
medio y la clasificacion "C” articulos de uso bajo, que resulta del principio de Pareto
y permite identificar los articulos de gran impacto en un valor global (Coyle, et al.,

2017 p. 354). Un valor agregado a la herramienta ABC, es el analisis VED que por



sus siglas significa vital, esencial y deseable , que proporciona un ejercicio
bidimensional que permite tomar decisiones apropiadas (Ver tabla 1), este analisis
puede asemejarse a los érganos humanos, por ejemplo si el corazén es vital para
un ser humano, entonces las manos son basicas para realizar las actividades con
normalidad y el cabello en la cabeza es necesario para mejorar la
personalidad.(Bhattachanya , 2014, p.422) Otro indicador que permite identificar
como esta el nivel de la gestion de inventarios es el lote de pedido econémico o
también llamado Cantidad Econdmica de Pedido (EOQ), es una herramienta de
control de inventarios, el Planteamiento de este modelo se basa en Pedido

repetitivo, demanda constante, plazos de entrega, pedidos continuos, la formula de
calculoes Q = %, donde D es la demanda en el horizonte de tiempo establecido,

S es el costo de emision de pedidos y H es el costo unitario de almacenamiento.
(Meana, 2017, p. 45) Otra herramienta importante es el punto de reorden en el
cual Meana (2017, p. 43) lo define como el nivel de inventario de una existencia,
gue indica la necesidad de realizar un reabastecimiento, permite minimizar los
gastos de inventario, y a su vez garantiza que nunca falte el stock, ademas los
factores determinantes para su calculo, son la demanda durante el tiempo de
entrega y el stock de seguridad PR = DEMANDA DIARIA « [EAD TIM, mientras que el
stock de seguridad, que es el nivel extra de stock que se debe mantener siempre
en almacén para asi evitar el desabastecimiento de stock ante posibles vacilaciones
de oferta y demanda o cualquier problema imprevisto (Meana, 2017 p. 53),que se
calcula con la siguiente formula, ss = (pmE - PEN) « DM, Donde PME es el Plazo Max
de entrega, PEN es el plazo de entrega normal, DM es la demanda media. Todas
estas herramientas se complementan para mantener y controlar un sistema de
gestién de inventarios eficiente en base a la mejora continua de los diferentes

procesos productivos que pueda tener una industria.

Por otro lado los tiempos de produccion mantienen una relacion directa con la
gestion de inventarios ya que al tener un buen control y manejo de este, se pueden
reducir estos tiempos, ademas de controlar las variaciones de estos y asi definirlas
y saber como actuar ante una variacion alta, estos son los tiempos necesarios para
desarrollar una o varias operaciones y se compone por los tiempos de espera,

preparacion, operacion y transferencia, ademas el estudio y control de estos



tiempos permiten detectar las operaciones que no afiaden valor y una vez
detectadas eliminarlas y mejorar el resto de tareas, que si afladen valor al producto;
cabe resaltar que para calcular los tiempos de produccién se debe realizar el
estudio de tiempos. (Palacios, 2016, p. 277)

Se considera dentro de estos tiempos los puntos comprendidos; tales como
operacidon, que es cuando se modifica alguna de las caracteristicas quimicos o
fisicas de algo, cuando el operario recibe o da informacion referente a planear o
calcular, también se considera operacion a la preparacion para dar pase a otra,
como por ejemplo a la inspeccidén, en este caso referente a inspeccion que también
es un punto a tratar, que se basa en examinar minuciosamente un objeto con
respecto a la calidad o cantidad para asi poder identificarlo segun sus
caracteristicas: estos dos puntos tienen en comun que su indicador es el tiempo de
operacion: que es el tiempo utilizado por los recursos en realizar la operacion/
Tiempo total de produccién X 100. (Lopez, et al., 2014, p. 148)

Asimismo, otro punto a considerar es la demora, que es el tiempo de espera que
se produce cuando se espera un objeto o persona para la accién deseada siguiente
donde es: Tiempo que espera el producto hasta que comienza la operacion. /
Tiempo total de produccién X 100; por otro lado el transporte es el tiempo de
transferencia que se genera cuando se mueve o traslada una persona u objeto de
un lugar a otro, donde su férmula es: el Tiempo que se necesita para transportar
cierta cantidad de productos que ya fue sometido a una previa operacién a otra
nueva/ Tiempo total de produccion X 100, mientras que el almacén es el tiempo de
preparacién, que es necesario cuando un producto se guarda y mantiene hasta
gue sea utilizado, se calcula: Tiempo necesario para entregar de forma correcta los
iNSUMOS O recursos que van a ser indispensables para efectuar la operacion /
Tiempo total de produccion x 100. (Lépez, et al., 2014, p. 173) Por consiguiente con
respecto a los puntos comprendidos anteriormente se procedera a sacar el tiempo
promedio, que es el tiempo que resulta de la sumatoria de los diferentes tiempos
observados de una actividad o tarea en todas las condiciones en que esta se

presenta, entre el numero “n” de dichas observaciones. Considerando un tamano

de muestra adecuado. (Palacios, 2016, p. 292) Tp = 2Lobservados  gq qape tener

n observaciones



un tamafio de muestra apropiado, considerando los coeficientes de riesgo k 1,2 o

3, el tiempo promedio de observaciones, el error decimal y la desviacion estandar.

El tiempo normal, es el tiempo que requiere un trabajador capacitado y conocedor
para que pueda realizar una tarea o actividad a un ritmo normal para cumplir con
un ciclo de produccién, haciendo uso de los métodos establecidos por la empresa,
se calcula de la siguiente manera TN = To x Fw, donde To es el tiempo observado
y Fw el factor de Westinghouse (Anexo Tabla 1), este ultimo es un método de
sistema de la valoracién del desempefio de un trabajador, donde se puede calificar
la habilidad, esfuerzo y las condiciones del trabajador; se considera la habilidad,
gue es el nivel de destreza y conocimiento para realizar una tarea o actividad del
trabajador; las condiciones de trabajo, donde influyen la ventilacién, iluminacion,
ruidos y temperaturas por ultimo se considera la consistencia del trabajador, donde
influye el estado de las herramientas, objetos que sean obstaculo para desarrollar
la actividad o tareas , entre otros. (Palacios, 2016, p.306) Y el tiempo estandar
para cada uno, este es el tiempo resultante de un trabajador de tipo medio,
adiestrado y calificado y que trabaja a un ritmo normal lleve a cabo una operacion,
la férmula para calcularlo es TE = (TN)(1 + S), donde TN es el tiempo normal ya
explicado anteriormente y S los suplementos o tolerancias en %, aqui se considera
la tabla de suplementos OIT, donde se encuentran; los suplementos por
necesidades personales o0 basicas que se establecen para brindarle al operario sus
necesidades fisioldgicas (Ver tabla 2). (Palacios, 2016, p.305) Estos tiempos son
basicos para tener un control en la linea de produccién ademas de que reflejan la
eficiencia dentro del proceso productivo, permitiendo asi demostrar la relacion con

los sistemas de gestion.

Para realizar la investigacion se consideran cuatro herramientas complementarias,
Diagrama Analitico del Proceso (DAP), que permite mostrar y familiarizar al
analista sobre todos los detalles pertinentes relacionados a los procesos
productivos de modo que pueda introducir mejoras o en todo caso solo analizarlo,
también permite un analisis critico y minucioso de cada actividad, observando asi
los elementos en cada una de estas. (Gutiérrez, et al., 2013, p. 164) Por otro lado,
la matriz Ishikawa herramienta que sirve como andlisis de un problema de una

manera sistematica; esto se logra mediante la descripcion del problema en seis
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categorias que son, maquinara, material, medicién, mano de obra, medio ambiente
y método; mas conocida como las 6Ms, aunque no en todos los problemas se
lleguen a utilizar todas estas categorias, por lo cual es necesario evaluar cual de
ellos se encuentras 0 son importantes para dar paso a la ejecucion. (Gutiérrez,
Humberto y De la Vara, 2013, p.152) Por otra parte el diagrama de Pareto, es una
gréfica que organiza valores, estos separados por barras y organizados de mayor
a menor, permitiendo asignar un orden de prioridades para lograr tomar
decisiones en una organizacion y determinar cuéles son los problemas mas graves
que se deben resolver primero. Se basa en la regla 80/20, es decir, que el 80% de
las consecuencias se deben al 20% de las acciones o el 80% de los defectos de

un producto se debe al 20% de las causas.

Ademas, de el grafico de control, que es una herramienta de solucién de
problemas y analisis, donde los valores estan ubicados en una serie cronolégica y

permite observar y determinar si tu proceso esta bajo control o no mediante el uso
de limites de control superior LCS = u + 3\/%, e inferior LCI = u — 3\/%, donde u es

igual al numero total de defectos entre el nimero de subgrupos en el periodo y n el
tamafio de la muestra, para determinar cuando- serd necesario analizar una
eventualidad. Estos limites se calculan en base a data historica. (Garro, 2017, p.
22) Por ultimo, la matriz AMEF, que es una metodologia que facilita el andlisis y
evaluacion de posibles fallos que puedan ocurrir en una serie de actividades,
ademas de tener como finalidad incorporar, desde un inicio, todos los componente
y funciones que garanticen la eficacia de los procesos, proponiendo asi mejoras y
acciones preventivas. Primero se procede al desglose de proceso y actividad para
determinar los fallos que pueda haber en la actividad y los efectos que estas puedan
generar al proceso, luego la primera valoraciéon que es el grado de severidad
(Anexo Tabla 3), luego identificar si hay controles actuales tanto de prevencion
como de deteccion, para proceder a utilizar la tabla de ocurrencia (Anexo Tabla 4)
y asi identificar la probabilidad de que pase o no la falla y la probabilidad de
deteccidn respectivamente. Una vez encontrada las valoraciones tanto de
severidad ocurrencia y deteccion (Anexo Tabla 5); el producto de estos da el nivel
de riesgo el cual indica en que fallas de debe hacer mas hincapié y priorizar las

acciones a tomar para eliminar o reducir el riesgo de modo de falla. (Gutiérrez,
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Humberto y de la vara, 2013, p. 408) Con estas herramientas complementarias se

busca mejorar y dar solucion a los problemas existentes.
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II. METODOLOGIA

3.1. Tipo y Disefio de Investigacion
Tipo de investigacion.

Fue una investigacion Aplicada, ya que se us6 conocimientos tedéricos de lo que
es la gestion de inventarios y de los tiempos de produccion para asi dar la solucion
a la problemética presentada de la empresa de estudio. Asimismo, fue un estudio
descriptivo, porque se observo el comportamiento de las variables y transversal
ya que la informacién fue recolectada una vez y luego se hizo su descripcion o
analisis.

Disefio de investigacion.

Fue una investigacion descriptiva, puesto que el estudio consistid en describir
el sistema de gestion de inventarios con los tiempos de produccion en época de
pandemia COVID-19 en la empresa Trupal S.A. con la finalidad de proponer

mejoras al sistema de gestidén de inventarios.

O

Figura 2 Disefio de la investigacion
Fuente Elaboracion propia

Donde:

M: SKU’s y actividades que intervienen en el proceso de produccion

O: Observacion del sistema de gestion de inventarios y los tiempos de produccién
de la empresa TRUPAL S.A.

3.2.Variables Y Operacionalizacidon
3.2.1. Identificacidén de Variables

Variable 1: Sistema de Gestién de Inventarios

13



La gestion de inventarios es un conjunto de etapas anexadas en un
proceso continuo, que faculta el trabajo de manera ordenada hasta lograr
mejoras y su continuidad, ademas es un factor decisivo en el manejo
estratégico de todas las organizaciones y tiene por objetivo planificar,
organizar y controlar el stock perteneciente a la organizacién (Coalla,
2017 p. 3)

Variable 2: Tiempos de produccién

Son aquellos tiempos necesarios para desarrollar una o varias
operaciones y se compone por los tiempos de espera, preparacion,
operacion y transferencia. Ademas de que el estudio y control de estos
tiempos permiten detectar las operaciones que no afiaden valor y una vez
detectadas eliminarlas y mejorar el resto de tareas, que si afiaden valor al
producto. (Palacios, 2016, p. 277)

3.3.2. Operacionalizaciéon de variable
Como desarrollo de la matriz de operacionalizacion, la variable 1 fue
descompuesta bajo el criterio de que un sistema de gestion de inventarios
es un conjunto de etapas anexadas en un proceso continuo, que faculto
el trabajo de manera ordenada hasta lograr mejoras y su continuidad,
donde arroj6 las dimensiones que se observan en la matriz de
operacionalizacion; la variable 2 fue descompuesta bajo el criterio de un
estudio de tiempos para determinar los tiempos de produccién, donde
arrojo las dimensiones que se observan en la matriz, ademas de que los
indicadores fueron la evidencia de estas dimensiones, también se
considerd la escala de medicion y los items que se rigen individualmente

por cada dimension. (Anexo 3)

Poblacién, Muestray Muestreo

Para la presente investigacion se utilizaron dos poblaciones y por consiguiente
dos muestras, la primera poblacion fue de los 14 SKU de los inventarios; la
segunda por las 30 actividades del proceso de produccién, ambos de la
empresa Trupal S.A. en el periodo enero 2018 — setiembre 2020. La muestra

estuvo compuesta por los 14 SKU de los inventarios relacionado a la
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3.4.

produccion de carton y los tiempos de las actividades del proceso de
produccion respectivamente, el marco muestral es el area de produccion,
siendo su unidad de andlisis cada uno de los SKU y procesos de produccion.
Se procedié a incluir solo los SKU y procesos productivos propios de la
fabricacion de carton, excluyendo aquellas que fueron realizadas con otros

fines.

Técnicas e Instrumentos de recoleccién de datos
Para el logro de los objetivos especificos, se procedié a emplear las técnicas

y herramientas que se muestran en el (Anexo 4)

3.4.1. Validez
No fue necesario realizar la validacién de instrumentos ya que se tuvo
instrumentos como los formatos de registro de datos y constructos

respaldados en teorias.

3.4.2. Confiabilidad
Para los instrumentos utilizados no fue necesario realizar una prueba piloto
para demostrar la confiabilidad de estos, ya que se tiene instrumentos como

los formatos de registro de datos y constructos respaldados en teorias.

3.5.Procedimiento

Para realizar la evaluacion del nivel del sistema de gestion de inventarios en
periodo de pandemia COVID-19 en la empresa Trupal S.A. se utiliz6 como
técnica la observacion y el andlisis de informacion de los SKU vy las diferentes
actividades en el area de produccion, con apoyo de un analisis ABC (Anexo
Instrumento 1), para determinar el indice de rotacion de los SKU priorizando
los insumos de alta demanda, continuando con un andlisis bidimensional VED
(Anexo Instrumento 2) que es un analisis mas critico respecto a la necesidad
de los SKU, clasificando los datos obtenidos en el analisis ABC como Vitales,
Esenciales y deseados, teniendo en cuenta el calculo del lote econdmico de

pedido (Anexo Instrumento 8), punto de reorden (Anexo Instrumento 7 ) y el
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stock de seguridad (Anexo Instrumento 9), respaldados de un registro de
datos de la empresa para asi evaluar cual es la situacion actual del sistema
de gestion de inventarios dentro de la organizacion.

Por consiguiente, se determind los tiempos de produccién en periodo de
pandemia COVID-19 en la empresa Trupal S.A., Trujillo, 2020 se ejecuté como
técnica un analisis de informacion documental, con apoyo de un diagrama
analitico de procesos DAP (Anexo Instrumento 4) que representa
gréficamente la secuencia de las diferentes actividades; transporte
,inspeccion, demora y almacenamiento dentro del proceso productivo de la
empresa, luego se determinaron las valoraciones de cada una, teniendo en
cuenta los factores de Westinghouse y suplementos OIT para el estudio de
tiempos, donde se tomoO diez tomas de muestras preliminares (Anexo
instrumento 5), donde los tiempos seran comprendidos en el DAP, para
determinar cuales son los tiempos de operacion, transporte, espera y de
preparacion, de la empresa con respecto a los procesos productivos,
mediante el uso de un cronometro y por ende, se utilizo la técnica de muestreo
de tiempos de vuelta a cero. Adicionalmente las actividades se organizaron
en un diagrama de Pareto para asignar prioridades en la toma de decisiones.
Por ultimo para proponer mejoras al sistema de gestion de inventarios que
guarden relacion con los tiempos de produccion en periodo de pandemia
COVID-19 en la empresa Trupal S.A, se realiz6 un analisis de severidad para
hacer el andlisis causa-efecto, donde se obtuvieron las causas raices de la
falla todas con sus valores porcentuales, después mediante el analisis Amef
de las fallas potenciales que tuvieron base las causas raices por M (Método,
medio ambiente, mano de obra, medicion, materiales y maquinaria) se hizo la
valoracion de la ocurrencia y deteccion, donde se obtuvo un NPR alto que se
determinaron de una ficha técnica del NPR (Ver tabla 22), Asimismo se
plantearon acciones de mejora para cada causa raiz . Por consiguiente estas
acciones de mejora obtenidas se ubicaron en un listado donde se agruparon
por su origen, luego se hizo un cronograma de las acciones recomendadas en
un horizonte de tiempo de 12 meses entre Noviembre 2020 y Diciembre 2021
;asi mismo para completar las mejoras se determinaron los costos de

mantener inventario en el almacén de insumos y el costo por ordenar de los
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SKU, con todos estos datos se hizo un modelo de inventarios, ademas se
procedié hacer el andlisis costo con modelo y sin modelo, para calcular el

EOQ, Punto de reorden y stock de seguridad por SKU.

3.6.Método de analisis de datos

Andlisis descriptivo:

Para el analisis ABC y VED, se tabularon los datos en los constructos
establecidos para determinar el porcentaje de participacion de los SKU dentro
del sistema de gestion de inventarios, asi mismo se utilizé formatos de registro
de datos para determinar el EOQ, punto de reorden y el stock de seguridad
mediante tablas de doble entrada; mientras que para el analisis del proceso
DAP, se tabul6 los datos obtenidos en cuadros de doble entrada donde se
identificaron los tipos de actividades, y se coloco la frecuencia absoluta y
relativa de cada una y para el calculo de los tiempos de produccion se realizé
un estudio de tiempos donde organizaran en tablas de doble entrada.

3.7. Aspectos Eticos

En la elaboracion de la investigacion, se establecio el cumplimiento a la Etica
profesional, donde los investigadores con los principios fundamentales de la
moral individual y social se hacen cargo de respetar la legitimidad de los
resultados, la confiabilidad y a no revelar los datos pertinentes de los

participantes del entorno de la investigacion.

17



V.

RESULTADOS

4.1. Evaluacién del nivel del sistema de gestion de inventarios inicial.

4.2.

La empresa Trupal S.A cuenta con 14 SKU’s, los cuales intervienen en la

linea de produccion de papel; éstos se describen en la tabla 6.

La clasificacion ABC y VED presentan 76.17% en A, 18.61% en By 5.22%
en C (Ver Tablas 7 y 8). Ademas, se evidencian que de los SKU’s
encontrados en A el 17% es Vital, el 33% es Esencial y el 50% son
Deseables; en B el 25% es Vital, el 50% es Esencial y el 25% son
Deseables; en C 50% es Vital, 50% es Esencial y 0% son Deseables (Ver
Tablas 9y 10).

Adicionalmente la empresa cuenta con una elevada variacion por SKU en
cuanto a cantidad de pedido, por consiguiente, la cantidad de pedido por
SKU no es exacta lo que aumenta el riesgo de desabastecimiento, para
mayor detalle por SKU visualizar la tabla 11 y 14; asimismo no tienen un
punto de reorden (tabla 12 y 15); ni stock de seguridad fijos (tabla 13 y
16) lo cual ocasiona que se presenten problemas en los tiempos de
produccion, como el aumento de estos y el retraso de actividades, todo

esto debido a la mala gestidén de inventarios.
Determinacion de tiempos de produccion.

La empresa Trupal SA cuenta con 49 actividades en su proceso
productivo de la elaboracién de papel, las cuales se describen en un
diagrama analitico de procesos DAP (Ver tabla 17), este diagrama
representa graficamente la secuencia de las operaciones, inspecciones,
demoras, almacén y transporte, teniendo en consideracién la cantidad
total de insumos de 6489 Tn, tiempo total de 1005.5 minutos, y las

distancias totales 783.9 metros.

Después de determinar las actividades del proceso productivo se
establecio la valoracion de cada una, teniendo en cuenta los factores de
Westinghouse y suplementos OIT para la evaluaciéon de cada operario
(Ver tabla 18), luego tras la toma de 10 muestras preliminares, se

determiné el tiempo promedio, normal y estandar de las 49 actividades
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donde el tiempo estandar total es de 783.89 minutos. Por otro lado, del
tiempo encontrado el 79% corresponde a tiempo de operacion, 9% tiempo

de espera y 12% a tiempo de transporte. (Ver tabla 19)

4.3.Elaboracién de mejoras al sistema de inventarios que mejoren los
tiempos de produccion
Para iniciar con la propuesta de mejora al sistema de inventarios que
mejoren los tiempos de produccion, se tomaron los tiempos que sean mas
relevantes al proceso de produccion mediante el uso de la herramienta
diagrama de Pareto, esto para que las mejoras tuvieran mayor impacto.
Como resultado se obtuvieron que de las 49 actividades 22 (Ver tabla 20)
las cuales fueron sometidas a un analisis adicional para determinar cuales

son las actividades criticas

Con las 22 actividades obtenidas en el diagrama Pareto de la empresa
Trupal S.A. se realizé un analisis de severidad de fallas que estas puedan
tener en su desarrollo, lo cual permitiéo determinar que 10 actividades se
consideran criticas por ocurrencia a tiempos del proceso y la severidad de
las fallas que estas puedan presentar en el proceso productivo. (Ver tabla
21).

Las 10 actividades se sometieron al andlisis AMEF, las fallas y efecto de
las fallas de las actividades en mencion fueron evaluadas para asi
encontrar el nivel de riesgo de cada actividad el cual indica que si oscila
entre 0 a 00 es minimo, 101 a 300 es bajo, 301 a 500 es medio, 501a800
es alto y 801 a 1000 es muy alto y representas 0% minimo, 2% es bajo,

18% es medio, 50% es alto y 20% es muy alto

,. Las fallas identificadas por actividad se sometieron al 10 analisis causa
efecto considerando las 6M (Método, medio ambiente, mano de obra,
medicién, materiales y maquinaria), su evaluacion se realiz6 con 4
observadores que dieron un valor porcentual a cada causa, gracias esto
se encontrd la causa raiz por falla. (Ver tabla 23 a 32), asimismo se

plantearon acciones de mejora para cada causa raiz (Ver tabla 34).
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Las acciones de mejora se encuentran en el Anexo 7:Plan de mejoras, en
el que muestran mejoras al Sistema de Gestion de Inventarios
(Procedimiento de calculo de EOQ, Pto reorden y SS), Plan de
capacitaciones y talleres organizacionales, los cuales estan enfocados en
gue conocer la importancia de la calidad del papel, como elaborar de
reportes de medicion de medicion de temperatura, espesor, consistencia,
tiempos y seguimiento de estas; se propone el desarrollo de un plan de
mantenimiento, el cual sera util para evitar las fallas que limite la
produccion, ademas de brindar un mejor control de Mejoras al plan de
trabajo, el cual Mejoras al proceso de compra y el Manual de
procedimientos productivos, en el que intervienen el procedimiento de
secado de la hoja de papel, elaboracibn de Procedimiento de
desintegracion y suspensién en agua del OCC, eliminacién de agua
mediante rodillos de acero, elaboracion de Procedimiento de bobinado del
papel, de tratamiento quimico de pasta de bagazo, elaboracion de
Procedimiento de enrollado de papel, elaboracion del traslado de Materia
prima ( bagazo crudo) a caldera 1, disgregacion por impacto al caer en
fardos., traslado de pasta de bagazo a proceso de refinado (Ver G.
ANEXO 7: Plan de mejora). Se estima que el impacto de las mejoras en
el NRi de matriz AMEF 50 % alto, bajo (Ver tabla 33).

Por ultimo, para calcular el nuevo modelo de gestion de inventarios se
determinaron los costos de mantener inventario en el almacén de insumos
por SKU, considerando el precio del predio por m? que es de S/ 26,968.64
, la energia eléctrica por m? es de S/ 17,895.47 y la mano de obra mensual
es de S/ 0.42; asimismo el costo general de manteamiento por SKu es de
S/ 3,738.71 y la tasa de mantenimiento es 8.03%, mientras que en el
almacén de materias prima considerando también el predio por m? que es
de S/1,011.32, la energia eléctrica por m? S/ 671.08 y la mano de obra
mensual, arroja el costo de manteamiento por Sku es de S/ 841.41 y la
tasa de mantenimiento es 1.81% (Ver tabla 40), asimismo se determino el
costo por ordenar del bagazo crudo que es de S/ 20.57 , OCC es de S/
13.71 y de los insumos quimicos es de 6,85% (Ver tabla 42)
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Con los datos previamente mencionados se calcul6 la cantidad de pedido
el punto de reorden y el stock de seguridad , los cuales se representan en
la Tabla 43.Luego se procedio hacer el andlisis costo con modelo y sin
modelo, en el cual costo sin modelo arrojo que su costo de mantener
inventario (CMI) es de S/ 75,237.68, el costo de compra (CC) es de S/
13,406,157.48 y el costo por falta de existencias (CFE) es de S/
476,865.91, asimismo para el analisis con modelo se encontré que el
costo por mantener inventario es de S/ 25,941.89, el costo de compra S/
2,226,486.00 y el costo por falta de existencia es de S/ 0; con una
variacion porcentual en el CMI de 66%, en CC 83% y en CFE 100%. (Ver
tabla 46).
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V.

DISCUSION

La presente investigacion estuvo comprendida por  tres objetivos

especificos, por otro lado los resultados fueron discutidos con los

antecedentes y marco teorico de la investigacion, los cuales se interpretan

de la siguiente manera

En la evaluacion del nivel del sistema de gestion de inventarios inicial, se
obtuvo que la empresa Trupal S.A cuenta con 14 Sku (Tabla 6). La
clasificacion ABC presenta 76.17% en A, 18.61% en By 5.22% en C (Ver
Tablas 7 y 8) Para determinar estos porcentajes se emple6 como
instrumento el analisis ABC, propuesto por Coyle (2017) debido a que su
propésito de la herramienta es clasificar los articulos segun su nivel de
actividad en 3 categorias; donde la clasificacion "A" refiere a los articulos
de alto uso, la "B” articulos de uso medio y la clasificacién "C” articulos
de uso bajo. La herramienta fue utilizada también por Chancasanampa,
Espinoza, Sotelo, Alvarez y Raymundo (2019) donde utilizando la
herramienta de analisis ABC se obtuvo como resultado que el 19% de los
insumos principales aportan el 76% del valor total que se necesita,

Ademas, se evidencian que de los SKU’s encontrados en A el 17% es
Vital, el 33% es Esencial y el 50% son Deseables; en B el 25% es Vital,
el 50% es Esencial y el 25% son Deseables; en C 50% es Vital, 50% es
Esencial y 0% son Deseables (Ver Tablas 9 y 10), para ello se utilizo el
instrumento analisis bidimensional VED, propuesto por Bhattachanya
(2014) debido a que es un ejercicio bidimensional que permite tomar
decisiones apropiadas, el cual fue utilizado por Plinere, Borison (2015)
gue en su investigacion utilizé la herramienta bidimensional VED para
poder reducir los diferentes niveles de existencias, donde se obtuvieron
resultados favorables como la reduccion del nivel de inventario, el nivel
medio de los datos reales con respecto a los inventarios que fue de 20860
y con el propuesto se logré 11705 unidades y Sohail, Hussain (2018)
obtuvo resultados similares; estas investigaciones se basan en el estudio
y andlisis de una empresa demostrando que esto es Util para saber en
gué nivel se encuentra para asi implementar un sistema de inventarios

optimo priorizando los problemas que necesita solucionar la empresa.
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Adicionalmente la empresa cuenta con una elevada variacién por SKU
en cuanto a cantidad de pedido, por consiguiente, la cantidad de pedido
por SKU no es exacta lo que aumenta el riesgo de desabastecimiento,
para mayor detalle por SKU visualizar latabla 11 y 14; asimismo no tienen
un punto de reorden (tabla 12 y 15); ni stock de seguridad fijos (Ver tabla
13 y 16) ocasiona que se presenten problemas en los tiempos de
produccioén, como el aumento de estos y el retraso de actividades, todo
esto debido a la mala gestién de inventarios.

Por otro lado para la determinaciéon de tiempos de produccion este
cuenta con 49 actividades en su proceso productivo de la elaboracion de
papel, los cuales se describen en un diagrama analitico de procesos DAP
(Ver tabla 17), este diagrama representa graficamente la secuencia de
las operaciones, inspecciones, demoras, almacén y transporte, teniendo
en consideracion la cantidad total de insumos de 6489 Tn , tiempo total
de 1005.5 minutos , y las distancias totales 783.9 metros. Esta
herramienta para Gutiérrez (2013) permite mostrar y familiarizar al
analista sobre todos los detalles pertinentes relacionados a los procesos
productivos de modo que pueda introducir mejoras o en todo caso solo
analizarlo, también permite un andlisis critico y minucioso de cada
actividad, después de determinar las actividades del proceso productivo
se establecio la valoracion de cada una, teniendo en cuenta los factores
de Westinghouse y suplementos OIT para la evaluacién de cada operario
(Ver tabla 18), luego tras la toma de 10 muestras preliminares, se
determiné el tiempo promedio, normal y estandar de las 49 actividades
donde el tiempo estandar total es de 783.89 minutos. Por otro lado, del
tiempo encontrado el 79% corresponde a tiempo de operacion, 9%
tiempo de espera y 12% a tiempo de transporte. (Ver tabla 19) asimismo
después de determinar las actividades del proceso productivo se
establecio la valoracion de cada una, teniendo en cuenta los factores de
Westinghouse y suplementos OIT para la evaluacién de cada operario,
tomados de palacios (2016), luego tras la toma de 10 muestras
preliminares, se determind el tiempo promedio, normal y estandar de las

49 actividades ,donde se calcul6 el Tiempo de operacion con un valor
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porcentual de 79%, espera 9% y transportar 12% ( Ver tabla 19), todo
esto por medio de un estudio de tiempo tomado de Palacios (2016) que
considera que los tiempos de produccién mantienen una relacion directa
con la gestion de inventarios, ya que estos son los tiempos necesarios
para desarrollar una o varias operaciones y se compone por los tiempos
de espera, preparacion, operacion y transferencia, ademas el estudio y
control de estos tiempos, cual también fue usado por Chancasanampa,
Espinoza, Sotelo, Alvarez y Raymundo (2019) donde obtuvieron como
resultado una reduccién del 10% de los tiempos de produccion y Vilela
(2017) que mediante la herramienta de estudio de tiempos logro reducir
los tiempos de produccion en un 7%.

Ademaés, se determin6 mediante un andlisis de severidad10 fallas criticas
con de las cuales se hizo 10 analisis casusa efecto que fue evaluado por
4 observadores que dieron un valor porcentual a cada causa, con esto se
hizo un analisis mas a fondo de las causas raices de la falla, luego se
obtuvieron la valoracién de la ocurrencia y deteccion de las cuales todas
salieron con un NPR ( nivel de riesgo promedio) alto que oscilan entre
501 como minimo y 800 como maximo determinadas de la tabla TEC del
NPR, asimismo se plantearon 60 acciones de mejora para cada causa
raiz, todo esto hallado con la matriz Amef que segun Gutiérrez (2013) es
una metodologia que facilita el analisis y evaluacion de posibles fallos
gue puedan ocurrir en una serie de actividades, ademas de tener como
finalidad incorporar, desde un inicio, todos los componente y funciones
que garanticen la eficacia de los procesos, proponiendo asi mejoras y
acciones preventivas, las mismas herramientas utilizadas por Daigle
(2017) que logro una mejora de un 74% a un 80% en sus sistema de
gestion de inventarios, asimismo se redujeron los tiempos de sus
actividades en un 15% y Gonzales, Farfan, Alamet y Fuentes (2019)
donde se obtuvo una mejora del 70% en los tiempos de reabastecimiento
y produccion de cada actividad dentro de su proceso productivo.

Por ultimo en la elaboracion de mejoras al sistema, se obtuvo que para
calcular el nuevo modelo de gestion de inventarios se determinaron los

costos de mantener inventario en el almacen de insumos por Sku,
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considerando el precio del predio porque es de S/ 26,968.64 , la energia
eléctrica que es de S/ 17,895.47 y la mano de obra mensual es de S/
0.42; asimismo el costo general de manteamiento por SKu es de S/
3,738.71 y la tasa de mantenimiento es 8.03%, mientras que en el
almacén de materias se consideré el predio por m? que es de S/1,011.32
, la energia eléctrica por m? S/ 671.08 y la mano de obra mensual, arroja
el costo de manteamiento por Sku es de S/ 841.41 y la tasa de
mantenimiento es 1.81% ,asimismo se determiné el costo por ordenar del
bagazo crudo que es de S/ 20.57 , OCC es de S/ 13.71 y de los insumos
qguimicos es de 6,85% ,donde se considerd también el analisis del costo
por minuto de ordenar producto que es de 0.00069 con todos estos datos
se hizo un modelo de inventarios de los Sku ,del cual se obtuvo el
analisis costo con modelo y sin modelo, en el cual el costo sin modelo
arrojo que su costo de mantener inventario es de S/ 75,237.68, el costo
de compra es de S/ 13,406,157.48 y el costo por falta de existencias es
de S/ 476,865.91, asimismo para el andlisis con modelo se encontré que
el costo por mantener inventario es de S/ 25,941.89, el costo de compra
S/ 2,226,486.00 y el costo por falta de existencia es de S/ 0 todo esto con
la utilizacion de las herramientas de calculo EOQ, Stock de seguridad y
punto de reorden, propuesto por Meana (2017) debido a que su propésito
del EOQ es tener control de inventarios y el planteamiento de este
modelo se basa en el pedido repetitivo, demanda constante, plazos de
entrega y pedidos continuos, el de stock de seguridad es el nivel extra de
stock que se debe mantener siempre en almacén para asi evitar el
desabastecimiento de stock ante posibles vacilaciones de oferta y
demanda o cualquier problema imprevisto y el punto de reorden permite
minimizar los gastos de inventario, y a su vez garantiza que nunca falte
el stock, el cual también fue utilizado por Sohail, Hussain (2018) que
lograron que durante un periodo de tiempo la empresa requiere 2066
unidades para la fabricacién de acero con una reduccion del 30% en las
unidades y el EOQ en 2013 es de 553.4 unidades mientras que en el afio
2014 solo 392 unidades; Sohail, Hussain (2018) utilizando los mismos

calculos y un modelo de inventarios propuesto lograron apreciar la
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variacion alta de los costos la cantidad de materias primas como, en el
afo 2013 que se tiene un costo de 110.07 rupias, disminuyéndose al afio
2014 a 25 rupias y Plinere, Borison (2015) que elaborando un sistema de
inventario propuesto se logré que la cantidad de nivel de inventario fuese
de 5405 piezas a comparaciéon de la cantidad de nivel de inventario que

la empresa tiene que era de 6964 piezas.
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VI.

CONCLUSIONES

De los SKU del almacén de empresa Trupal S.A el 76.17% en A, 18.61%
en By 5.22% en C. Ademas, de los SKU’s en B el 25% es Vital, el 50%
es Esencial y el 25% son Deseables; en C 50% es Vital, 50% es Esencial
y 0% son Deseables. La empresa Trupal no tiene una cantidad fija de
pedio no tiene un punto de reorden establecido y una cantidad de pedido

fija.

La empresa Trupal SA cuenta con 49 actividades en su proceso
productivo de la elaboracién de papel. Para elaborar 6489 Tn de papel
se requiere 13 horas, 13 minutos y 53 segundos. En el proceso se recorre
783.9 metros. Del tiempo encontrado en el estudio de tiempos el 79%
corresponde atiempo de operacion, 9% tiempo de esperay 12% a tiempo

de transporte.

Se propuso seis mejoras, las cuales son: Mejoras al sistema de gestion
de inventarios, plan de capacitaciones y talleres organizacionales, plan
de mantenimiento, mejoras al plan de trabajo, mejoras al proceso de
compray mejoras de procedimientos productivos. Con la implementacion
de las mejoras se pronostica una disminucién del 99 al 100% de ocurrir
fallas. Se calcul6 la cantidad de pedido, el punto de reorden y el stock de
seguridad por cada insumo. Los costos de inventarios sin el modelo
propuesto con respecto a su costo de mantener inventario (CMI) es de S/
75,237.68, el costo de compra (CC) es de S/ 13,406,157.48 y el costo por
falta de existencias (CFE) es de S/ 476,865.91, asimismo para el analisis
con modelo el costo por mantener inventario fue de S/ 25,941.89, el costo
de compra S/ 2,226,486.00 y el costo por falta de existencia es de S/ 0;
con una variacion porcentual en el CMI de 66%, en CC 83% y en CFE
100%.
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VII.

RECOMENDACIONES

Se recomienda prestar mas interés en el estudio de tiempos realizado en la
investigacion, para asi asignar de manera Optima los tiempos a utilizarse en
cada actividad dentro del proceso productivo de la fabricacién de papel en la

empresa.

Se recomienda considerar los calculos reales realizados en la investigacion

de EOQ, Stock de seguridad y punto de reorden.

Se recomienda cumplir con el cronograma y plan de mejora propuestos
donde se involucra a otras areas de la empresa para asi trabajar en equipo

y obtener resultados eficientes.

Se recomienda dar mayor importancia a los operarios referente a las
supervision y capacitaciones a estos para mejorar el clima laboral y la

comunicacion entre todo el personal en el area de produccion.
Se recomienda implementar un plan de mantenimiento preventivo.

Se recomienda hacer mejoras al plan de trabajo.
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C. Anexo 3 Matriz de operacionalizacion de variables

. Definicion Definicion . . . Escala de
Variables ) Dimensiones Indicadores ., Items
conceptual operacional medicion
. fo ., . El analisis ABC, consta de estos
Es un conjunto Indice de rotacién de insumos o . s
criterios: la cantidad utilizada
de etapas . o
de los insumos, el valor unitario
anexadas en un
y el valor de consumo de la
proceso
. demanda, estos datos se operan
continuo, que .
. y se procede a convertirlos a
faculta el trabajo L . .
Analisis ABC Intervalo | porcentaje, ubicando los datos
de manera )
. dentro del intervalo A> 80%, con
ordenada hasta | Para analizar
. . respecto a By C se resta el
lograr mejorasy | el sistema de )
L . primer % acumulado menos el
su continuidad, gestion de . , .
, . . siguiente, asi sucesivamente B >
ademas es un inventarios 15%, y la C > 5%.(Coyle, et al
Sistema de | factor decisivo en | se utilizara el oY 2017 0'355»)/ ! Y
gestién de el manejo analisis ABC, P
inventarios | estratégicode | analisis VED, Se ubican los datos obtenidos en
todas las EOQ, Punto ] el andlisis ABC, con respecto a V
organizacionesy | de reorden, Vital — A Stock Constante que corresponde a: Stock
tiene por stock de constante, Stock Satisfactorio y
objetivo seguridad. Stock a alto nivel; respecto E:
lanificar, Esencial — B Stock Satisfactorio stock v seguimiento intensivo
pranit Analisis VED Nominal | . v seg . !
organizary intermedio (hacer) e intermedio

controlar el stock
perteneciente a
la organizacion
(Coalla, 2017 p.
3),

Deseable — C Stock de alto nivel

(hacer); por ultimo D: de cero a
bajo nivel de stock satisfactorio,
y C el de stock muy bajo y stock
bajo. .(Bhattachanya, 2014,
p.422)
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|EDS
g = 7 Consta de los datos de la
Lote Donde 2 demanda, el costo de emisidn vy
E .. Razd el costo unitario de almacenar,
dCOhO(T(IjCO D = Demanda durante el horizonte de azon se opera mediante una raizy se
e pedido ) . -
ped evaluacion. obtiene el lote econdmico de
S= Costo de emisién de pedidos. pedido.(Meana, 2017, p. 45)
H= Costo Unitario de almacenamiento.
PR = Dd + 58 El punto de reorden consta de la
Donde ‘ operacion de la demanda
Punto de , durante el tlemp.o de entregay
Razon | el stock de seguridad, para este
reorden e .
ultimo se tiene que calcular
independientemente.(Coalla,
SS = Stock de Seguridad 2017, p. 43)
— BIE ol !
55 = (PME PEN) = D ‘ El stock de seguridad se define
al operar el plazo Max de la
Stock de Donde demanda, plazo de entrega
. PME= Plazo Max de entrega. Razén normal y la demanda media, el
seguridad

PEN= Plazo de entrega normal.

DM= Demanda Media.

resultado es el nivel extra del
insumo o producto que se debe
mantener en almacen.

39



Son aquellos
tiempos
necesarios para
desarrollar una o

varias
operaciones y se
compone por los
tiempos de
espera,
preparacion,
operaciony
transferencia.
Ademads de que

Tiempos el estudioy
de control de estos
produccion tiempos
permiten

detectar las
operaciones que
no afiaden valor
y una vez
detectadas
eliminarlas y
mejorar el resto
de tareas, que si
anaden valor al

Para calcular
los tiempos
de
produccion
primero se
obtendra el
tiempo de
espera,
preparacion,
operaciony
transferencia
con
referencia a
los puntos
Operacion,
demora,
transporte,
almacen e
inspeccion;

Operacidn e
Inspeccidn

TO ( Tiempo utilizado por los recursos en
realizar la operacion/ Tiempo total de
produccidn) X 100

Razén

Dentro del punto de operacidn
e inspeccién del diagrama DAP
se obtiene, el tiempo operativo
donde se tiene que dividir el
tiempo utilizado de los recursos
y el tiempo total de la
produccidn, para obtener el
tiempo en porcentaje se
multiplica por 100.

Demora

TE(Tiempo que espera el producto hasta que
comienza la operacién / Tiempo total de
produccidn) X 100

Razoén

Dentro del punto demora del
diagrama DAP se obtiene el
tiempo de espera, donde se
tiene que dividir el tiempo que
se tiene que esperar antes que
comience la operacion vy el
tiempo total de la produccion,
para obtener el tiempo en
porcentaje se multiplica por
100.

Transporte

TT(Tiempo que se necesita para transportar

Razdn

P rlarqduc';c()).m cierta cantidad de productos que ya fue . ttioli
a acu;s7,7) ! sometido a una previa operacion a otra porcentaje sleor;u tiplica por
P nueva/ Tiempo total de produccién) X 100 )

Dentro del punto de transporte
del diagrama DAP se obtiene el
tiempo de transporte, donde se
tiene que dividir el tiempo que
es necesario para transportar
cierta cantidad de insumos vy el
tiempo total de la produccion,
para obtener el tiempo en
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Almacén

TP(Tiempo necesario para entregar de forma
correcta los insumos o recursos que van a
ser indispensables para efectuar la
operacion / Tiempo total de produccion) X
100

Razén

Dentro del punto almacén del
diagrama DAP se obtiene el
tiempo de preparacion, donde
se tiene que dividir el tiempo
gue es necesario para entregar
de forma correcta los insumos
gue van hacer indispensables
para la ejecucion de cualquier
operacion y el tiempo total de
la produccion, para obtener el
tiempo en porcentaje se
multiplica por 100.

Fuente Elaboracion propia
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D. Anexo 4 Anexo de instrumento de recoleccidn de datos

Fase de estudio

Fuentes de
informacién/

Informantes

Técnicas

Instrumentos

Tratamiento/

Proceso

Resultados esperados

Evaluar el nivel del sistema de
gestion de inventarios

Autoras/jefe de area

Observacion

Formato de registro de andlisis ABC
(Anexo Instrumento 1)

Formato de registro de andlisis VED
(Anexo Instrumento 2)

Formato de registro de SGI para
cantidad de pedido, manejo de stock
de seguridad y punto de
reorden.(Anexo Instrumento 3)

Extraccién de
informacion

Conocer la situacion
actual del sistema de
gestién de inventarios

Determinar los tiempos de
produccion

Autoras/jefe de area

Andlisis
documental

Diagrama analitico de procesos DAP
(Anexo Instrumento 4)

Extraccién de
informacion

Conocer los tiempos
actuales de produccién
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Estudio de tiempos de produccion
(Anexo Instrumento 5)

Proponer mejoras al sistema de
gestion de inventarios que
guarden relacion con los
tiempos de produccién

Autoras/jefe de area

Andlisis de
informacion

Formato de registro de datos para la
evaluacion del sistema y la relacion
con los tiempo AMEF (Anexo
Instrumento 6)

Extraccién de
informacion

Establecer acciones de
mejora

Célculo del lote econdémico de pedido
(Anexo Instrumento 7)

Calculo del punto de reorden (Anexo
Instrumento 8)

Calculo del stock de seguridad (Anexo
Instrumento 9)

Extraccién de
informacion

Determinar las
cantidades optimas
comparadas con las

actuales.

Fuente Elaboracion propia
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Instrumento 1: Formato de anélisis ABC de los sku de los inventarios de TRUPAL S.A.

TRUPAL 5.A.

<
ANALISIS ABC
Encargado: N° de hoja:
Fecha:
NUMERO CANTIDAD VALOR DE % %
DE INSUMOS DESCRIPCION UTILIZADA | VALOR UNITARIO CONSUMO ACUMULADO ACUMULADO CLASE | PARTICIPACION
(Tn) DEMANDA DEL INSUMO
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Zona N° elementos

%Articulos

%Acumulados

%lnversion

%INV. A

TOTAL

Leyenda

Clasificacion A: 0%-80%

Clasificacion B: 80%-95%

Clasificacion C: 95%-100%

Fuente: Coyle y otros (2013)
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Instrumento 2 Anélisis bidimensional VED-ABC de los sku de los inventarios de
TRUPAL S.A.

Anélisis VED
Encargado: N° de hoja:
Fecha:
Categoria Descripcién Vv E D
A
B
C
Categoria V items E items D items
Stock y|[De cero a bajo
A Stock constante |seguimiento |[nivel de stock
intensivo satisfactorio
Stock Nivel de stock
B . , Hacer :
satisfactorio muy bajo
C Stock a alto nivel Hacer Stock bajo

Fuente Bhattachanya (2014)



Instrumento 3 Formato de registro de datos sku de los inventarios de TRUPAL S.A.

UM

Descripcién SKU

Cédigo

Base de datos cantidad de pedido Enero 2018-Setiembre 2020

2018

2019

2020

Desviacion

01

02

03

04

05

06

07

08

09

10

11

12

01

02

03

04

05

06 | 07

08

09

10

11

12

01

02

03

04

05

06

07

08

09

Elaboracion Propia
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Instrumento 4 Diagrama analitico de procesos de la empresa TRUPAL S.A

()TRUPALS.A.

Diagrama Analitico de proceso

OPERARIO MATERIAL EQUIPO
Diagrama N° RESUMEN
Actividad ACTUAL PROPUESTO AHORRO
Producto: Papel . Operacion
. Inspeccion
. Demora
Actividad: Proceso de fabricacion del papel.
Transporte
Método: Propuesto ' Almacén
Actual
Distancia (mts)
Tiempo:
Operario(s): 4 Costo (S/.)
Elaborado por: Flores Ruiz, Sandra y Ramos Torres Shirley Comentario
Aprobado por: Total
DESCRIPCION Activ Activ Activ Activ Activ
Cantidad | Distancia | Tiempo
N° ) OBSERVACIONES
( Actividad, método y N° de operarios) (Tn) (m) (min)

Fuente Gutiérrez y otros (2013)

48




Instrumento 5 Estudio de tiempos de produccién de la empresa TRUPAL S.A.

ACTIVIDAD

TIPO

Muestra preliminar

WESTINGHOUSE

SUPLEMENTOS

OPERACION

DEMORA

TRANSPORTE

ALMACENAMIE

NTO

10

TP(min)

Hab | Esf | Cond | Cons

TN (min)

Constantes | Variables

TS(min)

TO

TE

TT

™

Fuente LOpez y otros (2014)
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Instrumento 6 Matriz AMEF de la empresa TRUPAL S.A.
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Materiales

Maquinas

Fuente Gutiérrez y otros (2013)
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Instrumento 7 Formato de registro de datos del punto de reorden de los

inventarios de TRUPAL S.A.

TRUPAI. §.A.
FORMATO DE REGISTRO-
PUNTO DE REORDEN
Encargado: N° de hoja:
Fecha:
N°SKU Demanda diaria Lead time PR

Fuente Meana (2017)
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Instrumento 8 Formato de registro de EOQ de los inventarios de TRUPAL S.A.

TRUPAL 5.A.

PROFESIONALES DEL EMPAQUE

FORMATO DE REGISTRO- EOQ

Encargado: N° de h0ja!  ———
Fecha:
S (Costo de
NUMERO CANTIDAD ok
DE INSUMOS DESCRIPCION |1/ ;zADA (Tn) Sg‘éf&‘;g)de =0Y

H (Costo Unitario de
almacenamiento)

Fuente Meana (2017)
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Instrumento 9 Formato de registro de datos del Stock de seguridad de los
inventarios de TRUPAL S.A.

TRUPAL 5.A.

PROFESIONALES DEL EMPAQUE

FORMATO DE REGISTRO-
STOCK DE SEGURIDAD

Encargado: N° de hoja:

Fecha:

N°SKU

PEN (Plazo de
PME (Plazo Max de entrega) | entrega DM (Demanda Media)
normal)

SS

Fuente Meana (2017)
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E. Anexo 5: Tablas

Tabla 1 Factores de Westinghouse - Método de valoracion para el desemperio del
trabajador dentro del Tiempo Normal

Habilidad Esfuerzo

0.15 Al Superior 0.13 Al Superior
0.13 A2 0.12 A2
0.11 Bl Excelente 0.1 Bl Excelente
0.08 B2 0.08 B2
0.06 Cl Buena 0.05 Cl Buena
0.03 C2 0.02 C2

0 D Media 0 D Media
-0.05 El Aceptable -0.04 El Aceptable
-0.1 E2 -0.08 E2
-0.16 F1 Pobre -0.12 F1 Pobre
-0.22 F2 -0.17 F2

Condiciones Regularidad

0.06 A Ideales 0.04 A Perfecto
0.04 B Excelente B Excelente
0.02 C Bueno 0.01 C Buena

0 D Medias 0 D Media
-0.03 E Aceptables -0.02 E Aceptable
-0.07 F Pobres -0.04 F Pobre

Fuente Palacios (2016)
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Tabla 2 Suplementos OIT para el célculo del Tiempo estandar

Suplementos

N° Constantes Variables
Elemento NP TP PA IP IL CA(TV|TA|TM | MM MF
1
2
3
4
5
Suplementos
NP= Por necesidades personales. CA= Calidad del aire.
F= Por fatiga. TV= Tension visual.
TP= Por trabajar de pie. TA= Tension auditiva.
PA= Por postura anormal. TM= Tensién mental.
IP= Levantamiento de peso y fuerza. MM= Monotonia mental.
IL= Densidad de la luz. MF= Monotonia fisica.

Fuente Palacios (2016)
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Tabla 3 Criterio de severidad de la matriz AMEF

CRITERIO:SEVERIDAD DEL

CRITERIO SEVERIDAD DEL

no conforme y es percibido
por la muchos de clientes
(50%)

EFECTO EFECTO SOBRE EL PUNTUACION EFECTO
PRODUCTO EFECTO SOBRE EL PROCESO
El efecto del modo de falla
impacta la operacion Puede poner en peligro al
segura del producto y/o 10 operador (méquina o
involucra incumplimiento ensamble) sin previo aviso
de regulaciones
Incumplimiento de | gubernamentales sin previo Incumplimiento de los
los requerimientos | aviso L .
de seguridad o requerimientos de sggurldad o
reglamentarios El efecto del modo de falla reglamentarios
impacta la operacion Puede poner en peligro al
§egura de.l produc.tovy/o 9 operador (maquina o
involucra ||.'1cumpllm|ento ensamble) con previo aviso
de regulaciones
gubernamentales sin previo
aviso
Pérdida de la funcion El mayor 100% de la
primaria ( producto 3 produccion puede que
inoperable, no afecta la tenga que desecharse. Paro
operacion segura del de la linea de produccion o
producto) Trastorno o afectaciéon mayor del embarque.
Pérdida o
degrétl:iacic’).n della Una parte de la produccion
funcién primaria pueda que tenga que
deshacerse. El efecto sobre
Degradacion de la funcién 7 el proceso principal incluye
primaria(producto la disminucidn de la
operable, pero hay velocidad de la linea o el
reduccidn del nivel que se tenga que agregar
desempefio) Trastorno o afectacion significativa | mas operadores.
Pérdida de la funcion
secundaria ( producto El 100% de la produccién
operable, pero las 6 puede que tenga que ser
funciones de confort o reprocesada fuera de la
Pérdida o comodidad son linea de produccidn para
degradacién de | inoperables) luego ser aceptada.
funcién Degradacion de la funcién
secundaria secundaria (producto
operable, pero hay Una parte de la produccion
reduccion del nivel 5 pueda que tenga que ser
desempeiio de las reprocesada fuera de la
funciones de confort o linea de produccion para
comodidad) Trastorno o afectacién moderada luego ser aceptada.
Apariencia o ruido audible, El 100% de la produccién
producto operable, parte 4 puede que tenga que ser
no conforme y es percibido reprocesada en la estacion
por la mayoria de los de trabajo antes de que
) clientes (mas del 75%) ésta sea procesada.
Molestia
Apariencia o ruido audible, Una parte de la produccion
producto operable, parte 3 puede que tenga que ser

reprocesada en la estacion
de trabajo antes de que
ésta sea procesada.
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Apariencia o ruido audible,
producto operable, parte
no conforme y es percibida
por los clientes mas
perspicaces (menos del
25%)

Trastorno o afectacion menor

Ligeros inconvenientes para
el proceso, operacién u
operador.

Ningun efecto

Ningun efecto perceptible
para el cliente

Ningun efecto

Ningun efecto perceptible.

Fuente Gutiérrez y otros (2013)
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Tabla 4 Criterio de ocurrencias de las causas de la matriz AMEF

CRITERIO: OCURRENCIA DE LAS

medio del control preventivo

POSIBILIDAD DE FALLA CAUSAS PUNTUACION

2100 por cada mil piezas 21 de 10
cada 10
50 por cada mil piezas 1 en cada 9
20

Muy alta 20 por cada mil piezas 1 en cada g
50
10 por cada mil piezas 1 en cada 7
100
2 por cada mil piezas 1 en cada 6
500

Moderada 0.5 por cada mil piezas 1 en casa 5
2000
0.1 por cada mil piezas 1 en cada 4
10000
0.01 por cada mmil piezas 1 en 3
cada 100000

Baja

<0.001 por cada mil piezas 1 en 2
cada 1000000

Muy baja Las fallas son eliminadas por 1

Fuente Gutiérrez y otros (2013)
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Tabla 5 Criterio de Deteccidn de la matriz AMEF

OPORTUNIDAD DE

CRITERIO:POSIBILIDADDE DETECCION POR

POSIBILIDAD DE

en la fuente

detectan en la estacién de trabajo por el
operador mediante equipos de mediciones
continuas, o mediante controles automaticos
en la estacion de trabajo que idéntica las
partes discrepantes y notificaban al operador
(luz, sonidos,etc.). Se realizan mediciones al
arranque y la primer pieza se verifica (sélo
para causas relacionadas con el arranque).

PUNTUACION
DETECCION LOS CONTROLES DEL PROCESO DETECCION
Ninguna oportunidad . .
dl gu p unt 10 Casi imposible
e deteccion Actualmente no hay controles del proceso,
no se puede detectar o no es analizado.
No es probable detectar
en cualquier etapa E,l modo de falta y/o la causa.(error) no son 9 Muy remota
facilmente detectados (por ejemplo,
auditorias aleatorias).
Deteccién del problema
después del El modo de falla se detecta en la estacién de 8 Remota
procesamiento trabajo por el parador a través de los
sentidos de la vista, olfato y oido.
Deteccién del problema | El modo de falla se detecta en la estacion de .
) . 7 Muy bajo
en la fuente trabajo por el operador a través de los
sentidos de la vista, olfato u oido, o bien
después de la produccion a través del uso de
instrumentos que miden atributos (pasa/ no
pasa, verificacion manual del torque, llaves,
graduadas, etc.).
Deteccién del problema
. P El modo falla se detecta por el operador .
después del ) , . 6 Baja
R después del proceso a través de equipos de
procesamiento L ; L
mediciones continuas, o en la estacion de
trabajo por el operador a través del uso de
instrumentos que miden atributos (pasa/ no
pasa, verificacion manual del torque, llaves
graduadas, etc.).
Deteccién del problema El modo de falla o la causa del error se 5 Moderada
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Deteccién del problema
después del
procesamiento

El modo de falla se detecta después del
proceso mediante controles automaticos que
identifican las partes discrepantes y bloquean
la parte para prevenir el que no se procese
posteriormente.

Moderadamente alta

Deteccién del problema

El modo de falla se detecta en la estacion de Alta
en la fuente . -
trabajo por controles automaticos que
identifican las partes discrepantes y bloquean
la parte en la estacion para prevenir el que no
procese posteriormente,
Deteccidn del error y/o
prevencion, se previene | qo getecta la causa (error) de la fallaen la Muy alta
del error estacion de trabajo por controles
automaticos que detectaran errores
previenen que se hagan partes discrepantes.
) - Se previene la causa (error) de la falla como
No se aplica deteccion, p o ( ) _ .
resultado del disefio del accesorio, la Casi segura

se proviene el error

maquina o la parte. No se pueden hacer
partes discrepantes porque se tiene un
disefio de producto/ proceso a prueba de
errores.

Fuente Gutiérrez y otros (2013)
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Tabla 6 Base de datos de los inventarios de almacén de la empresa Trupal S.A

S Base de datos almacen Enero 2018-Setiembre 2020 ) \g
sl 2 - 8 g
5| = x| 3 2018 2019 2020 gl ¢
3l G ®» s| &
ol g i
a 01|02]|03|04]05|06 |07 |08|09|10(121 |12 |01 | 0203|0405 |06)|07|08]|]09)|10|11| 12|01 |02]03|04]|05]|06]07 | 08]09 o
Ql =
ol N ~| | 49| ~| v o @ o @ 9 o x| o | 9 @ o o o o o @ 49| 9 4 ~| 4| @ & o o 4 2
1 Bagazo Tn ~ o o o o o o o o o @ B o o o H| ® ~| B o o © o o] b| o b w| o = © o 5| g 9
LS T S I N T I S A o S Y Y N R 0 O S T 0 S A I S O R S0 S O B I N L 1
~
Soda N S
2 Tn - - i — i - i - - - - — - i - - i - - - - - - - - - — — - i - - i — O
Caustica -
Agente
. o
Resistent ~ — ~ — rc — < < ~ o~ ~ o~ ~ ~ — () o o o ™ o~ ~ ~ ~ — ~ — — — — o~ ~ ~ ~ S
3 Tn — - — - — - — — — — — — - — — - — — — — — — — - — - — — - — — - — — O
eala -
Humedad
Biocida
protector
de ©
. | o] o o o «f <« o < < < <] o o o <« 4| <l o o o @ o o o o «f 4] «§ o «f o o o 8
4 materiale Tn — — — — — — e b — B — - — — — — e B — — b — b b B - — - — b — — b - S
-
s
polimeriza
dos
: @
Resina 7o) < < ) o — () o o 0 (] ] < o — ~ o o < ~ < — ~ [T} ] () (] o o — ~ ~ ~ — S
5 Tn - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - o o
Colofonia -
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Sulfato de

aluminio
N
(Encolant NN o < | o o« ol <| o o o «| ;v <| o « <| o o | | «| = Nl o o ol o o o o o | 3
6 Tn — — — — — — — — — — — — — — — - — — — — — — — — — - — — - — — — — o o
een -
método
acido)
o)
Encolante 0 o < - ] ™ 7o) ™ () ™ () o — o~ < < 0 o~ ] ™ o~ (] ™ ™ — ~ o ] ~ o — 7o) o < 3
7 Tn — — — — — — — — - — - — — — — — — — - — — — — — — - — — — — — - — o -
neutro =
Antiespu o
w| w| o o o < o o o o o o] o 4 o o o o < 4] | ] o ] @ w ] o « o o o ] &8 F
8 mante Tn — — - — — — — — — — — — — - — - — — - — — — — — — — — — - — — - — ol H
— —
TC-10
Barredor ~
ol o] o o o o «| «al «a o o o o o o < o o o o o o o o Al a4l a4 4| o o o o o & 2
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Coagulant - |l o |l o |l o | 4| o] o & 4| o o o o o o o o o ® o Nl N o 4 o o o o « o &
e -
—
Floculant () — o < < — < — < o~ 0 ™ < r« — o~ < < o o~ ™ o~ o~ ~ o~ < o~ o~ o — — — — o~ 3
11 Tn — — — — — — — — — — — — — — — - — — — — — - — — — — — — — — — - — o H
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12 Tn I — - - - — — I — |l - i — — | - I ] - | — - — I e o S
catiénico
Cartén
reciclado ol o
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Fuente Elaboracion propia
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Tabla 7 Analisis ABC del inventario de la empresa Trupal S.A

Fuente Tabla 6

Tabla 8 Estadisticos de andlisis ABC del inventario de la empresa Trupal S.A

Numero de Existencias Precio de compra Valor monetario %
Descripcién Acumulado(S/.) Acumulado % Clase
insumos almacén (Tn) (S/.) de existencias (S/.) Participacion
1 Bagazo crudo 7821.03 50.00 391,051.52 391051.52 31.36%
2 Floculante 12.21 14'900.00 181,960.61 573012.12 45.95%
3 Biocida protector de materiales polimerizados 11.576 S/12'300.00 142,381.82 715393.94 57.37% 76.17%
4 Antiespumante TC-10 12.21 S/6'100.00 74493.94 789887.88 63.35% o
5 Coagulante 11.09 S/6'700.00 74309.09 864196.97 69.31%
6 Anticrustante 10.97 S/7'800.00 85563.64 949760.61 76.17%
7 Resina Colofonia 12.18 S/5'500.00 67000.00 1016760.61 81.54% B
8 Barredor de carga Q-180 11.27 S/4'700.00 52981.82 1069742.42 85.79% B 18.61%
9 Agente Resistente a la Humedad 11.70 S/3'800.00 44448.48 1114190.91 89.35% B o
10 Almidén catiénico 13.00 S/5'200.00 67600.00 1181790.91 94.78%
11 Encolante neutro 12.48 S/2'700.00 33709.09 1215500.00 97.48%
12 Sulfato de aluminio (Encolante en método acido) 12.42 S/1'000.00 12424.24 1227924.24 98.48% 5 2206
13 Soda caustica 11.21 S/870.00 9754.55 1237678.79 99.26% -
14 Cartdn reciclado OCC ( cartén reciclado) 1294.06 S/7.15 9252.53 1246931.32 100.00%

Zona Frecuencia absoluta Frecuencia relativa Frecuencia acumulada Porcentaje de participacion Participacion acumulada
6 43% 43% 76.17% 76.17%
4 29% 100% 5.22% 100.00%
TOTAL 14 100%

Fuente Tabla 6
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Tabla 9 Analisis bidimensional VED del inventario de la empresa Trupal S.A

Categoria SKU Y, E D Descripcion

La materia prima bagazo crudo se
encuentra en la clasificacion A y se
Bagazo crudo X considera vital, ya que con esta materia
prima inicia el proceso productivo del
papel.

El quimico floculante se encuentra en la
clasificacion A pero se considera esencial,
Floculante X ya gue sin este quimico se puede iniciar el
proceso productivo pero afecta a la
calidad del papel.

A El quimico biocida protector de
materiales polimerizados se encuentra
o ) o en la clasificacion A pero se considera
Biocida protector de materiales polimerizados X ) . o
esencial, ya que sin este quimico se
puede iniciar el proceso productivo pero

afecta a la calidad del papel.

El quimico antiespumante TC-10 se
encuentra en la clasificacién A, pero se
. considera deseable, vya que la
Antiespumante TC-10 X . o o
disponibilidad de este quimico no
interferira  en el inicio del proceso

productivo.

El quimico coagulante se encuentra en la
clasificacion A, pero se considera
Coagulante X deseable, ya que la disponibilidad de este
quimico no interferird en el inicio del

proceso productivo.
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Anticrustante

El quimico Anticrustante se encuentra en
la clasificacibn A, pero se considera
deseable, ya que la disponibilidad de este
quimico no interferird en el inicio del

proceso productivo.

Resina Colofonia

El quimico resina colofonia se encuentra
en la clasificacién B, pero se considera
esencial, ya que sin este quimico se
puede iniciar el proceso productivo pero

afecta a la calidad del papel.

Barredor de carga Q-180

El quimico barredor de carga Q-180 se
encuentra en la clasificacion B, pero se
considera esencial, ya que sin este
quimico se puede iniciar el proceso

productivo pero afecta a la calidad del

papel.

Agente Resistente a la Humedad

El quimico agente resistente a la humedad
a pesar de encontrarse en la clasificacion
C, se considera vital, ya que con este
quimico se procede a convertir el bagazo
para iniciar el proceso productivo del

papel.

Almiddn catidnico

El quimico almidén catiénico se encuentra
en la clasificacién B, pero se considera
deseable, ya que la disponibilidad de este
quimico no interferird en el inicio del

proceso productivo.
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Encolante neutro

El quimico Encolante se encuentra en la
clasificacion C, pero se considera
esencial, ya que sin este quimico se
puede iniciar el proceso productivo pero

afecta a la calidad del papel.

Sulfato de aluminio (Encolante en método acido)

El quimico sulfato de aluminio (Encolante
en método &cido) se encuentra en la
clasificacion C, pero se considera
esencial, ya que sin este quimico se
puede iniciar el proceso productivo pero

afecta a la calidad del papel.

Soda caustica

El quimico soda caustica a pesar de
encontrarse en la clasificacion C, se
considera vital, ya que con este quimico
se procede a convertir el bagazo para

iniciar el proceso productivo del papel.

Cartén reciclado OCC ( cartén reciclado)

La materia prima cartén reciclado OCC a
pesar de encontrarse en la clasificacion C,
se considera vital, ya que con esta materia
prima se inicia el proceso productivo del

papel.

Fuente Tabla 7
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Tabla 10 Estadisticos de andlisis bidimensional VED del inventario de la empresa Trupal S.A
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Fuente Tabla 7

Tabla 11 Base de datos de cantidad de pedido por SKU periodo enero 2018 — setiembre 2020 de la empresa Trupal S.A
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Tabla 12 Base de datos punto de reorden enero 2018 — setiembre 2020 de la empresa Trupal S.A
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Tabla 13 Base de datos stock de seguridad periodo enero 2018 - setiembre 2020 de la empresa Trupal S.A
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Tabla 14 Analisis de la base de datos de cantidad de pedido por SKU periodo enero 2018 — setiembre 2020 de la empresa

Trupal S.A
o Descripcién » » _ Desviacion »
Caédigo UM Representacion grafica enero 2018 - setiembre 2020 ; Interpretacion
SKU estandar
25000.00
24000.00
Se observa que la desviacién estandar de
23000.00 . . .
cantidad de pedido en el periodo enero 2018 a
22000.00 setiembre 2020 de bagazo es elevado, trae como
21000.00 consecuencia que no se sepa a ciencia cierta
1 Bagazo Tn 1566.70 cuanto  pedir, generando confusion y
20000.00 aumentando el riesgo de desabastecimiento y
19000.00 para de la produccion ya el bagazo se encuentra
en la clasificacién A y pertenece a Vital segin
18000.00
W ©« W o« W« (=) T =) L=} )] =) ] =] (=] =] =] =] VED.
A A r A A S D S
d = F 2 £ 3 ¢ £ F 2 £ 3 ¢ £ F =T =
5235825223582 5828°%3
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620.00

600.00
580.00
560.00 L 3
Se observa que la desviacién estandar de la
540.00
cantidad de pedido en el periodo enero 2018 a
Soda 22000 setiembre 2020 de soda caustica es alto, en
) Tn 500.00 33.14 ) . )
Caustica . consecuencia no se tiene mayor exactitud de cuanto
480.00 pedir ya que este insumo se encuentra en la
460.00 clasificacion C y pertenece a Vital segun VED.
440.00
[+a] [=a] [=+] L] [+a] 2] (=] L=} (=21 =31 (=31 [=)] = (=] = o o
A B L U D S S S
g = > =2 £ 3 4 £ = T £ 3 d £ = =
FEERREEEERREEEERG
48.50
48.00
47.50
47.00
46.50 Se observa que la desviacion estandar del punto de
Agent 46.00 reorden en el periodo enero 2018 a setiembre 2020
ente
9 . 45.50 de agente Resistente a la Humedad es bajo, en
Resistente a Tn 0.99 . . .
45.00 consecuencia se tiene control de cuanto pedir ya
la Humedad ) o
44.50 gue este insumo se encuentra en la clasificacion B y
44.00 pertenece a Vital segin VED.
43.50
[=s] ] [os] =] [os] [a] =31 [=)] =31 =31 (2] (=] [=] o [=] (=] [=]
w5 5 g g g g g goqa g ad
g £ F 2 £ 3 ¢ £ F 2 £ 3 ¢ £ = £ =
5375285838252 %834
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1.60

1.40
1.20
1.00 Se observa que la desviacion estandar del punto de
Biocida 0.80 reorden en el periodo enero 2018 a setiembre 2020
p
protector de T 060 012 de biocida protector de materiales polimerizados es
n : .
materiales bajo, en consecuencia se tiene mayor exactitud de
R 0.40 . .
polimerizados cuanto pedir ya que este insumo se encuentra en la
0.20 clasificacion A y pertenece a Esencial segiin VED
0.00
[2a] ] 2] [2e] 2] 2] =] L] @ =] L] (=] =] (=] [=] =] =]
A B L S B ST A LD S L
g = = = < 2 4 = = S £ 3 d = = T =
5583885228535 558 39
21.50
21.00
20.50
20.00 Se observa que la desviacion estandar del punto de
19.50 reorden en el periodo enero 2018 a setiembre 2020
Resina - 0.66 de resina colofonia es bajo, en consecuencia se
n .
Colofonia 19.00 tiene mayor exactitud de cuanto pedir ya que este
18.50 insumo se encuentra en la clasificacién B y
18.00 pertenece a Esencial segin VED
w ] [=s] [=2] [2a] [=2] (=] [=) )] =) )] =] [=] =] [=] =] =]
Ar S B B B B D
¢ 5 F 2 £ 2 ¢ 2 F 2 £ 3 ¢ £ = = 2
523425232 °525z2 3753

79




91.00

90.00
89.00
88.00 N .
Se observa que la desviacidn estandar del punto de
87.00
Sulfato de reorden en el periodo enero 2018 a setiembre 2020
86.00
aluminio sulfato de aluminio (Encolante en método &cido) es bajo,
Tn 85.00 1.66
(Encolante en en consecuencia se tiene mayor exactitud de cuanto pedir
84.00
método acido) ya que este insumo se encuentra en la clasificacion Cy
83.00
pertenece a Esencial segiin VED
82.00
w0 W o <) Qo o o o
Se AT T edag39T79858 848
d = > =T £ » d = > =T £ 3 d = = T =
[l = Q [l = [} [l = w
523722582359 28322° 4
24.50
24.00
23.50
Se observa que la desviacion estandar del punto de
23.00
reorden en el periodo enero 2018 a setiembre 2020 de
Encolante 2250 Encolante neutro es bajo, en consecuencia se tiene mayor
Tn 0.66
neutro 22.00 exactitud de cuanto pedir ya que este insumo se
21.50 encuentra en la clasificaciéon Cy pertenece a Esencial
21.00 segun VED
22822 2929992838§5§§
d = = =T ¥ 3 4 = > =T ¥ 3 4 = = T ¥
o =] (1) [ =] 1] [ =] 1)
532" 25z wzE53z35 %0
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10.00

9.00
8.00
7.00 o .
€00 Se observa que la desviacién estandar del punto
5'00 de reorden en el periodo enero 2018 a setiembre
. ' 2020 de antiespumante TC-10 es bajo, en
Antiespumante 400 ) ) .
Tn 0.66 consecuencia se tiene mayor exactitud de cuanto
TC-10 3.00 ) )
2.00 pedir ya que este insumo se encuentra en la
1.00 clasificacion A y pertenece a Deseable segun
0.00 VED
oe] W W W W o« o @ a q o o Q o o =]
R S S N L
¢ £ F 2 £ 3 ¢ £ F 2 £ 3 ¢ £ > 2 g
1] = 1) 1] = 1] T = 1)
S35 vwzsSszsgSwzEs g S
10.00
9.00
8.00
7.00
6.00 Se observa que la desviacion estandar del punto
5.00 de reorden en el periodo enero 2018 a setiembre
Barredor de T 400 0.6 2020 de barredor de carga Q-180 es bajo, en
n .
carga Q-180 3.00 consecuencia se tiene mayor exactitud de cuanto
2.00 pedir ya que este insumo se encuentra en la
1.00 clasificacion B y pertenece a Esencial segiin VED
0.00
m 0 oM MK MO O e e O OO0 O 0 O O
o9 o o9 g F g g g g g g g oqqoqq
g = > = € 3 ¢g £ > 2 £ 5 g = > < &
T = [} T =] [:1} 1] = L]
E§33°vwz2dz3z w25z z "0
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6.00

5.00
400
Se observa que la desviacién estandar del punto
3.00 de reorden en el periodo enero 2018 a setiembre
2020 de coagulante es bajo, en consecuencia se
10 Coagulante Tn 2.00 0.60 . . .
tiene mayor exactitud de cuanto pedir ya que este
1.00 insumo se encuentra en la clasificacion A y
pertenece a Deseable segin VED
0.00
- N < I T T - N B N N« N « YO « N Y = S = T = R = I =
9o oS g g g g g g d g g g ogoagd
g =& > = £ 3 ¢ = = = £ 3 g = > = &
1] = L] T = 11} 1] = @
S s g = A § S s g = & 2 5 s g = A
2.00
1.80
1.60
1.40
1.20 Se observa que la desviacién estandar del punto
1.00 de reorden en el periodo enero 2018 a setiembre
0.80 2020 de floculante es bajo, en consecuencia se
11 Floculante Tn 0.27 . . )
0.60 tiene mayor exactitud de cuanto pedir ya que este
040 insumo se encuentra en la clasificacion A 'y
8;8 pertenece a Esencial segin VED.
%82 88292082829982885¢8§ S5
¢ = = T g 5 d = = T £ 2 d = = 3 %
S$§FF 222852285258 % 3
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3.50

3.00
2.50
200 Se observa que la desviacién estandar del punto
de reorden en el periodo enero 2018 a setiembre
Almidén 1.50 2020 de almidén catiénico es bajo, en
12 o ™ 0.33 ) i .
catiénico 1.00 consecuencia se tiene mayor exactitud de cuanto
050 pedir ya que este insumo se encuentra en la
clasificacion B y pertenece a Deseable segun VED
0.00
25822823 283323%8¢3§8§S8
g £ * 2 £ 5 d 5 2 2T £ F ¥ 2 F 3 %
E§ 8§33 E§ 832258832
2120.00
2100.00
2080.00 Se observa que la desviacién estandar del punto
2060.00 de reorden en el periodo enero 2018 a setiembre
2040.00 2020 de cartén reciclado OCC es elevado, trae
. 2020.00 . .
Carton COMO consecuencia que no se sepa a ciencia
13 ) Tn 2000.00 33.14 ) . o
reciclado OCC cierta cuanto pedir, generando confusion y
1980.00
1960.00 aumentando el riesgo de desabastecimiento
' ademas se encuentra en la clasificacion C y
1940.00 ) .
w 0 ¥ W w0 O O o O O pertenece a Vital segun VED.
AN A A A
g £ > S £ 3 d = > T £ 3 d = = T =
S E2 RS § 5282288328
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14 Anticrustante

Tn

2.00
1.80
1.60
1.40
1.20
1.00
0.80
0.60
0.40
0.20
0.00

Ene.-18

Mar.-18

May.-18

Jul.-18

Set.-18

MNov.-18

Ene.-19

Mar.-19

May.-19

Jul.-19

Set.-19

MNov.-19

Ene.-20

Mar.-20

May.-20

Jul.-20

Set.-20

0.27

Se observa que la desviacién estandar del punto
de reorden en el periodo enero 2018 a setiembre
2020 de Anticrustante es bajo, en consecuencia
se tiene mayor exactitud de cuanto pedir ya que
este insumo se encuentra en la clasificacion A 'y
pertenece a Deseable segun VED.

Fuente Elaboracion propia

84




Tabla 15 Analisis de la base de datos punto de reorden enero 2018 — setiembre 2020 de la empresa Trupal S.A

Cadigo Descripeion UM Representacion gréafica enero 2018 - setiembre 2020 Desviacion Interpretacion
SKU estandar

5300

5200
Se observa que la desviacién estandar del punto

5100 de reorden en el periodo enero 2018 a setiembre

5000 2020 de bagazo es elevado, trae como
consecuencia que no se sepa a ciencia cierta

1 Bagazo Tn 4900 96.54 cuando realizar un pedido, generando confusion

y aumentando el riesgo de desabastecimiento y

4800 para de la produccion ya el bagazo se encuentra
en la clasificacion Ay pertenece a Vital seguin

4700 VED.

e a99983333333835888
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6.2
6
58
56 Se observa que la desviacion estandar del
54 punto de reorden en el periodo enero 2018 a
5.2 setiembre 2020 de soda caustica es bajo, en
Soda Caustica Tn [ 0.39 consecuencia se tiene mayor exactitud de
48 cuando realizar un pedido ya que este insumo
46 se encuentra en la clasificacion C y pertenece a
44 Vital segun VED
e RS dITIITRIRNR
8
7
6
5 Se observa que la desviacion estandar del
punto de reorden en el periodo enero 2018 a
Agente 4 setiembre 2020 de agente Resistente a la
Resistente a la Tn 3 0.48 Humedad es bajo, en consecuencia se tiene
Humedad 2 mayor exactitud de cuando realizar un pedido
ya que este insumo se encuentra en la
! clasificacion B y pertenece a Vital segun VED.
0
PIIIRIIIIIIDDRD PP
FEIV S EGTG VS SEEGS
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Biocida

protector de
materiales

polimerizados

Tn

0

Q}‘Qf @fb"

WERR XX RDD DD
YL EIE YIS

oD SR

0.53

Se observa que la desviacion estandar del
punto de reorden en el periodo enero 2018 a
setiembre 2020 de biocida protector de
materiales polimerizados es bajo, en
consecuencia se tiene mayor exactitud de
cuando realizar un pedido ya que este insumo
se encuentra en la clasificaciéon A y pertenece a

Esencial segiin VED

Resina

Colofonia

Tn

[ R e " I 5 R S o B = T B - =]

SIPI B ID D9 DDA
. ® = + \'7 . ' * ® el \" . + * . el 5
{é\z “@. @\@\ N S ({5\@ & é\@\ N 3 <<5‘® & é\@\ N

P P

0.83

Se observa que la desviacién estandar del
punto de reorden en el periodo enero 2018 a
setiembre 2020 de resina colofonia es bajo, en
consecuencia se tiene mayor exactitud de
cuando realizar un pedido ya que este insumo
se encuentra en la clasificacion B y pertenece a

Esencial segiin VED
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7
6 Se observa que la desviacion estandar del
5 punto de reorden en el periodo enero 2018 a
Sulfato de setiembre 2020 sulfato de aluminio (Encolante
aluminio - 0.77 en método &cido) es bajo, en consecuencia se
n .
(Encolante en 3 tiene mayor exactitud de cuando realizar un
método acido) 9 pedido ya que este insumo se encuentra en la
clasificacion C y pertenece a Esencial segin
! VED
O H H H H H H
H : - W 1" H - o " H - o i
9 5 B 4 £ 2z 9 =5 A £ 2 92 =5 @5 oqN &
5332828582 :%28285832: 2§
=1 = =]
= = =
8
7
6
5 Se observa que la desviacién estandar del
A punto de reorden en el periodo enero 2018 a
setiembre 2020 de Encolante neutro es bajo,
Encolante 3 . . .
. Tn 0.77 en consecuencia se tiene mayor exactitud de
neutro
2 cuando realizar un pedido ya que este insumo
1 se encuentra en la clasificaciéon C y pertenece a
Esencial segiin VED
0
PRI IO DO D PP PP

FEPEV SISV S E G S
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7
6
5 Se observa que la desviacion estandar del
punto de reorden en el periodo enero 2018 a
. 4 setiembre 2020 de antiespumante TC-10 es
Antiespumante . ) . .
TC.10 Tn 3 0.62 bajo, en consecuencia se tiene mayor exactitud
) de cuando realizar un pedido ya que este
insumo se encuentra en la clasificacion A y
1 pertenece a Deseable segin VED
0
FII I IO DR D D PP D
FSEGF VS EF PV IS SIS
12
10
8 Se observa que la desviacién estandar del
6 punto de reorden en el periodo enero 2018 a
setiembre 2020 de barredor de carga Q-180 es
Barredor de . . . .
Tn 4 0.90 bajo, en consecuencia se tiene mayor exactitud
carga Q-180 | . .
de cuando realizar un pedido ya que este
2 insumo se encuentra en la clasificacion B y
0 pertenece a Esencial segiin VED
2] 1] 2] 2] 2] 2] ] )] (] (] (] (] =] (=] =] =] =]
AR L B N B
g = = T £ 3 g = = T £ 3 g = = = &
[1:] = [1H] [1:] = 1] [1:] = L)
S s3s>azS5s 3 02853
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b

5
Se observa que la desviacion estandar del

4 punto de reorden en el periodo enero 2018 a

3 setiembre 2020 de coagulante es bajo, en

10 Coagulante Tn 0.49 consecuencia se tiene mayor exactitud de

2 cuando realizar un pedido ya que este insumo

1 se encuentra en la clasificacion A y pertenece a
Deseable segun VED

0

PRI RPN DD
B AR ONT O S R R Iy

8

7

6

5 Se observa que la desviacién estandar del
punto de reorden en el periodo enero 2018 a

4 setiembre 2020 de floculante es bajo, en

11 Floculante Tn 3 0.70 consecuencia se tiene mayor exactitud de

2 cuando realizar un pedido ya que este insumo

1 se encuentra en la clasificacion A y pertenece a

; Esencial segun VED.

N
& @

NP A N

’

T AT AT Y e A e
(é\e, é‘?’ \55\ O @ $ <<,°z @'o
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7
6
5 Se observa que la desviacion estandar del
punto de reorden en el periodo enero 2018 a
o 4 setiembre 2020 de almiddn catiénico es bajo,
Almidon ) . .
12 o Tn 3 0.83 en consecuencia se tiene mayor exactitud de
catiénico . . . .
2 cuando realizar un pedido ya que este insumo
1 se encuentra en la clasificacion B y pertenece a
Deseable segun VED
0
PEIIES DO DD P DD P
o a0 Al AN T AT e AT AT TN e AN
FEFE VLI FEIF VLTSI S
1200
1000
Se observa que la desviacion estandar del
800 punto de reorden en el periodo enero 2018 a
setiembre 2020 de cartén reciclado OCC es
600
) elevado, trae como consecuencia que no se
Carton . 3 . )
13 ) Tn 400 109.97 sepa a ciencia cierta cuando realizar un pedido,
reciclado OCC » .
generando confusién y aumentando el riesgo
200 de desabastecimiento ademas se encuentra en
la clasificacion C y pertenece a Vital segin
0
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VED.
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14 Anticrustante

Tn

6.2

58
56
54
52

48
46
44

Ene.-18
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Set.-18

Nov.-18

Ene.-19

Mar.-19

May.-19

Jul.-19

Set.-19

MNov.-19

Ene.-20

Mar.-20

May.-20

Jul.-20

Set.-20

0.34

Se observa que la desviacion estandar del
punto de reorden en el periodo enero 2018 a
setiembre 2020 de Anticrustante es bajo, en
consecuencia se tiene mayor exactitud de
cuando realizar un pedido ya que este insumo
se encuentra en la clasificacion A y pertenece a
Deseable segun VED

Fuente Elaboracion propia
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Tabla 16 Analisis de la base de datos stock de seguridad periodo enero 2018 - setiembre 2020 de la empresa Trupal S.A

o Descripcion » » . Desviacion .
Cédigo UM Representacion gréafica enero 2018 - setiembre 2020 ’ Interpretacion
SKU estandar
2500
2000 o .
Se observa que la desviacién estandar del
1500 stock de seguridad en el periodo enero 2018
a setiembre 2020 de bagazo es elevado, lo
1000 cual repercute a tener mayor probabilidad de
1 Bagazo Tn 417.54 insatisfaccion de demanda productiva y traer
500 como consecuencia la para de plata debido a
gue el bagazo se encuentra en la
0 clasificacion A y pertenece a Vital segin
o] 1] 2] ] o] 2] =] 2] [=)] =] [=)] [=)] =] o =] =] =] VED
R TS A N A T S :
d = > = £ 3 4 = > 2 £ 3 g = = = &
53§38 28532 5354853283595
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60

50
40 Se observa que la desviacién estandar del
stock de seguridad en el periodo enero 2018
0 a setiembre 2020 de la soda caustica es
Soda Caustica Tn 20 10.39 estable, lo cual representa estabilidad en la
demanda productiva ya que la soda caustica
1 se encuentra en la clasificacion C y
0 pertenece a Vital segin VED.
288282 a023238§8§8753
45
4
35 Se observa que la desviacién estandar del
3 stock de seguridad en el periodo enero 2018
2.5 a setiembre 2020 del agente resistente a la
Agente 2 humedad es satisfactorio porque esta
Resistente a la Tn 15 0.81 cercano a 0, lo cual representa la cantidad
Humedad 1 deseada en la demanda productiva ya que el
05 agente resistente a la humedad se encuentra
0 en la clasificacion B y pertenece a Vital segiin
588823282228 238828§8S3 veD,
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0.114

0.112
0.11
0.108 Se observa que la desviacién estandar del
0.106 stock de seguridad en el periodo enero 2018
o 0.104 a setiembre 2020 del biocida protector de
Biocida . o . .
0.102 materiales polimerizados es satisfactorio
protector de 01 )
) Tn ‘ 0.00 porque esta cercano a 0, lo cual representa
materiales 0.098 » .
o estabilidad en la demanda productiva ya que
polimerizados 0.096 o .
el biocida protector de materiales
0.094
0.092 polimerizados se encuentra en la clasificacion
o =] =] (=] [+2] [22] @ (=] @ [=}] (=] (=31 (=] (=] Qo (=] (=] . -
= o = = = = = o = = o = & & & & # Ay pertenece a esencial segin VED.
4 = > = ¥ 3 d = F = £ 3 ¢ = P = F
EEE§38 2585238288524
2
1.8
16
14 Se observa que la desviacién estandar del
12 stock de seguridad en el periodo enero 2018
1 a setiembre 2020 de la resina Colofonia es
Resina T 0.8 0.25 satisfactorio porque esté cercano a 0, lo cual
n .
Colofonia 0.6 representa estabilidad en la demanda
04 productiva ya que la resina Colofonia se
0.2 encuentra en la clasificacion B y pertenece a
0 esencial segun VED.
[2s] ] =] [2s] [2s] [=2] (4] [] (=] [=)] =] =] =] =] [=] [=] =]
¢ o8 5 5 5 5 5 g g g g g g g g 8 A
g = > = £ 3 g = > T £ 3 g £ = = =
1] = ['F] 1] = 7] 1] = ['F]
S 23" 92458z 3F° %2483 35 ° 9
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R " A = T B = =]

Se observa que la desviacién estandar del

stock de seguridad en el periodo enero 2018

a setiembre 2020 de sulfato de aluminio
Sulfato de | .
" (Encolante en método acido) es estable, lo
aluminio .
Tn 1.03 cual representa estabilidad en la demanda
(Encolante en ) o
) . productiva ya que el sulfato de aluminio
método &cido) 3 .
1 (Encolante en método 4cido) se encuentra en
0 la clasificacién C y pertenece a esencial
« 2] 2] o] « [2s] [=2] L] [=2] [=)] =] [=2] [=] o =] =] =] ,
S % f S % 5 5 9§ 5 5 o q § § § § seg(in VED.
¢ £ = = £ 5 ¢ £ F 2 £ 3 g =2 3 = 2
S § 8282588258882
25
2
Se observa que la desviacién estandar del
1.5 stock de seguridad en el periodo enero 2018
a setiembre 2020 del Encolante neutro es
Encolante T 1 0.33 satisfactorio porque esta cercano a 0, lo cual
n .
neutro representa la cantidad deseable en la
0. demanda productiva ya que el Encolante
neutro se encuentra en la clasificacién C y
0

LIPS PP PP

TGS TSE

pertenece a esencial segun VED.
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08

0.7
06 Se observa que la desviacion estandar del
05 stock de seguridad en el periodo enero 2018
04 a setiembre 2020 del antiespumante TC-10
Antiespumante ' es satisfactorio porque esta cercano a 0, lo
Tn 03 0.04 )
TC-10 cual representa la cantidad deseable de la
02 demanda productiva ya que el antiespumante
01 TC-10 se encuentra en la clasificacion A'y
0 P : R : T pertenece a deseable seglin VED.
0 LoL e Do VL oo Lo LL o g
5 = > =2 ™o 3 Ao = > o = 3 & = > o @
|. m m \. |. fa) \. (1] m \. |. fa) \. [1+] m |. |.
¢ 223 92 ¢ 2z3 452 ¢2z3 4%
fre oown e oown e oo
0.8
0.7
06 Se observa que la desviacién estandar del
0.5 stock de seguridad en el periodo enero 2018
0.4 a setiembre 2020 del barredor de carga Q-
Barredor de T 03 0.08 180 es satisfactorio porque esta cercano a 0,
n .
carga Q-180 0.2 lo cual representa la cantidad deseable de la
01 demanda productiva ya que el antiespumante
‘ TC-10 se encuentra en la clasificacion B y
0
m ® W W KWW @O ? OO N O Q@ O O O pertenece a esencial segun VED.
A B R N S L B D S
¢ 5 2 2 g 3 4 5 2 2 £ 3 d £ 2 2 2
S 8328325882382 5¢8¢% 23
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0.45

04
0.35 Se observa que la desviacion estandar del
0.3 stock de seguridad en el periodo enero 2018
0.25 a setiembre 2020 de bagazo es elevado, lo
02 cual repercute a tener mayor probabilidad de
10 Coagulante Tn 0.15 0.06 insatisfaccion de demanda productiva y traer
01 como consecuencia la para de planta debido
0.05 a que el bagazo se encuentra en la
0 clasificacion A y pertenece a Vital segin
522 228299939338§5§8§ S VED.
0.16
0.14
0.12 Se observa que la desviacién estandar del
0.1 stock de seguridad en el periodo enero 2018
0.08 a setiembre 2020 del floculante es
1 Floculante ™ 0.06 0.01 satisfactorio porque esta cercano a 0, lo cual
0.04 representa la cantidad deseable de la
0.02 demanda productiva ya que el floculante se
0 encuentra en la clasificacion A y pertenece a
222828222232232888§85 el seginvED
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03

T e
02 Se observa que la desviacién estandar del
stock de seguridad en el periodo enero 2018
0.15 a setiembre 2020 del almid6n catiénico es
Almidoén optimo porque esta cercano a 0, lo cual
12 o Tn 0.1 0.00 .
cationico representa la cantidad deseada de la
0.05 demanda productiva, ya que el almidon
catiénico se encuentra en la clasificacion A'y
0 pertenece a esencial segun VED.
W W W WX NN N Q 2 0 Q Q2
T A S B B U L
¢ = > S ¥ 3 d = x T ¥ 3 g = = T &
[ S o T S o T > o
s s g = &4 g S s g = A g s s g = &8
200
180
160 o .
Se observa que la desviacién estandar del
140 . )
120 stock de seguridad en el periodo enero 2018
100 a setiembre 2020 de OCC es alto, lo cual
) repercute a tener mayor probabilidad de
Cartén 80 o - _
13 . Tn 60 31.72 insatisfaccion de demanda productiva y
reciclado OCC .
40 puede traer como consecuencia la para de
20 plata aunque el OCC se encuentra en la
0 clasificacion C y pertenece a Vital segin
o] o] [2s] ] o] =] [3] [=)] @ (=] =] =] [=] o =] =] [=]
A B L B S S D VED.
g 5 F 2 £ 3 ¢ £ 2 2 £ 3 g og F o2 2
E23$°425322°42583235°59
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14 Anticrustante

Tn

0.16
0.14
012

0.1
0.08
0.06
0.04
0.02
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0.01

Se observa que la desviacién estandar del
stock de seguridad en el periodo enero 2018
a setiembre 2020 de Anticrustante es
satisfactorio porque esta cercano a 0, lo cual
representa la cantidad deseable de la
demanda productiva ya que el Anticrustante
se encuentra en la clasificacion A y pertenece
a deseable segun VED.

Fuente Elaboracion propia
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Tabla 17 Diagrama analitico de proceso de la empresa Trupal S.A

()TRUPALS.A.

Diagrama Analitico de proceso

OPERARIO MATERIAL EQUIPO
Diagrama N° RESUMEN
Actividad ACTUAL PROPUESTO AHORRO
Producto: Papel . Operacion 24 - °
. Inspeccion 1 - N
. Demora 9 - -
Actividad: Proceso de fabricacion del papel.
Transporte 14 - _
Método: Propuesto ' Almaceén 1 - -
Actual
Distancia (mts) X
Tiempo: X
Operario(s): 4 Costo (S/.) X
Elaborado por: Flores Ruiz, Sandra y Ramos Torres Shirley Fecha: Comentario -
Aprobado por: Fecha: Total -
DESCRIPCION Activ Activ Activ Activ Activ
Cantidad | Distancia | Tiempo
N° ) OBSERVACIONES
( Actividad, método y N° de operarios) (Tn) (m) (min)
Traslado de Materia prima ( bagazo crudo) a caldera
1 1 400 250 13.99 | X
2 Proceso de desmedulado de bagazo 400 250 34.60 x 4|
Demora dependiendo de
3 Demora del proceso de desmedulado 400 250 11.35 X

la calidad de bagazo.
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Donde mecanicamente

4 Primer Lavado de fibra de bagazo 400 0.5 21.10 se separa la fibra de la
medula.
5 Molienda de fibra de bagazo 400 0.5 31.59
6 Traslado de fibra de bagazo a digestores 400 0.5 4.19 En himedo
7 Coccion de fibra de bagazo a pasta 400 0.5 45.55
Demora dependiendo de
8 Demora de coccién de fibra de bagazo a pasta 400 0.5 10.08 .
la calidad de bagazo
Por medio de Soda
9 Segundo lavado de pasta de bagazo. 50 0.5 27.62 caustica y vapor a
presion.
Traslado de pasta de bagazo a tanques de o
10 ) 50 0.5 221 Retirar impurezas
almacenamiento
Traslado de materia prima (OCC-cartén reciclado) a
11 35 0.5 5.89
pulper.
. » » Consistencia deseada
12 Desintegracién y suspension en agua del OCC 35 0.5 37.03
(4-6%)
Demora debido a la
. . . consistencia deseada de
13 Demora de desintegracion y suspension del OCC 35 0.5 13.94
4-6% de la
desintegraciéon de OCC
14 Disgregacion de fibras (OCC) 35 0.5 27.53
15 Disgregacion por impacto al caer en fardos. 35 0.5 30.12
16 Rozamiento de la hélice del pulper 35 0.5 23.64
17 Rozamiento de las fibras de OCC . 35 0.5 35.27
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Demora debido a los

periodos de tiempos

18 Demora del proceso de disgregacion 35 0.5 3.31 entre etapas que
interfieren en la
disgregacion de fibras.
Evacuacion de camara de extraccion a través de un
19 35 0.5 6.29
plato perforado
20 Limpieza de fibra secundaria (OCC) 35 0.5 31.42
Traslado de fibra secundaria (OCC) a tanques de
21 ) 35 0.5 2.00
almacenamiento
22 Traslado de pasta de bagazo a proceso de refinado 50 1 20.42
. . Agitacion para una
23 Tratamiento quimico de pasta de bagazo 60 0.5 35.09 o
correcta fibrilacion
Demora considerada por
24 Demora de tratamiento quimico de paste de bagazo 70 0.5 5.00 la calidad de la pasta de
bagazo.
Traslado de pasta de bagazo y de fibra secundaria
25 i 115 0.5 1.57
(OCC) atina de mezcla
Donde se afiaden
blanqueantes 6pticos,
agentes encolantes y
26 Mezcla de pastay fibra con quimicos 115 0.5 35.06 cargas que aportan

mayor opacidad y
mejores cualidades de

impresion al papel.
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Demora considerada por

la integracion de los

27 Demora de mezcla de pastay fibra con quimicos 115 0.5 6.42 . .
diferentes quimicos a la
mezcla.
28 Traslado de la mezcla a mesa de formacion 115 0.5 2.09
29 Formacion de la hoja de papel 115 0.5 41.13
se tratara de transformar
un caudal de esa pasta
diluida en una lamina
distribucién de la mezcla en todo el ancho de la delgada, anchay
30 115 1 14.34
seccion de la mesa de formacion uniforme con todos los
componentes
perfectamente
distribuidos,
31 Traslado de mezcla a proceso de prensado 115 0.5 1.58
32 Eliminacion de agua mediante rodillos de acero 110 0.5 41.40
Sujetacién modo
sandwich entre capas de
» filtros absorbentes ala
33 Traslado de papel a cilindros de vapor 105 2 1.65 .
pasar entre los rodillos.
Grado de sequedad del
40-50%
34 Secado de la hoja de papel 102 0.5 20.66
Espera del proceso de
35 Demora en el secado de la hoja de papel 102 0.5 13.72
secado.
36 Traslado de papel a andlisis en laboratorio 100 15 5.55
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37 Control final del papel 100 15 11.05
38 Traslado de papel a bobinadoras 100 0.5 5.38
39 Proceso de bobinado del papel 100 1 14.20
) Espera del proceso de
40 Demora del proceso de bobinado del papel 100 1 7.11
bobinado.
41 Solicitud del cliente de medidas de papel 100 0.5 2.42
42 Traslado de papel a zona de corte. 100 10 9.19
43 Cortado de papel segin pedido del cliente 100 10 14.30
44 Enrollado de papel 100 1 30.29
45 Traslado de papel a area de embalaje 100 1 9.91
46 Embalado de papel 100 1 2.50
47 Etiquetado de papel 100 1 231
48 Traslado a almacen de producto terminado 100 90 10.82
49 Almacenamiento de producto terminado 100 90 -

Fuente Elaboracion propia
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Tabla 18 Datos de factor Westinghouse y suplementos OIT para Tiempo normal y Tiempo estandar de la empresa Trupal S.A
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Fuente Elaboracion propia

Tabla 19: Estudio de tiempos de la empresa Trupal S.A.
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Operacion

11.11

10.03

10.34

10.45

10.27

10.43

10.12

11.21

11.02

10.52

10.55

0.06

0.05

0.02

0.03

12.24

9%

7%

14.20

2%

Demora del
proceso de
bobinado del

papel

Demora

431

4.58

5.05

5.49

5.56

4.49

5.01

4.32

7.00

7.00

5.28

0.06

0.05

0.02

0.03

6.13

9%

7%

7.11

1%

Solicitud del
cliente de

medidas de

papel

Operacion

1.52

2.03

2.12

2.27

2.59

1.59

1.34

1.45

151

2.04

1.85

0.06

0.05

0.02

0.03

2.14

9%

4%

2.42

0.3%

Traslado de
papel a zona de

corte.

Transporte

7.51

7.47

7.40

7.59

8.04

8.17

8.23

7.32

7.59

8.11

7.74

0.00

0.00

0.02

0.03

8.13

9%

4%

9.19

1%

Cortado de papel
segun pedido del

cliente

Operacion

10.03

10.42

10.34

10.29

10.12

10.38

10.54

12.00

12.00

13.00

10.91

0.06

0.05

0.02

0.03

12.66

9%

4%

14.30

2%

Enrollado de

papel

Operacion

20.04

20.08

20.36

20.41

20.15

20.45

20.21

20.59

21.54

21.37

20.52

0.13

0.13

0.04

0.03

27.29

9%

2%

30.29

4%
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Fuente Tabla 17
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Tabla 20 Diagrama Pareto de la empresa Trupal S.A.

Cco . . . Frecuencia Frecuencia
Actividad Tipo Tiempo estandar .
D relativa acumulada
Operaci6
7 | Coccion de fibra de bagazo a pasta 45.55 5.811% 5.811%
n
o ) ) Operaci6
32 | Eliminacién de agua mediante rodillos de acero 41.40 5.281% 11.092%
n
) . Operacio
29 | Formacion de la hoja de papel 41.13 5.247% 16.339%
n
. . . Operaci6
12 | Desintegracion y suspension en agua del OCC 37.03 4.724% 21.063%
n
. ) Operacio
17 | Rozamiento de las fibras de OCC . 35.27 4.500% 25.563%
n
. ) Operaci6
23 | Tratamiento quimico de pasta de bagazo 35.09 4.477% 30.040%
n
) ) Operacio
26 | Mezcla de pastay fibra con quimicos 35.06 4.473% 34.513%
n
Operacio
2 | Proceso de desmedulado de bagazo 34.60 4.414% 38.927%
n
. ) Operacio
5 | Molienda de fibra de bagazo 31.59 4.030% 42.957%
n
o ) . Operaci6
20 | Limpieza de fibra secundaria (OCC) 31.42 4.008% 46.965%
n
Operacio
44 | Enrollado de papel 30.29 3.865% 50.830%
n
. . ) Operaci6
15 | Disgregacion por impacto al caer en fardos. 30.12 3.842% 54.672%
n
Operacio
9 | Segundo lavado de pasta de bagazo. 27.62 3.524% 58.196%
n
. . . Operaci6
14 | Disgregacion de fibras (OCC) 27.53 3.512% 61.708%
n
Operacio
16 | Rozamiento de la hélice del pulper 23.64 3.016% 64.724%
n
Operaci6
4 | Primer Lavado de fibra de bagazo 21.10 2.691% 67.415%
n
. Operacio
34 | Secado de la hoja de papel 20.66 2.636% 70.052%
n
. Transport
22 | Traslado de pasta de bagazo a proceso de refinado 20.42 2.604% 72.656%
e
distribucién de la mezcla en todo el ancho de la seccién | Operacié
30 14.34 1.829% 74.485%
de la mesa de formacién n
Operaci6
43 | Cortado de papel segun pedido del cliente 14.30 1.825% 76.309%
n
) Operacio
39 | Proceso de bobinado del papel 14.20 1.811% 78.120%
n
Transport
1 | Traslado de Materia prima ( bagazo crudo) a caldera 1 13.99 1.785% 79.905%
e
13 | Demora de desintegracion y suspension del OCC Demora 13.94 1.778% 81.683%
35 | Demora en el secado de la hoja de papel Demora 13.72 1.751% 83.434%
3 | Demora del proceso de desmedulado Demora 11.35 1.448% 84.881%
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inspeccio

37 | Control final del papel 11.05 1.410% 86.291%
n
. Transport
48 | Traslado a almacén de producto terminado 10.82 1.380% 87.672%
e
8 | Demora de coccién de fibra de bagazo a pasta Demora 10.08 1.286% 88.958%
) Transport
45 | Traslado de papel a area de embalaje 9.91 1.264% 90.222%
e
Transport
42 | Traslado de papel a zona de corte. 9.19 1.172% 91.394%
e
40 | Demora del proceso de bobinado del papel Demora 7.11 0.907% 92.300%
27 | Demora de mezcla de pastay fibra con quimicos Demora 6.42 0.819% 93.120%
Evacuacion de camara de extraccion a través de un | Operacio
19 6.29 0.802% 93.922%
plato perforado n
Traslado de materia prima (OCC-carton reciclado) a | Transport
11 5.89 0.751% 94.673%
pulper. e
Transport
36 | Traslado de papel a andlisis en laboratorio 5.55 0.708% 95.382%
e
. Transport
38 | Traslado de papel a bobinadoras 5.38 0.686% 96.067%
e
24 | Demora de tratamiento quimico de pasta de bagazo Demora 5.00 0.638% 96.705%
. ) Transport
6 | Traslado de fibra de bagazo a digestores 4.19 0.534% 97.239%
e
18 | Demora del proceso de disgregacion Demora 3.31 0.423% 97.662%
Operaci6
46 | Embalado de papel 2.50 0.319% 97.981%
n
- _ . Operacio
41 | Solicitud del cliente de medidas de papel 2.42 0.309% 98.289%
n
) Operaci6
47 | Etiquetado de papel 2.31 0.295% 98.584%
n
Traslado de pasta de bagazo a tanques de | Transport
10 221 0.282% 98.866%
almacenamiento e
. Transport
28 | Traslado de la mezcla a mesa de formacion 2.09 0.266% 99.132%
e
Traslado de fibra secundaria (OCC) a tanques de | Transport
21 ] 2.00 0.255% 99.387%
almacenamiento e
- Transport
33 | Traslado de papel a cilindros de vapor 1.65 0.210% 99.597%
e
Transport
31 | Traslado de mezcla a proceso de prensado 1.58 0.202% 99.799%
e
Traslado de pasta de bagazo y de fibra secundaria | Transport
25 . 1.57 0.201% 100.000%
(OCC) atina de mezcla e

Fuente Tabla 17
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Tabla 21 Analisis de severidad de la empresa Trupal S.A

COD Actividad Falla Efecto Severidad
29 | Formacion de la hoja de papel Calidad no deseada de papel Un producto de baja calidad 8
12 | Desintegracion y suspension en agua del OCC No lograr la consistencia deseada No cumplir con la demanda requerida a tiempo 10
7 | Coccion de fibra de bagazo a pasta Elevado tiempo en el proceso No cumplir con la demanda requerida a tiempo 10
23 | Tratamiento quimico de pasta de bagazo Elevado tiempo en el proceso No cumplir con la demanda requerida a tiempo 10
26 | Mezcla de pasta y fibra con quimicos No ingresa la cantidad optima de quimicos Desfase de los insumos en inventarios 6
5 | Molienda de fibra de bagazo No lograr la consistencia deseada Sobretiempo 6

Distribucion de la mezcla en todo el ancho de la seccion de la mesa ) .
30 y No llegar al espesor deseado de la hoja Sobretiempo
de formacién 6
39 | Proceso de bobinado del papel Elevado tiempo en el proceso No cumplir con la demanda requerida a tiempo 10
32 | Eliminacién de agua mediante rodillos de acero Eliminacién de agua deficiente No cumplir con la demanda requerida a tiempo 10
17 | Rozamiento de las fibras de OCC . No lograr la consistencia deseada Un producto de baja calidad 6
2 | Proceso de desmedulado de bagazo No lograr la consistencia deseada Un producto de baja calidad 6
o ) ) Dejar residuos solidos que afectan en la calidad final .
20 | Limpieza de fibra secundaria (OCC) Sobretiempo
del papel 6
44 | Enrollado de papel Elevado tiempo en el proceso No cumplir con la demanda requerida a tiempo 10
15 | Disgregacion por impacto al caer en fardos. Elevado tiempo en el proceso No cumplir con la demanda requerida a tiempo 10
16 | Rozamiento de la hélice del pulper Hélice en mal estado Sobretiempo 6
) . Dejar residuos que afectan en la calidad final del .
4 | Primer Lavado de fibra de bagazo Sobretiempo
papel 6
34 | Secado de la hoja de papel Eliminacién de agua deficiente No cumplir con la demanda requerida a tiempo 10
1 | Traslado de Materia prima ( bagazo crudo) a caldera 1 Elevado tiempo en el proceso No cumplir con la demanda requerida a tiempo 10
Dejar residuos solidos que afectan en la calidad final .
9 | Segundo lavado de pasta de bagazo. Sobretiempo
del papel 6
14 | Disgregacion de fibras (OCC) No lograr la consistencia deseada Sobretiempo 6
22 | Traslado de pasta de bagazo a proceso de refinado Excesivo tiempo de traslado No cumplir con la demanda requerida a tiempo 10
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‘ 43 ‘ Cortado de papel segtn pedido del cliente No cumplir con las dimensiones requeridas Sobretiempo ‘ 6 ‘

Fuente Tabla 20
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Tabla 22 Ficha TEC de la empresa Trupal

Min Max NIVEL DE RIESGO
0 100 Minimo

101 300 Bajo

301 500 Medio

501 800 Alto

801 1000 Muy alto

Fuente Elaboracion propia
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Tabla 23 Analisis causa de la actividad de desintegracion y suspension en agua del OCC

en agua del
OCC

consistencia deseada

conocimiento en la realizacion de reportes y grabes errores en las supervisiones.

Actividad Problema Interpretacion
Desintegracio
n y No hay control tanto en el manejo de los inventarios de los insumos quimicos como en la toma de
- No lograr la > . s .
suspension temperaturas y reportes de produccion por parte de los operarios, también refleja falta de

6 M CAUSA 01/02|03|04| % |CAUSA 0102|0203 % |CAUSA 010203 (04| %
No se especifica
los det_a}lles de eslele|lsls
No hay control AN RI38 I8|3 |3
durante cada
oL las X |turno
Actividad  no o |desviaciones 0| & | XX | x| S :
: 2121218 & |modificaciones | 8 | 8183 S
supervisada TR e =R e R h © Inadecuada
) correctamente w |[que Se hacen _Inadecu MR AERAEREES
Método al método. Ejecucion de los % é f% §r> %
métodos.
o o o o \O
(=)
No se cumple| o | o | o | © | ® dReporteng S| 5|53 2
el método de '-:_0 E(,.) og '-:_0 Qo\o ocumentado. | < | < | ™ | < =
trabajo
No se supervisa
el I:t)rabajo § °§ § f’ﬁ §
© N~ N~ © (o)
_ No se planea o |Falta de o |adecuadamente
HEEle adecuadament go t’ﬁ § § Ty | MBS E oS t’ﬁ S\oa § é: S
ambiente | © o |~ |mn| Y equipos de|l v || © | O 3 y
e los turnos trabajo Mala Formacion| o | o | o | © |
' S| > | >
delosgrupos de| o | o | m | O | d
. (qV (qV N AN N
trabajo.
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. e | Mala
Trabajo NI acion dell S 1SS S
monétono Q8| S| 8| g |o9amzacon 2131 b |83
< | trabajo
Noseconocen| o | o | o | © X
LRI R g
las metas deI°$ (Eg :Or) ":D 2
proceso ™
Ineficiente =) G GE
A o o o o o\o tlene o o o o o
elaboracion de| X | X |8 | X | & o S |||
n|o|lm|o > |conocimiento de| o | & | 0 | © | =
reportes poriw o | < | © | 18 e elaborar| ~ | © | W |W®0|©
Operarios no| & | X | X | 8 S | @l e liie reportes
[=) =) [=) =) o
. [Tp] N~ Lo Lo 6
[oe) .
capacitados © | © v~ B8 |Desconocimient
odelestadoen| o | o | o | o | & |Falta de
X I XX X ) . ., XXX X
Mano de obra el queda el Er) é fmo °%> < |informacion en el :c?) é § %r (83
proceso del < |reporte
turno anterior
Personal
1 o
desmotivado | 9|e|s %
por BI8g B g
monotonia del <
proceso
No se da .
No ' se ol ol ol ol o |seguimiento al o | o | o < . No se capacita al I T I
supervisa la| X | X | X | X | B Tt S| | & |personal para| & | [ | |
Mediciéon Ol | m| m ' |las variaciones| & | b | & | & | & . ool b|~
medicibn de| © | | < | © | T L|©|o©|o| o |realizar las| © | | b | V| Wb
los indicadores 1o |de los mediciones
indicadores ’
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Falta de

o o o o o
informaciéon en el % 3\7 % L’?) %
reporte R I L B
Se realiza una
deficiente S| X
medicion de| 3 | ® | 2|2 | &
indicadores
XX
Falta de § §’l E\O) § 0
supervisores S|(w|w| o W
Falta de control
enelsistemade £ | XX | X X
INSUMOS gestion de| 3|18 |8 |8 |8
insuficientes SIX| 2| 8 inventarios.
para la meta del BB |0 2|3
Ret I - |proceso
_ Crasosen € o 121 s || 3 Entregas tardias| & |8 | ||
Materiales | pedido de los| o | i e = de insumos LIL|IL 9L T
insumos Ty
No hay reportes
Optimos del
estado de los| X | X ||| ¥
insumos en la| 3 |2 |2 |8 | S

linea de
produccion
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Reportes
infamativos ©
inadecuados § § § gc’ S
del procesoen| & | » | © | < Lo
cambio de
turno.
Reposicion o
P S| 8| 8] & |Desabastecimien | X [ [ [ X | X

Jorokin ada o ©15|2 /B8] 2 o 312/8|8) ¢
antiguas  del o |repuestos

SR B
traslado delo || o || g _
digestores  a © | |~ 1 5 |Mal manejo de o|lele|le| o No hay un control oo | e e
tanques. inventarios de| & | & | b | S| o optimo de RN RN

Maquinas repuestos inventarios
Falta de
equipos ©
moviles para § § § § 5
mayor rapidez| & |0 | © | @™ i
en el llenado
de informes.
Fuente Tabla 21

Tabla 24 Analisis causa de la actividad de coccion de fibra de bagazo a pasta de la empresa Trupal S.A.

Actgnda Problema Interpretacion
Coccion . ., L, L

. . Existe claramente falta de planeacion, supervision y control es por ello que no hay reportes 6ptimos

de fibrade | Elevado tiempo en el . , . . . . , .
tanto de requerimiento de insumos y del manejo de los inventarios, ademas de incumplimiento de los

bagazo a proceso . . .

pasta métodos especificamente en la formula de proceso.

6M |CAUSA  |01]|02|03|04| % |CAUSA |o1]|02|02|03| % |CcAUSA |o1]|02]|03|04| %
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o
No_hayuncontrol c|e|els %
Optimo de LIRS
No estan bien| o | o | © | © | & |iNVentarios Ve
) planteados los| o | o | B | @ | &
No esta < |estandares v | No se cumple con °
sujeto a g" oé" oé" § & la féormula de E’?O) 218123
mejora © | ®|o|w| produccion de| @ | 8 | 8 | 1B 3
A continua papel.
étodo
Falta de control L
de ei P SR &
e ejecucion del QI3 |12y <
método <
Proceso no| o X
. 2228 8
estandarizad | & | & | & | b | @
S |~ | S | < ©
0 <
No se hace una Mala planificacién § 8\"> X | §
supervision ol ol o| o| = |deltrabajo BIRIR|&|R
correcta adlp|d|ld|d]| S
%) <
| No se provee . < |proceso y sus Y nE ) : SRR
Medio |correctament| 8 | £ | 8 | £ | & |recursos Faltadeliderazgo| o | o | 8 | © | &
ambiente | e los| 3 | 8 | R | B o
recursos N
0 se conocen S
las metas del § fr\oa 3\T § S | Mala postura del § AEIEIE:
|8 |®|®| ¢ |operario QIS | w3 3

proceso
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Presién de
los

i o
supervisores cls|le|s %
con respecto Sl |3 0| 2
al ()
cumplimiento
del tiempo.
Ineficiente El operario  no
- e |tiene
elaboracion de| £ | £ |28 | S . S| &
reportes por| 3| 8|2 |38| w SOOEIIENG CE 33|83 3
cambio de turno 10| como elaborar
reportes
Turnos de| o | o | o | © S
. SRR X2 8
operarios no| i | & | b | B | 2 Falta de O T O S
balanceado | © | © | ¥ | ¥ | © |Desconocimien informacion  en| & | & | X | X |
Mano de to del estado en © |[reportes de los| < | B | ™ | ® | <
X XXX = :
obra el queda el Er) é "08 :or 8 tiempos
proceso del <
turno anterior
o
Personal L1218
. . . Ty o Lo Ln :
insuficiente M| T | | O Q
No se capacita al
Falta __’de personal para| L | X | X X | X
supervision y < No hay reportes realizar as| 8 B[R 2| &
. .. |seguimientos | X | X | X | | B |6ptimos S| X Aef
Medicion | 59 S R S| |®m|®| R |mediciones
a las| © | < | < | © 3 referente al v | © | v | o 7o)
desviaciones roceso
detectadas P _La fal_tg de S| R
informacioén en el %3 o | ) o
reporte
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Medicién poco é’ § E\C’) § §
confiable < | S| | = <
o
Falta de| 2 (8818 B
. o A Yo} L0 Q
supervisores | § |1 | 0 | ® | Q
Mal manejo de
los sistemas de § E\: o§ § §
gestiéon de| ¥ | v ||| ©
Almacenamient § § § § 8\3 Inventarios
Entrega o0 inadecuado ©|©o ||| 1
o
tardia  de| £ | R | X | S
insumos © | © | m| © e
Materiale |quimicos Falta de control ‘Eﬁ °§ °§ § §
s delosinventarios | & | ® | ® | & | N
Dudosa calidad | & S\O) E\C’) § 3\or Compras S\O) S\O) S\O) § §
de insumos | 8|28 < |deshonestas N ||+ N —
o
Falta de c|le|g|s %
control de los |85 o
inventarios <
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Reposicion ol ol ol © o |Desabastecimien | o | o | © | © °
. SRR SR8 8
tardia de| R |®@ | b |©| & |to de os| b [ & | & | b | &
o |repuestos DA R A N repuestos S Y ey
Maquinaria 8\30 § § § %
antigua © | v ™| ~| B L
Maquinaria S8 R Maquinaria se SR
m | | om| < | = |descomponecon| in | © | © | | @
o obsoleta O | 0| | w| Ww f . t|©|©|©o| b
Maquinas recuencia
Falta de
equipos
L o
moviles para BEEEEES %
mayor 2/9/8/8] g
rapidez en el <
llenado de
informes.
Fuente Tabla 21

Tabla 25 Analisis causa de la actividad de tratamiento quimico de pasta de bagazo de la empresa Trupal S.A

Actividad Problema Interpretacion
Tratamient Existen deficiencias en la ejecucion del método ya que los estandares no estan planteados por ende
o quimico | Elevado tiempo en el la supervision es deficiente, no cuentan con un buen plan de trabajo lo que conlleva que no estén
P balanceados los turnos de trabajo; también debido al incremento de los casos Covid, hay desniveles
de pasta proceso ; ; . . e . o
en los equipos de trabajo. Ademas de reflejar grabes deficiencias en el sistema de gestion de
de bagazo inventarios
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6 M CAUSA 01020304 % |CAUSA 01|{02|02 (03| % |CAUSA 0102|003 (04| %
=5 El trabajo no
3 es hecho con \3
i el fin de § § § § &
S mejorar, se ®m NN ®® D
= hace solo para
Lﬂ';. cumplir
o No estdn bien| o | o | 0o | © | X
c = e e = =
S. planteados  los| i ng ng LO% = Nohayun | o o | o ¢ S
S estandares o | controldelos | b | B | B | B | 3
o ° estandares. ~
2 AEIEAEIE
3 o | o | o | Wb :
o © | m | © | o S o
o4 Falta de 212228
Método e S| & | & |h| @
© supervision S|©|o | S| F
o
No se cumple § § § § >
con la formula | || o] g
o
No hay| £ | 8 S R
supervision S|~ S| =
. No se provee S | Planeacién  del Q I
Medio q 5) 221218 3 ba 212283 Supervision | X | X |1 XX |
ambiente |206cUadamen | @ | g | o | 5|  |rabajo B2 8|8 inadecuada | @ |R | R | & | &
te los recursos © |inadecuado Te}
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Mala

L, | X o | X X
organizacion | | & | S| S| B
. — [qV} N —
del trabajo
o
Poca 212188 8 |aade 1212/ 8]8] 8
retroalimentacion | £ |18 | & | B | © 9 MR ERR:
< equipo
Mala o
organizacion gc’ § § S\o) B
delosequipos| < | o | @ | < P>
de trabajo
El operario no
Ineficiente o tiene
elaboracion  de 3\2 § § OSC’ S | conocimiento c§ S § E’ﬁ X
reportes pori b | © | &+ | © | B de como 3|8 |3|1B| B
cambio de turno elaborar
Equipos de ol e|we| el [EPONES
. [=) [=) o =) [<p)
trabajo Nl b | © | b | ® : La falta de
© O Lo < © <) o (=) (=) o
balanceado o o inf )y S |||
Mano de Desconocimiento o informacionen ) o | o | @ | © |
obra del estado en el § g° § § 3 el reporte
quedaelproceso| < | & | W | & 0
del turno anterior
o
Personal SIE28 2
inadecuado o F | T 0| Q
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Reuniones

. NEAE IR
repentinasdel | & | & | & | & | b
jefe M| F| T~
No se capacitaal| o | o | o | © | o '
(=) (=) (=) (=) (=)
personal para| o © 2| 2| 3 |[Nosehace
o | medir seguimiento a
Mala AEIEIEIR: jas IR
supervision © | < || ©| @ Yovet ~|© | © | ®| Ww
Lo desviaciones
Medicién encontradas
Exceso de § § § § §
confianza. < | w| o |l®m| <
o
Indicadores no 8\>O § § § >
Optimos S| w|w| o] Q
No hay un
seguimiento oé’ § g° § §
_— I delestadodel | & | < | | | <
: etrasos en e o - : ;
Materiale D g" § § °§ S | Desabastecimien § g" § °§ § inventario
S ! 1 | to de insumos
insumos © (o] ™ O T N~ Ln N~ © (o]
falta de
informacién de °§ § § é’ §
orden de o|lo | ®m |  m| ®
pedido
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SIS/ 8] £ |Amacenamien | £ | 8| X ¥ 8
Falta de control S 188 F| B |toinadecuado | & | & | R | & | &
Reportes
informativos °
inadecuados ST %
delprocesoen| 2 | 8 | 8 | 10
cambio de
turno.
o o o o o NO hay o o o o o
Maquina antigua % % % % § inventario de % :Sr § % §
Mala clol ol ol refacciones
calibracién de| & | & | B | D | &
la maquina © W@~ 8 Mal manejo de
Reposiciontardia| & | X | X || & |, : SN2
e derepuestos | S |2 [ |3 | @ |nventarosde g ) g )3 || &
guinas repuestos
Falta de
equipos °
mdviles para g° R\On § oé’ %
mayor rapidez| ¢ | < | © | ® 3
en el llenado
de informes.

Fuente Tabla 21
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Tabla 26 Analisis causa de la actividad de proceso de bobinado del papel de la empresa Trupal S.A.

ACt'c;“da Problema Interpretacion
Proceso Existen grandes falencias en el manejo del sistema de gestion de inventarios ademas de falencias
de Elevado tiempo en el en los controles, tanto en tiempos de produccion y la calidad del producto; lo que refleja falta de
bobinado proceso interés de supervisores y operarios por mejorar todo el sistema productivo, ademas de que el trabajo
del papel no esta equilibrado entre los operarios.
6 M CAUSA 01(02|03|04| % |CAUSA 01/02|02|03| % |CAUSA 01/02|03|04| %
No hay un o
controldelas |2 [ 2| 28| S
desviacionesde | 3 | @ | 3 | ® | ©
. . (o]
indicadores
No se o
1 o (=} o o \
supervisala | X (R IR (X 8 e leoel el el 8
ejecuciéndela | @ | R | & | & | w |Procesonoesta | 5 | & | 5| x| &
No se cumple actividad. suetoamejora | & | @ | ¥ | 5| 2
coneltiemposde| o | o | o | © | 8
. - SIRIRI 8 g
Método | coccién que| & |5 |38 |b| 2
indica el método| © | ¥ | © | ¥ | b
de trabajo
Falta de ol ol el ol X
. ., = = = S =2
estandarizacié | in | & |Ih | & | @
n m»m | ™m | d| N Q
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No existe X
su ision de | Slslsla| ®
pervisibndela| @ | 2 | 2@ | B | S
actividad <
Supervisién S\O) § § E(\C’) §
. inadecuada © K |IK|l©| ©
o
tl?:lbn;gmon del c|e|s|s %
Ln Lo O o b
. o | < | © | W <t
No se provee| o | o | o | o | 3 |INadecuada 10 Mala ol ol ol w| o
S| ||| b R S| &
adecuadamente 31828 organizacion del Lo L o 9
los recursos © trabajo
Medio
ambiente ,
Ambiente tenso Q
L8813 Protocolosde | X | X | ¢ | 8| X
por | o ||| S : . : olo|R|n| ™
Pandemia Siw|lo | b Bioseguridad N |- - | -
(=)
. NIEBEAERAERE R
No hayliderazgo | & | & | & | & |
S | m | ™| < ™~
™
Personal no °§ § § § 3\:
capacitado N | O || m| W»w
Falta de| o | o | o | © 2 Equipos de ol ol ol ol X >
MEND Bl conocimiento de SIS|3|d| @ trabajo no SI3|3|3| @
obra . S| |82 « ) 2B | BB -
operarios o) balanceados Y | Desinteré
esinterés por o| o |e|e| o
(=) (=) o (=) o
parte del °clgI2Ig 3
operario
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Desconocimien

(=)
to del estado c|le|ls|s 8\0
en el queda el Lo |lw| .| g
proceso del <
turno anterior
o
Falta el |82/ 8| 3
. . Tp} o Lo Lo -
capacitaciones oo || w5
Tardia entrada clels|s| s
del proceso 21219 /2|
anterior
Falta de gc’ § § °§ ?\Z
No se cumple © tiempo. w|w|F|~| v [Noseda
con indicadores 8\‘; § § § o seguimiento a °§ § § § §
paraelcontrolde| ® | & | < | © | @ las desviaciones | < | © | © | ® | ©
N tiempo en los tiempos
ediciéon
Exceso de § § § § S
confianza. BB 3 &2
i =)
No se registran cls s|s g\o
mediciones en QB BB g
los tiempos <
R No se cuenta Declaracion de
Materiale | Desabastecimie | & | | S [ X| & | conunpunto | X | X 1 X | 8| X , SN2
3 O |~ |In| o : o|lo|o|b| o la pandemia o|lo|lo|lbm| o
S nto de insumos © ||| o B de reorden ©|b|K|w| b Covid 19 N|©|©|w| <
actualizado
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Falta de control

del sistema de °§ § § § §
gestion de o | F ||| o
inventarios
Stock de o|le|e|e]| @
seguridad é :’% :c?) ‘L’Q %!
insuficiente
o
Entregas de| 12| 2| 2 5
insumos tardias | S | B | 2| § 3
Maquina muy 8\)" § § °§ §) Desabastecimie °§ § § § §
VAN antigua M| |m|<F| < |[noderepuestos | § | b | | F | <«
agquinaria  se L
des?:om one con NI
P 218|8|R| g
frecuencia Y | Malmanejode | « | o | o | w i} Nohayu_n N )
Méaquina ; : Sl || = controloptmo | X | X | X | | &
mventarlosdeooooood- isdel 21321818 2
s repuestos [ I o T o I 7o I R einventariosde| © | b | © | © o)
repuestos
Falta de equipos
moviles Paral o o |l o | o | X
mayor rapidez en ‘ér; § L<:8 :cg 2
el llenado de <

informes.

Fuente Tabla 21
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Tabla 27 Analisis causa de la actividad de eliminacion de agua mediante rodillos de acero de la empresa Trupal S.A

Activida L
d Problema Interpretacion
Eliminacio L, . . . L, .
n de agua Tras la declaracion de la pandemia se implementaron medidas de proteccion para evitar el
mediante Eliminacién deficiente de |incremento de los contagiados; esto hizo que se redujera la cantidad de operarios en planta,
rodillos de agua evidenciando problemas en el sistema de gestion de inventarios especificamente que el stock de
seguridad fue insuficiente y los tiempos de produccion elevados.
acero
O/o0o|O0|O O/o0o|O0|O
6 M CAUSA % |CAUSA % |CAUSA 010203 (04| %
12|34 12|23
o o o o \O
No se controla las % E(\) N % oy
desviaciones 2N D |3 .
No se N o
Supervisa ° ° ° ° § 0 Se estandariza ©
correctament | S | 3 | & | ® = el orden de SIS s|28| b
. < |~ T i 5
e la calidad O |ngre§o_de los o w3 |~ =
de las M.P quimicos
Nosecumplecon| o | o |l 0| o | X
. . RN R g
Método |la formula de L‘Eg ér) 08 LOLP; ¥
produccién o
o o o o Q
Personal S| S| S| @
. .. n | O || W :
insuficiente | o | ® | 1O | 1O .
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Inadecuado

o
manejo de la § § § § %
gestion de| |0 | 9| < i
inventarios
Deflglent_g c|le|ls|s <
organizacion 8 E E 8 8
Mala ° jerarquica
y LIRI88]8
planeacion T =
No se provee de| ¢ | o | o | o | i |9€ltrabajo 0 e lel el o] o @
recursos % f?a % % D Mala organizacion % % % % S
©|o| R o del trabajo N | Q| & | N N
adecuadamente 1 © J
Medio
ambiente © No se
Fatade |||/ 2 . N EAE RS
liderazgo <L:rr) % Og fcr): g retroalimenta al 08 é % oﬁ ‘3’
9 < personal
Presion de los
supervisores CoON| o | o | o | o |
respecto al é E(% :’9’ L:Q 2
cumplimiento  del ™
tiempo.
Personal no § § § § §
_ capacitado O ||| © | 1
Mano de | Operarios sn| XXX § AUBETEIIE S| X
obra |experiencia S| 8|2 « 2O [PREEEL RIR|B|B| 3
1 | capacitado
Incremento de § § § § x
contagios L | < | o | < =
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i A o
Desinterés clelsls %
de los Q1L || <
operarios ™
o
Falta de| 2888 3
capacitaciones M| S| o]y
No se hace Nosesgpervisa § 8\"> § § §
seguimiento las mediciones S| ©|®|O| O
alas S| X
. . Lo T} o o ™
| desviaciones | v | < | | < | 1O
ntr S :
adecusdamente | 5| | S| 5| 8| onlos Nosemidecon | £ | 2| 8| R | 2
i 3| B3 10 tiempos persistencia ©| ¥ | b | ®bd| B
Medicién
Exceso de S\"; S\O) § § 8%
confianza. |0V oOo || <
. X
Indicadores no é’ ’éf § § ™
optimos S| w|io| 3
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No tiene un

LI/ 8] 8
control real del :or % L°cr>) fcr’; L°cr>)
Deficiencia punto de reorden
del sistema § § § § g\f’)
F I d . de geStIén de (e} (o} N~ T} O NO tiene un
alta de insumos e | i i
e LIS L8| g | Inventarios. controlrealdel | £ | £ | 8 | 8| 8
guimicos en| o | o | n| & ¢ © | | ol o o
almacén ©||m| o 3 stock de © | | ® | O 0
Materiale seguridad
[
Ausenciade | o | o | o | © °
N LRI X
estandares ‘je % 08 L:Q 8(8
de seleccion.
o
2R 3
Falta de control S| ||| X®
S | |O || ©
Q
Reposicion .
ardmde | 5| 5|5 5| § |Descbastecmient £ £/ £ L) £
(40} (4p] ™ (40] (0] Te} (40}
" o ol ol ol ol o repuestos & D M
aquinaria SIS ®
. o [oe] L0 o 0
antigua ©|w @I ~i3 Mal manejo No hay un control
o de 2IR|IR|8| 8 i A 21228 8
Maquinas inventarios |[R |3 |R | 3| & igeémgrioes 2138|388 |8 | B
de repuestos
Falta de equipos
moviles para|l o | o | o | o |
mayor rapidez en :Or § % :c'% 2
el llenado de <
informes.

Fuente Tabla 21
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Tabla 28 Analisis causa de la actividad de enrollado de papel de la empresa Trupal S.A.

Activida P
d Problema Interpretacion
En la actividad de enrollado de papel, no hay un control de los estandares ya que estos no estan bien
Enrollado Elevado tiempo en el | planteados debido a la falta de organizacion durante la actividad, esto en parte por el desconocimiento
de papel proceso de la calidad esperada del rollo de papel considerando que no se capacita al personal para esto,
incluyendo que no hay un seguimiento del estado del inventario.
6 M CAUSA 01|{02|03|04| % |CAUSA 01|02|02|03| % |CAUSA 01|02|03|04| %
Deficie_n}e clelels §
organizacionen | © | b | b | Q| 5
el area. ™
No estan bien AEEESEES 8\>° No hay un control colelele| X
planteadoslos | & | & | b | b | 3 de los b |b|b|b| 2
estandares < estandares. 0l TN S
No se cumple
con os| ¢ ||| e |
. . SIS 8] 8
Método |estandares de 08 :Cr)) 08 LOL8 @
las dimensiones o)
de la actividad
. . X
Faltadeinterés | | R | 8| 8| &
delaactvidad | & | & | < || 0
X
Exceso de SRR B
- Lo o o Lo :
confianza N T | F |08
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i =]
No ex_ls_t,e una ARIEEES %
supervision S|3/2(2| g
adecuada <
Mala clslsls] s
organizacion en 08 °<’2 '°c3 % 08
Desinterés de los o la actividad
jefes de area § § § oé’ ) ,
_ durante la b |9 |8 |b| g | Nosepreve los
No existe una RS § actividad recursos para S| RIE| X
planeacion de la 3IB8|lo(B| una buena 2121/ g
_ actividad © organizacion en
Ms_dlo la actividad
ambiente
i =}
Noexsieun 1elselslg) 8 siglelsl| s
g R8BS | B| @ RS w33
adecuado <
i =}
No existe na| ol o o %
retroalimentacio e p|lg|b| 2
n del personal ™
Ineficiente
- © Falta de
elaboraciondeun| £ | £ | £ | 8| S I S| RIE|
plan de B8 2|8 | w el RIR B38| %
capacitaciones o | calidad esperada
o
Mano de | Operarios  no E’ﬁ g" § § %
obra |capacitados © o | ;v I8 b o L a falta d
esconocimiento | o | o | © | © | a falta de cleol el ol o
SIS . I S8 3
del proceso de la L:Q :Or L°L8 é 2 | informacion de la :c'g O% :’% O% :c%
actividad < actividad
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La falta de

comunicacion de § § § § §
operariosenlos | N | & | N | N |
cambios de turno
Looperarios N0| o | o | 0o | © | &
X RN X! g
trabajan en :’Lg é ZQ L°L8 o
equipo <
Desinterés de los § § § § §
supervisores M| F ||~ |
Inexiste control § § § °§ §
. de |nd|Cad0reS Ln (90 <t N~ Lo NO se Capacita al
No se mide los e o o = XX =) o o =) o
S SIS personal para S| >
indicadores de| & | b | © | - dir | lidad 121831218 18
la. actividad © | w| |0 Qg medir la calida ~N| | ©|©|®| 1v
de la actividad
Medicion
Exceso de SIS
confianza. 2D 3|3 2
No hay
supervision con olele|el| X
respecto a la z;r L:_D ng L:(g o
medicion de <
indicadores
o No hay un
Materiale | Falta de control 8\: § 8\‘; § & | Desabastecimient § § § 8\3 8\2 seguimiento del § §) § § §
S delosinsumos | © | © | ®» | © L o0 de insumos ~|© | K |o©o| © estado del ||| D <
inventario
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Falta de

. . IR X
informacion de O% 08 08 08 :9)
orden de pedido
Falta de control § § § §| (o\: Falta de § §) § § §
delosinventarios | & | [ ® | o | ™ supervision N | N | Q||
Entrega tardia| o | 6 | o | o | X
L SR 22| g
del la actividad é :og % :Or 2
anterior <
Reposicion tardia § § § § &\;’ Desabastecimient § § § f’ﬁ §
de repuestos o | O || 0| < o] W I || ®| <
o
Bobinas AR 3
antiguas © || m|~| W _
Malmanejode | o | o | e || « |Nohayuncontrol| o | o | o | o |
Aqui [ [ © o |m|b| < opti m| o|lo|m| ©
Méaquinas inventariosde | | & | b | b | S optimo de Hh| || & |h| &
(o] Lo Lo < Lo . . < (o] (o] O Lo
repuestos inventarios
No hay un °
. . Q
inventario  de| & § S\C’) S| &
repuestos | ¥ |38 |® 3
optimo

Fuente Tabla 21
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Tabla 29 Analisis causa de la actividad de disgregacién por impacto al caer en fardos de la empresa Trupal S.A

Actividad Problema Interpretacion
Disgregacio En esta actividad no hay un control de los tiempos, ya que no se planea la meta a
n por cumplir de la actividad durante un turno poniendo enfoque en la falta de
impacto al Elevado tiempo en el proceso comunicacion entre operarios y jefe de area, es por esto también que el operario
caer en no tiene conocimiento de cémo hacer una toma de tiempos y no hay supervisién
fardos. en el proceso.
OlO0|0|0O O|O0|0O0]|O0O O/ O0|0|O
0 0 0
6 M CAUSA 112134 % | CAUSA 1121213 0% | CAUSA 112134 %
Def|C|e_n’te clelsl|s §
organizaciénen | b | b | B | S | 3
el area. N
(=} (=}
Noexistetoma | £ |8 | 2|23 NIV UL 2212215
de tiempos | I 2|90 SIECE e | 3|3 |2 |
< tiempos o
No existe documentacion| o | o | o | © | £ N
. : IR 8g Falta de S| 8]8
Método |de los tiempos durante la 08 f’cg 08 Eo) = SUDervision f’(r\l-; f’\g{ Eﬂ f{} 2
actividad ) P N
Noseconoceel | o | o |l o] o | S
XXX IR 8
metodo de % :Cr’, L:o é %
trabajo N
o
Exceso de § § § § g
confianza N|F(F| @D
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o
No existe supervision de la § § § S\: %
actividad S| ||| ¢
No se cumple
conlameta [ | XXX
durante un BIR|IR |88
Noseconoce_la clglg|s N turno
meta de trabajo | & b5 |3 2
NoO existe| o | o || o2 de la actividad | Desinterés de la olele|ele
I- :z [=) o [=) o Ln Id d o o o [=) o
retroalimentacion por parte 31823 calidadquese | o | o | B S| d
e del personal © debe de obtener
edio
ambiente ]
o
Nosemidenlos | o | o | ol 2| 2|  Fatade |£|8|¢|S|S
indicadores del | @ | 18 | 3| R | G| supenvision |R || B |8 |D
turno anterior < P
Presion de los olelele X
supervisores con respecto :or ‘L’mn :c% E(r) 2
al cumplimiento del tiempo. ™
- El operario no
Ineficiente < tiene
elaboracionde | X | XX | 2| B . SIS R
reportes por | % | @ | 2 | @ | o | CONOCIMIENO DB Q0 [ @1 Q|
; < | como elaborar
, . ol ol o | o | |cambio de turno
Mano de |Cambios de operario por % ?\3 % % & reportes
obra turnos. ©| o | b T|9 Desconocimient
(=)
o del estado en s|ls|s|s % _Lafaltgrde clelels|s
el queda el LoD gl informacion en 213121818
proceso del Te} el reporte

turno anterior
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La falta de
comunicacion
q : SRR
eoperariosen | o | B | Q| 2 | @
los cambios de
turno
(=)
. NEAEAREE
Personal no idoneo. Hh|S|b|b|X
M| S| |0 | D@
)
No se capacita
_ al personal § § °§ § §
No se tienen para medir | |o b | <
medios para tiempos
medir los
tiempos de la No se planea N R O A
. . ol ol ol ol | actvidad comohacerla | £ | S| S| S| S
No se n_uqlen los tiempos g g}) % 5\) o) medicionde |m | ® | ® | ™ | ®
en la actividad © |3 (S |o Y tiempos
Medicion No se capacita
al personal para .
personai p Noseprevén X ||| X|X
medir los recursos | S| R | Q| Q| &
tiempos en la
actividad
o
Falta de supervisibn enla| £ | £ | £ | £ )
actividad S|w|w| o Q0
. o : Falta de control
: Entrega tardia de la| 2| $ || L |S|Amacenamient | £ |2 | 8|8 |8 SN
o
Materiales . : O|w | w|o| = - D[S |®0|O| o de los O|lbw|S|o|o
actividad anterior ©|©|m| o |0 oinadecuado | ¥ |1 [ 1 | T S| < |b | ob|<
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Falta de
materiales

XIXIXI XX
adecuados para :cr)) :c(;) ?cv)) <°9) :c%
el conocimiento
de tiempos
Falta de control
de los S\O) § § § § Indicadores § § § § §
indicadoresde | W |b | < | b | < deficientes NN || |«
la actividad
o
Falta de control de la| | X | 2| X S
actividad S|m|lo| T @
Mal manejo de | & ‘E?C; SR 3\Or Desconocimient § g“’ § ‘E?C; é’
la maquina AR o del uso SHEE R AR
o o o o \O
2 . . = = =~ = 2
Magquinas | Mal manejo de los fardos ?8 08 :Lp) ?\; g
=
usod_elos c|le|e|gls Reposicion de c|lele|gls
operarios no S|b|g|g|g repuestos L1g|g|L|g
autorizados ineficientes
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41%
40%
65%
30%
44.0%

Magquinaria antigua

Fuente Tabla 21
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Tabla 30 Analisis causa de la actividad de secado de la hoja de papel de la empresa Trupal S.A.

la actividad

Actgnda Problema Interpretacion
En la actividad el método de trabajo no esté estandarizado y existe una falta de control en las

Secado de . . .. . : L L,

la hoja de Eliminacion de agua | mediciones de la calidad del secado de la hoja de papel, también se encuentra una desorganizacion

| deficiente por parte de jefes y operarios en el area de produccion, ademas de la mala supervision y que no hay
pape un control optimo del inventario de repuestos.

6 M CAUSA 010203 04| % CAUSA 010202 |03| % CAUSA 0102|0304 | %
El metodo de oo | e e X
trabajonoestd | o | © | & | & £
estandarizado D o B B

No existe una o |Desinterésdela | o | o | o | o | &
supervision | | S| S| S S |calidadesperada | & | S | S| S | ©
adecuadaen | ¥ | ® | ¥ | ¥ | Q | delaactividad || ¥ | Y| =
No se cumple o | laactividad
Método | €ON elmetodo | X | X | X || &
de trabajode | B | R | 8 | B @
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dIndlcado_res AR §
esactualizad LWl Q8| 5
0s ™
Control .
inadecuadodel | £ | £ | 2| 8| S
metodo de B3| ® |22 g'
trabajo
Falta de control
de las S I8 X
Falta medicionesdela| 3 | R [R | 8| &
constantede | o | o | o | @ | & |calidad del papel.
medicionde | | b | & | & | 2
Falta de o |indicadoresen| ** | ¥ | € | e
organizacion | £ | 2 | £ | 8 | & | laactividad S1S1s18| 8
eneléreadeoor\mg N | N | N | |
Medio la actividad
ambiente Ealta d .
aa e o o o o o\ o o o o
or%arri,zacién % % g:o % g Desinterés § § g\c.: § §
el area <
Falta de °
supervision de | £ | R |21 8| 3
los indicadores | ¥ | & | & | & &
de la actividad
OperarioS N0| o | o | 0o | © | & - ol ol ol o X
Mano de informados de| » | D | ® | & | ® Operarios no S13|13 |5 ®
obra los indi © | o |w| < ™ capacitados | ®» | S | ™ | O o]
os indicadores Lo ™
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§ Ausentismo Eﬁ § °§ S\O) §
@ laboral. SRR <
o
No se trabaja § %\" § =
en equipo ~ ~| S| 2 Falta de
comunicacion ol | @ | o
= = =~ =~ =~
entre los an 08 é LOLP) ng
operarios y jefes
de area
Operarios no ©
consientes de § § t’ﬁ S\C; ™
lacalidaddela| o | ® | < | © Q
hoja de papel
. X XXX XX
: Desinterés 5|8 | d |8 b
l;loser;lden SISIRI2| £
adecuadamen el elele| s
Los e B | %8R| B |
indicadores ol o| o| o| s |indicadores de No se tienen ocle|eo|e| @
estan S8/ 8| & | cadawmo medios apios | & | £ | £ | £ | £
) Ire) © ™ ara medir de ~| o |l o | ® T}
desactualizado D Lo P .
manera optima
Medicion | >
No se da
seguimiento a § §; 8\3 § 8\°;
los cambios nD | ol o o™ <
en la actividad
No existe
seguimientode| o | o | o | © | X
.. S S = = S,
la actividad :Or LOLS En) % g
durante los <
tunos
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Supervision § § °§ E\O) §
Falta de inadecuada N|o©o|© | wv| <
_ control de § §)’ %\C’ S\‘z §
Entrega tardia requerimiento | @ | © | R | B | @ |Faltad
de la hoia de < alta de recursos
noj SIRRNR R & S paraelcontrolde | & | X | X | | ¥
requerimiento o | o |m| o g | O | O | O | W —
 |de la actividad| © |~ | Y| ©| B 0s. ¥ | ¥ ¥
s
Ausencia de ol o ol © °
. I8 8
estandares de ‘é EQ :9) % ‘é
seleccion.
Falta de control ©
delingreso de| X | X | R || &
la pasta de| S | & |18 | R g
hoja
Reposicion .
Po: S| X 8| &| ¥ |Desabastecimien| £ | X | X | X | &
tardia de m|lo|o|o| b m| oo |m| ™
o repuestos M |0 | ;| S to <[ | ™| <
, NEAEAEEE)
Prensaantigua| & | & | o | & | X
© || ™|~ ﬂ Mal o d M o
L almanejode| o | o | © | © o aquinaria ol ol o | © o
Maquina : : IR XX X XX XS X
qs inventarios de % % é é LOL(Q) descompuesta f% 08 08 E’(g L83
repuestos con frecuencia
Maquina ele| el el X
prensadora ‘é § f(g :c% N
mas operada <
Fuente Tabla 21
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Tabla 31 Analisis causa de la actividad de traslado de materia prima bagazo de la empresa Trupal S.A

Activida

de la actividad

d Problema Interpretacion
Traslado
de
Materia En la actividad no hay un metodo de trabajo establecido por la falta de organizacién en
prima (| Elevado tiempo en el proceso | el area de produccién, ademas que no se da seguimiento a la actividad después de
bagazo cada turno y no hay un control optimo en los inventarios de repuesto y patio de MP
crudo) a
caldera 1
6M CAUSA 0102|0304 % CAUSA 01/02|02(03| % CAUSA 01/02|03|04| %
No hay un metodo -
de trabajo 21218123
establecidopara | 2| 8 | 3 | B @
la actividad
H NO hay o o o o \O o o o o \O
indicadores | & | R ||| 8 . . S| XSS B
. o|lo|b| b 2 Desinterés N[ |O| O :
] aseguwen<rm<r<r§>r mvvmg
] No existe un cgntrol clelels § la actividad
Método | de las desviaciones | & | © | © | b :
O | N~<|© | W g
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o
Nohay | 2lglglg| 5
supervision | b | S | @ | b | 3
en el area ™
. X
No se supervisa la oé" %C’ § § o
actividad ©|l®m | F | ¥ Q
Fatade |2 lglg|g| 8
organizacion en el 3le|o|g| g
Falta de 4
: clelel ol s area
planeamient % % % % o)
) o parala w S |o | o3
No se prevén las cle|s|s S actividad ' ) cilsis|sl s
cantidades a S|h|&|h| ¥ Desinterés o|lo|b|o| =
trasladar ©lo |\~ WG SR EERRY
Me.dlo No se © Falta de
ambiente prevénlos | X | S || X | & | conocimientodel | £ | K| e | S|
: oW Y| O ; SO | H|WL]| ™
tiemposen | <& | o | ® | | Q |metodo paratoma| & | = |
la actividad de tiempos
. . X
Falta de organizacion | & | R [ R || B
= S| bh|o| o :
de la actividad S|lo oS5
o Pierde T R S
Man s SRR X g . IR X
abode Personalnoidéneo. | in | S || | & |tiempoenla| S | & | S :’Lg o
obra © Lo [o] < Lo actividad ™ < (92] b
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i S T I B N S S
Ausencia de ) Faltadeinterés | b | & | S | b | &
perfil del © o D2 I I I
puesto de § § S\"; &
trabajoenla | < ~| S g L
seleccién de Desorganizacion | ¢ | o | o | o | w©
2 (=) (=) (=) (=) (=)
personal. del jefe y L2 |g | B ®
supervisores
o
No se tabaja en| 2|8 |8 = )
equipo oo |3 |w| L
No se mide el
método de trabajo ogc’ § %" § §
thayun durante la O T T~
mﬁg)t?;ode e lslel s actividad
o Lo o o —
o < < N~ Lo
No se miden las| o | o | o | o | & | @decuadoa no se da ol el ol ol o
: S| || & iVi seguimientoala | X | X X | & | &
c© | la actividad
cantidades alo | b | m| b - = . |Oo|o|o|o| b
trasladar © || |0 3P actividaddespués | K | © | © | ®» | ©
de cada turno
Medicion
Exceso de § § § °§ §
confanza. | | W | © | ™| <
No existe un
- .
Zegu!mlgnto de las AERESEES ?}
esviaciones 25 55| g
detectadas de la <

actividad
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Sobrecarga °§ § § E\O) §
S trabajo N| o |©o|w;w| <
Fafade o )olele| g
tiempo para g|n|o vl g
) .« |su seleccion. )
No disponibilidad de § E\C; § § o Mal célculo de o§ § § § §
la cantidad solicitada | © | < | < | © 0 insumos a utilizar | ® | < | S | ¥ |
Materiale
S Ausencia de
estandares | X [ R [ X || &
o Lo o Ln (@]
de S| S| o || <
seleccion.
(=]
Almacenamiento SRR )
inadecuado de MP S| o |w| ¥
Reposicion i
PO: RN R 8| X |Desabastecimient | £ | R X || 8
tardia de m|lo|o|o| b m| oo |m| ™
repuestos ™ < Lo Lo < (0] Lo < < o™ <
(=}
Maquinaria en IR 8 3
arada B BB IR| w :
P R Rl O R A Cargadores
- de 2”8l - Ll
Maquinas : - ~N| SO o m frontales oO|lo|o|bw| o
inventarios | © | | O | O | O ol | O©|©|©| W
de repuestos
No existe un 6ptimo -
. . N
inventario de § S| § ®
repuestos de la |8 |3 3

magquinaria

Fuente Tabla 21
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Tabla 32 Analisis causa de la actividad de traslado de pasta de bagazo a proceso de refinado de la empresa Trupal S.A.

Activida

d Problema Interpretacion
Traslado
de pasta
de b o - . . . . .
ebagazo | - <o tiempo de traslado En esta actlyldad no existe una mejor'a} contlnua, de los tiempos QIe trrflslados, debido a que no
a proceso hay un estudio de tiempos de produccion, ademas de la falta de interés por parte del personal.
de
refinado
O|O0O|O0|O @)
0 () 0
6 M CAUSA 1121324 % CAUSA 01 (02| 02|03 | % CAUSA 1121324 %
No existe una °
mejoracontinua | L | X | X | 8 %
de los tiemposde | ¥ | B | 8 | B ®
: traslado
Inexistente
TEGDEE 12 L Falta de interés S
832 © O L NN [=) X X X X 2
supenvision | e | 5 | S | & | © | porpartedelos ||| S| S| W
en el W | o | © | oS . . L g I | D|O
o 2 | traslado d o) jefes de area <
Método Actividad no SRR R || Fasladode
supervisada BIR|3| B o [ERED
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No hay un

(=)
control de sl el sg|e| S
o
s %892
desviaciones <
del traslado
o
Método de trabajo | £ | £ | £ | £ >
inexistente w oI | 3|
No se planea los ole|lele|e
Mot tiempos S|S|S|bh|o
0 existe Bl 22| B3
una ol ol ol o | e adecuados
LIRS X R
programacio "Omo ‘@ 08 ‘:o) Sr'
S ol ol ol ols| ndelos Y | Nohayliderazgo | o | o | o | © | ©
Falta de organizacion | X | X | X | X | B tiempos : S|
enlaactvidad | 8|8 | R | B g Porparte dellefe 12183188 | &
e © de area
edio
ambiente No se
o
supervisa | R [ R | R 8|8
bien el 28| &S| B ©
traslado
(=)
Nphayur_la SAESEESEES %
retroalimentacion del QB |g|w| <
turno anterior ™
o Falta o
Mano de | Operarios no § g" § § & informacién § § § § &
obra |capacitados © | b|w|<|3Q de la ®» || ® | v |38
actividad
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Desorganizacién

XX . i XIXIXRT XX
Cg entre jefe de area ..:Q Zc’:r ‘é é %
Desinterés © o o | 8 y operarios
de la calidad | & S | b | @
del papel ™~ ™~ N © i
pap Operarios no ol ol ol ol o
: S| || &>
consientes de la L2333
calidad
Operarios ND| o|lo|le|e|
consientes de la :..9) f% % fmn g
calidad que se espera <
No se
retroalimenta del %C’ § § %C’ §
N ” estado de la ®m || T |~
0 se mide ; Vi
. § S\O) § § § anterior actividad
. .. e Yo} N~ Lo
No existe seguimiento < | indicadores ¥ ¥ No se hace
de la medicion de| X |8 | X | | § o S|
[e0]
o o |lb | b|m|X® seguimientoalos | o |6 | o | o | b
indicadores de la|o | < |<|© | ™ L N ©|o|m|n
actividad Lo indicadores
Medicion
Exceso de § § § § g"
confianza. e} e} © %] <
o
. 2128185
Falta de supervisores | & | b | v | b | @
< | 0| WO m g
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No se consideran

los tiempos § § § § §
adecuadosdela | | © | © || <
Retrasos de | o ° ° ° o | actividad anterior
laactividad | & | & | D | B | D No h
. = e = =3 = o hay recursos
o anterior
. adecuados para
Retrasos en el pedido | £ | £ || 2| S P SRR
de la pasta BIR|I2IB|w Sl el AR AR
_ P s tiempos del
Materiale traslado
S .
Ausencia de
estandares § § § § §
de calidad < < %] < <
de la pasta
. . .
No Q|spon|bllldad de la clelgls %
cantidad esperada de| & |[& |m | © | &2
SHECHETRE -
pasta <
Reposicion .
bo: 33 | 46 | 50 | 50 | 45 | Desabastecimient| £ | £ | 2| 2|
tardiade | " | ot | o | o | g 0 R1823|2
olelelel repuestos
Maquinariaen parada | & | & [ b | © | ®
LO -
L7 T | o [Malmaneio Magquinaria
Méaquinas de R S° descompuesta § S\c; § §> §
inventarios | % | % % | % % X n| ©|o|o|o
con frecuencia
de repuestos
M H H o o o o o\o
aquinaria mal g g % g &
operada S| ¥|o|® | I

Fuente Tabla 21
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Tabla 33 Matriz Amef de la empresa Trupal S.A.

reportes

produccién

CONTROL
ES CONTROLES
MODO EFECTOS <
2 CAUSA/MECANI | ACTUALES | | ACTUALES %
FUNCION DE DE LA a Z = ACCIONES RESPONSABILI o
Z| =|SMODELA DEL w DEL 8 Z |8 |9
DEL FALLA FALLA n| © g | ;3 RECOMENDA DAD Y FECHA g c | M §
> FALLA PROCESO 5| PROCESO ~ m|Z [ m pd =,
PROCESO | POTENCI | PPOTENCI | W 5] w DAS PROMETIDA T |80 T 2
@ POTENCIAL PARA o PARA o o g Q B =
AL AL . > 10| O S
OCURREN DETECCION o35 |z
CIA
Hacer el
No se especifica procedimiento
s los detalles de de
:8 produccion No existe No existe desintegracion Produccién
=
durante cada y suspensién
turno. en agua del
OCC.
Desintegrac No cumplir Realizar una
) Elevado 2
iony ) con la 5 ) tabla de o| -
tiempo en ‘5 | No se supervisa el 70 o o kS
suspension demanda | 10 = ) 7 ) 10 < | penalizaciones o 2 1 1 £ | 100
el . @ | trabajo No existe 0 Logistica S
en agua del requerida a o para el control %
proceso. ) Q| adecuadamente o
occ tiempo s optimo de
supervisiones
. Capacitar al
< | El operario no
5. personal en
o | tiene
O o . ) elaboracion de Recursos
O | conocimiento de No existe No existe
2 reportes de humanos
& | como elaborar e
= indicadores de
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Capacitar al

personal en
- No se capacita al elaboracion de
Ne) ..
‘S | personal para . . mediciones de Recursos
S . No existe No existe
g realizar las temperatura, humanos
mediciones. espesor,
consistencia,
tiempos.
« | Falta de control en
Q2 ) Calcular Lote
.8 | el sistema de ) . . o
o B No existe No existe economico de Logistica
@ | gestion de .
= ) pedido EOQ
inventarios.
2]
« | No hay un control o o
=1 ) Solicitud de Mantenimiento o
| optimo de No existe L . Logistica
S| ) requerimiento preventivo
= | inventarios
Hacer un
No se cumple con la o
o procedimiento
8| formula de ) . y Recursos
N No existe No existe para la coccion h
= | produccion de . umanos
P de fibra de
apel.
) pap bagazo.
Coccién d Calidad No cumplir D
occion de alida c
. conla .5 Hacer un plan g
fibra de no demanda | 10 | & |Mala planificacion , ) 2 de trabajo para Logistica y £ -
bagazo a deseada © No existe No existe 0 - - = oo
g requerida a ._g del trabajo la coccion de produccién °
pasta de papel tiempo 2 fibra de bagazo
g El operario no tiene Hacer
o
@ | conocimiento de . . capacitaciones Recursos
= No existe No existe y
% cémo elaborar de elaboraci6n humanos
=

reportes

de reportes de
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coccién de fibra

de bagazo
Hacer
capacitaciones
- No se capacita al de elaboracion
o
'S | personal para . ) de reportes de Recursos
B . No existe No existe L
§ realizar las medicion de humanos
mediciones indicadores de
la coccion de
fibra de bagazo
» ) Calculo de
© | Mal manejo de los
.g Desabastecimie EOQ, SSy o
@ | sistemas de gestién No existe Logistica
(4 nto Punto de
=| de inventarios
reorden.
Realizar
& | Maquinaria se mantenimiento
£ Desabastecimie . .
g desconpone con No existe correctivo de la Logistica
3 nto . .
= | frecuencia maquinaria
defectuosa
Hacer un
) procedimiento
. No lograr | No cumplir
Tratamient para el
la con la o o o
o0 quimico . 3 . ) 72 cumplimiento . E| -
consistenc | demanda | 10 % | Falta de supervision No existe No existe Produccion c
Q p
de pasta de ) ) S 0 de S | 99%
ia requerida a o
bagazo ) supervisiones
deseada tiempo

tratamiento

quimico de
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pasta de

bagazo.

Hacer un

procedimiento

para el
()
3 .
5 cumplimiento
Q2 . s
€ | Supervision ) ) de »
© No existe No existe o Produccién
._g inadecuada supervisiones
q.) .
s tratamiento
quimico de
pasta de
bagazo.
Hacer
capacitaciones
g El operario no tiene de elaboraciéon
[=)
@ | conocimiento de ) ) de reportes de Recursos
= No existe No existe .
% como elaborar tratamiento humanos
= reportes quimico de
pasta de
bagazo
Hacer un
- No se hace procedimiento
el L
'S | seguimiento a las para el .
3 No existe No existe . Seguridad
s | desviaciones tratamiento
encontradas quimico de
bagazo
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No hay un

(%]
o . Hacer un
.8 | seguimiento del solicitudes de o o
9 No existe procedimiento Logistica
@ | estado del requerimientos
> de compra
inventario
& | Mal manejo de Calculo de
£ Desabastecimie o
g inventarios de No existe EOQ, punto de Logistica
3 nto
= repuestos reordeny SS
Elaborar un
3 No hay un control procedimiento
o v
& | de las desviaciones No existe No existe para el proceso Produccion
= .
de indicadores de bobinado de
papel.
9 Hacer un
% P
i<} » procedimiento
€ | Supervision . . .,
) 5 No existe No existe para el control Produccion
No cumplir ._g inadecuada d
e
Procesode | Elevado con la %’ - =}
. 72 supervisiones. E| -
bobinado | tiempoen | demanda | 10 =
) @ 0 Hacer = | 99%
del papel | el proceso | requerida a = o
) o capacitaciones
tiempo @ | Personal no . . .
'g No existe No existe al personal Seguridad
¢ | capacitado .
g sobre la calidad
en la actividad
Elaborar un
No se da o
S procedimiento
'S | seguimiento a las ) . .
k=] No existe No existe para el proceso Produccién
g desviaciones en los

tiempos

de bobinado de
papel.
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(%] z
9 | Falta de control del Célculo de
& ) Desabastecimie o
@ | sistema de gestidn No existe EOQ, Punto de Logistica
© nto
= de inventarios reordeny SS
o No hay un control )
c| . o Calculo de
% 6ptimo de Desabastecimie o
T No existe EOQ, Punto de Logistica
8 | inventarios de nto
= reordeny SS
repuestos
Hacer un
procedimiento
No se cumple para el proceso
o | No se estandariza el o 5
3 con estandares de eliminacién o
@ | orden de ingreso de No existe Logistica
= de calidad del de agua
los quimicos .
papel mediante
rodillos de
o acero.
Eliminacién No No cumplir
) Hacer un
de agua ingresa la con la Q L o| -
. 5 o 72 procedimiento I=
mediante | cantidad | demanda | 10 | 5| Deficiente y £ | 100
) . E 0 de evaluacion ) s
rodillos de | optima de | requerida a @ | organizacién No existe No existe . Gerencia %
o ) ) de desempefio
acero quimicos tiempo 3 | jerdrquica
s de agua
eliminada
Capacitaciones
©
.g al personal
o | Personal no Numero de Numero de sobre la calidad .
= Seguridad
% capacitado contagiados contagiados en el proceso
= de eliminacion

de agua
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Realizar una

tabla de
&
‘G | No se supervisa las . penalizaciones y
k=i No existe No existe Produccién
2| mediciones para el control
optimo de
supervisiones
[} . -
@ | No tiene un control Calculo de
I Desabastecimie o
@ | real del punto de No existe Punto de Logistica
© nto
= | reorden reordeny SS
& | No hay un control Célculo de
£ Desabastecimie o
g 6ptimo de No existe EOQ, Punto de Logistica
g nto
= | inventarios reordeny SS
Hacer un
o procedimiento
'8 | No hay un control »
D No existe No existe para el Produccién
= | de los estandares.
enrollado de
papel
Hacer un
No cumplir % procedimiento
Elevado con la o o| -
Enrollado i d d 'E Mala organizacién 56 para a =
tiempo en emanda . ) s - =
de papel P 10 © | No existe No existe 0 organizacion de Produccién = 100
i 2| en laactividad .
el proceso | requerida a g actividades del %
i =
tiempo enrollado de
papel
©
S ) Hacer
© | Falta de Calidad del o
o capacitaciones .
B | conocimiento de No existe papel no Produccién
2 sobre la
g calidad esperada deseada

importancia de
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No se capacita al

la calidad del

papel

Capacitar al

personal en la

& elaboracion de
'S | personal para medir . . Recursos
B No existe No existe reportes de
2| la calidad de la o humanos
medicion del
actividad
enrollado de
papel.
Hacer un
procedimiento
« | No hay un de control del
()
.8 | seguimiento del solicitudes de sistema de o
I} No existe B Logistica
g estado del requerimientos gestion de
inventario inventarios para
el enrollado de
papel.
& | No hay un control Calculo de
£ Desabastecimie o
g 6ptimo de No existe EOQ, punto de Logistica
: nto
2| inventarios reordeny SS
. L . Hacer un
Disgregacio No cumplir o
procedimiento
n por Elevado con la o o
) ‘B | No hay un control 63 para la » E| -
impactoal | tempoen | demanda | 10 > No existe Sobretiempos . » Produccién =
. S | de los tiempos 0 disgregacion S | 99%
caer en el proceso | requerida a ]
. por impacto al
fardos. tiempo

caer en fardos
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Q Hacer un
=
% No se cumple con la procedimiento
= -
@® | meta durante un No existe No existe de Produccion
(=)
3| turno cumplimiento
= de metas
£ Lafaltade Realizar
(<}
@ | comunicacién de talleres de .
2 No existe No existe L Produccién
= operarios en los motivacioén al
= | cambios de turno personal
Hacer
& | No se capacita al capacitaciones
E personal para No existe No existe de elaboracién Produccién
=! medir tiempos de reportes de
medicién
(%]
% ta d ld Calculo de
.8 | Falta de control de
§ No existe No existe EOQ, punto de Produccién
8 | los inventarios
= reordeny SS
§ Ineficiente Célculo del
% reposicién de No existe No existe punto de Logistica
= | insumos reordeny SS
N i Hacer el
o cumplir o
o procedimiento
Secado de | Eliminacio conla k<] El metodo de 64 diser g
S ) . para redisefiar » E| -
lahojade | ndeagua | demanda | 10 % | trabajo no estd No existe No existe Produccién =
- ) = 0 el proceso de S | 99%
papel deficiente | requerida a estandarizado
) secado de
tiempo papel
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Medio ambiente

Falta de control en
las mediciones de

la calidad del papel.

No existe

Calidad del
papel no

deseada

Hacer un
procedimiento
para el control
de la calidad
del papel

Produccién

Mano de obra

Falta de
comunicacién entre
los operarios y jefes

de drea

No existe

No existe

Realizar
talleres de
motivacion al

personal

Produccién

Medicién

No se tienen
medios aptos para
medir de manera

optima

No existe

No existe

Hacer un
procedimiento

de compras

Logistica

Materiales

Falta de recursos
para el control de

los requerimientos

No existe

No existe

Hacer un
procedimiento
de compras
para los
recursos en el

secado del
papel

Produccién

Maquinas

Maquinaria
descompuesta con

frecuencia

No existe

No existe

Mantenimiento
correctivo y
reposicion de
repuestos de la
maquina de

secado

Logistica
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Traslado de
Materia
prima (
bagazo
crudo) a

caldera 1

Elevado
tiempo en

el proceso

No cumplir
con la
demanda
requerida a

tiempo

10

Método

No hay un metodo
de trabajo
establecido para la

actividad

No existe

No existe

Falta de
organizacioén en el

area

No existe

No existe

Mano de obra |Medio ambiente

Desorganizacion
del jefey

supervisores

No existe

No existe

Medicién

no se da
seguimeinto a la
actividad despues

de cada turno

No existe

No existe

Materiales

Mal calculo de

insumos a utilizar

No existe

Sobretiempos

Maquinas

Cargadores

frontales obsoletos

No existe

Desabastecimie

nto

63

Hacer un
procedimiento
para el traslado
de materia
prima a

caldera.

Produccion

Realizar
talleres de
compromiso

organizacional

Produccién

Realizar
Talleres de

organizacion

Produccién

Hacer un
procedimiento
de seguimiento

del proceso.

Produccién

Célculo de
EOQ, SSy
Punto de

reorden.

Logistica

Hacer un
mantenimiento

correctivo

Logistica

Minimo

99%

182



Traslado de
pasta de
bagazo a

proceso de

refinado

No
cumplir
con las

dimension
es
requeridas

No cumplir
con la
demanda
requerida a

tiempo

10

No existe una

indicadores

o
B | mejora continua de
N ) No existe No existe
=S | los tiempos de
traslado
)
Q0
=
QL
Qo
€ | No se planea los
(] No existe Sobretiempos
._g tiempos adecuados
9]
=
©
i<}
© | Operarios no Calidad del
[
'g consientes de la No existe papel no
=
8 | calidad deseada
=
=
S No se hace
L . . .
8 seguimiento a los No existe No existe
=

63

Hacer un
procedimiento
de traslado de
pasta de
bagazo a
proceso de
refinado.

Produccién

Hacer un
procedimiento
de traslado de
pasta de
bagazo a
proceso de

refinado.

Produccién

Capacitar al
personal sobre
los traslados de
pasta de
bagazo a
proceso de

refinado.

Produccién

Hacer
procedimiento
al traslado de
pasta de
bagazo a
proceso de
refinado

Produccién

Minimo

100
%
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No hay recursos

frecuencia

(%]
o
.8 | adecuados para la
= . .
(] . No existe No existe
@ | toma de tiempos
=
del traslado
3 Magquinaria
% Desabastecimie
S| descompuesta con No existe
“2‘5 nto

Hacer un

procedimiento Logistica

de compras

Mantenimiento o
Logistica

Correctivo

Fuente Tabla 23
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Tabla 34 Listado y agrupacion de las acciones de mejora de la empresa Trupal S.A.

Accion recomendada

Accién implicada

Acciones agrupadas

Calculo de EOQ, Punto de
reordeny SS

Procedimiento de célculo EOQ, ROP, SS para mejorar
el sistema de gestidon de inventarios

Mejoras al Sistema de Gestion de
Inventarios

Capacitar al personal sobre la
calidad en la actividad

Tema de calidad en la actividad

Capacitar al personal en
elaboracion de mediciones de
temperatura, espesor,
consistencia, tiempos.

Tema elaboracion de medicion de temperatura,
espesor, consistencia, tiempos

Capacitar al personal en
elaboracion de reportes de
indicadores de produccion

Tema elaboracion de reportes de indicadores de
produccion

Capacitar al personal en la
elaboracion de reportes de

medicion del enrollado de papel.

Tema elaboracion de reportes de medicion del
enrollado de papel.

Capacitar al personal sobre la
calidad en el proceso de
eliminaciéon de agua

Tema calidad en el proceso de eliminacién de agua

Capacitar al personal sobre los
traslados de pasta de bagazo a
proceso de refinado.

Tema traslados de pasta de bagazo a proceso de
refinado.

Capacitar sobre elaboracion de
reportes de coccién de fibra de
bagazo

Tema elaboracion de reportes de coccion de fibra de
bagazo

Capacitar sobre elaboracion de
reportes de medicién de
indicadores de la coccion de
fibra de bagazo

Tema elaboracién de reportes de medicién de
indicadores de la coccion de fibra de bagazo

Plan de capacitaciones
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Capacitar sobre elaboracion de
reportes de tratamiento quimico
de pasta de bagazo

Tema elaboracion de reportes de tratamiento quimico
de pasta de bagazo

Capacitar sobre elaboracion de
reportes de medicion

Tema elaboracion de reportes de medicion

Capacitar sobre la importancia
de la calidad del papel

Tema importancia de la calidad del papel

Talleres de motivacion al
personal

Talleres de motivacion al personal

Talleres de compromiso
organizacional

Talleres de compromiso organizacional

Talleres de organizacion

Talleres de organizacion

Talleres organizacionales

Mantenimiento correctivo

Mantenimiento correctivo

Mantenimiento preventivo

Mantenimiento preventivo

Plan de mantenimiento

Plan de trabajo para la coccion
de fibra de bagazo

Plan de trabajo para la coccion de fibra de bagazo

Mejoras al plan de trabajo

Procedimiento de compra

Procedimiento de compra de insumos

Mejoras al proceso de compra

Procedimiento para redisefar el
proceso de secado de papel.

Procedimiento para el control de
la calidad del papel

Procedimiento de secado de la hoja de papel

Procedimiento de desintegracion
y suspension en agua del OCC.

Procedimiento de desintegracion y suspension en
agua del OCC

Procedimiento de evaluacion de
desempeio de agua eliminada

Procedimiento para el proceso
de eliminacién de agua mediante
rodillos de acero.

Procedimiento de eliminacién de agua mediante
rodillos de acero

Procedimiento para el control de
supervisiones.

Procedimiento de bobinado del papel

Manual de procedimiento
productivos
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Procedimiento para el proceso
de bobinado de papel.

Procedimiento para el
cumplimiento de supervisiones
tratamiento quimico de pasta de
bagazo.

Procedimiento para el
tratamiento quimico de bagazo

Procedimiento de tratamiento quimico de pasta de
bagazo

Procedimiento para el enrollado
de papel

Procedimiento para la
organizacién de actividades del
enrollado de papel

Procedimiento de enrollado de papel

Procedimiento de seguimiento
del proceso.

Procedimiento para el traslado
de materia prima a caldera.

Procedimiento de traslado de Materia prima ( bagazo
crudo) a caldera 1

Procedimiento para la coccién
de fibra de bagazo.

Procedimiento de coccion de fibra de bagazo a pasta

Procedimiento para la
disgregacién por impacto al caer
en fardos

Procedimiento de cumplimiento
de metas

Procedimiento de disgregacién por impacto al caer en
fardos.

Procedimiento al traslado de
pasta de bagazo a proceso de
refinado

Procedimiento de traslado de
pasta de bagazo a proceso de
refinado.

Procedimiento de traslado de pasta de bagazo a
proceso de refinado

Fuente Tabla 33
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Tabla 35 Cronograma de acciones de mejora de la empresa Trupal S.A.

Nov-20 Dic-20 Ene-21 Feb-21 Mar-21 Abr-21 May-21 Jun-21 Jul-21 Ago-21 Set-21 Oct-21 Nov-21 Dic-21

Acciones Recomendadas Responsabilidad

Revision X -
Tesistas Logistica
Documental

Elaboracién de
procedimiento Tesistas/Logistica

de célculo EOQ

Elaboracion de
procedimiento
de célculo Tesistas/Logistica
Punto de

Reorden

Elaboracion de
procedimiento X -
) Tesistas/Logistica
de célculo Stock

de Seguridad

Capacitar al

personal en el
nuevo Logistica
procedimiento

Mejoras al de célculo EOQ

Sistema de Capacitar al
Gestion de personal en el
Inventarios nuevo
procedimiento Logistica
de célculo
Punto de

Reorden

Capacitar al
personal en el
nuevo

- Tesistas/Logistica
procedimiento
de célculo Stock

de Seguridad

Implementar el
procedimiento Logistica
de célculo EOQ

Implementar el
procedimiento
de calculo Logistica

Punto de

Reorden
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Implementar el
procedimiento
de célculo Stock

de Seguridad

Logistica

Controlar los

procedimientos

Logistica

Plan de

capacitaciones

Deteccion y
analisis de las

necesidades

RRHH

Disefio del Plan
de

Capacitaciones

RRHH

Revisar temario
de
capacitaciones

RRHH

Cotizar el plan
de

capacitaciones

RRHH

Elaborar
cronograma de

capacitaciones

RRHH

Capacitacion de

calidad

RRHH/Calidad

Capacitacion
sobre
elaboracién de
reportes de
medicién de
temperatura,
espesor,
consistencia,

tiempos.

RRHH/Produccién

Capacitacion
sobre
elaboracién de
reportes de
indicadores de

produccion

RRHH/Produccién

Capacitacion
sobre
elaboracion de
reportes de
medicién del

enrollado de

papel.

RRHH/Produccién
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Capacitacion
sobre calidad en
el proceso de
eliminacion de

agua

RRHH/Produccién

Capacitacion
sobre traslados
de pasta de
bagazo a
proceso de

refinado.

RRHH/Produccién

Capacitacion
sobre
elaboracién de
reportes de

coccién de fibra

de bagazo

RRHH/Produccién

Capacitacion
sobre
elaboracién de
reportes de
medicién de
indicadores de
la coccion de

fibra de bagazo

RRHH/Produccién

Capacitacion
sobre
elaboracién de
reportes de
tratamiento
quimico de
pasta de

bagazo

RRHH/Produccién

Capacitacion
sobre
elaboracién de
reportes de

medicion

RRHH/Produccién

Capacitacion
sobre la
importancia de
la calidad del

papel

RRHH/Calidad

Talleres

organizacionales

Elaboraci6n del

Cronograma de

Talleres

RRHH
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Talleres de
motivacién al

personal

RRHH

Talleres de
compromiso

organizacional

RRHH

Talleres de

organizacion

RRHH

Plan de

mantenimiento

Elaboracién de
cronograma de

Mantenimientos

Mantenimiento

Mantenimiento

Preventivo

Mantenimiento

Mejoras al plan

de trabajo

Andlisis para
determinar
puntos de

Mejora

Produccién

Establecer

Acciones

Mejora

Produccién

Ejecucion de

Mejoras

Produccién

Mejoras al
proceso de

compra

Elaboracién del
procedimiento
de compra de

insumos

Tesistas/Logistica

Capacitacion al
personal sobre
el nuevo
procedimiento
de compra de

insumos.

Logistica

Implementacion
del
procedimiento
de compra de

INSuUMos.

Logistica

Controlar el
procedimiento
de compra de

insumos.

Logistica

Manual de
procedimiento

productivos

Elaboracién de
Procedimiento

de secado de la

hoja de papel

Produccién
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Elaboracién de
Procedimiento
de
desintegracion y
suspensién en

agua del OCC

Produccién

Elaboracién de
Procedimiento
de eliminacién
de agua
mediante

rodillos de acero

Produccién

Elaboracion de
Procedimiento
de bobinado del
| papel

Produccién

Elaboracién de
Procedimiento
de tratamiento
quimico de
pasta de

bagazo

Produccién

Elaboracion de
Procedimiento
de enrollado de

papel

Produccién

Elaboracién de
Procedimiento
de traslado de
Materia prima (
bagazo crudo) a

caldera 1

Produccién

Elaboracién de
Procedimiento
de coccién de
fibra de bagazo

apasta

Produccién

Elaboracién de
procedimiento
de disgregacion
por impacto al

caer en fardos.

Produccién

Elaboracién de
procedimiento

de traslado de

pasta de

Produccion
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bagazo a
proceso de

refinado

Capacitacion
sobre
elaboracién de
Procedimiento

de secado de la

hoja de papel

Produccién

Capacitacion
sobre
elaboracién de
Procedimiento
de
desintegracion y
suspension en

agua del OCC

Produccién

Capacitacion
sobre
elaboracién de
Procedimiento
de eliminacién
de agua
mediante

rodillos de acero

Produccién

Capacitacion
sobre
elaboracion de
Procedimiento
de bobinado del

gapel

Produccién

Capacitacion
sobre
elaboracién de
Procedimiento
de tratamiento
quimico de
pasta de

bagazo

Produccion

Capacitacion
sobre
elaboracién de
Procedimiento

de enrollado de

papel

Produccién
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Capacitacion
sobre
elaboracién de
Procedimiento
de traslado de
Materia prima (
bagazo crudo) a

caldera 1

Produccion

Capacitacion
sobre
elaboracién de
Procedimiento
de coccion de

fibra de bagazo

a pasta

Produccién

Capacitacion
sobre
elaboracion de
procedimiento
de disgregacion
por impacto al

caer en fardos.

Produccién

Capacitacion
sobre
elaboracién de
procedimiento
de traslado de
pasta de
bagazo a
proceso de

refinado

Produccion

Capacitacion
sobre
elaboracion de
Procedimiento
de secado de la

hoja de papel

Produccion

Implementacién
de
Procedimiento
de
desintregracion
y suspension en
agua del OCC

Produccién

Implementacién
de

Produccion
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Procedimiento
de eliminacion
de agua
mediante

rodillos de acero

Implementacién
de
Procedimiento
de bobinado del

papel

Produccién

Implementacién
de
Procedimiento
de tratamiento
quimico de
pasta de
bagazo

Produccién

Implementacién
de
Procedimiento

de enrollado de

Produccién

| papel
Implementacién
de
Procedimiento
de traslado de
Materia prima (
bagazo crudo) a

caldera 1

Produccion

Implementacién
de
Procedimiento
de coccién de
fibra de bagazo
a pasta

Produccién

Implementacion
de
procedimiento
de disgregacion
por impacto al
caer en fardos.

Produccién

Implementacién
de
procedimiento
de traslado de

pasta de

Produccién
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bagazo a
proceso de

refinado

Control de los

Produccién
procedimientos

Fuente Tabla 34

Tabla 36 Costo de energia eléctrica de la empresa Trupal S.A.

Costo por Costo por
Importe (S/.) Costo de EE/ m2 dia hora Costo min
38,520.00 0.09 1,284.00 53.50 0.89
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Fuente Elaboracién propia

Tabla 37 Costo de la mano de obra de la empresa Trupal S.A.

Puesto Sueldo mensual Sueldo / hr
Almacenero 1 1,200.00 6.25
Almacenero 2 1,200.00 6.25
Almacenero 3 1,200.00 6.25
Almacenero 4 1,200.00 6.25
Almacenero 5 1,200.00 6.25

Asistente logistico 1,850.00 9.64
Total 40.89

Fuente Elaboracion propia

Tabla 38 Costo del predio de la empresa Trupal S.A.

Pago mensual (S/.)

Area total (m2)

Precio mensual (S/.) /

area (m2)
S/58,050.00 430500.00 S/0.13
Fuente Elaboracion propia
Tabla 39 Costo del area de la empresa Trupal S.A.
Nombre Area (m2)
Produccion 220,000
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Almacén de insumos 200,000
Almacén de materia primas 7,500
Cochera 2,500
Area administrativa 500
TOTAL 430,500
Fuente Elaboracion propia
Tabla 40 Costo de la area de empresa Trupal S.A.
energia Mano de . Costo de % tasa de
Ambiente Predio / m2 | eléctrica/ obra magzas:i(?n?:nto %anﬂ%d mantenimiento | mantenimiento
m2 mensual / SKU / SKU
, . S/ S/ S/ S/
Almacen de insumos | ¢ 966 64 | 17.895.47 0.42 S/ 44,864.53 12 3,738.71 8.03%
Almacén de materia S/ S/ S/ S/
primas 1,011.32 671.08 0.42 S/ 1,682.82 2 841.41 1.81%

Fuente Elaboracion propia

Tabla 41 Analisis del costo de movil de la empresa Trupal S.A.

Andlisis del costo de ordenar producto

Proveedor Movistar
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Plan tarifario (S/)

29.90

Costo por min (S/)

0.00069

Fuente Elaboracion propia

Tabla 42 Costo de ordenar productos de la empresa Trupal S.A.

L L Horas Energia Teléfono
SLliEe Descripcion hombre (min) eléctricag(min) (min) CEELD ()
1 Bagazo crudo 30 8 8 20.56
2 Floculante 10 2 3 6.84
3 Biocida protector de materiales polimerizados 10 2 3 6.84
4 Antiespumante TC-10 10 2 3 6.84603472
5 Coagulante 10 2 3 6.84603472
6 Anticrustante 10 2 3 6.84603472
7 Resina Colofonia 10 2 3 6.84603472
8 Barredor de carga Q-180 10 2 3 6.84603472
9 Agente Resistente a la Humedad 10 2 3 6.84603472
10 Almidon catidnico 10 2 3 6.84603472
11 Encolante neutro 10 2 3 6.84603472
12 Sulfato de aluminio (encolante en método acido) 10 2 3 6.84603472
13 Soda caustica 10 2 3 6.84603472
14 Cart6n reciclado OCC ( carton reciclado) 20 5 5 13.7062384
Fuente Elaboracion propia
Tabla 43 Modelo de inventario de la empresa Trupal S.A
‘ O ‘O\ ‘ > = ‘ Lote de pedido ROP Stock de seguridad
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Preci

Costo

NUamer

Tiempo

Lea

Deman Deman Deman
o ode |, de : ode | entre d PME | PE
Descripcio %o da Cantidad : . da . ROP . . da SS
comp orden pedid | pedido o time (dia | (dia .
n por SKU t Anual (Tn) . diaria .| (TN) media | (Tn)
ra (S/ ar (S/ os al | (dias/pe (dia S) S)
(TN) ~ . (TN) (TN)

) ) afio dido) S)
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Carton

. S o | o
reciclado w [ < pac © | 9 S 38 S &l o
14 |OCC ( s R S 21 S] Z > o el ~ | s |33
carton — — Py ™ | M © Q= 8 IR
. al AN (qV
reciclado)
Fuente Elaboracién propia
Tabla 44 Costos de inventario sin modelo de la empresa Trupal S.A.
o Costo de mantener inventario Costo de compra Costo por falta de existencias
2| Descripciéon | U Cant Costo Costo Cantidad . .
) 0
S| porSKu M | Inventari | Unitari /Costo CMI Lote | ynitari CC |Demandad Inventari | Cantida| Costo CFE
(&) De De 0 d Unitario
0 o] o] a Mensual

202



/S /S /S /S /S /S
00°0S 00°006‘VT 00°00€'2T 00°00T'9 00°00.2'9 00°008°L
IS /S IS /S IS /S
2 o . - - - - -
©
0 g
00°'GEL'Y 00'T 00'T 00'¢ 00'T 00T
00°000't2 08'T GE'T 00'6 08'v 08'T
.oo%%wor_” 00°008‘'6¢ 00'009't2 00°006'vS 00'00S'€E 00°009'ST
/S IS /S IS /S
IS
00°0S 00°006'%T 00°00€'2T 00°00T'9 00°002'9 00°008°Z
IS /S /S /S IS /S
o o 00'92.'T¢ 00'¢ 00°¢ 00'6 00'S 00'¢
% °
09'6.2'V 8/°96T'T 6°.86 16'6.6 GT'8€S 05°9¢9
/S /S /S IS /S /S
.m o
= % %T8'T %€0'8 %¢€0'8 %¢€0'8 %¢E0'8 %¢€0'8
SE
00°0S 00°006'VT 00°00€'CT 00°00T'9 00°002'9 00°008°Z
/S /S /S /S /S /S
00°'GEL'Y 00'T 00'T 00'¢ 00'T 00T
ujl ujl ul ul ul upL
o .m ]
Q © —
Q © 't K S m G
c o = N 3o s o
R S |S5f0 & = = >
S 3 3 |o0L8E 20 g 2
© o 8 o0 ®3 c o c
m o L maogEa < o @) <
- I3 ™ < o) ©

203



/s IS /s S /s IS /s
00°00S'S | 00°00L'v | 00°008'€ | 00°002'G | 00°00.Z | 00°000'T 00028
S S /s S S S S
00' 002 00°0T 00'T 00'G 00°8T 00°6TT
0072 00'6 00°8Y 00°€ 0072 00°06 00009
00°000'66 | 00°00€'Z¥ | 00°000'TZT | 00°009‘GT | 00°00¥'6S | 0070008 | 00°006'S6Y;
/s S /s S /s S /s
00°00S'G | 00°00L'v | 00°008'€ | 00°002'G | 00°00.Z | 00°000‘T 00°0.8
/s S /s S /s S /s
00'8T 00'6 00°SY 00°€ 0022 008 00025
28'802'Z 10°GG. 81°250'€ 19Ty | €€¥80'T | LLSHY'T 6G'GTE'8
/s S /s S /s S /s
9%€0°8 %€0°8 9%€0°8 %€0'8 9%€0°8 %€0°8 9%€0°8
00°00S'G | 00°00L'v | 00°008'€ | 00°002'G | 00°00.Z | 00°000‘T 00°0.8
/s S /s S /s S /s
00' 002 00°0T 00T 00'G 00°8T 00°6TT
uL uL uL uL uL uL uL
) % T o m

© TS 8 g @ v 2

— = 1 C o @] = © o €
@ S 2C© IR S .2 So |0E88 8
c 2 o c.a 5 S5 o5 s 8 oo S B
83 | 55 | 8L | £¥ | 23 55823 23

] ()] =

x O o S Ix s <3 He OsTER oS
M~ [o0] ()] — O — — (N — M

204



Carton o o S ° .
1 | reciclado - S 10 S -3 2| - o = 3 10 -
, ks pud h = ks 7 © = . B~ &
4 |OCC (cartén | © 2 ~ 2 % S ~ ! S g ~
reciclado) o -~ o
TOTAL S/ 25,941.89 s/ 2,226,486.00 s/ -

Fuente Elaboracion propia

Tabla 45 Analisis de costo con modelo de inventario de la empresa Trupal S.A

] | | COSTO DE MANTENER INVENTARIO |  COSTO DECOMPRA | COSTO POR FALTA DE EXISTENCIAS
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H
N
Cartén
reciclad
o OCC
Tn
1,294.06
S/
7.15
1.81%
S/
167.25
1.70
S/
7.15
S/
12.18
2,100.00
1,294.06
S/
7.15
S/

S/
S/ 13,406,157.4 S/
TOTAL 75,237.68 8 476,865.91

Fuente Elaboracion propia

Tabla 46 Analisis costo con y sin modelo de inventarios de la empresa Trupal S.A.

OPCIONES CMI cC CFE
SIN MODELO de inventarios | S/ 75,237.68 S/ 13,406,157.48 S/ 476,865.91
CON MODELO de inventarios | S/ 25,941.89 S/ 2,226,486.00 S/ -
VAR -66% -83% -100%

Fuente Tabla 45
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F. Anexo 6: Figuras

Mediciones Material Personal

Defcentes horzonte d Lote de padidos ineficientes

. Demora en entrega de

Deficiente seguimiento a os materiales, )

pedidos, Fakta de control de inventarios, Reduccion de personal,
S Fakas d insumcs,

Tiempos muertos

Ritmo de trabajo variable,
DEFICIENTE
SISTEMA DE

> GESTION DE

INVENTARI
0S

I

Paradas no programadas,
Mala distibucion de s dvess
i
Control de inventarios limitado,
Entorno Métodos Maquinas

Figura 1: Matriz Ishikawa

209



Medio ambiente

37.5% 5

Mano de obra
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Ineficiente elaboracion

No hay un control optimoe
de inventarios

Falta de
liderazgo ¢ {ﬂ:"z:" de rep poe <
en los e de turno %
equipos de proceso
trabajo. El operario no tlene 4 o
conocimiento de como -

elaborar reportes Falta de

No se supervisa e \informacion en
58% el reporte
62.5%  adecusdamente
Operarios no A
capacitados
Mala crganizacién
del trabajo Desconociméento del
; estado en el queda el -
Trabaio mondtono 1% proceso del turmo antedor 1570
Faita de control en Noseds ' Nose capacitaal
e sistema de segumiento 3 las personal pare
|9m g ""-F‘ml- o "i"” realizar las 51
mediciones.

Falta de informacidn
en el reporte.

Tuberias antiguas del

traslado de

digestores a tangues.
52.5%

Figura 2 Ishikawa

No se supervisa la

No lograr la consistencia
deseada

55% medicion de los 54.5%
indicadores —p
Maquinas Notuyfepofmmlmoc/”.: P / Bk
estado de los insumos en la n e Se realiza una
linea de producckn inadecuados del o . e medicion

proceso en de Indicadores

cambio de tumo Medicion

Materiales 45%

de la actividad de Desintegracion y suspensiéon en agua del OCC
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Medio ambiente Mano de obra
37.5%
Presion de los supenasores 55% Ilnddnma 43.8%
con respecto al reportes por f—
cumpimienio del Iampe. oy 2 de o Personal
Elmemorotes p \o  am | ecenks
miento 0
elaborar reportes et ar
56.3% eportes de los
tempos
Tumos de \
operanos no
ti
mejora continua e
esiado en el queda el acH
proceso del turno anterior i Elevado tiempo en el
Maquinaria 42% SE% proceso
obsoleta Desabastecimiento No s da : La faita de
5 de los repuestos seguimiento a las informacion en
as%k% e_p_u vam de los el reporte 1%
Maquinana se descompone ndicadores
con frecuencia -
No se capacita al ag%
Maquinaria antigua personal para
G f 44.3%
Reposicion tardia
55.8% Fata de
méies para mayor  ENtrega tardiz Faltade  55.5%
fa— rapidez en el tenado U@ insumos supervision y
de informes. quimicos secuimientos a -
= 44% / 41
Maquinas Dudosa calidad de insumos @ control de los
Se reallza una
i Medicién

Materiales

Figura 3 Ishikawa de la actividad de Coccién de fibra de bagazo a pasta
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Medio ambiente Mano de obra

Planeacion del e 37.5% Ineficiente elaboracidn

Noestanbien -, ... 40%, Uebsiommadecuado Jlatla_ de reportes por cambio |

57.8% organizacion de A6 hsie
planteados % los equipos de Personal
S idared. 0% No hay , Mala a . inadecuado
; pervisid Supervision . operaro 42%
Nohayun \ % Wi :':‘”‘6 conocimiento de como  \* 43.3%
control da los elaborar reportes Falta de g
supervision estindares. Eaitide rabajo sans informacion en
56.3% el reporte
N 28.8% liderazgo en e 15%
60% w:.m"f; i eaulp~ ¥ < Equipos de
Inadecuada ejecucion del ~ SSandares. No se provee 1% trabajo no
Siodh - »\ adecuadamente balanceado
i a P los recursos Desconociméento del
se cumple con = stado ueda
formula. 23 469, Pocaretrcalimentacion 3% nr:ceso d:l'::r:o m;a 159
Elevado tiempo en el
i 83% No un 53 roceso
!iﬂalmal?epde Dassbastscinionts ”g_ry PO No se capacita al o No se hace "
inventarios de de insumos r ael personal para seguimiento a las
< nwentario desviaciones sas,
falla de 0% encontradas
informacion de »\ Almacenamiento Reuniones > Indicadores no  46.3%
orden de i‘nm,jmdo repentinas del jefe. 55w 6ptimos

Mala
Retrasos en 55% - 53.8%
ragucez oo i lorada €l pedido de Supervision ___
3 e —— B
de informes. los insumos / 45% =
Maquinas 37% _ . .
Falta de control informativos E de
inadecuados del o
0Ceso en iy
i Medicién

Materiales cambio de tumo.

Figura 4 Ishikawa de la actividad de Tratamiento quimico de pasta de bagazo
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Medio ambiente

Mano de obra

513

37.5% e e
1| no
liderazgo b s o -—
FHs Falta de
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Desinterés por . =%
parte del operano Personal no 47.5%
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snme ) No se provee o de opevarios
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método de trabajo los recursns 169 Desconociméento del
Ambiente tenso por estado en el queda el
i Pandamia proceso ded turmo anterior. Elevado tiempo en el
Mal manejo de 5a 599 proceso
inventarios de No se cuenta cor. % Falta de tiempo. Tardia entrada del
repuestos un punto de recrden proceso anterior
% actualizado. Entregas tardias 45%
No hay un control 6ptimo P
de inventarios de Falta de control > e No se da »
Magquinaria se del 3‘5:::'::0 sequiméento alas 5%
descompone con 443%  gest
frecuencia <+——  [nventarios 55.5% No se cumple con v
M. na muy antiqua N indicadores para el
=g ¥ movies para mayor Desabastecimiento control de tiempo 53.8%
55.8% rapidez en el llenado de insumos —_— >
de Informes. / 2
Maquinas S a1 J am
egundad 4~ Entregas de Exceso de
T insumos tardias fianza.
Medicién

Materiales

Figura 5 Ishikawa de la actividad de Proceso de bobinado del papel
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52.5% T del trabajo 1% Operarios sin experiencia
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40.7%
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Mal manejo de Desabastecimiento 63%
inventarios de Insumos. No == hace
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Maquinaria antigua —
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Reposicion tardia de repuestos Fatta du 53.3% 55.8%
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3% rapidez en & lisnaco Fa:ta‘de ot No se controla
de fedran: :: micos en__ al adecuadamente los
g macén pody tiempos
Maquinas e
Ausencia de estandares de Exceso de confianza.
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Eliminacién deficiente de
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Materiales

Medicién

Figura 6 Ishikawa de la actividad de Eliminacién de agua mediante rodillos de acero

214



Mano de obra

Medio ambiente

Elevado tiempo del
proceso

A 37.5% 55%
Desinterés de los 2 Insficiente alaboracién
je existe una
i % 43.8% ki refroalimentacion b p'.»"a: R
planteados los durante la -
estdndares o existe una actividad del personal
41.8% supervision 4% Falta de conocimiento . 5. 1%
decuad: p de calidad esperada
o seda No se prwe’lu orga La faita de
No hay un control de seguimiento a paca ia So% % e
o = 2 o buans aganizac 60% Ia actividad
62.5% en la actividad =
51.3% ) Opeta_nos no
No se cumple con los No ex:stp una capacitados /
estandares de dimensiones P > P‘aﬂeﬂﬂéﬂ dela /'
de Ia actividad actividad Desconociméento del
T R um MNo'exdsta un Sderazgo procasa de la actvidad
o adecuado 46% 45"
. - No hayun &
m Desabastecimiento as% w,:;ym del Inexistente contro.
de Insumos estado del de indicadores
* inventano No se capacita al Desinterés  4%%
30% personal para medi > los
Falta de informacion > ia calbdad de la supervisores
de orden de peddo 24% actividad 55%
yd 44.3% « Faltade L
Reposicion tardia x supervision . »
. de reouestos Nohayun  paysge s5.5% No se mide los
i inveslario de  controldelos___ indicadores dela__ =
46% rep optimo. i / i dad
Maquinas falia dacontrt. | 52 Enuagg m:na de g 1
de los inventarios 4= la actvidsy confianza.
anterior
Medicién

Materiales

Figura 7 Ishikawa de la actividad de enrollado de papel
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Figura 8 Ishikawa de la actividad de Disgregacion por impacto al caer en fardos.
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Figura 9 Ishikawa de la actividad Secado de la hoja de papel
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Figura 10 Ishikawa de la actividad de Traslado de Materia prima (bagazo crudo) a caldera 1
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Figura 11 Ishikawa de la actividad de Traslado de pasta de bagazo a proceso de refinado
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G. Anexo 7: Plan de mejoras
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1. Objetivo: Mejorar el sistema de gestion de inventarios que permita optimizar

los tiempos de produccion de la empresa Trupal S.A.

. Alcance: El alcance del plan inicia por las mejoras al sistema de gestién de
inventarios, donde se realiza el procedimiento de calculo de EOQ, PR y SS,
luego el plan de capacitaciones y talleres organizacionales, donde se hara un
cronograma de actividades y por dltimo el manual de procedimientos

productivos de las 10 actividades en las que se detectaron fallas severas.
. Referencias Normativas
No aplica
4. Descripcion de oportunidades de mejora

En base al andlisis de fallas por proceso se identificaron las siguientes

oportunidades de mejora.

Oportunidades de Mejora Cddigo
Mejoras al Sistema de Gestion de Inventarios MSG1001

o o PCTOO001
Plan de capacitaciones y Talleres organizacionales
Plan de mantenimiento PMO001
Mejoras al plan de trabajo MPTO0O01
Mejoras al proceso de compra MPCO001
Manual de procedimiento productivos MPPO01

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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4.1. Mejoras al Sistema de Gestidon de Inventarios

Descripcion: Se realizara las mejoras con la finalidad de optimizar y tener un
mejor control de los inventarios, de esta manera mejorar los tiempos de
produccion que por consiguiente llevan a una mejora de la productividad. Para
lograr lo mencionado se procedera a hacer los procedimientos de calculo de
EOQ, punto de reorden y stock de seguridad. (Ver Anexo 1: Plan de mejoras

al sistema de gestion de inventarios)

Recursos:
Recurso Unidad de medida Cantidad
Block de notas und 12
Lapiceros und 25
Inversioén:
Inversion
Recurso Cantidad Precio unitario |Importe
Block de nota 12 S/3.00 S/36.00
Lapicero 25 S/1.00 S/25.00
Total S/61.00

4.2.Plan de capacitaciones y Talleres organizacionales

Descripcion: Se realizara un plan de capacitaciones y talleres
organizacionales para instruir al personal en actividades que no se estan
realizando de forma correcta. De esta manera minimizar fallas y mejorar el

clima laboral. Lo primero que se haréa es identificar aquellos temas en los que

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

@ +RUPAL S A
D Ce—

Flores Ruiz, Sandra
Ramos Torres, Shirley

Jefe de drea de produccién | Jefe de drea de produccion
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se necesite hacer una capacitacion o un taller, luego se procedera a disefiar

como se van a desarrollar. Esto a través de un cronograma de actividades.

(ver Anexo 2: Cronograma de actividades del plan de capacitaciones y talleres

organizacionales)

Recursos:
Recurso Unidad de medida Cantidad
Impresiones Und 300
Lapiceros Und 75
Coffe break Und 75
Compra de proyector Epson Und 1
Inversion:
Inversion
Descripcién Cantidad | Precio Importe
Impresiones 300 S/0.10 S/30.00
Lapiceros 75 S/1.00 S/75.00
Coffe break 75 S/3.00 S/225.00
Proyector Epson 1 S/1,200.00 S/1,200.00
Total S/1,530.00

4.3.Plan de mantenimiento

Descripcién:

Se recomienda a la empresa implementar un plan de

mantenimiento correctivo y preventivo, el plan correctivo se debe realizar cada

2 meses en la cuarta semana de ese mes, mientras que para el plan de

mantenimiento preventivo se debe realizar cada dos meses una semana antes

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:
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del plan de mantenimiento correctivo, todo esto con el fin de evitar las

consecuencias de los fallos de la maquinaria y equipos; previniendo las

incidencias antes de que ocurran.

Recursos
Recurso Unidad de medida Cantidad
Impresiones Und 100
Lapiceros Und 25
Inversién
Inversiéon
Recurso Cantidad Precio Unitario |Importe
Impresiones 100 S/0.10 S/10.00
Lapicero 25 S/1.00 S/25.00
Total S/ 35.00

4.4.Mejoras al plan de trabajo

Descripcion: Se propone realizar mejoras al plan de trabajo con el fin de
ordenar y sistematizar informacion importante para realizar de manera 6ptima
las actividades del proceso productivo de la empresa. Estas mejoras en base
al sistema de gestion de inventarios y produccién considerando fundamental
dentro de estas, determinar cuellos de botella, estandarizar el método de
trabajo por medio de indicadores actualizados del proceso productivo, mejorar
los tiempos, reducir fallas del proceso.

Recursos
Recurso Unidad de medida Cantidad
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Lapiceros Und 20
Block de nota Und 3
Inversién
Inversion

Recurso Cantidad Precio unitario |Importe
Lapiceros 20 S/1.00 S/20.00
Block de nota 3 S/3.00 S/9.00
Total S/ 29.00

4.5.Mejoras al proceso de compra

Descripcion: Las mejoras en el proceso de compra permiten una revision y

seguimiento optimo de procesos, con el fin de garantizar la entrega oportuna

en los plazos asignados, evitar fallas y facilitar la eficiencia en el proceso de

la compra. (Ver Anexo 3: Procedimiento de compra de insumos)

Recursos:
Recurso Unidad de medida Cantidad
Lapiceros Und 20
Block de nota Und 3
Inversion
Inversion
Recurso Cantidad Precio unitario |Importe
Lapiceros 20 S/1.00 S/20.00
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Block de nota

3 S/3.00 S/9.00

Total

S/ 29.00

4.6.Manual de procedimiento productivos

Descripcion: El manual permite un éptimo control y seguimiento de los

procedimientos de cada actividad en el area de produccion, con el fin de

cumplir con las metas de produccién propuestas, los tiempos establecidos en

cada actividad y reducir las fallas (Anexo 4: Procedimientos productivos)

Recursos:
Recurso Unidad de medida Cantidad
Block de notas und 20
Impresiones und 200
Lapiceros und 25
Inversion:
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Inversion

Recurso Cantidad | Precio Unitario |Importe
Block de notas 20 S/3.00 S/60.00
Impresiones 200 S/0.10 S/20.00
Lapiceros 25 S/1.00 S/25.00
Total S/105.00
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5. Cronograma de actividades de oportunidades de mejora

Acciones Recomendadas Responsabilidad nov-20 | dic-20 | ene-21 | feb-21 | mar-21 | abr-21 | may-21 | jun-21 | jul-21 | ago-21 | sep-21 | oct-21 | nov-21 | dic-21 |
1 2 3 4112|311 |2(3(4|1|2|3|4|1|2|3|4]1(2|3|4|1|2|3(3|1|2(|3|4|1|2|3|4|1(2|3|4|1|2|3|4]1|2|3|4]1|2(3|4|1|2|3]|4
Revision Tesistas
Documental Logistica
Elaboracion de
Tesistas
procedimiento de o
| Logistica
célculo EOQ
Elaboracion de
procedimiento de Tesistas
célculo Punto de Logistica
Reorden
Elaboracion de
procedimiento de Tesistas
. célculo Stock de Logistica
Mejoras al i
. Seguridad
Sistema de ;
Gestion de Capacitar al
. personal en el
Inventarios
nuevo Logistica
procedimiento de
célculo EOQ
Capacitar al
personal en el
nuevo
o Logistica
procedimiento de
célculo Punto de
Reorden
Capacitar al .
Tesistas
personal en el L
Logistica
nuevo
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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6. ANEXOS

Anexo 1: Plan de mejoras al sistema de gestion de inventarios

1. Titulo: Plan de mejoras al sistema de gestion de inventarios

2. Objetivo: Mejorar el sistema de gestion de inventarios que permita optimizar

los tiempos de produccion de la empresa Trupal S.A.

3. Alcance: Todos los insumos y materias primas comprendidos en la
fabricacion de papel de TRUPAL SA.

4. Desarrollo

Para este plan se consideran los siguientes procedimientos:

Procedimiento Caodigo
Procedimiento de calculo EOQ PEOQ-01
Procedimiento de calculo de Punto de
PPR-01

reorden
Procedimiento de calculo de Stock de

) PSS-01
seguridad

4.1. Procedimiento de calculo EOQ

4.1.1. Objetivo: Determinar la cantidad optima de pedido por Sku.

4.1.2. Alcance: Todos los insumos y materias primas comprendidos en la
fabricacion de papel de TRUPAL SA.
4.1.3. Términos y Definiciones:

e Demanda: Definida como la cantidad de bienes y servicios que son

adquiridos por consumidores a diferentes precios

e Costo de emision de pedido: Son aquellos costos asociados con la

adquisicion de bienes para el reaprovisionamiento del inventario.
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e Costo unitario de almacenamiento: Son aquellos costos asociados de

mantener una de insumos en almaceén.

4.1.4. Responsables:

Asistente logistica: Sera el encargado de calcular el EOQ

Jefe de logistica: Se encargara de aprobar lo calculado por el asistente.

Jefe de compras: Se encarga de enviar los datos actualizados en caso

existan variaciones en los precios.

4.1.5. Desarrollo:
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Existen variaciones de precio: se tienen que considerar las alzas o bajas en
los precios de los insumos. De caso contrario se procede directamente al calculo

de determinar el precio por SKU

Solicitar los datos de precio actualizados: el asistente de logistica solicita los

nuevos datos de precio al jefe de compra.

Recibe la solicitud de datos de precios actualizados: el jefe de compra recibe

la solicitud y redacta los nuevos datos.

Envia los datos de precios actualizados: el jefe de compras envia los nuevos

datos.

Recibe la nueva data: el asistente logistico recibe los nuevos datos.

Determinar el precio de compra por Sku: el asistente de logistica con todos
los datos actualizados o tomados del modelo de inventarios ya propuesto,

procede a determinar el precio de compra por sku

Variacion de datos con la mano de obra: se tiene que considerar las
variaciones en los datos de mano d obra considerando nuevos ingresos o
aumentos de sueldo. De caso contrario se procede al calculo de los datos de

mano de obra.

Solicitar los datos del nuevo personal o aumentos de sueldo: si existen

nuevos ingresos 0 aumentos se solicitan los datos de estos actualizados.

Recibe solicitud: el jefe de logistica recibe la solicitud y procede a redactar los

nuevos datos

e Envia solicitud con nuevos datos: el jefe de logistica envia la solicitud al
asistente logistico

e Variacion de datos en la energia eléctrica: se tiene que considerar si
aumentan o disminuyen el uso de KW en la empresa. De caso contrario se
procede directamente hacer el calculo de la energia eléctrica.

e Solicitar los datos de aumento de uso de KW: el asistente logistico solicita los
datos actualizados de Kw.

e Recibe solicitud: el jefe logistico recibe la solicitud de los datos actualizados de

Kw.
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Envia solicitud con nuevos datos: el jefe logistico envia la solicitud de los

datos actualizados de Kw.

Calcular los datos segun energia eléctrica: el asistente logistico calcula los

datos de energia eléctrica.

Calcular datos segun predios: calcular los datos de los predios seguin modelo

de inventarios propuestos.

Calcular la tasa de mantenimiento por SKU (t%): con todos los datos
propuestos el asistente logistico calcula la tasa de costo de manteamiento por

sku

Variacion de datos con la linea moévil del personal: se tiene que considerar si
se aumento el plan movil del personal o si se dio de baja algun plan. De caso

contrario se procede directamente al calculo del costo de ordenar productos.

Solicitar los datos de cambio de linea o aumento de su plan movil del

personal: se solicitan los nuevos datos al jefe de logistica

Recibe solicitud: el jefe de logistica recibe la solicitud y redacta los nuevos datos.

Envia solicitud con nuevos datos: envia la solicitud con todos los datos

actualizados al asistente logistico

Calcular el costo de ordenar productos: se calcula el costo de ordenar

mediante el modelo propuesto

Se calcula el EOQ segun formula propuesta: con todos los datos actualizados

se procede a calcular el EOQ

e Seenvialos calculos parasu revision: el asistente logistico envia los célculos
al jefe de logistica para su revision

e Revision de los calculos de cantidad de pedido EOQ: el jefe de logistica
revisa los célculos.

e Pasarevision: si el jefe de logistica aprueba los calculos se acaba la actividad,

de caso contrario se procede a rehacer todo el procedimiento de calculo.

4.1.6. Anexos:
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+RUPAL s',A,-/
Flores Ruiz, Sandra Sire

Ramos Torres, Shirley

Jefe de drea de produccién | Jefe de drea de produccion




Plan de mejoras al sistema de gestién | Codigo: PSG1001

@IRUPALS.A. | de inventarios de la empresa Trupal | Version:001
S.A

Anexo 1: Formato de registro de datos para EOQ

TRUPAL 5.A.
FORMATO DE REGISTRO- EQQO
Encargado: N° de hoja:
Fecha:
NUMERO CANTIDAD S (Costo de H (Costo Unitario
DE DESCRIPCION UTILIZADA emision de de EOQ
INSUMOS (Tn) pedidos) almacenamiento)

Encargado: En este punto el asistente de logistica, debera colocar su nombre y

primer apellido.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

%Tﬂ

cigado
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Fecha: El asistente de logistica, debera colocar la fecha del dia que se haga la

toma de datos.
N° de hoja: El asistente debe considerar si ya hubo céalculos anteriores de EOQ.

Numero de insumos: Va la numeracion ordinal segun aparezcan los Sku que

estan en calculo.

Descripcion: Se coloca el nombre del Sku segun aparezca en el registro de

Kardex del almacén

Cantidad utilizada: Es la cantidad por Sku en toneladas que debe requerida por

el jefe de produccién.
S: Es el costo de emitir un pedido.

H: Es el costo unitario de almacenamiento.

EOQ: Para calcular este aplicas la formula Q = /%q con los datos ya

mencionados.

4.2. Procedimiento de calculo Punto de Reorden
4.2.1. Objetivo: Determinar el punto de reorden de los Sku.
4.2.2. Alcance: Todos los insumos y materias primas comprendidos en la
fabricacion de papel de TRUPAL SA.
4.2.3. Términos y Definiciones:
» Demanda durante el tiempo de entrega: Es el inventario
necesario durante el tiempo de entrega.
= Stock de seguridad: Es el nivel minimo de inventario a mantener
como proteccion contra posibles insuficiencias debido a
fluctuaciones en la demanda o en el tiempo de entrega.
4.2.4. Responsables:

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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e Asistente logistica: Serd el encargado de calcular el Punto de

reorden.

e Jefe de logistica: Se encargara de aprobar lo calculado por el

asistente.

e Jefe de compras: Se encarga de enviar la solicitud con los datos

actualizados de la demanda diaria.

4.25. Desarrollo:

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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Existe variaciones de la demanda diaria: se tiene que considerar las
variaciones de la demanda diaria de la empresa. De caso contrario se procede

directamente a determinar la demanda diaria por sku segin modelo propuesto

Solicitar los datos de la demanda diaria actualizados: el asistente logistico

solicita al jefe de logistica los datos actualizados de demanda diaria.

Recibe la solicitud: el jefe de logistica recibe la solicitud y redacta la nueva

data.

Envia la solicitud con los datos actualizados: el jefe de logistica envia la

solicitud con la nueva data al asistente.

Determinar la demanda diaria por Sku: el asistente logistico procede a

determinar con todos los datos obtenidos la demanda diaria por sku.

Variacion de datos del lead time.: se tiene que considerar la variacion de
datos de lead time. De caso contrario se solicita al jefe de logistica los datos de

lead time.

Solicitar datos de lead time: el asistente de logistica envia la solicitud a jefe

de logistica para obtener los datos de lead time.

Recibe solicitud: el jefe de logistica recibe la solitud y redacta la data de lead

time.

Envia la solicitud con los datos requeridos: el jefe de logistica envia la

solicitud al asistente de logistica.

e Solicitar a jefe de compra los datos actualizados de lead time: si existen
variaciones el asistente logistico solicita al jefe de compras la nueva data de
lead time.

e Recibe la solicitud de datos: el jefe de compras recibe la solicitud y redacta la
nueva data de lead time.

e Envialasolicitud con datos actualizados de lead time: el jefe de compras
envia la solicitud con la nueva data de lead time.

e Determinar el lead time por Sku: el asistente logistico determina el calculo de

lead time.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

o +ARUPAL S A- @ TRUPAL S-A-
D ECe— B . .

RELE SR

Jefe de drea de produccién | Jefe de drea de produccion

Flores Ruiz, Sandra
Ramos Torres, Shirley




@IRUPAL S.A.

Plan de mejoras al sistema de gestion
de inventarios de la empresa Trupal
SA

Cddigo: PSG1001
Version:001

e Calculo de ROP por medio de formula propuesta: con todos los datos

obtenidos el asistente logistico procede al célculo del punto de reorden

mediante la formula propuesta.

e Envid ajefe de logistica para larevisién de calculos: el asistente logistico

envia los calculos al jefe logistico.

¢ Revision del correcto calculo: el jefe logistico revisa si los calculos son

correctos.

e Pasarevision: siel jefe logistico aprueba la revisién se acaba la actividad, de

caso contrario se procede a calcular de nuevo el punto de reorden. (Ver

Anexol: Formato de célculo de punto de reorden)

4.2.6. Anexos

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:
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Anexo 1: Formato de célculo de punto de reorden

(JTRUPALSA.  FORMATO DE REGISTRO-
S— PUNTO DE REORDEN

Encargado: N° de hoja:
Fecha:
N°SKU Demanda diaria Lead time PR

Encargado: En este punto el asistente de logistica, debera colocar su
nombre y primer apellido.

Fecha: El asistente de logistica, debera colocar la fecha del dia que
se haga la toma de datos.

N° de hoja: El asistente debe considerar si ya hubo calculos anteriores
de EOQ.

N° Sku: Va la numeracién ordinal segun aparezcan los Sku que estan
en calculo.

Demanda Durante el tiempo de entrega: Ahi va el inventario

necesario durante el tiempo de entrega.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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Stock de Seguridad: Es el nivel de existencias extra disponibles en
almacén. Se obtiene tras la aplicacion de la formula SS =
(PME — PEN) = DM.

Punto de Reorden: Para calcular esto aplicas la formula PR =
DEMANDA DURANTE EL TIEMPO DE ENTREGA + SS.

4.3. Procedimiento de calculo Stock de Seguridad

4.3.1. Objetivo: Determinar el stock de seguridad.
4.3.2. Alcance: Todos los insumos y materias primas comprendidos en la
fabricacion de papel de TRUPAL SA.
4.3.3. Términos y Definiciones:
» Plazo maximo de entrega: es el periodo maximo que puede tardar
el proveedor en abastecer tus necesidades
» Plazo de entrega normal: es el plazo normal para recibir la
mercancia del proveedor
» Demanda media: es el célculo de la demanda que tienes en
situaciones normales, realizando una media.
4.3.4. Responsables:
e Asistente logistica: Seré el encargado de calcular el stock de
seguridad.
e Jefe de logistica: Se encargara de aprobar lo calculado por el
asistente.
e Jefe de compras: Se encarga de enviar la solicitud con los datos
actualizados de la demanda diaria.
4.3.5. Desarrollo:
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Flores Ruiz, Sandra
Ramos Torres, Shirley
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e Existe variaciones del plazo maximo de entrega: Se tiene que considerar
las variaciones del plazo maximo de entrega de los proveedores. De caso
contrario no existan se procede a determinar el plazo maximo de entrega
directamente.

e Solicitar los plazos maximos actualizados de los proveedores: se envia la
solicitud al jefe de compras

e Recibe solicitud: el jefe de compras recibe la solicitud y redacta la nueva data.

e Envialasolicitud con los datos actualizados de plazo maximo de entrega:
el jefe de compras envia la solicitud con la nueva data.

e Determinar el plazo maximo de entrega: el asistente logistico procede hacer
el calculo del PME

e Existen variaciones del plazo normal de entrega: se tiene que considerar
las variaciones del plazo normal de entrega de proveedores. De caso contrario
se procede a determinar el plazo de entrega normal directamente.

e Solicitar los plazos méaximos actualizados de los proveedores: el asistente
logistico solicita al jefe de compras la nueva data del plazo de entrega normal
de los proveedores.

e Recibe solicitud: el jefe de compras recibe la solicitud y redacta la nueva data

e Enviala solicitud con los datos actualizados de plazo normal de entrega:
el jefe de compras envia la solicitud con la nueva data al asistente logistico.

e Determinar el plazo de entrega normal: el asistente logistico determina el
plazo normal de entrega de proveedores.

e Variacion de datos de la demanda media: Se tiene que considerar las
variaciones de la demanda diaria. De caso contrario se determina la demanda
media directamente segin modelo propuesto.

e Solicitar a Jefe de logistica los datos actualizados de la demanda diaria: el
asistente de logistica solicita los nuevos datos de la demanda media.

e Recibe solicitud de datos actualizados de la demanda diaria: el jefe de

logistica recibe la solicitud y redacta la nueva data de demanda media.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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Envia la solicitud con los datos actualizados de la demanda diaria: el jefe

de logistica envia la solicitud con la nueva data al asistente de produccion.

Determina la demanda media: el asistente logistico determina la demanda

media.

Célculo del stock de seguridad por medio de formula propuesta: el

asistente logistico calcula el stock de seguridad mediante la formula propuesta.

Envid pararevision de célculo del stock de seguridad: los calculos de stock

de seguridad se envian al jefe de produccion.

Revision del correcto célculo: el jefe produccién revisa que los célculos sean

correctos.

Pasa revision: si se pasa la revision acaba la actividad, de caso contrario se
procede hacer de nuevo el calculo de stock de seguridad segun formula

propuesta

4.3.6. Anexos

Anexo 1. Formato de calculo de stock de seguridad

FORMATO DE REGISTRO-
QTRUEALSA-
STOCK DE SEGURIDAD
Encargado: N° de hoja:
Fecha:
N°SKU PME PEN DM SS
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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Plazo maximo de entrega: es el periodo maximo que puede tardar el

proveedor en abastecer tus necesidades

Plazo de entrega normal: es el plazo normal para recibir la mercancia del

proveedor

Demanda media: es el célculo de la demanda que tienes en situaciones

normales, realizando una media.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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Anexo 2: Cronograma de capacitaciones y talleres organizacionales
Para la ejecucion correcta de las capacitaciones y talleres organizaciones, se debe seguir el cronograma propuesto en el punto 6 del

plan de mejoras al sistema de gestidon de inventarios.

CAPACITACIONES | Responsabilidad | nov-20 | dic-20 | ene-21 | feb-21 [ mar-21 | abr-21 | may-21 | jun-21 [ jul-21 | ago-21 | sep-21 | oct-21 [ nov-21 | dic-21

1 2 3 41123412 3/4123/41 2341234 1234123412341 234123412341 2341234
Deteccion y andlisis | RRH
de las necesidades H
Disefio del Plan de RRH
5 Capacitaciones H
2 [ Revisar temario de | RRH
& capacitaciones H
% Cotizar el plan de RRH
% capacitaciones H
§' Elaborar
& cronograma de RRH
capacitaciones :
Capacitacion de Calid
calidad ad
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

< +RUPAL S-A-

“

< +RUPAL S A-

Flores Ruiz, Sandra

Ramos Torres, Shirley =~
Jefe de drea de produccidn | Jefe de area de produccion




@IBLEALSA-

Manual de Procedimientos
productivos de Trupal S.A.

Version:001

Capacitacion sobre
elaboracion de

reportes de

enrrollado de papel.

Prod
medicion de .
uccié
temperatura,
espesor, n
consistencia,
tiempos
Capacitacion sobre
elaboracién de Prod
reportes de uccio
indicadores de n
produccion
Capacitacion sobre
elaboracién de Prod
reportes de uccio
medicion del n

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Flores Ruiz, Sandra
Ramos Torres, Shirley

Jefe de area de produccion

@; +RUPAL §-éjA :

@ +RUPAL S-A-

P —

Jefe de area de produccién

Cadigo: PSG1001




@IBLEALSA-

Manual de Procedimientos
productivos de Trupal S.A.

Cédigo: PSG1001
Version:001

Capacitacion sobre

coccion de fibra de

bagazo

. Prod
calidad en el y
uccio
proceso de
n
eliminacion de agua
Capacitacion sobre
Prod
traslados de pasta y
uccio
de bagazo a
n
proceso de refinado.
Capacitacion sobre
. Prod
elaboracion de .
_ uccio
reportes de coccién
n
de fibra de bagazo
Capacitacion sobre
elaboracion de
reportes de Prod
medicién de uccio
indicadores de la n

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Flores Ruiz, Sandra
Ramos Torres, Shirley

Jefe de area de produccion

@; +RUPAL §-éjA :

< +RUPAL S-A-

P —

Jefe de area de produccién




@IBLEALSA-

Manual de Procedimientos
productivos de Trupal S.A.

Cédigo: PSG1001
Version:001

Capacitacion sobre
elaboracion de Prod
reportes de uccio
tratamiento quimico n
de pasta de bagazo
Capacitacion sobre
. Prod
elaboracion de »
uccio
reportes de
n
medicién
Capacitacion sobre | Prod
la importandica de la | uccio
calidad del papel n
Elaboracion del
RRH
Cronograma de H
| Talleres
Q
T | Talleres de
[ L RRH
motivacion al H
personal

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Flores Ruiz, Sandra
Ramos Torres, Shirley

@; +RUPAL §-éjA :

Jefe de area de produccion

@ +RUPAL S-A-

P —

Jefe de area de produccién




@TRUPAL S.A.

Manual de Procedimientos
productivos de Trupal S.A.

Cédigo: PSG1001
Version:001

Talleres de

] RRH
compromiso H
organizacional
Talleres de RRH
organizacion H

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Flores Ruiz, Sandra
Ramos Torres, Shirley

Jefe de drea de produccidn | Jefe de area de produccion




o Cédigo: PSG1001
@IRUPALS.A. Manual de Procedimientos Version:001

productivos de Trupal S.A.

Anexo 3: Plan de mejoras al proceso de compras

1. Titulo: Plan de Mejoras al proceso de compras de Trupal S.A.

2. Objetivo: Mejorar y brindar una revisibn y seguimiento O6ptimo del
procedimiento de compra, con el fin de garantizar la entrega oportuna en los
plazos asignados, evitar fallas y facilitar la eficiencia en el proceso.

3. Alcance: Todos los insumos y materias primas comprendidos en la
fabricacion de papel de TRUPAL SA.

4. Desarrollo

Para este plan se consideran los siguientes procedimientos:

Procedimiento Cédigo

Procedimiento de compra de insumos PCI-01

4.1. Procedimiento de compra de insumos
- Objetivo: Establecer un modelo eficiente de compra de insumos.
- Alcance: Todos los insumos y materias primas comprendidos en la
fabricacion de papel de TRUPAL SA.

- Términos y Definiciones: No aplica

- Responsables:
Asistente de logistica: Se encarga de recibir alerta del Punto de
reorden.
Jefe de logistica: Se encargara de hacer el reporte de requerimientos
y elevara el mismo al area de produccion.
Jefe de Compras: Se encargara de hacer la aprobacion del reporte,

en caso que no se apruebe los requerimientos, se vuelve a realizar el

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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reporte con las indicaciones que se necesiten. También se encarga de

contactar con los proveedores.

Desarrollo:
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e Alerta de Punto de reorden: En esta actividad se recibe la alerta del

Punto de reorden, que indica que ya se debe comprar insumos.

e Establecer cantidades: Establecer segun reportes cuales son las

cantidades a reordenar.

e Elaboracion derequerimientos de insumos: El jefe de logistica hace el

reporte de requerimientos. (Ver anexo 1: Formato de reporte de

Requerimientos)

e Aprobacion de Requerimientos: En esta actividad el jefe de compras

hace la revisién del requerimiento para tomar la decision si se aprueba o

no; si se aprueba continua y si no se vuelve a la elaboracion de

requerimientos.

e Envio de requerimiento al area de compras: El jefe de compras eleva

el requerimiento aprobado al area de compras.

e Contacto con proveedores: En esta actividad el jefe de compras se

contacta con el proveedor.

e Proveedor tiene cantidad solicitada: El jefe de compras verifica si el

proveedor tiene stock necesario en caso este proveedor no cuente con

las cantidades que se necesiten, se pasa a contactar al segundo

proveedor en lista.

e Compra de insumos: El jefe de compras realiza la compra de los

insumos requeridos.

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Flores Ruiz, Sandra
Ramos Torres, Shirley

{FB} RUPAL 5 A
3 . ..g*:’.

Jefe de area de produccion

L5 P e

Jefe de area de produccion




Cadigo: PSG1001

@IRUPALS.A. Manual de Procedimientos Version:001

productivos de Trupal S.A.

4.2. Anexos

Anexo 1: Formato de Reporte de Requerimientos

@;TRUPAI. §.A. Reporte de Requerimientos
Marca con (X)
|Insumos | MP |
Fecha:
Hora:
Encargado:
ITEM Cantidad Descripcion

Observacion:

Realizado por Aprobado por

Firma/Sello Firma/Sello

e Insumos: Debe marcarse si son quimicos, soda caustica.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Flores Ruiz, Sandra
Ramos Torres, Shirley
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e Mp: Debe marcarse si es Bagazo de Cafa de azucar O carton reciclado

OCC.

e Fecha: Hace referencia a la fecha que se realiza el reporte.

e Hora: Hace referencia a la hora en que se realiza el reporte.

e Encargado: Debe ir el nombre de quien esta a cargo de realizar el

reporte.

e |TEM: Va la numeracion ordinal de los requerimientos.

e Cantidad: Va cuantas unidades de requerimientos a solicitar.

e Descripcion: Se describe el nombre de lo que se va a requerir.

e Observacion: Alguna particularidad que se encuentre.

e Realizado por: Va la firma y sello de la persona que realiza el reporte,

e Aprobado por: Va la firma y sello de la persona que aprueba el reporte,

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Flores Ruiz, Sandra
Ramos Torres, Shirley
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Anexo 4: Manual de procedimientos productivos

1. Titulo: Manual de Procedimientos productivos de Trupal S.A.

2. Objetivo: Optimizar el proceso productivo de fabricacion de papel,
mejorando los tiempos productivos y minimizando las fallas.

3. Alcance: Todas las actividades comprendidas en la fabricacion de papel de
TRUPAL SA.

4. Términos y definiciones:

e Bagazo: es el residuo de materia que queda luego de que a la cafa
de azlcar se le extrae el jugo azucarado. Esos restos poseen una

gran cantidad de fibras que son utilizados para la elaboracién de

papel.

e Cartonreciclado OCC: Es el carton que ya ha salido al comercio, es
decir son las laminas o cajas usadas. Por lo tanto, este material se

encuentra en buenas condiciones

e Disgregacion: Separar las partes que antes eran las constituyentes

de una totalidad.

5. Desarrollo:

Para este manual se consideran los siguientes procedimientos:

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
@ s @ TE=
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Procedimiento Cédigo
Procedimiento de secado de la hoja de papel PSP-01

Procedimiento de desintegracién y suspension en agua del OCC PDO-01

Procedimiento de eliminacion de agua mediante rodillos de acero PEA-01

Procedimiento de bobinado del papel PBP-01
Procedimiento de tratamiento quimico de pasta de bagazo PTQ-01
Procedimiento de enrollado de papel PEP-01

Procedimiento de traslado de Materia prima (bagazo crudo) a

PTMP-01
caldera 1
Procedimiento de coccion de fibra de bagazo a pasta PCF-01
Procedimiento de disgregacion por impacto al caer en fardos PDP-01
Procedimiento de traslado de pasta de bagazo a proceso de
PTP-01

refinado

4.1. Procedimiento de secado de la hoja de papel
4.1.1. Objetivo: Mejorar el procedimiento de secado de la hoja de papel.
4.1.2. Alcance: Todas las actividades del proceso de secado de la hoja de
papel en TRUPAL S.A.
4.1.3. Responsables
Asistente de produccion: Se encarga de la elaboracion de reportes

de indicaciones de cantidades a utilizar

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
,‘wupAl §-A +RUPAL §-A
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Jefe de Produccion: Elaborar el reporte de penalidad al no

cumplimiento de los indicadores.

Supervisor: Se encargara de verificar los reportes generados en el
proceso y dar pase a las actividades.

Operario: Se encarga de verificar de la correcta puesta de la hoja
de papel. en los cilindros, revisar el pase de la hoja de papel por los

cilindros y realizar las mediciones de humedad y homogeneidad de

papel.

4.1.4. Desarrollo

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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Procedimiento de secado de la hoja de papel

Asistente de |
produccion

Elaboracion de
reporte de
indicaciones de
cantidades a

utilizar -

Seleccién de
que tipo de
penalidad
correponde.

Elaboracién del
reporte de
penalidad.

Enwvio de reporte
de penalidad para
suaprobacion

Flores Ruiz, Sandra
Ramos Torres, Shirley
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correcta
medicién
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o del 100%
No f de sequedad
Elaboracion de
reporte del
estado de la
actividad para
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e Elaboracion de reportes de indicaciones de cantidades a utilizar: Se
elaboran los reportes de indicaciones de las cantidades de insumos a
utilizar segun demanda. (Ver Anexo 1: Formato de reporte de
indicaciones)

e Aprobacion del reporte: En esta actividad se le da el visto bueno al
reporte de insumos a utilizar, segin la demanda.

e Entrega de reporte al supervisor de turno: Se entrega reporte al
supervisor para que proceda a dar pase.

e Recibe reporte: Supervisor recibe reporte a jefe de produccion.

e Entrega de reportes para actividad: Se entrega reporte a operario.

e Verificar las Cantidades e indicadores: Operario hace la verificacion de
las cantidades de insumos a utilizar.

e PuestadelaHojade papel en los cilindros de acero: En esta actividad
de colocara el papel en los cilindros, paralelo se hace la verificacion de su
correcta ejecucion.

e Realizar Mediciones de Humedad de la Hoja de Papel: En esta
actividad se harén las mediciones de la humedad de la hoja de papel con
un medidor digital de papel.

e Revisidon de la correcta medicion: En esta actividad se verificaran las
dimensiones del papel segun requerimiento del cliente.

e Cumplimiento del 100% de Sequedad: Se verifica si se cumple o no con
el porcentaje de sequedad del papel que debe ser del 100%, si se cumple
se pasa a la siguiente actividad, de lo contrario se pasa a penalizar.

e Seleccion de qué tipo de penalidad corresponde: Se procede a
seleccionar el tipo de penalidad segun los motivos. (Ver Anexo 3:

Penalidades de la actividad de secado de la hoja de papel)

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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e Elaboracion de Reporte de penalidad: Se elabora el reporte de la
penalidad para ser elevado al area correspondiente. (Ver anexo 4:
Formato de reporte de penalidades)

e Envio de reporte de penalidad para su aprobacion: Se envia reporte
de penalidad al jefe de produccion.

e Aprobacion del reporte de penalidad: Se hace la evaluacion del reporte
de penalidad si se aprueba se continua con la elaboracién de reporte del
estado de la actividad y si no se aprueba se vuelve a seleccionar la
penalidad.

e Elaboraciéon de Reporte del estado de la actividad para dar pase a la
siguiente actividad: Se hara la elaboracion de reporte para dar pase a la
siguiente actividad, donde se especificara es estado de ésta. (Ver Anexo
2: Formato de reporte pase)

e Revision del reporte: En esta actividad se procede a hacer las revisiones
a los reportes antes mencionados.

e Pasa revision: Se evalla el reporte final, si todo estd conforme se da
pase a la siguiente actividad, si no se vuelve a elaborar el reporte.
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Flores Ruiz, Sandra ﬁ”t‘)};ﬁi; @ = =
Ramos Torres, Shirley M
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4.1.5. Anexos

Anexo 1: Formato de reporte de indicadores

(A TRUPALS.A.

Fecha:

Reporte de Indicadores

Hora:

Intervienen:

Encargado:

Actividad:

Indicador

Descripcion

Cumple No Cumple

Pureza de Bagazo

Temperatura

Consistencia

Humedad

Dimensiones

sequedad

Tiempo

Calidad

Otro:

Observaciones:

Realizado por

Aprobado por

Firma/Sello

Firma/Sello

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Flores Ruiz, Sandra
Ramos Torres, Shirley
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e Fecha: Hace referencia a la fecha que se realiza el reporte.

e Hora: Hace referencia a la hora en que se realiza el reporte.

e Encargado: Debe ir el nombre de quien esta a cargo de realizar el

reporte.

e Intervienen: Va las personas que intervienen en la realizacion del

reporte.

e Actividad: En esta seccion va el nombre de la actividad.

e Descripcion: Se describe las mediciones.

Cumple: Se marca si las mediciones cumplen los estandares.

No cumple: Se marca si las mediciones no cumplen los estandares.
Observaciones: Alguna particularidad que se encuentre.

Realizado por: Va la firma y sello de la persona que realiza el reporte.

Aprobado por: Va la firma y sello de la persona que aprueba el reporte.

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Flores Ruiz, Sandra
Ramos Torres, Shirley
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Anexo 2: Formato de Reporte pase
Reporte Pase
@TRUPAL 5.A.
Fecha:
Hora: Intervienen:
Encargado:
Actividad:
Estado de la Actividad:
Observaciones:
Realizado por Aprobado por
Firma/Sello Firma/Sello

e Fecha: Hace referencia a la fecha que se realiza el reporte.

e Hora: Hace referencia a la hora en que se realiza el reporte.

e Encargado: Debe ir el nombre de quien esta a cargo de realizar el

reporte.

e Intervienen: Van los nombres de las personas que intervienen en el

reporte.

e Actividad: En esta seccién va el nombre de la actividad.

e Estado de la actividad: Se describe el estado de la actividad.

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Flores Ruiz, Sandra
Ramos Torres, Shirley

@ TuEss B A
R &.:,;;n;:éia@??ﬁ'ﬁ‘:f‘
Soer //

Jefe de area de produccion

@ s
el S

Jefe de area de produccion




=
2
=
T
F
4
pe

Manual de Procedimientos
productivos de Trupal S.A.

Cddigo: PSG1001
Version:001

e Cantidad: Va cuantas unidades de requerimientos a solicitar.

Observaciones: Alguna particularidad que se encuentre.
Realizado por: Va la firma y sello de la persona que realiza el reporte,

Aprobado por: Va la firma y sello de la persona que aprueba el reporte

Anexo 3: Penalidades del proceso de secado de la hoja de papel

Penalidades

Motivos

Sancioén

No se reviso el reporte de pase al

proceso.

Amonestacioén por escrito.

No se verifico de forma correcta las

dimensiones de la hoja de papel.

Descuento 1 a 5% de sueldo.

No se cumplié con el 100% del grado
de sequedad por mala supervision.

Suspension de 2 dias de trabajo sin

pago.

No se elabor¢ el reporte para pase a

siguiente proceso.

Descuento del 3% de sueldo.

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Flores Ruiz, Sandra
Ramos Torres, Shirley
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Anexo 4: Formato de reporte de penalidades
TRUPA'.EA Reporte de Penalidades
Fecha:
Hora: Intervienen:
Encargado:
Datos Sancionado
Nombre Realizado por
Dni
Cargo Firma/Sello
Motivo
Sansion
Firma:
ACTIVIDAD
Observaciones Aprobado por
Firma/Sello

e Insumos: Debe marcarse si son quimicos, soda caustica.

e Mp: Debe marcarse si es Bagazo de Cafia de azucar O carton reciclado

OCC.

e Fecha: Hace referencia a la fecha que se realiza el reporte.

e Hora: Hace referencia a la hora en que se realiza el reporte.

e Encargado: Debe ir el nombre de quien esta a cargo de realizar el

reporte.

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Flores Ruiz, Sandra
Ramos Torres, Shirley
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e |ITEM: Va la numeracion ordinal de los requerimientos.

e Cantidad: Va cuantas unidades de requerimientos a solicitar.

e Descripcion: Se describe el nombre de lo que se va a requerir.

e Observacion: Alguna particularidad que se encuentre.

e Realizado por: Va la firma y sello de la persona que realiza el reporte,

e Aprobado por: Va la firma y sello de la persona que aprueba el reporte,

4.2. Procedimiento de desintegracién y suspension en agua del OCC

4.2.1. Objetivo: Mejorar el proceso desintegracién y suspension en agua del
OCC.

4.2.2. Alcance: Todas las actividades del proceso de desintegracion y
suspension en agua del OCC en TRUPAL S.A.

4.2.3. Responsables:
Asistente de produccion: Elaborar el reporte de cantidad de
INSUMOS.
Jefe de Produccion: Elaborar el reporte de penalidad al no
cumplimiento de los indicadores.
Supervisor: Se encargara de verificar los reportes generados en el
proceso y dar pase a las actividades, revision y control de los
indicadores.
Operario: Se encargara de verificar las cantidades de OCC que
ingresan al proceso, esperar que se culmine el proceso de
desintegracion, realizar la medicion de la consistencia deseada de 4
a 6% de la pasta.
De no cumplirse con las mediciones y supervisiones en la actividad
se procedera a penalizar al encargado. Para mayor detalle (ver anexo)

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Flores Ruiz, Sandra
Ramos Torres, Shirley
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4.2.4. Desarrollo:

Procedimiento de desintegracion y suspension en agua del OCC

Asistente de
produccion

Elaboracién de
reporte de
indicaciones de
cantidades a

e -

Selecciéon de
quetipo de
penalidad =

correponde

Elaboracién del
reporte de
penalidad.

Envié de reporte
de penalidad para
suaprobacion

Jefe de produccion

Supervisor

Aprobacién del
reporte de
indicaciones de
cantidades a

utilizar
Envié del Recibe el
reporte de
reporte al indias 3
supervisor de Ingiacioney oe
cantidades a
turno e
utilizar

Envié de reporte
de indicaciones
de cantidades a
utilizar para la
actividad

Revisién y
control de
indicadores del
procesc

Cumplimiento
No i del 4-6% de
humedad

Elaboracién de
reporte del

Operario

Recibe el
reporte de
indicaciones de
cantidades a
utilizar

Verificar las
cantidades e
indicadores

Espera del
proceso de
desintegracion

Aprobacion del
reporte de
penalidad

Revisién del

reporte de pase _

a siguiente
actividad

Aprobacion del
reporte de
pase

Si

estado de la
actividad para
pase a siguiente
actividad.

Enwvio del reporte
pama surevision

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:
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e Elaboracion de reportes de indicaciones de cantidades a utilizar: Se
elaboran los reportes de indicaciones de las cantidades de insumos a
utilizar segun demanda. (Ver Anexo 1: Formato de reporte de
indicaciones)

e Aprobacion del reporte de cantidades a utilizar: En esta actividad se
le da el visto bueno al reporte de insumos a utilizar, segun la demanda.

e Envié del reporte al supervisor de turno: Jefe de producciéon envia
reporte al supervisor de turno.

e Recibe reporte de indicaciones de cantidades a utilizar: Supervisor
recibe reporte a jefe de produccion.

e Envié de reporte de indicaciones de cantidades a utilizar para la
actividad: Se envia reporte a operario para verificar las cantidades.

e Recibe reporte de indicaciones de cantidades a utilizar: El operario
recepciona el reporte de indicaciones.

e Revision dereportes de pase asiguiente actividad: Se hace la revision
al reporte de pase de la anterior actividad. (Ver procedimiento 4.1, anexo
2)

e Verificar las Cantidades e indicadores: Se hace la verificacion de las
cantidades de insumos a utilizar.

e Esperadel proceso de desintegracion: Se lleva a cabo el proceso, en
donde se descompone el OCC.

e Revisiony control de indicadores del proceso: Se revisa y controla los
indicadores de la actividad. (Ver procedimiento 4.1, anexo 1)

e Cumplimiento del 4-6% de humedad: Se verifica si los indicadores son
los correctos, es decir la consistencia debe oscilar entre 4 y 6%. de ser

asi se da pase a elaboracion de reporte, en caso contrario se eleva para

penalizacion.
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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e Seleccion que tipo de penalidad corresponde: Segun la falta se
selecciona cual sera la penalidad. (Ver anexo 2: Penalidades de la
actividad de desintegracion y suspension en agua del OCC)

e Elaboracion de reporte de penalidad: Se elabora el reporte de
penalidad. (Ver procedimiento 4.1, anexo 4)

e Envio del reporte de penalidad para su aprobacién: El asistente de
produccion envia el reporte de penalidad al jefe de produccion.

e Aprobacion del reporte de penalidad: Se aprueba o no el reporte, de
ser positivo de continua con la elaboracion de reporte del estado de la
actividad y si es negativo se vuelve a seleccionar el tipo de penalidad.

e Elaboracién de reporte del estado de la actividad para pase a
siguiente actividad: El supervisor elabora reporte del estado de la
actividad.

e Envio del reporte para su revision: Se envia reporte al jefe de
produccion para que la revise y verifique todas las incidencias y
mediciones.

e Revision del reporte pase a siguiente actividad: Se hace la dltima
revision de reportes para dar pase a la siguiente actividad. (Ver
procedimiento 4.1, anexo 2)

e Aprobacion del Reporte pase: Se evalla el reporte final, si todo esta
conforme se da pase a la siguiente actividad, si no se vuelve a elaborar el

reporte.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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4.2.5. Anexos:

Anexo 1: Formato de reporte de indicaciones de produccion

Fecha:

Hora:

Encargado:

TRUPALE.A. Reporte de Indicaciones de Produccidon

Intervienen:

Cddigo: PSG1001

Actividad: I

Item

Cantidad

Descripciéon

Realizado por

Aprobado por

Firma/Sello

Firma/Sello

Fecha: Hace referencia a la fecha que se realiza el reporte.

Hora: Hace referencia a la hora en que se realiza el reporte.

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Flores Ruiz, Sandra
Ramos Torres, Shirley
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Encargado: Debe ir el nombre de quien esta a cargo de realizar el reporte.

Intervienen: Va el nombre de las personas que intervienen en el llenado del

reporte.

Actividad: Va el nombre de la actividad.

ITEM: Va la numeracion ordinal de las indicaciones.

Cantidad: Va cuantas unidades de requerimientos para el proceso.
Descripcion: Se describe el nombre de lo que se va a necesitar para producir.
Realizado por: Va la firma y sello de la persona que realiza el reporte,

Aprobado por: Va la firma y sello de la persona que aprueba el reporte,

Anexo 2: Penalidades de la actividad de desintegracion y suspension

en agua del OCC

Penalidades

Motivos Sancién

No se reviso el reporte de cantidades de

entrada del OCC. Amonestacion escrita

No se reviso el estado de la maquinaria Amonestacion escrita

No se cumplié con la consistencia desea del | Suspension de 2 dias de

4-6% por falta de supervision. trabajo sin pago.

No se elaboré el reporte para pase a

siguiente proceso. Descuento del 3% de sueldo.
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
, TRUPAL S A- , TRUPAL S A-
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4.3. Procedimiento de eliminacion de agua mediante rodillos de acero

4.3.1. Objetivo: Mejorar el proceso de eliminacién de agua mediante rodillos

4.3.2.

4.3.3.

de acero.

Alcance: Todas las actividades del proceso de eliminacion de agua
mediante rodillos de acero en TRUPAL S.A.

Responsables:

Asistente de produccion: Se encargara de seleccionar y elaborar el
reporte de penalidades.

Jefe de produccion: Elaborar reporte de penalidades.

Supervisor: Se encargara de verificar el reporte del estado de rodillos
de acero y el cumplimiento de las mediciones.

Operario: Se encargara de dar el pase de la hoja a rodillos, dar el
pase para que la hoja de papel se sujete a modo Sandwich entre
capas, realizar mediciones de la humedad y verificar indicadores de
la actividad para elaborar reporte de pase.

De no cumplirse con las mediciones y supervisiones en la actividad

se procedera a penalizar al encargado. Para mayor detalle (ver anexo)

4.3.4. Desarrollo

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Flores Ruiz, Sandra
Ramos Torres, Shirley
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Procedimiento de Eliminacién de agua mediante rodillos de acero
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Envia el reporte de indicadores: Supervisor envia el reporte de los
indicadores (humedad, sequedad) al operario. (Ver procedimiento 4.1,
anexo 1)

Verificar indicadores de la actividad: En esta actividad el operario hara
la verificacion de los indicadores de la actividad.

Pase de lahojaalos rodillos de acero: En esta actividad se da pase de
la hoja a los rodillos de acero.

Sujetar la hoja de papel tipo sandwich entre capas: En esta actividad
la hoja de papel ser& sujetada tipo Sandwich entre capas.

Realizar las mediciones de humedad de la hoja de papel: Se hacen
las mediciones de humedad de la hoja de papel.

Revisién de la correcta medicion: Se hace la revision del grado de
sequedad (40-50%).

Cumplimiento del 40-50% de sequedad: Se hace la verificacion y
confirmacion del grado de sequedad (40-50%) si es correcto se reporta el
estado del procedimiento para pase al siguiente, de lo contrario se
penaliza

Seleccién de qué tipo de penalidad corresponde: Se hace la seleccién
de la penalidad teniendo en cuenta el motivo. (Ver Anexol: Penalidades
del procedimiento de eliminacién de agua mediante rodillos de acero)
Elaboraciéon del reporte de penalidad: Se elabora el reporte de
penalidad. (Ver procedimiento 4.1, anexo 4)

Envio del reporte de penalidad para su aprobacion: Supervisor envia
reporte de penalidad a jefe de produccion.

Aprobacion del reporte de penalidad: Se aprueba o no el reporte, de
ser positivo de continua con la elaboracion de reporte del estado de la

actividad y si es negativo se vuelve a seleccionar el tipo de penalidad.

Flores Ruiz, Sandra
Ramos Torres, Shirley

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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e Elaboracion del reporte del estado de la actividad para pase a
siguiente actividad: Se elaborara el reporte que da pase para empezar
la actividad que sigue. (Ver procedimiento 4.1, anexo 2)

e Envio del reporte para su revision: Supervisor envia reporte de pase a
jefe de produccion.

e Revisién del reporte pase a siguiente actividad: Se hace una revision
final del reporte antes de dar pase a la siguiente actividad.

e Aprobacion del Reporte de pase: Se evalua el reporte final, si todo esta
conforme se da pase a la siguiente actividad, si no se vuelve a elaborar el

reporte.

4.3.5. Anexos
Anexo 1: Penalidades del procedimiento de eliminacion de agua

mediante rodillos de acero

Penalidades

Motivos Sancion

No se reviso el reporte de de agua de la hoja

de papel. Amonestacion escrita

No se reviso el estado de los rodillos de y )
Amonestacion escrita
acero

No se cumpli6é con el grado de sequedad | Suspension de 2 dias de trabajo

entre 40 a 50% sin pago.

No se elabor¢ el reporte para pase a

siguiente proceso. Descuento del 3% de sueldo.
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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4.4. Procedimiento de bobinado del papel

4.4.1. Objetivo: Mejorar el proceso de bobinado del papel

4.4.2.

4.4.3.

Alcance: Todas las actividades del proceso de bobinado de papel en
TRUPAL S.A.

Responsables:

Asistente de produccion: Elaborar el reporte de penalidad al no
cumplimiento de los indicadores.

Jefe de Produccion: Elaborar el reporte de penalidad al no
cumplimiento de los indicadores.

Supervisor: Se encargara de verificar los reportes generados en el
proceso y dar pase a las actividades, revision y control de los
indicadores.

Operario: Se encargara de verificar las cantidades de OCC que
ingresan al proceso, esperar que se culmine el proceso de
desintegracion, realizar la medicion de la consistencia deseada de 4
a 6% de la pasta.

4.4.4. Desarrollo

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
) vRUPAL S A ) TRUPAL S A
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Elaboracidon de reporte de la cantidad que entra de papel: Se elaboran
los reportes de indicaciones de las cantidades de papel que entra. (Ver
anexo 2: Reporte de indicaciones)

Aprobacion del reporte: En esta actividad se le da el visto bueno al
reporte comparandola con la demanda requerida.

Entrega de reporte al supervisor de turno: Se entrega reporte al
supervisor para que proceda a dar pase. (Ver procedimiento 4.1, anexo
2)

Recibe reporte: Supervisor hace la recepcion del reporte.

Entrega de reportes para la actividad: Se entregan los reportes al
operario para que inicie el proceso.

Verificar las cantidades e indicadores: Se hace la verificacion de las
cantidades de insumos segun el requerimiento de demanda y de los
indicadores.

Espera de proceso de bobinado: Se lleva a cabo el proceso.

Revision y control de indicadores del proceso: Se revisa y controla los
indicadores de la actividad, como textura, espesor.

Cumplimiento de indicadores: Se verifica si los indicadores son los
correctos, de ser asi se da pase a elaboracion de reporte, en caso
contrario se eleva para penalizacion.

Seleccién de qué tipo de penalidad corresponde: Segun la falta se
selecciona cual serad la penalidad. (Ver anexo 1: Penalidades del
procedimiento de Bobinado del papel)

Elaboracion del reporte de penalidad: Se elabora el reporte de
penalidad. (Ver procedimiento 4.1, anexo 4)

Envio del reporte de penalidad para su aprobacion: Supervisor envia

reporte de penalidad a jefe de produccion.

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Flores Ruiz, Sandra
Ramos Torres, Shirley
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e Aprobacién del reporte de penalidad: Se aprueba o no el reporte, de
ser positivo de continua con la elaboracion de reporte del estado de la
actividad y si es negativo se vuelve a seleccionar el tipo de penalidad.

e Elaboracion del reporte del estado de la actividad para pase a
siguiente actividad: Se elaboraré el reporte que da pase para empezar
la actividad que sigue. (Ver procedimiento 4.1, anexo 2)

e Envio del reporte parasu aprobacidn: Supervisor envia reporte de pase

a jefe de produccion.

Revision del reporte: Se hace una revision final del reporte antes de dar

pase a la siguiente actividad.

Pase a revision: Se evalla el reporte final, si todo esta conforme se da

pase a la siguiente actividad, si no se vuelve a elaborar el reporte.

4.4.5. Anexos

Anexo 1: Penalidades de Bobinado de Papel

Penalidades

Motivos Sancion

No se reviso el reporte de cantidad de papel que entra | Amonestacién

la bobinadora jumbo. escrita

o _ _ Amonestacion
No se reviso el estado de la bobinadora jumbo. _
escrita

, o Descuento del 3% de
No se elabor6 el reporte para pase a siguiente proceso.

sueldo.
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
) TRUPAL S A- , TRUPAL S A-
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4.5. Procedimiento de tratamiento quimico de pasta de bagazo

4.5.1. Objetivo: Mejorar el proceso de tratamiento quimico de pasta de

bagazo.

4.5.2. Alcance: Todas las actividades del proceso de tratamiento quimico de
pasta de bagazo en TRUPAL S.A.

4.5.3. Responsables:

Asistente de produccion: Se encarga de elaborar el reporte de

indicadores y de la seleccion y reporte de penalidades.

Jefe de Produccién: Aprobar reportes de insumos y elaborar el reporte

de penalidad al no cumplimiento de los indicadores.

Supervisor: Se encargara de verificar los reportes generados en el

proceso y dar pase a las actividades, revision y control de los indicadores.

Operario: Se encargara de verificar las cantidades de pasta de bagazo

gue ingresan al proceso, esperar que se culmine el proceso.

45.4. Desarrollo

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Flores Ruiz, Sandra
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e Elaboracion de reportes de indicaciones de las cantidades a utilizar:

Se elaboran los reportes de indicaciones de las cantidades de insumos a

utilizar. (Ver procedimiento 4.2, anexo 1)

e Aprobacion del reporte: En esta actividad el jefe de produccion le da el

visto bueno al reporte de indicaciones segun la demanda.

e Entrega de reporte al supervisor de turno: Se entrega reporte al

supervisor para que proceda a dar pase. (Ver procedimiento 4.1, anexo 2)

e Recibe reporte: Supervisor hace la recepcion del reporte.

e Entrega de reportes para la actividad al operario: Se entregan los

reportes al operario para que inicie el proceso.

e Verificar las cantidades e indicadores: Se hace la verificacion de las

cantidades de insumos y de los indicadores a tomar en cuenta como lo es

la consistencia.

e Pase a tratamiento quimico: Se lleva a cabo el proceso de tratamiento

quimico.

e Manipulacion de caldera para agitacion del papel: Mediante este

proceso se mezcla uniformemente los quimicos.

e Revision y control de indicadores del proceso: Se revisa y controla los

indicadores de la actividad.

e Correcta fibrilacién: Se verifica si los indicadores son los correctos, si se

hizo una correcta fibrilacién, de ser asi se da pase a elaboracién de reporte,

en caso contrario se eleva para penalizacion.

e Seleccion que tipo de penalidad corresponde: Segun la falta se

selecciona cual sera la penalidad. (Ver anexo 1: Penalidades del

Procedimiento de tratamiento quimico)

e Elaboracion de reporte de penalidad: Se elabora el reporte de penalidad.

(Ver procedimiento 4.1, anexo 4)

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
m yRUPAL S A- m yRUPAL B A
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e Envio del reporte de penalidad para su aprobacion: Supervisor envia
reporte de penalidad a jefe de produccion.

e Aprobacion del reporte de penalidad: Se aprueba o no el reporte, de ser
positivo de continua con la elaboracion de reporte del estado de la actividad
y si es negativo se vuelve a seleccionar el tipo de penalidad.

e Elaboracion del reporte del estado de la actividad para pase a
siguiente actividad: Se elaborara el reporte que da pase para empezar la
actividad que sigue. (Ver procedimiento 4.1, anexo 2)

e Revision del reporte: Se hace una revision final del reporte antes de dar
pase a la siguiente actividad.

e Pase a revision: Se evalla el reporte final, si todo esta conforme se da

pase a la siguiente actividad, si no se vuelve a elaborar el reporte.

45.5. Anexos

Anexo 1: Penalidades de tratamiento quimico de pasta de bagazo

Penalidades

Motivos Sancion

No se reviso el reporte de pasta de bagazo. | Amonestacion escrita

No se verifico de forma correcta el
o Descuento 1 a 5% de sueldo.
procedimiento.

No se elaboré el reporte para pase a
Descuento del 3% de sueldo.

siguiente proceso.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
) vRUPAL S A ) TRUPAL S A
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4.6. Procedimiento de enrollado de papel

4.6.1. Objetivo: Mejorar el proceso de enrollado de papel.

4.6.2. Alcance: Todas las actividades del proceso de enrollado de papel en
TRUPAL S.A.

4.6.3. Responsables:

Asistente de produccion: Se encarga de la seleccion de penalidad

y elaboracion del reporte.

Jefe de produccion: Elaborar reportes de penalidad.

Supervisor: Se encargara de la revision de reportes tanto de la

actividad anterior como de las mediciones de los indicadores, también

verificara el cumplimiento de las dimensiones del papel.

Operario: Se encargara de verificar la cantidad de entrada de papel,

verificar las dimensiones del rollo de papel, esperar que el proceso de

enrollado culmine.

4.6.4. Desarrollo

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:
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Envia el reporte de indicadores de dimensiones a supervisor de
turno: Jefe de produccion envia reporte de indicadores de mediciones
segun requerimiento del cliente (Ver procedimiento 4.1, anexo 1)

Recibe reporte de indicadores de dimensiones: El supervisor hace la
recepcion de reporte de indicaciones.

Entrega reportes para la actividad: Se entrega reportes a operario para
dar pase la verificacion de indicadores.

Verificar indicadores de las dimensiones de papel: En esta actividad
el operario hara la verificacion de los indicadores de la actividad (medidas
del papel, textura, grosor). Esta informacion la brinda produccion.
Proceso de Enrolladlo: En esta actividad se hace el enrollado del papel
segun lo que pida el cliente.

Realizar mediciones de la humedad de la hoja de papel: Se hace las
mediciones del papel enrollado.

Revision de la correcta medicidon: Se hace la revision de las mediciones
en el formato de indicadores. (Ver procedimiento 4.1, anexo 1)
Cumplimiento de las dimensiones del papel: Se verifica si se ha
cumplido con las dimensiones dadas. De ser asi se continua con el reporte
caso contrario se penalizara.

Seleccién que tipo de penalidad corresponde: Se hace la seleccion de
la penalidad teniendo en cuenta el motivo. (Ver Anexol: Penalidades del
procedimiento de enrollado de papel)

Elaboracion de reporte de penalidad: Se elabora el reporte de
penalidad. (Ver procedimiento 4.1, anexo 4)

Envio del reporte de penalidad para su aprobacion: Supervisor envia

reporte de penalidad a jefe de produccion.

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:
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e Aprobacién del reporte de penalidad: Se aprueba o no el reporte, de
ser positivo de continua con la elaboracion de reporte del estado de la
actividad y si es negativo se vuelve a seleccionar el tipo de penalidad.

e Elaboracion del reporte del estado de la actividad para pase a
siguiente actividad: Se elaboraré el reporte que da pase para empezar
la actividad que sigue. (Ver procedimiento 4.1, anexo 2)

e Envi6 del reporte para su revision: Supervisor envia reporte al jefe de

produccion para que lo revise.

Revisién del reporte de pase a siguiente actividad: Se hace una

revision final del reporte antes de dar pase a la siguiente actividad.

Aprobacién del Reporte: Se evalla el reporte final, si todo esta conforme

se da pase a la siguiente actividad, si no se vuelve a elaborar el reporte.

4.6.5. Anexos

Anexo 1: Penalidades de enrollado de papel

Penalidades

Motivos Sancion

No se reviso el reporte de entrada de la hoja de

papel. Amonestacion escrita

No se verifico de forma correcta las dimensiones |Descuento 1 a 5% de

del rollo de papel sueldo.
No se elabor6 el reporte para pase a siguiente Descuento del 3% de
proceso. sueldo.
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
, yRUPAL S A~ , yRUPAL B A
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4.7. Procedimiento de traslado de Materia prima (bagazo crudo) a caldera

4.7.1. Objetivo: Mejorar el proceso de traslado de Materia prima (bagazo
crudo) a caldera 1

4.7.2. Alcance: Todas las actividades del proceso de traslado de Materia

prima (bagazo crudo) a caldera 1 en TRUPAL S.A.
4.7.3. Responsables:

Jefe de Produccién: Aprobar reportes de insumos y penalidades.

Asistente de Produccidn: Elaborar el reporte de cantidades a trasladar,

elaborar el reporte de penalidad al no cumplimiento de los indicadores.

Supervisor: Se encargara de verificar los reportes generados en el

proceso y dar pase a las actividades, revision y control de los indicadores.
Operario: Se encargara de verificar las cantidades de pasta de bagazo

gue ingresan al proceso, esperar que se culmine el proceso y elaborar
reporte del estado de la actividad.

4.7.4. Desarrollo

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Flores Ruiz, Sandra
Ramos Torres, Shirley
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Procedimiento de traslado de Materia prima ( bagazo crudo) a
caldera 1
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e Elaboracion dereporte de cantidades a trasladar: En esta actividad se
elaborara el reporte de cantidades a trasladar. (Ver procedimiento 4.2,
anexo 2)

e Aprobacion de reporte: En esta actividad se aprobara el reporte de
cantidades.

e Entrega de reporte al supervisor de turno: Se entrega reporte al
supervisor para que proceda a dar pase. (Ver procedimiento 4.1, anexo
2)

e Revision de reporte de pase de la actividad anterior: En esta actividad
el supervisor de produccion hara revision del reporte de la actividad
anterior. (Ver procedimiento 4.1, anexo 2)

e Entrega de reportes para la actividad: Se entrega reporte al operario
para que proceda con la verificacion de cantidades a trasladar.

e Verificar cantidades a trasladar: En esta actividad el operario hara la
verificacion de las cantidades a trasladar en el reporte de indicaciones.
(Ver procedimiento 4.2, anexo 1)

e Esperadel proceso de traslado: En esta actividad se hace el traslado.

e Revision y control de indicadores del proceso: Se hace la revision de
las mediciones de los indicadores, también el control de éstas. (Ver
procedimiento 4.1, anexo 1)

e Cumplimiento de los indicadores del proceso: Se verifica si se ha
cumplido con las dimensiones dadas. De ser asi se continua con el reporte
caso contrario se penalizara.

e Seleccion de quétipo de penalidad corresponde: Se hace la seleccién
de la penalidad teniendo en cuenta el motivo. (Ver Anexol: Penalidades
del procedimiento de Traslado de materia prima a caldera 1)

e Elaboracion de reporte de penalidad: Se elabora el reporte de

penalidad. (Ver procedimiento 4.1, anexo 4)

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

@ +RUPAL S A
D Ce—
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e Envidé de reporte de penalidad para su aprobacién: El asistente de
produccion envia reporte de penalidad al jefe de produccion para su
aprobacion.

e Aprobacion del reporte de penalidad: Se aprueba o no el reporte, de
ser positivo de continua con la elaboracién de reporte del estado de la
actividad y si es negativo se vuelve a seleccionar el tipo de penalidad.

e Elaboracién de reporte del estado de la actividad para pase a
siguiente actividad: En esta actividad se elabora reporte de pase a

actividad siguiente. (Ver procedimiento 4.1, anexo 2).

Revision del reporte: Se hace la ultima revisién de reportes para dar

pase a la siguiente actividad.

Pasa a revision: Se evalla el reporte final, si todo esta conforme se da

pase a la siguiente actividad, si no se vuelve a elaborar el reporte.

4.7.5. Anexos
Anexo 1: Penalidades del Procedimiento de Traslado de Materia prima a caldera
1

Penalidades

Motivos Sancién

No se reviso el reporte de cantidad de materia prima y _
Amonestacion escrita
(bagazo crudo)

No se reviso el estado de los cargadores frontales Amonestacion escrita
No se elabor6 el reporte para pase a siguiente Descuento del 3% de
proceso. sueldo.
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
, yRUPAL S A~ , yRUPAL B A
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4.8. Procedimiento de coccidn de fibra de bagazo a pasta

4.8.1. Objetivo: Mejorar el proceso de coccion de fibra de bagazo a pasta.

4.8.2. Alcance: Todas las actividades del proceso de coccion de fibra de
bagazo a pasta en TRUPAL S.A.

4.8.3. Responsables:

Jefe de Produccion: Aprobar reportes de cantidades y elaborar el reporte

de penalidad al no cumplimiento de los indicadores.

Asistente de produccion: Elaborar el reporte de indicaciones de

cantidades que ingresan a coccion.

Jefe de logistica: Aprobar el reporte de indicaciones.

Supervisor: Se encargara de verificar los reportes generados en el

proceso y dar pase a las actividades, revision y control de los indicadores.

Operario: Se encargara de verificar las cantidades que ingresan a

coccion, esperar que se culmine el proceso y elaborar reporte del estado

de la actividad.

4.8.4. Desarrollo:

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Flores Ruiz, Sandra
Ramos Torres, Shirley
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Procedimiento de coccion de fibra de bagazo a pasta

logistica
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Elaboracion de reporte de indicaciones de cantidades a utilizar: En
esta actividad se elaborara el reporte de cantidades a utilizar. (Ver
procedimiento 4.2, anexo 1)

Aprobacion de reporte: En esta actividad se aprobara el reporte de
cantidades.

Entrega del reporte al supervisor de turno: Se hace entrega del reporte
al supervisor de turno.

Recibe reporte: El supervisor hace la recepcion del reporte.

Entrega de reportes para la actividad al operario: Se hace entrega del
reporte al operario para que proceda a verificar las cantidades de insumos
guimicos a utilizar.

Recibe el reporte: Operario recepciona el reporte de indicaciones.
Verificar cantidades e indicadores: En esta actividad el operario hara la
verificacion de las cantidades a trasladar y de los indicadores.

Espera del proceso de coccidén: En esta actividad se hace la coccién de
la materia prima.

Revision y control de indicadores del proceso: Se hace la revision de
las mediciones de los indicadores, también el control de éstas.

Revision de reporte de pase de la actividad anterior: En esta actividad
el supervisor de produccion hara revision del reporte de la actividad
anterior.

No se report6é pureza de bagazo (95%): En esta actividad se verificara
si se reportd la pureza del bagazo, de ser si, se continua con el proceso;
de ser no se regresa a la elaboracion de reporte.

Seleccién de qué tipo de penalidad corresponde: Se hace la seleccién
de la penalidad teniendo en cuenta el motivo. (Ver Anexol: Penalidades

del procedimiento de coccién de fibra de bagazo)

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Flores Ruiz, Sandra
Ramos Torres, Shirley
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Elaboracion de reporte de penalidad: Se elabora el reporte de
penalidad. (Ver procedimiento 4.1, anexo 4)

Envio de reporte de penalidad para su aprobacion: El asistente de
produccion envia reporte de penalidad al jefe de produccién para su
aprobacion.

Aprobacién del reporte de penalidad: Se aprueba o no el reporte, de
ser positivo de continua con la elaboracion de reporte del estado de la
actividad y si es negativo se vuelve a seleccionar el tipo de penalidad.
Elaboracion de reporte del estado de la actividad para pase a
siguiente actividad: En esta actividad se elabora reporte de pase a
actividad siguiente. (Ver procedimiento 4.1, anexo 2).

Revision del reporte: Se hace la ultima revision de reportes para dar
pase a la siguiente actividad.

Pasa a revision: Se evalla el reporte final, si todo esta conforme se da

pase a la siguiente actividad, si no se vuelve a elaborar el reporte.

4.8.5. Anexos

Penalidades

Motivos Sancién

No se reviso el reporte de cantidades de
entrada del OCC.

Amonestacion escrita

No se verifico de forma correcta el indicador
Descuento 1 a 5% de sueldo.

de pureza
Se paso6 del limite maximo de tiempo de Suspension de 2 dias de
coccion. trabajo sin pago.

No se elabor6 el reporte para pase a
o Descuento del 3% de sueldo.
siguiente proceso.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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4.9. Procedimiento de disgregaciéon por impacto al caer en fardos.

49.1.
fardos.
49.2.

Objetivo: Mejorar el proceso de disgregacion por impacto al caer en

Alcance: Todas las actividades del proceso de disgregacion por

impacto al caer en fardos en TRUPAL S.A.

4.9.3.

Responsables:

Jefe de Produccién: Aprobar reportes de indicaciones y elaborar el

reporte de penalidad al no cumplimiento de los indicadores.

Asistente de Produccién: Elaborar el reporte de indicaciones

Supervisor: Se encargara de verificar los reportes generados en el

proceso y dar pase a las actividades, revision y control de los indicadores.

Operario: Se encargara de verificar las cantidades de pasta de bagazo

gue ingresan al proceso, esperar que se culmine el proceso y elaborar

reporte del estado de la actividad.

4.9.4. Desarrollo:

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Flores Ruiz, Sandra
Ramos Torres, Shirley
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Procedimiento de disgregacién por impacto al caer en fardos.
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e Elaboraciéon de reporte de indicaciones de cantidades a utilizar: En
esta actividad se elaborara el reporte de indicaciones del proceso. (Ver
procedimiento 4.2, anexol)

e Aprobacion de reporte: En esta actividad se aprobara el reporte de
indicaciones de las cantidades de insumos a utilizar.

e Entregade reporte a supervisor de turno: Se hace entrega del reporte
al supervisor de turno.

e Recibe reporte: El supervisor recepciona el reporte de indicaciones.

e Entrega de reportes para actividad: Se hace la entrega de reporte al
operario.

e Verificar cantidades e indicadores: En esta actividad el operario hara la
verificacion de las cantidades a trasladar y de los indicadores.

e Proceso de disgregacién: En esta actividad se hace la disgregacion o
desintegracion de la materia prima.

e Revision y control de indicadores: Se hace la revisiobn de las
mediciones de los indicadores, también el control de éstas.

e Cumplimiento de los indicadores: Se verifica si se ha cumplido con los
indicadores de textura, humedad dadas. De ser asi se continua con el
reporte caso contrario se penalizara.

e Seleccion de penalidad: Se hace la seleccion de la penalidad teniendo
en cuenta el motivo. (Ver Anexol: Penalidades del procedimiento de
disgregacion por impacto en fardos al caer)

e Elaboracién de reporte de penalidad: Se elabora el reporte de
penalidad. (Ver procedimiento 4.1, anexo 4)

e Envidé de reporte de penalidad para su aprobacién: El asistente de
produccion envia reporte de penalidad al jefe de produccion para su

aprobacion.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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e Aprobacién del reporte de penalidad: Se aprueba o no el reporte, de
ser positivo de continua con la elaboracion de reporte del estado de la
actividad y si es negativo se vuelve a seleccionar el tipo de penalidad.

e Elaboracion de reporte del estado de la actividad para pase a
siguiente actividad: En esta actividad se elabora reporte de pase a
actividad siguiente. (Ver procedimiento 4.1, anexo 2).

e Revision del reporte: Se hace la ultima revision de reportes para dar

pase a la siguiente actividad.

Pasa a revision: Se evalla el reporte final, si todo est4 conforme se da

pase a la siguiente actividad, si no se vuelve a elaborar el reporte.

4.9.5. Anexos:

Anexo 1: Penalidades de disgregacion por impacto al caer en fardos

Penalidades

Motivos Sancion

No se reviso el reporte de cantidad de pasta de y )
Amonestacion escrita
bagazo.

. i _ Descuento 1 a 5% de
No se verifico la consistencia desea de pasta

sueldo.

No se elaboré el reporte para pase a siguiente Descuento del 3% de
proceso. sueldo.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

, TRUPAL S A- , TRUPAL S A-
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4.10.Procedimiento de traslado de pasta de bagazo a proceso de refinado

4.10.1.

Objetivo: Mejorar el proceso de traslado de pasta de bagazo a

proceso de refinado.

4.10.2.

Alcance: Todas las actividades del proceso traslado de pasta de

bagazo a proceso de refinado en TRUPAL S.A.

4.10.3. Responsables:
Jefe de Produccién: Aprobar reportes de indicaciones y elaborar
el reporte de penalidad al no cumplimiento de los indicadores.
Asistente de logistica: Elaborar el reporte de cantidades a
trasladar, seleccién de penalidades y elaboracion de reporte de
penalidades.
Supervisor: Se encargara de verificar los reportes generados en el
proceso y dar pase a las actividades, revision y control de los
indicadores.
Operario: Se encargara de verificar las cantidades que ingresan al
proceso, esperar que se culmine el proceso y elaborar reporte del
estado de la actividad.
4.10.4. Desarrollo
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
, TRUPAL S A- , TRUPAL S A-
Flores Ruiz, Sandra ﬁ? /73?}%: e ﬁ?’/ el
Ramos Torres, Shirley i sy
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Procedimiento de Traslado de pasta de bagazo a proceso de
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e Elaboracion dereporte de cantidades a trasladar: En esta actividad se
elaborara el reporte de cantidades a trasladar en el reporte de
indicaciones. (Ver procedimiento 4.2, anexo 1)

e Aprobacion de reporte: En esta actividad se aprobara el reporte de
cantidades.

e Entregadel reporte al supervisor de turno: Se hace entrega del reporte
al supervisor de turno.

e Revision dereporte de pase de la actividad anterior: En esta actividad
el supervisor de producciéon hara revisién del reporte de la actividad
anterior.

e Entrega de reportes parala actividad: Se hace la entrega de reporte al
operario.

e Verificar las cantidades a trasladar: En esta actividad el operario hara
la verificacion de las cantidades a trasladar.

e Espera del proceso de traslado: En esta actividad se hace el traslado
de pasta de bagazo.

e Revision y control de indicadores del traslado: Se hace la revision de
las mediciones de los indicadores, también el control de éstas.

e Cumplimiento de los indicadores: Se verifica si se ha cumplido con los
indicadores de tiempo dadas. De ser asi se continua con el reporte caso
contrario se penalizara.

e Seleccion de quétipo de penalidad corresponde: Se hace la seleccion
de la penalidad teniendo en cuenta el motivo. (Ver Anexol: Penalidades
del procedimiento de traslado de pasta de bagazo a proceso de refinado)

e Elaboracion de reporte de penalidad: Se elabora el reporte de

penalidad. (Ver procedimiento 4.1, anexo 4)

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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e Envidé de reporte de penalidad para su aprobacién: El asistente de
logistica envia reporte de penalidad al jefe de logistica para su
aprobacion.

e Aprobacion del reporte de penalidad: Se aprueba o no el reporte, de
ser positivo de continua con la elaboracién de reporte del estado de la
actividad y si es negativo se vuelve a seleccionar el tipo de penalidad.

e Elaboracién de reporte del estado de la actividad para pase a
siguiente actividad: En esta actividad se elabora reporte de pase a

actividad siguiente. (Ver procedimiento 4.1, anexo 2).

Revision del reporte: Se hace la ultima revisién de reportes para dar

pase a la siguiente actividad.

Pasa a revision: Se evalla el reporte final, si todo esta conforme se da

pase a la siguiente actividad, si no se vuelve a elaborar el reporte.

4.10.5. Anexos

Penalidades

Motivos Sancién

No se reviso el reporte de cantidad de entrada de y )
Amonestacion escrita
pasta de bagazo.

No se reviso el estado de la maquinaria Amonestacion escrita
No se elabor6 el reporte para pase a siguiente Descuento del 3% de
proceso. sueldo.
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