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Resumen

En el presente trabajo de investigacion, se plantea una propuesta de mejora
aplicada a la gestion de eficiencia Tl y optimizacion del proceso productivo
termoformado de la empresa Bopp del Ecuador, el cual servird para establecer y

manejar procesos que agilitaran las tareas a diario realizadas por la empresa.

Se buscara llevar una gestion de Eficiencia Tl dentro de la organizacion
basandose en la estructura actual de la empresa, pero teniendo en cuenta todas
las normas, metodologias, lineamientos y criterios que determinaran como se
realizaran las acciones que permitiran alcanzar los objetivos propuestos dentro de

los procesos de termoformado de la empresa Bopp del Ecuador.



Introduccidén

Es una de las industrias con mayor desarrollo es la industria plastica, la
misma que ha diversificado su cartera de productos en las uUltimas épocas y ha

generado un aumento en la importacion de la materia prima.

La industria de materiales de plastico para la construccion, asi como la
industria de botellas plasticas para bebidas, se han convertido en las areas mas
dindmicas dentro del sector. En primer lugar, el crecimiento significativo del sector
de la construccion ha tenido un efecto positivo en la industria de materiales de
plastico destinados para este sector, por lo que la mayoria de establecimientos
econdémicos relacionados con productos plasticos han orientado su produccion a

materiales como: tubos, cables, soportes, lAminas, mangueras, baldes y tanques.

Por otro lado, la evolucién de la industria de botellas para bebidas ha
estado estrechamente ligada con la diversificacion de marcas de colas, aguas,
bebidas energizantes y jugos. Adicional a estas industrias, debido a que Ecuador
se ha caracterizado por ser un fuerte exportador de banano, también se ha
desarrollado la produccién de envases para este producto; asi como también,
para productos relacionados con la horticultura, flores y el sector camaronero, en

donde se utiliza mucho las laminas plasticas (Ingenieria plastica, 2003).



Una de las industrias que no ha mostrado presencia importante dentro del
sector de plasticos es la industria de elaboracion de articulos de pléstico para el
hogar, ya que pesar de que algunas empresas han decidido incursionar en areas
relacionadas con el hogar, este grupo de productos no ha logrado captar una
buena parte del mercado. Al ser la linea de productos para el hogar un segmento
inapreciable dentro de la industria plastica, el presente andlisis propone analizar
los principales factores que han intervenido en el desarrollo productivo de este

sector
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Capitulo |

Antecedentes del Estudio

1.1 Titulo del Tema

PROPUESTA DE MEJORA APLICADA A LA GESTION DE EFICIENCIA TI Y
OPTIMIZACION DEL PROCESO PRODUCTIVO TERMOFORMADO DE LA

EMPRESA BOPP DEL ECUADOR

1.2 Planteamiento del Problema

La empresa BOPP DEL ECUADOR, esta ubicada en Sudamérica en Ecuador
en su capital la ciudad de Quito, la misma que fue creada en el afio 1992, se
dedica a la elaboracion de envases termo formados de polipropileno biorientado
amigable con el medio ambiente, se especializa en la elaboracién y distribuciéon
de vasos, tarrinas y tapas plasticas.

Posee una sucursal en la ciudad de Guayaquil, siendo esta el principal punto
de distribucion de sus productos en toda la zona costanera del pais. La empresa
la conforman un total de 350 colaboradores distribuidos entre su matriz y sucursal.

Su proceso productivo inicia con la adquisicion de la materia prima de
diferentes tipos y formas, luego de ello pasa a una maquina extrusora dando
como resultado una lamina o rollo madre para de esta forma iniciar el proceso que
tendra como resultado final la obtencién de productos termoformados como
vasos, tarrinas y tapas.

Actualmente el control de esta produccion se lo realiza de manera manual lo

gue no permite obtener informacién de la situacion actual, en tiempo real de
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manera eficaz y automatizada, lo que genera tiempos no productivos causando un
perjuicio aun no cuantificado en la produccion lo que conlleva perdidas a la
compainia.

Por lo que el presente trabajo de investigacion permitird conocer la situacion
actual de la compainiia, para de esta manera tomar los correctivos necesarios que
permitan dar un valor agregado a la eficiencia productiva a través de; el disefio,

desarrollo e implementacion de un sistema informatico.

1.3 Objetivos de la Investigacion
Objetivo general.
v' Gestionar la eficiencia Tl y optimizacion del proceso productivo
termoformado de la empresa BOPP DEL ECUADOR.
Objetivos Especificos.
v' Realizar un diagnéstico de la gestion de la eficiencia Tl en el proceso
productivo de termoformado de la empresa BOPP del Ecuador.
v' Generar un andlisis de la informacién mediante las Tl para la toma de
decisiones en él proceso productivo de termoformado.
v' Realizar un estudio de los tiempos y movimientos de los procesos en
estado critico para identificar las oportunidades de mejora de las lineas.
v' Determinar las estrategias y técnicas necesarias que contribuyan al
desarrollo y solucién de los problemas identificados a lo largo del analisis

del proceso productivo.

1.4 Metodologia

Tipo de Investigacion:
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Para realizar el estudio y generar estrategias que se puedan poner en practica
dentro del sector productivo de la empresa BOPP Ecuador se ha considerado
utilizar un tipo de investigacion aplicada tecnoldgica la cual nos permitira dar
solucion a los inconvenientes generados por el actual sistema de informacion de
la empresa.

Disefio de Investigacion:

El disefio de la investigacion es no experimental de tipo transeccional
correlacionales/causales el cual nos permitira definir las relaciones entre las
variables que se han determinado, asi como la influencia de la una sobre la otra
Técnicas y Herramientas

Para realizar el diagnostico de Gestidon de eficiencia Tl que lleva actualmente
la empresa BOPP Ecuador se utilizara el método de la sintesis de la observacion,
aplicando la técnica de la observacion ordinaria y como instrumento se utilizara la
guia de observacion que contendra datos mas importantes que se llevaran a cabo
tras la observacion del proceso productivo de termoformado

Dicha informacion se llevara mediante el software Microsoft Excel 365.

1.5 Justificacion
Justificacién Metodoldgica

Las técnicas de investigacibn como instrumento para medir la eficacia al
momento de la elaboracion de los informes y a través de la aplicacion,
procesamiento de la informacion se busca conocer el grado de dificultad en la
realizacion de los informes y por ende el tiempo que se requiere.

Debido a que el sistema gestion de eficiencia Tl y optimizacién del proceso
productivo termoformado de la empresa BOPP DEL ECUADOR esta disefiado a

un estudio de campo previamente apoyado con entrevistas, cuestionarios,
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encuestas y observaciones. Las metodologias que se adaptan al escenario que
se plantean son:

Entrevista: Es la comunicacion interpersonal establecida entre el investigador
y el sujeto de estudio a fin de obtener respuestas verbales a los interrogantes
planteados sobre el problema propuesto. Se considera que este método es mas
eficaz que el cuestionario, ya que permite obtener una informacién mas completa.
A través de ella el investigador puede explicar el propésito del estudio y
especificar claramente la informacidn que necesite; si hay interpretacién errnea
de las preguntas permite aclararla, asegurando una mejor respuesta.

Se podra definir que la entrevista consiste en obtencion de informacién oral de
parte de una persona (entrevistado) lograda por el entrevistador directamente, en
una situacion de cara a cara, a veces la informacién no se transmite en un solo
sentido, sino en ambos, por lo tanto, una entrevista es una conversacion entre el
investigador y una persona que responde a preguntas orientadas a obtener
informacion exigida por los objetivos especificos de un estudio.

Observacion: En base a lo sustentado por Tamayo Marianol sostuvo que.
Durante las diversas etapas de su trabajo, al utilizar sus sentidos: oido, vista,
olfato, tacto y gusto, acumula hechos que le ayudan a identificar un problema.
Mediante la observacién descubre pautas para elaborar una soluciéon teorica de
su problema. Determina si existen pruebas que corroboren su hipétesis, efectia
nuevas observaciones, atentas y precisas, desde el comienzo de un trabajo de
investigacion hasta el momento final, en el cual hace posible afirmar o rechazar la
solucion propuesta, el investigador confia en la observacion, como medio para

llevar a cabo la busqueda de la verdad.

! Tamayo Mario, T.M (2005), El proceso de la investigacion cientifica (pag.89), México: Noriega Editores
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Campo: Se realiza directamente con la fuente de informacion y en el lugar y
tiempo en que ocurren los fendmenos objetos del estudio.

Con el fin de obtener el mejor resultado con la investigacion se procedera a
subdividir a la entrevista en:

Estructurada: Se plantean idénticas preguntas y en el mismo orden a cada uno
de los participantes quienes deben escoger en dos o0 mas alternativas que se les
ofrecen. Para orientar mejor la entrevista se elabora un formulario que contenga
todas las preguntas. Sin embargo, al utilizar este tipo de entrevistas el
investigador tiene limitada libertad para formular preguntas independientes
generadas por la interaccioén personal.

No estructurada: Su contenido, orden, profundidad y formulacion se encuentra
por entero en manos del entrevistador. Si bien el investigador, sobre la base del
problema, los objetivos y las variables elabora preguntas antes de realizar la
entrevista, modifica el orden, la forma de encabezar las preguntas o su
formulacibn para adaptarlas a las diversas situaciones Yy caracteristicas
particulares de los sujetos de estudio.

Pasiva: Adquirir el conocimiento, principalmente, a partir de la percepcion de
los sentidos acerca de wuna realidad que aparentemente es ajena,
conscientemente tratar de evitar introducir presencia en el desarrollo de las
circunstancias, es capaz de recibir informacion sin casi exigirla explicitamente de
los sujetos que integran su objeto de estudio.

Participativa: Involucrarse directamente con su objeto de estudio, participando

conscientemente en el desarrollo de los hechos.
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En lo sustentado por Guillermo Arrieta Prieto2. La observacion incluye cuatro
factores psicologicos: atencion, sensacion, percepcion y reflexion, y cuatro
intelectuales: concrecion, induccidn, abstraccion y deduccion, los cuales
interactdan para obtener el conocimiento concreto e ir de lo particular a lo general

0 viceversa.

La investigacion de campo es la que metodologia que mejor se adapta al tipo
de investigacion que se desea realizar ya que con cada usuario se realizara
consultas, entrevistas obteniendo una adaptacion perfecta a los requerimientos ya
gue se puede estudiar mejor los impactos y relaciones con los departamentos
beneficiados con el sistema el nivel que se aplicara es el nivel descriptivo debido
a que analizaran los proceso que actualmente mantienen como son las fortalezas,
debilidades y de esta manera se lograra profundizar en los procesos, entenderlos
y mejorarlos claro esta con el apoyo de las metodologias de investigacion antes
mencionados.

Justificacion Técnica.

La aplicacion principal estara disefiada e implementada en sistemas operativos
tipo Windows debido a que su arquitectura sera de tipo cliente servidor. Para el
disefio y desarrollo del sistema se ha utilizaran herramientas de Gltima generacion
y tecnologia actual; debido a que la empresa provee y posee las respectivas
licencias para su correcto desarrollo sin implicaciones penales posteriores.

Es importante que las herramientas de software que se utilicen sean
compatibles entre ellas, es decir que cada herramienta entiende la dinamica y

codificacion de cada una ademas que la experiencia en el manejo y conocimiento

? Guillermo Arrieta Prieto, G.A.P (2011), Investigacion cientifica métodos y disefios, (pag.130), Editores nacionales
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de su funcionamiento. Para lo cual se planted el desarrollo de una aplicacion de
software definiendo dos ambientes.

Aplicativo Principal en base a formas (Windows).

Aplicativo Secundario (Planta de Produccién)

El recurso humano que intervendra en el desarrollo del producto de software
es solamente son los proponentes del tema de investigacion para la obtencion del
titulo de Maestro en Gestion de Tecnologias de Informacion.

Justificacion Practica.

Esta investigacion se realiza porque existe la necesidad de mejorar la
eficiencia y la eficacia, en la produccion de productos termoformados, a través del
sistema de informaciéon ya que la informacion que proporcionara el mismo
contribuira a la toma de decisiones.

De esta manera se reduciran los tiempos no productivos y de esta manera

optimizar los recursos de la compafia.

1.6 Definiciones

TI: Tecnologias de la Informacion.

Eficiencia: Capacidad para realizar o cumplir adecuadamente una funcion
Optimizacion: Método para determinar los valores de las variables que intervienen
en un proceso o sistema para que el resultado sea el mejor posible.
Termoformado: Es el proceso mediante el cual se da forma a una lamina plastica
mediante calor y vacio, para ello se utiliza un molde o matriz de madera, resina 6
aluminio.

Maquina extrusora: es la encargada de la extrusion de polimeros mediante la

accion del prensado, fusién, moldeado, presion y empuje de los materiales.
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1.7 Alcances y limitaciones

El presente proyecto de investigacion esta enfocado a la optimizacion de la
eficiencia y eficacia en el proceso productivo de Termoformado de la empresa
BOPP DEL ECUADOR, misma que se encuentra ubicada en Quito-Ecuador,
siendo su principal actividad econdémica la elaboracién de envases termoformados
pionera en la industria plastica del Ecuador; el proceso investigativo esta disefiado
en base a los procesos actuales que operan en dicha compaiiia, no sea aplicable

a otras compafiias con similar actividad.
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Capitulo Il

Marco Tedrico
En este capitulo se desarrollara la conceptualizacion de las variables que
intervengan en la elaboracion de la propuesta de mejora aplicada a la gestion de
eficiencia ti y optimizacion del proceso productivo termoformado de la empresa
Bopp del Ecuador.

A continuacion, se detallara cada una de ellas.
2.1 Conceptualizacion de variables

2.1.1 Gestion de Eficiencia de TI

La Gestion de Tl, o mds comunmente llamada Gestién de Tecnologias
de la Informacion se define como el sector relacionado para llevar acabo el
manejo de los recursos tecnoldgicos adquiridos por una empresa, en
especial los recursos que se relacionan con el almacenamiento de la
informacion sensible de la empresa

“El constante crecimiento de las Tecnologias de la Informacién (TI). los
nuevos requerimientos y la necesidad que tienen las empresas de contar
con servicios Tl de calidad, hace que las organizaciones se preocupen por
administrar eficientemente sus recursos, entregar y dar soporte 6ptimo de
servicios TI” (Angela de la Cruz, 2014)

La gestion de Eficiencia Tl dentro de la organizacion comprende la
estructura de la empresa, se relaciona con el Marco Normativo que no es
mas que la conformacion de normas, metodologias, lineamientos y criterios
gue determinaran como se realizaran las acciones que permitiran el

alcance de los objetivos propuestos en el proceso. Asi como también el
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Marco Operativo que su objetivo es la planificacion de las acciones que
ejecutaran el proceso.
“Para la Gestiéon Tl la medicidon de los procesos debe ser una actividad
mas del dia a dia dentro de las empresas” (Pablo Herrero, 2020)
Adicional se debera tener en cuenta los procesos que se lleven a cabo y
los servicios TI

GOBIERNO DE TI

Figura 1.- Gestién de Tecnologias de Informacién (wikipedia, s.f)

Las bases importantes para una buena Gestion de Tl es aplicar
modelos de gestion, nuevas metodologias y llevar un control basado en
métricas medibles que aseguren se cumpla la eficiencia Tl

Es importante hacer una buena seleccidbn de las tecnologias de
informacion y sistemas que se utilicen para llevar a cabo dicha gestién con
la finalidad de conservar la integridad de los datos, aplicaciones, su
disponibilidad y seguridad de la informacion permitiendo de esta manera

asegurar la continuidad del negocio.

2.1.2 Termoformado

“El termoformado es un proceso de gran rendimiento para la realizacion

de productos de plastico a partir de laminas semielaboradas, que hallan
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numerosos campos de aplicacion, desde el envase a piezas para
electrodomésticos y automocion” (Fermin Capella, 2016)

El proceso de Termoformado consiste en calentar una plancha o lamina
de termoplastico semielaborado, de forma que al reblandecerse puede
adaptarse a la forma de un molde por accion de presion vacio o mediante

un contramolde. (Termoconformado, s.f)
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Lamina TP
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Molde macho
Molde hembra

Presion
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Figura 2.- Proceso Termoformado (Termoformado, s.f)

Métodos de conformado:

Dentro de los métodos de conformado el sistema menos complejo es el
estirado de una lamina que se encuentra en estado semi-plastico sobre un
molde. Mientras la lamina este tocando la superficie del molde el proceso
de estirado se detendra de esta forma la lamina que toca el molde en
primer lugar tienen un espesor mayor que las demas, caso contrario si el

estirado es pequefio, no sucede nada fisicamente con la pieza.

Magquinaria de Termoformado

@E_ “a i ok
PR e W TS

i S—
Figura 3.- Maquinaria de Termoformado (abcpack, s.f)
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Para analizar el proceso de termoformado se lo hara desde el punto de

vista de la maquinaria y equipo como se muestra a continuacion.

La fuente de calentamiento;

La estacion de conformado, incluyendo el bastidor de la maquina, la

mesa de conformado con el sistema de arrastre y el de expulsion;

v

v

v

v

El sistema de vacio y presion de aire.
El marco de estirado de la lamina y el mecanismo de transporte.
El sistema eléctrico o electrénico para los automatismos.

El equipo adicional (manejo de la lamina, ajuste, recorte).

Calentamiento

La temperatura Optima de la lamina debe llegar con una tolerancia de 5

°C y durante el tiempo que se transporte a la estacion de moldeo no debe

bajar mas de 5 a 10 °C. Las distintas técnicas incluyen:

Alambre de calefaccién de Ni/Cr,

Barras de resistencia metalicas,

Radiadores ceramicos.

Placas radiantes calentadas por gas,

Calentadores de cuarzo en forma de placa o varilla,
Lamparas calentadoras,

Placas de cristal de cuarzo.

Transporte de las laminas
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El método mas corriente para el material alimentado en rollos es el
arrastre mediante tetones o pinchos, espaciados unos 25 mm, montados
sobre cadenas paralelas que penetran en el borde del material por la parte
inferior y lo transportan hasta el final del ciclo. Para laminas mas gruesas
se utilizan agarres de pinzamiento que pueden retroceder a medida que se
calienta y dilata la lamina, manteniéndola plana. La transferencia de la

lamina se efectua entre topes, con una precision del orden de 0,25 mm.

Figura 4.- Laminas de Termoformado (abcpack, s.f)

Las placas cortadas se sujetan mediante marcos dobles, accionados
habitualmente por aire. Para evitar que colapse la placa al calentarse se la
soporta mediante un colchén de aire a presién. Los marcos se desplazan
mediante railes con vis-sin-fin o con pistones neumaticos o hidraulicos. En
los equipos mas simples, la plancha se sujeta sobre el molde hembra y se
desplaza sobre ella el elemento calentador. Estos conjuntos para el moldeo
de ldmina cortada pueden montarse también sobre un carrusel, que efectta

una operacién distinta en cada estacibn de su rotacion.

Plataforma de conformado
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La estacion de conformado debe incluir todos los elementos necesarios
para pretensar la lamina de la que se formara la pieza, para enfriarla y para
extraerla del molde.

Para moldeo a presion de piezas mayores de 300 mm o de mas de 600
mm de longitud, el accionamiento de los moldes hace necesaria una
estructura de tipo de prensa con barras de soporte importantes,
normalmente cuatro. Debe ser facil el mantenimiento y cambio de moldes y
el ajuste en altura de la apertura de los mismos, asi como el conectar los
medios de enfriamiento o control de temperatura.

La altura total debe ser suficiente para el moldeo con burbuja y/o

asistido con pistén o el pre-estirado.

2.1.3 Optimizacion

e O )

Figura 5.- Optimizacion (dreamstime, s.f)

La Optimizacién de los procesos o recursos en una empresa se enfoca
en establecer acciones de mejora en cada tarea que intervenga en la
elaboraciéon de un producto o servicio con la finalidad de ofrecer al cliente
final las mejores opciones del mercado resaltando la excelencia del mismo.

Para llevar un buen proceso de optimizacién, se debe en primera
instancia identificar el objetivo es decir el proceso a realizar, desglosarlo en
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fases tanto como entradas y salidas, establecer indicadores de medida
(KPIs) en las fases mas importantes, finalmente se debera analizar los

datos obtenidos para la toma de decisiones.

2.1.4 Proceso Productivo

“El proceso productivo es el conjunto de tareas y procedimientos
requeridos que realiza una empresa para efectuar la elaboracién de bienes

y servicios”. (Myriam Quiroa, 2020)

El proceso productivo consiste en varias fases o etapas en las que los
insumos que se encuentra involucrados sufren modificaciones hasta
obtener el producto final, dentro de las operaciones que intervienen en este

proceso son las de disefio, produccién y distribucion.

Disefio: En esta fase primero se realizard una lluvia de ideas para
determinar cudl sera la presentacién del producto y cuales seran sus
componentes, de todas las ideas se debera seleccionar la mejor y se

realizard un bosquejo del producto hasta llegar al definitivo.

Produccion: En la fase de produccion se realizara la fabricacion del
producto que ya se ha seleccionado como definitivo, en caso de tratarse de

un servicio se debera definir los detalles.

Distribucion: En esta dltima fase se debera colocar el producto
finalizado en el mercado mediante varias alternativas de difusibn como son

la publicidad en medios de comunicacion masiva, personas especializadas
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en la difusion del producto entre otros, con la finalidad de poder llegar

hasta el consumidor final.

2.2 Importancia de las Variables

2.2.1 Gestion de la Eficiencia de TI

Figura 6.- Gestién de Eficiencia (Workmeter, 2014)

La Gestidn de eficiencia Tl es de suma importancia ya que actualmente
no se podria hablar de que todas las empresas lleven un control efectivo
sobre los procesos que se ejecuten, ni que se ejecuten las mejores

practicas ante incidentes.

Esto afecta altamente a las empresas, por ejemplo, si tenemos
incidentes que no pueden ser atendidos por cierta persona o area, lo que
ocasiona que al presentarse de manera repetitiva ocasionen tiempos
muertos, el personal encargado de Tl podra informar y solicitar la espera
hasta que se solucione dicho inconveniente, pero esto solo acarrearia mas

retrasos en la entrega del servicio al cliente.

Ante estas situaciones se vienen dos conceptos importantes como son
la eficacia y la eficiencia, hablar de eficacia en la Gestion Tl se refiere a

ofrecer exactamente el servicio esperado por el cliente, con las debidas
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normas de calidad y siempre de manera oportuna, por el otro lado si nos
referimos a la eficiencia implica no desperdiciar los recursos de Tl de la
empresa en otras actividades que no sean las de mantener el giro del

negocio al flote.

Cuando nos referimos a la Gestion de Tl hablamos de la administracion
de todos los recursos tecnologicos y soluciones dentro de una empresa con
el objetivo de optimizar el proceso de almacenamiento de la informacion y

el acceso a la misma, aumentando la productividad de la organizacion.

Dentro de la Gestion de Tl se manejan res factores muy importantes

gue sirven de guia para el desarrollo o0 mejora de procesos estos son:

Figura 7.- Pilares de la Gestion T1 (Gestion de servicios de tecnologias de la informacién, s.f)

Personas: Este recurso humano es muy importante dentro de una
empresa y que sin ellos no se podria tener éxito alguno, y es por ellos que
la Gestion de TI se debe encargar de este recurso asignando

responsabilidades conforme a las habilidades y experiencia de cada uno.

Herramientas: La Gestion de Tl también debe encargarse de manejar el

recurso tecnolégico como son dispositivos de hardware, software,
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maquinaria etc. El buen manejo de estos recursos aumentara la

productividad y optimizara los procesos.

Procesos: Es importante que tanto el recurso humano como el recurso
tecnolégico sean utilizados de la mejor manera, asi el recurso humano
sepa proteger la integridad de los procesos mediante la utilizacion de las

buenas practicas y de esta forma mejorar la eficacia de los mismos.

2.2.2 Termoformado

El termoformado es conocido como un proceso variable, muy
recomendado cuando se trata de adquirir prototipos para realizar pruebas
de inicio como son pruebas de forma, tamafio, capacidad etc. Este proceso
resulta ideal para la produccion en grandes volimenes como pueden ser

de envases para bebidas, alimentos secos etc.

Este proceso fabrica en la mayoria de veces los mismos productos que
el proceso de Inyeccidn, y en ciertas aplicaciones resulta mas econémico,
pero en otras no es muy recomendable
Las principales ventajas que podemos nombrar son:

- En comparacion al proceso de inyeccion se requiere menor inversion
inicial.
- Se puede obtener piezas mucho mas delgadas y livianas que en el

proceso de inyeccion.
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- Con este proceso se puede tener una mayor velocidad para obtener
piezas, con las posibilidades de cambios de producto al menor costo y
con la menor velocidad.

- El proceso de fabricacion de moldes de termoformado para aplicaciones
de vacio suele ser menos exigente que el de fabricacion de moldes de

inyeccion.

2.2.3 Optimizacion

Figura 8.- Optimizacién (Optimizacion, s.f)

Actualmente es importante para cualquier empresa que pretenda llegar
al éxito optimizar los procesos de produccién de su organizacion, de tal
manera que pueda conseguir muchos beneficios.

Para realizar la optimizacion de procesos en primer lugar se debe tener
amplio conocimiento sobre todos los procesos de la empresa, actividades y
funciones los cuales se analizara mediante la cadena de valor. El propésito
de realizar un analisis de la cadena de valor es identificar las actividades de
la empresa que puedan aportar ventaja competitiva potencial, de esta

forma se podra aprovechar las oportunidades mejor que sus competidores.
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Las industrias manufactureras al transformar su materia prima en
productos estan creando valor. Una empresa minera transforma los
recursos naturales e industriales para realizar la extraccion de minerales, y
de esta forma las empresas y trabajan cada dia por llegar al tan anhelado
margen.

Para hablar de una ventaja competitiva de una empresa sobre otra se
hara relacién al margen y es cuando dicha empresa que lleva la delantera
es capaz de aumentar ese valor esto se logra a través de la reduccion de
costos o sobre el aumento de las ventas.

Dentro de la cadena de valor se mencionan dos tipos de actividades que

intervienen en el analisis de la misma.

Actividades Primarias: Dentro de este tipo de actividades se hara
referencia al producto desde su elaboracion hasta la venta del mismo,
dentro de estas actividades se destacan cinco categorias que son:

- Logistica interna: Las empresas deben administrar y optimizar el
almacenamiento y distribucién de la materia prima.

- Operaciones: Dentro de esta categoria se veran todos los procesos que
recorre la materia prima para transformarse en un producto, el éxito de
la operacién para agregar valor sera cuanto mas eficiente sea.

- Logistica Externa: Esta categoria también es conocida como logistica
de salida, ya que se refiere a la entrega del producto a sus
consumidores finales.

- Marketing y Ventas: Esta categoria se basa en el posicionamiento del
producto teniendo en cuenta la publicidad y los gastos que se realizaron

en ella.
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- Servicios: Los servicios se encuentran en cualquier tipo de proceso de
la empresa ya que va desde la administraciéon de la misma hasta el
servicio al cliente esto ultimo siempre genera credibilidad y confianza en

el usuario final.

Actividades de Apoyo: Estas actividades se encargan de ser un soporte
para las actividades primarias antes mencionadas, este apoyo se lo puede
realizar ya sea con recursos tecnoldgicos, fisicos, humanos, dependiendo

de a cual categoria de las redactadas anteriormente se desea apoyar.

Infraestructura de la empresa

Gestion de Recursos Humanos

Desarrollo Tecnologico

Logistica Operacione Logistica
Interna s Externa

Marketingy
Ventas

Figura 9.- Cadena de Valor Actividades de apoyo Infraestructura de la empresa (Griffin, 2011)

2.2.4 Proceso Productivo

Un proceso de produccion se conforma por actividades que intervienen
en la transformacién de materia prima o factores productivos que se
convierten en bienes o servicios. Estos factores de entrada incrementaran
su valor durante el proceso de transformacion, generalmente estos factores
se traducen a capital y recursos que ante e procesos de fabricacién no son
mas que la mano de obra, la materia prima empleada y la infraestructura

utilizada.
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El proceso de produccion se divide en etapas las cuales intervienen en
la transformacion de los productos o servicios con la Unica finalidad de

lograr la satisfaccion de cliente, estas son:

Analisis > Produccion » Procesamiento

Figura 10.- Proceso Productivo (Enciclopedia Econémica, 2018)

» Etapa Analitica
Esta etapa también conocida con el nombre de Acopio se
encarga de reunir las materias primas iniciales para la
fabricacion, la finalidad de esta primera fase es integrar la
mayor cantidad posible de materia prima al menor costo
posible esto ya incluye los costos adicionales de trasportacion
y almacén.
Posterior a esto empieza el proceso de descomposicion de la
materia prima en partes mas pequefias, adicional se requiere
tener muy en claro cudl va ser la meta de la produccién que
se realizara con el fin de evitar que falte o sobre el producto
final.

» Etapa de Sintesis
También conocida como etapa de produccion, es aqui donde

se realiza el proceso de transformacién del producto y donde

32



se debe cuidar minuciosamente los estandares de calidad del
producto, asi como controlar su cumplimiento.
Durante esta fase es importante realizar un seguimiento
continuo de la produccion con la finalidad de prevenir
respuestas ante cualquier cambio y contar con la elaboracion
de un plan de contingencia y de esta forma evitar que la
produccion se vea afectada en cualquier momento

» Etapa de Acondicionamiento
Esta etapa es denominada también de Procesamiento en la
cual se fijan las necesidades del cliente o si existe una nueva
finalidad para el producto poder adaptarlo, se considera en
esta etapa tres variables principales como el transporte,
almaceén y elementos intangibles asociados a la demanda.
Una vez sea entregado el producto o servicio se debe llevar
un control post entrega para verificar que se cumpla con todos
los estandares de calidad y que cumpla con los objetivos

trazados.

Proceso Productivo:

Un proceso productivo constituye un conjunto de actividades por las que
la materia prima sufre un proceso de transformacion para convertirse en
productos destinados a la venta y consumo del usuario final, este proceso

se divide en cuatro tipos de produccion que veremos a continuacion:
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Figura 11.- Proceso Productivo (asharkyu, s.f)

v Produccién bajo pedido
En esta modalidad bajo pedido se realiza la fabricacion de un
solo producto, y no se repiten en estos casos los productos
pueden ser el resultado de un trabajo manual o de la
combinacién de un trabajo manual conjuntamente con
magquinaria.

v" Produccién por lotes
En este caso se realiza la fabricacién de cierto producto en
cantidades pequefias con algun tipo de frecuencia, si la
necesidad requiere fabricar un lote de producto diferente se
puede realizar el cambio de maquinaria sin ningin problema.

v Produccién en masa
En este tipo de modalidad se realiza la fabricacién de cientos
de productos en los cuales se permite reducir en gran parte el
numero de trabajadores gracias a que en gran parte las tareas

se encuentran automatizadas.
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v Produccién continua
Esta modalidad es similar a la de produccion en masa con la
diferencia que la linea de produccion se lleva a cabo 24/7
logrando de esta manera maximizar el rendimiento y reducir
los costes que se pueden generar por parar la produccion y
arrancarla continuamente, en esta modalidad se reduce aun
mas el numero de trabajadores que intervienen.

Adicional a las modalidades antes mencionadas, se puede realizar otro
tipo de clasificacion si se mira desde el punto de vista del tipo de
transformacion, entre estos tenemos los siguientes:

v" Procesos técnicos: Estos procesos se encargan de modificar de

manera intrinseca los factores.

v' Procesos de modo: Se caracterizan por transformar la forma o el
modo de disponer de los factores.

v" Procesos de lugar: El objetivo principal de este proceso se basa en
transportar de un lugar a otro los factores y los productos o servicios
finales

v" Procesos de tiempo: Estos procesos se encargan de hacer que el
objeto en si se conserve a través del tiempo.

Todas las clasificaciones que se han analizado previamente se las debe
tener en cuenta en modo genérico ya que las producciones por ejemplo del
sector mobiliario no son las mismas que las producciones de productos
como la alimentacién, todo esto nos genera varias formas de ver el tipo de

produccion.

2.3 Andlisis comparativo
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Tabla 1 Cuadro Comparativo de la definicion de Gestién de TI.

CUADRO COMPARATIVO

VARIABLE AUTOR DEFINICION IGUALDAD DIFERENCIA
“Se entiende que el experto técnico de turno sera
una persona con unNoOs conocimientos y
habilidades casi absolutos para responder a todo
Jesus Gomez Ruedas | tipo de cuestiones técnicas y funcionales de los
proyectos” Todos los autores | No existen diferencias
Gestion de TI concuerdan sobre la | notables con relacion a las

De la Cruz Angela,

Mauricio David

“Es una disciplina basada en procesos, enfocada
en alinear los servicios de Tl proporcionados con
las necesidades de las empresas, poniendo
énfasis en los beneficios que puede percibir el

cliente final”

Margaret Rousé

“Es el proceso de supervision de todos los
asuntos relacionados con las operaciones y
recursos de tecnologia de la informaciéon dentro

de una organizacion de TI.”

Gestién TI y la
administracion de los
recursos de la

organizacion.

definiciones que plantea cada

autor.

Elaboracién cuadro comparativo
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Tabla 2 Cuadro Comparativo de la definicion de Proceso Productivo

CUADRO COMPARATIVO

un producto o servicio.”

Maria Estela Raffino

“Conjunto diverso de operaciones planificadas para
transformar ciertos insumos o factores en bienes o
servicios determinados, mediante la aplicacion de un
proceso tecnoldgico que suele implicar determinado tipo

de saberes y maquinarias especializados.”

Miriam Quiroa

“El proceso productivo es el conjunto de tareas y
procedimientos requeridos que realiza una empresa para

efectuar la elaboracién de bienes y servicios.”

VARIABLE AUTOR DEFINICION IGUALDAD DIFERENCIA
“Es un conjunto de actividades mediante las cuales uno
Mayorga, Ruiz, Marceloy | o varios factores productivos se transforman en
Moyolema productos.”
“Conjunto de operaciones y actividades que se ejecutan
para crear valor. Este conjunto de operaciones busca | Todos  los  autores
Proceso Fanuque satisfacer las necesidades de los clientes mediante la | concuerdan en que el | No existen diferencias
Productivo transformacion de unos insumos o materias primas en | proceso productivo es el | notables con relacion a las

conjunto de actividades
gue se ejecutan para
transformar un insumo en

un producto.

definiciones que plantea cada

autor.

Elaboracién cuadro comparativo

Tabla 3 Cuadro Comparativo de la definicion de Termoformado
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CUADRO COMPARATIVO

VARIABLE AUTOR DEFINICION IGUALDAD DIFERENCIA

“El termoformado es un proceso de gran

Fermin Capella rendimiento para la realizacion de productos de

plastico a partir de laminas semielaboradas, que

hallan numerosos campos de aplicacién, desde el | Concuerdan en que es un

envase a piezas para electrodomésticos vy | proceso que mediante el | No existen diferencias

automocion.” calor transforma una | notables con relacibn a las
Proceso de lamina semielaborada en | definiciones que plantea cada
Termoformado ‘El termoformado  de  plasticos es el - proceso un molde termoformado. autor.

Liliana Novoa

mediante el cual se da forma a una lamina plastica
mediante calor y vacio, para ello se utiliza un
molde o matriz de madera, resina 6 aluminio. Es
decir, la lamina plastica toma la forma del molde

con la accién de presién y temperatura elevada.”

Elaboracién cuadro comparativo
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2.4 Analisis critico.

Para este trabajo de investigacion, se presentaran los conceptos mas idoéneos
gue nos ayudaran a entender de mejor forma como desarrollar la propuesta de
mejora para el proceso productivo de termoformado. Se ha tomado como referencias
los criterios de varios autores, los mismos que se han mencionado anteriormente.

Las afirmaciones que se pudieron reunir sobre la Gestion de Tl recaen en que se
trata de administrar los recursos tanto tecnolégicos como recursos humanos de la
empresa con la finalidad de llevar un control y poder atender oportunamente las
necesidades del cliente.

“Los beneficios de las Tl son claros en ambientes de trabajo bien estructurados,
donde el flujo de trabajo que incluye personas, tareas y herramientas puede migrar
facilmente a una automatizacion” (Fielder, 1994). Llevar a cabo una estructura
organizacional definida correctamente favoreceria la adopcion de las TI, Fielder
asegura que la aplicacion de las Tl se basa en que los procesos de las estructuras
funcionales tradicionales sean automatizados, pero bajo nuestro criterio se
consideraria la interrelacion de los procesos para la gestion Tl lo que facilitaria la
implementacion de la misma y de esta manera se aprovecharia mas la tecnologia en
este enfoque organizacional.

En cuanto al proceso productivo varios autores concuerdan que se trata del
conjunto de actividades y operaciones que se ejecutan durante el proceso de
transformacion buscando la satisfaccion del cliente en la elaboracion de su producto
0 servicio

De acuerdo al concepto de termoformado los autores indican que este proceso

consiste en dar forma a una lamina plastica a través del calor y el vacio, y de esta
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forma se llega a la transformacion del molde mediante presion y temperatura
elevada en el producto termoformado.

Bajo estas teorias podemos tener mas en claro los conceptos de dichas variables
y de la forma en la que se desarrollara el presente documento de mejora con la
finalidad de poder beneficiar a ambas partes tanto a la gestion interna de la
empresa, optimizacion de recursos, bajos costes entre otros. De igual manera se
buscaréa la satisfaccion del cliente llevando un control de calidad del producto y de
esta forma cubrir las necesidades del cliente.
Es importante tener en cuenta que de nada sirve contar con la ultima tecnologia si

no se sabe usar, aprovechar y darle el uso adecuado.

Capitulo Il
Marco Referencial

La naturaleza fue siempre la fuente exclusiva y Unica de materiales que
poseia el ser humano para obtener los objetos necesarios para su diario vivir. De las
maderas, piedras, metales y también del reino animal obtenia sus herramientas,
articulos de caza, vasijas, vestimenta, etc., pero las propiedades que estos
materiales ofrecian no satisfacian por completo sus exigencias, de manera que con
su afan de investigacion y busqueda el hombre descubrié que la madre naturaleza le

ofrecia otras sustancias.

Con elementos como la celulosa, el ambar, la goma laca, la cera, el caucho o
hule -precursores del plastico- (que pueden deformarse hasta conseguir una forma
deseada por medio de extrusion, moldeo o hilado), estas sustancias conocidas como
resinas naturales son polimeros organicos que se extraen de arboles especiales que
crecen en cualquier parte del mundo. Estos polimeros organicos son las moléculas

base de los plasticos. Con el paso del tiempo, las investigaciones cientificas y la
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evolucion tecnologia ayudaron a que surgiera el primer polimero sintético y, mas

adelante, los grandes polimeros que conocemos hoy, es decir, los plasticos.

¢ Pero, que es el plastico? Es el nombre genérico por el cual se conoce a este
material, pero que quimicamente forma parte de la familia de los polimeros. La
palabra Plasticos viene del griego plastikos que significa capaz de ser moldeado. Un
polimero es una sustancia compuesta de muchos segmentos, la palabra Polimeros
viene del latin, poli que significa muchos y meros que significa partes, puede ser uno
organico natural o sintético esta formada por grandes moléculas y éstas a su vez
estan constituidas de pequefias moléculas que se repiten varias veces llamadas
manometros los cuales son compuesto de bajo peso molecular. Los plasticos
incluyen aquellas materias organicas que se producen mediante la transformacion
guimica de productos naturales o mediante la sintesis de productos primarios a base
de la desintegracion del carbon, petréleo y gas natural. Los plasticos de origen
organico estan formados por largas cadenas macromoleculares que pueden tener
distintas estructuras y naturalezas sin un punto fijo de ebullicién, pero que a ciertas
temperaturas presentan propiedades de elasticidad y flexibilidad que les permiten

ser moldeadas para adaptarse a diferentes formas.

También son ciertos materiales sintéticos que se los obtienen mediante
fendmenos de polimerizacion o multiplicacion artificial de los atomos de carbono en
las mencionadas largas cadenas moleculares, de compuestos organicos derivados
del petrdleo y otras sustancias naturales.

Los plasticos se pueden clasificar por su estructura quimica, que es la que
determina sus propiedades. Esta clasificacion se basa de acuerdo a su
comportamiento al calor, cristalinidad y presencia de mondmeros. Por su

comportamiento al calor se clasifican en termoplasticos, termofijos y elastdmeros;
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Son termoplasticos aquellos materiales cuyas macromoléculas estan ordenadas a
manera de hilos largos y delgados. Su principal caracteristica es que pueden ser
llevados a un estado viscoso una y otra vez por medio del calentamiento y ser

procesados en el ciclo calor varias veces para ser moldeados.

Estructuras Termoplasticos
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Estructura amorfa Estructuras cristalinas termoplastico
termoplastico (micelar y lamelar)

Figura 12.- Estructuras Termoplasticos (Rosas, 2014)

El caucho proviene de la destilacién del arbol del mismo nombre natural de
América y sus habitantes lo utilizaban desde antes de que llegara Colon, se
descubrié en 1820. En sus comienzos hubo intentos para darle forma al caucho
triturado y mezclado con goma cruda como una masa, en moldes, pero por su
naturaleza nunca deformaba y no lo secaba. Sin embargo, fue 1839 cuando Charles
Goodyear accidentalmente consiguié transformar el caucho crudo en material
resistente y elastico cuando lo vulcanizé con azufre, siendo un apoyo fundamental

para la industria automovilistica.

En 1855. Alexander Parkes descubri6 por su parte un material al que
denomino Parkesita. y que hoy se lo conoce como celuloide, lo hizo disolviendo
nitrato de celulosa en alcanfor fundido con ayuda de calor. Una de las caracteristicas
del celuloide es su facultad de poder ablandarse de forma repetida y moldearse al

recibir calor, por lo que también se le denominé termoplastico. El uso del celuloide y
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sus derivados se intensifico en la Primera Guerra Mundial, entre 1914 y 1918, ya

que los primeros dirigibles que eran vehiculos aéreos militares del momento.

Figura 13.- Dirigible Parkesita (System, 2020)

En 1898 el quimico aleman Hansvon Pechmann, calentaba diazometano
cuando sintetiz6 accidentalmente polietileno, dejando en las paredes de recipiente

una sustancia que al ser analizada se descubrié que contenia largas cadenas de

CH2, a la que se llam6 polietileno.

ESTRUCTURA

El Acido acrilico es la base del polimetiimetacniato el cual da lugar al acnilato de
metilo y al metacrilato de metilo

00—CH3
Acrilato de metilo

[—— CH; = CH — C

{4cido propenocico) ]

Formula Molecular: (C;0,Hy),,

Figura 14.- Estructura acido acrilico (Zulia, 2007)
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Ya en 1907, el cientifico Leo Baekeland invento la Bakelita, le primer plastico
al cual se lo calific6 como termofijo o termoestable, un polimero que se considera el
primero completamente sintético, que puede ser fundido y moldeado mientas esta
caliente. La Bakelita cuando se ha fraguado, no puede ser ablandada nuevamente

por el calor y moldeada; con este descubrimiento se inicia la era del plastico.

La Bakelita por sus caracteristicas de ser pésimo conductor y excelente
aislante, resistente al agua, a los acidos y al calor moderado se la empezé a utilizar
para fabricar muchos articulos de uso domeéstico y en especial componentes

eléctricos llevando a la industria eléctrica a un gran desarrollo.

La clave para en la evolucién del plastico sucedié en 1915 al descubrirse la
formacion de un polimero por el encadenamiento molecular de dos o mas
monomeros de diferente naturaleza, que se llamd copolimerizacion. En 1929 hacen
su aparicion los plasticos rigidos o termoestables, estos materiales constituyen una
revolucion estética en la aparicion de los colores; posterior a este descubrimiento
surgieron nuevos materiales conocidos como acrilico una de las tantas variantes del
plastico, una de las propiedades del acrilico es que puede permanecer en la
intemperie soportando largas horas de exposicion a los mortales rayos ultravioletas
sin sufrir dafio de ninguna clase, su flexibilidad facilita para poder trabajar sobre las
diferentes superficies, Por ultimo, se pueden hacer objetos de acrilico en diversos
colores y el material puede ser reciclado en un 100%.

En 1930 fue descubierto en Alemania el poliestireno, un material muy
transparente que se utiliza en vasos, envases, etc. Y el poliestireno que se expande,
en 1931 el Dr. Wallace Carothers produjo Neopreno un caucho sintético muy

superior al caucho natural y en 1935 se consigue la primera fibra sintética a escala
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industrial, posterior se lo llamaria Nylon 66, el primer plastico de ingenieria de alto
rendimiento. En 1939 el polietiteno se comenzd a utilizar integramente en las
técnicas vinculadas al radar y diferentes necesidades bélicas durante la Segunda
Guerra Mundial, para 1940 nace el PVC es la resina sintética mas compleja y dificil
de formular y procesar ya que requiere un namero importantes de ingredientes y un
balance adecuado. EI PVC entr6 en el sector automotriz de construccion y
jugueteria, tiene el poder de aislamiento eléctrico, es resistente al humus y a liquidos
corrosivos, soluciones acidas salinas, alcalinas y otros solventes y productos
quimicos. El PVC es termoplastico y termosellable, solo arte en presencia de fuego,
resiste al envejecimiento.

Finalizada la Segunda Guerra Mundial se produce una expansion temible de
la industria de los plasticos. Ya que en Inglaterra ente 1950 y 1961 la produccién
pasaria de 150 mil toneladas anuales a 600 mil. El polipropileno es un termoplastico
semi-cristalino que surge de la polimerizacion del propileno, en 1963 Giulio Natta
junto con Karl Ziegler reciben el premio nobel en Quimica. El desarrollo comercial
del polipropileno comenzo6 en una empresa italiana llamada “Montecatini”, posterior a
ello muchas empresas fabricaron lo que hoy en dia es el producto mayormente

vendido en el mundo entero.

Hay que mencionar que en 1973 hay un paréntesis debido a la crisis
energética producida por los paises arabes que embargaron el petroleo a paises
como Estados Unidos y Holanda, entonces se desestabilizo la economia mundial
encareciendo los productos plasticos ya que las materias primas para producirlos se
obtienen del petroleo.

Se conocia como “dinero plastico” a las tarjetas de crédito, pero en 1988 una

novedad revoluciond al mundo, surgieron los billetes de plastico, una tecnologia de
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polimero que fue introducida por primera vez en Australia en ese afo, terminando su
implementacion en 1966, posterior a esta experiencia Nueva Zelanda y Rumania en
1999 inician el proceso de cambio. Los billetes plasticos se producen con
polipropileno con orientacion biaxial (BOPP), que garantiza la durabilidad casi tres
veces mayor a la de los billetes de papel, también reduce en mas de 30% el dafio al
medio ambiente de su produccion. Por ultimo, cuentan con altas medidas anti
falsificacion y en el futuro puede ser un gran avance para los invidentes porque

puede ser incorporado en ello el lenguaje Braile.

Los billetes de plastico duran 2.5 veces mas que los de papel, reducira los
costos en impresion y son resistentes al agua, pero tienen algunas desventajas
como la dificultad para controlarlos y para doblarlos y porque se destruyen con

ciertas temperaturas altas.

En la industria de los plasticos la nanotecnologia implica que los
nanocompuestos deben incluirse en el plastico y asi aprovechar propiedades como
rendimiento mas elevado del que ofrecen los materiales tradicionales, mas dureza,
mas eficacia, costos bajos. La industria plastica ha tenido y tiene un desarrollo tal,
que ha superado a la industria del acero y cada dia se nos han venido haciendo més
familiares palabras como polimeros, PVC, acrilico, polivinilo, celuloide, acetato y
muchas otras mas.

El plastico se ha incorporado a todas las sociedades industrializadas,
agricolas, tanto en pueblos lejanos como en las grandes urbes. Nos ha servido para
jugar como para vestirnos, guardar envasar, recobrar la salud etc. Es un fendbmeno
de tal envergadura su aparicion en el mundo y su avance, que nunca en la historia
de la humanidad se ha registrado un descubrimiento de desarrollo tan rapido y en

proporcion estan inimaginables. Sin embargo, el mundo debe recordar que la
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innovacion de los plasticos en nuestras culturas no ha sido una casualidad, sino que
se debe a muchos afios de los estudios y desarrollo de productos.
3.1 Resefia historica

El plastico en el Ecuador; nuestro planeta a finales del siglo 19 y comienzos
del 20, pudo disponer de una variedad de articulos sin los cuales seria inimaginable
la existencia de la humanidad, pues en esas etapas sucedieron los primeros
descubrimientos que dieron origen al material plastico. Antes de esas
investigaciones y descubrimientos los seres humanos carecian de una serie de
objetos que harian su vida mas llevadera, desde los mas simples para uso
doméstico, hasta los de ultima tecnologia cémo son hoy los teléfonos celulares, las

camaras digitales, las computadoras, los equipos de sonido y otros.

En Ecuador el plastico entr6 a formar parte de la vida de sus habitantes
alrededor de 1931, cuando un grupo de empresarios que tenia el respaldo de la
Céamara de Industrias, se dedicaron al negocio del plastico montando fabricas para
obtener articulos de ese material que reemplazarian a otros materiales.

Plasticaucho Industrial S.A. fue la primera que comenzé fabricando calzado
plastico y diferentes articulos a base de caucho y eva, haciéndose muy conocida
después por fabricar en 1938 los famosos zapatos Venus. El 12 de marzo de 1958
naci en Guayaquil la empresa Productos Latinoamericanos que estaba ubicado en
las calles Venezuela y 5 de junio, alli se hacia fundas ante la inminente llegada del
boom bananero. Mas adelante se convirti6 en empresa Plastigama, orientada su
produccion al tema de la conduccion de fluidos la empresa llegé a convertirse en
pionera en el pais en la fabricacion de tuberias plasticas.

Surgi6é también Plasticos Industriales C.A. o PICA con productos innovadores

con los que alcanzé a consolidarse con magnificos resultados, convirtiéndose en
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una empresa pionera en diferentes campos. En 1961 tenia solamente seis obreros y
fabricaba cubetas de hielo. Estas empresas se convirtieron en un referencial y
ejemplo para otros industriales del medio iniciando asi el punto de partida en la
industria plastica, sector en el que la mayoria de sus empresas radicaban en

Guayaquil, ciudad donde esta industria toma el impulso de su desarrollo.

Las Industrias que comenzaron La era del plastico en el Ecuador fueron:

Tabla 4 Industrias pioneras en Ecuador

Industria Aporte

Plasticaucho Fabricantes de calzado productos a
Industrial S.A. base de caucho y eva.
Plasticos Fabricantes de articulos para el hogar y
Industriales C.A. luego calzado.

Productos Fabricantes de film y se importaba
Latinoamericanos empaques de celofan y tuberias de

poliestileno. Mas adelante se la llamo
Plastigama lider en la industria de
tuberias plasticas.

Plasticos Soria Fabricantes de fundas y articulos
descartables
Iquesa Fabricantes de botellas y envases

pequefios para la industria
farmacéutica.
Plasticos Fabricantes de fundas juguetes y
Ecuatorianos envases de medio hasta cuarenta litros

Listado de las compafiias ecuatorianas pioneras en el &mbito de la introduccion
del plastico en Ecuador

En la actualidad la Industria del plastico en el pais la conforma en 500 de
empresas relacionadas, ademas de por el comercio y la amistad, por los procesos
de fabrica que realizan como de extrusion, termoformados, soplado, inyeccion y
rotomoldeo. La facturacion de la industria plastica que ha continuado creciendo es

de mas de 600 millones de doélares anuales, también genera mas de 15,000 empleos

48



directos y aproximadamente unos 60,000 indirectos en el pais por su gran cadena
de comercializaciéon que actualmente posee. Las Industrias del plastico son parte
importante de la economia del Ecuador, pues en los actuales momentos no
solamente transforman resinas en articulos varios, sino que forman parte importante
de la cadena productiva de otros segmentos industriales, no existe sector Industrial
gue no lleve consigo productos plasticos, por lo que la mayoria de las exportaciones
de este producto se le realiza indirectamente, es decir como envases embalajes o
empaques

Es un sector netamente dependiente del costo del petroleo por ser importador
de materias primas, ya que en Ecuador a pesar de ser un pais petrolero carece de
Petroquimicas. El Ecuador tiene un consumo percapita de plastico 18.34 kg por lo
gue se ha fomentado la innovacién y la productividad gracias al esfuerzo, el talento y
la eficiencia del personal que conforman cada empresa, asi como por la millonaria
inversion que han realizado y realizan en tecnologia de vanguardia, ademas es un
sector que cumple con normas de calidad y ambientales, por lo que estan muy

preparadas para competir sin ningun problema con el resto del mundo.

La empresa Bopp del Ecuador S.A., como parte integral de Oben Holding
Group, fue fundada en el afio de 1991 por el Sr. Jamil Zaidan Saba, reconocido
Industrial en nuestro medio.

La empresa Bopp del Ecuador, pionera en la producciéon y comercializacién
de laminas de Polipropileno Biorientado (Bopp) instald su primera linea con una
capacidad de produccién de 3,000 toneladas anuales; para cubrir el consumo del
mercado ecuatoriano que fluctuaba entre 250 a 300 toneladas al afio; el mercado
colombiano, 2000 toneladas; y, el peruano, su consumo estaba entre 1000

toneladas.
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Al inicio de sus operaciones, se comenzaba a usar laminas de BOPP, como
una nueva solucion para la preservacion, manejo y transporte de alimentos; una vez
que fueron probadas las ventajas de este tipo de producto, el crecimiento fue
constante, hoy el BOPP es el empaque flexible de mayor aplicacion en alimentos, la
fabricacion de etiquetas y otros usos.

3.2 Filosofia organizacional

El compromiso que Bopp del Ecuador S.A. mantiene con sus clientes; es

brindar valor agregado a través de una oferta competitiva, servicio de primera y

productos con los mas altos rangos de calidad e inocuidad.

El nexo de BOPP del Ecuador S.A., con su personal es firme y consistente, la
empresa de creado para sus colaboradores un ambiente de trabajo gratificante, en el
que predomina el desarrollo personal, reconociendo los logros obtenidos, trabajo en
equipo y promoviendo la igualdad de oportunidades.

Bopp del Ecuador S.A. cuenta con el apoyo de 360 colaboradores, quiénes
son conscientes de la importancia de su trabajo, como un medio para contribuir con
la sociedad, proveyendo de empaques flexibles para alimentos y envases

termoformados desechables.

Bopp del Ecuador utiliza como apoyo en su proceso de mejoramiento
continuo, las normas ISO 9001. El sistema de calidad de la Empresa abarca todas
las fases del proceso productivo, como son: El cumplimiento de las especificaciones
Optimas en las materias primas; en la produccion; Y, control minucioso del producto

terminado.

Bopp del Ecuador S.A respeta los derechos e intereses de las comunidades
en las que opera, a través de un trabajo seguro y responsable sobre el impacto

social y ambiental. Lo que mas ayuda a conservar el medio ambiente en el mundo
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del plastico, es reprocesar y reciclar; es por ello que en su proceso de produccion
reutiliza al 100% sus mermas y producto terminado no calificado.

La tecnologia de punta siempre esta presente en las fabricas del Grupo, en la
Division Termoformado de Bopp del Ecuador existen maquinarias de Ultima
generacion y de alta capacidad, probablemente la maquinaria mas grande que hay
en Sudameérica.

Vision: Ser el proveedor nimero uno de BOPP en Latinoamérica, a partir de
la excelencia, calidad, servicio y confianza.

Mision: Desarrollar producir y comercializar productos plasticos con el fin de
ofrecer alternativas que satisfagan las mas altas exigencias de sus clientes.

Valores: Compromiso de servicio, a través de personal altamente motivado y
profesional.

e Tecnologia de punta, para garantizar excelente calidad, confiabilidad
en las entregas, flexibilidad en su manufactura y competitividad
sostenida a través del tiempo.

e Cultura de calidad y mejoramiento permanente.

e Implementar y mejorar formas de trabajo orientadas a ser mas

eficientes y efectivos, con buena productividad y ejecucion constante.

e Cuidar y respetar a sus clientes colaboradores accionistas y medio

ambiente.

e Aprender a escuchar las necesidades de otros, sabiendo que una

necesidad insatisfecha genera una oportunidad.
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3.3 Disefio organizacional

Bopp del Ecuador S.A. cuenta con una solida organizacion; lo conforman

varios departamentos.

BOPP DEL ECUADOR S. A. (
Divisién Pelicula (@ Bopp
\

DEL ECUADOR
Gerente General
BOPP
Comité de

------------ Seguridad y Salud
en el Trabajo

Jefe de Jefe de Jofe de
Comerdio | | gstemas | | Seguridad
Exterior Fisica

Coordinad Tefe
dele || Gerente | (PO [ o soniriqad | | Medioo psasor Gerente
de | |Administrativo | = 1gjgntg y Salud en el Ocupacional )
Planta || Financiero e Comercial | | Ventas

Humano

Versién 14 Aprobado por:
19/10/2018

Johny Al Alam
Gerente General

Figura 15.- Organigrama Bopp del Ecuador S.A (Bopp del Ecuador, 2018)
3.4Productos y/o servicios
La empresa BOPP del Ecuador S.A., produce y comercializa empaques
flexibles, para satisfacer el requerimiento del mercado, especialmente dirigido a la
industria de alimentos. Siendo éstos parte de la mesa y el consumo a nivel mundial.
Bopp
Pelicula  bi-orientada de polipropileno con la mejor relacion

rendimiento/proteccion, lo cual la convierte en el producto de mayor preferencia para

empaques flexibles en el rubro alimentos.
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Figura 16.- Aplicaciones pelicula BOPP (Plastlit, 2020)

Cpp
Pelicula de polipropileno sin orientacion, de muy alta transparencia y
flexibilidad. Es utilizado ampliamente en empaques flexibles para alimentos como

pastas, verduras, frutas, café, etc.

Figura 17.- Aplicaciones pelicula CPP (Alimentaria, 2020)

Bopa
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Pelicula bi-orientada de poliamida de muy alta barrera. Es utilizado

mayormente en empaques al vacio y en retortables.

o\
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Figura 18.- Aplicaciones pelicula BOPA (Interempresas, 2012)

Bopet

Pelicula bi-orientada de poliéster, de alta resistencia térmica y rigidez. Sus

principales usos estdn en stand-up pouches y en muy diversas aplicaciones

industriales.
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Figura 19.- Aplicaciones pelicula BOPET (Peixe, 2020)
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Termoformado Consumo

Envases termoformados plasticos consumo masivo.

Figura 20.- Envases termoformados consumo masivo (Group, 2020)

Termoformados Industrial

Envases de amplia variedad termoformados para empaques alimenticios,

productos de limpieza, etc.

Figura 21.- Envases termoformados industrial (Group, 2020)

3.5 Diagnostico organizacional
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DEBILIDADES (D)

FORTALEZAS (F)

Objetivos Estratégicos Pertenecer al grupo OBEN Wariedad en las materias primas disponibles

. . . . . Operacion de las empacadoras
Cumplir el presupuesto organizacional Tecnologia de punta y alta capacidad en productos principales PETE y pacacora . )

(Fallas en el sellado del empaque y nimero de unidades )
Enfocar nuestros productos hacia la satisfaccion

) Variedad de portafolio de productos Capacidad de produccion limitada en ciertos productos
de nuestros clientes

Mejorar la eficiencia de planta Experiencia del personal y personal comprometido

Promover la transmision del conocimiento interno Autonomia en mantenimiento

OPORTUNIDADES (0) ESTRATEGIA FO ESTRATEGIA DO
(Uso de fortalezas para aprovechar oportunidades) (Enfrentamiento de debilidades para aprovechar oportunidades)

Incrementar disponibilidad operativa adquiriendo nuevos moldes para
despejar maquinas saturadas (Molde TTly aumentar disponibilidad para
VS, VG V7TM2)

Mejorar el sellado del empaque y contabilizacion de unidades para el
empaque. Compra de empacadora de mejor calidad.

1.- Nuevos mercados de exportacion Captar nuevos mercados en USA, Per y Centroamérica

acion del mercado local .
Incrementar volumen de ventas en el mercado actual (en revision)

Mantener participacion en el mercado de Colombia en referencias que
no producira COL (en revision)

Mejorar la imagen e identificacion de presentacion del producto para la
facilitar la comercializacion

ESTRATEGIA FA ESTRATEGIA DA

(Uso de fortalezas para prevenir amenazas) (Enfrentamiento de debilidades para prevenir amenazas)
Estar atentos al comportamiento de los consumidores para el impulso Mejorar la imagen e identificacion de presentacion del producto para la
de las lineas de productos facilitar la comercializacion Mejorar el sellado del empaque y
Seguir las regulaciones vigentes para la operacidn. Definicidn e contabilizacion de unidades para el empaque. Compra de empacadora de
implementacion de protocolos de higiene mejor calidad.

AMENAZAS (A)

Emergencia sanitaria (COVID-19)

Trabajar con asociacion de pldsticos y actualizacidn permanente de las

Regulaciones gubernamentales -
regulaciones.

Estudio de reciclaje de nuestro producto post-comsumo

Establecer un plan de capacitacién y formacion para mejorar el

" Mejorar la eficiencia en el uso de rollos madres.
desempefio de los procesos .

Competencia local y exterior

Revision de desarrollo de linea biodegradable Control del material que llega de las diferentes plantas de OBEN

Incrementar disponibilidad operativa adquiriendo nuevos moldes para
despejar maquinas saturadas (Molde TTly aumentar disponibilidad para
VS, VG VTM2)

Reduccion de tiempos muertos.

Figura 22.- Diagnostico Organizacional (Autoria propia, 2020)
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Capitulo IV

RESULTADOS

En este capitulo analizaremos los resultados de este trabajo de investigacion,
se definird las actividades que se realizaron para presentar la propuesta de mejora
aplicada a la Gestion de Eficiencia Tl y optimizacion del proceso productivo
Termoformado de la Empresa Bopp del Ecuador, en cuanto, en primera instancia,
se realizé un diagnostico situacional de la empresa Bopp con respecto a los
procesos productivos que se realizan actualmente para la adquisicién de la materia
prima de diferentes tipos y formas, posterior el proceso de ingreso a la maquinaria
extrusora para finalmente dar como resultado la obtencibn de productos
Termoformados.

Seguidamente se planteara una alternativa de solucién para la mejora de la

propuesta y los mecanismos de control que intervienen.

4.1Diagndstico de los Procesos

Para el diagnostico situacional de los procesos tomando en cuenta el alcance y
la delimitacién de la propuesta de mejora expuesta al inicio del presente trabajo de
investigacién se ha definido que la poblacién de estudio es de 360 colaboradores

gue representa al total de trabajadores en la empresa Bopp del Ecuador.

4.1.1 Anadlisis al Personal
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El analisis al personal de la Empresa Bopp del Ecuador se realizo
mediante una encuesta con 2 preguntas que corresponden a si tenian
conocimiento de sistemas para la optimizacion del trabajo que actualmente lo

realizan manualmente.

La finalidad de realizar dicha encuesta es para conocer la opinion y
conocimientos de los colaboradores de la empresa ya que previa
conversacion con el Gerente de la organizacién se pudo evidenciar que llevar
la informacion sobre el proceso productivo de Termoformado de forma
manual por parte de los colaboradores esta acarreando inconvenientes en la

eficiencia de la produccién.

Para realizacién de la encuesta se tomd una muestra en base a la

siguiente formula:

Zi;zNP’q
n= 5 -
PqZs;s + (N —1)e

Figura 23.- Tamafio de la muestra (José Antonio Garcia, 2013)

Donde Z.,,: Se define segln el N.C

p: Proporcion de elementos que poseen la caracteristica de interés.
e: Error maximo tolerable

N: Tamafio de la poblacion.

Para nuestro caso se tomard los siguientes datos:
N= 360
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Nivel de confianza = 95%
Desviacion estandar = 16.44
Error maximo tolerable = 5

1,962 * 360 * 16,442

n= =24
16,442 1,962 + (360 — 1) * 52
Tabla 5 Preguntas de conocimiento previo
Descripcién Sl NO
Maneja Sistemas Informéticos? 16 8
Conoce algun sistema para manejar la informacion del | 5 19
proceso de Termoformado?

Autoria propia

Segun los resultados obtenidos se pudo evidenciar que mas del 50% de
los colaboradores tenian conocimientos sobre sistemas informaticos pero
pocos tenian conocimiento de alguno que pueda manejar los procesos

productivos de Termoformado.

4.1.2 Gestion Documental

Figura 24.- Gestién Documental (Wikipedia, s.f)
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Existe la necesidad de administrar la informacion de las organizaciones,
principalmente se lo lleva en documentacion fisica o en hojas electronicas
como Excel, esta forma de llevar la informacién se torna un poco tediosa y
hasta peligrosa ya que se puede perder o caer en las manos incorrectas por
esta razén es importante contar con un sistema informatico que se encargue
de administrar toda la informacion y los procesos que se lleven a cabo con el

fin de facilitar su acceso y mantener la disponibilidad de los datos.

P4ez Urdaneta defini6 la gestion al sefialar que equivale al conjunto de
acciones relativas a la planificacion, organizacién, instrumentacion,
direccionamiento y supervision del trabajo requerido para cumplir una mision

estratégica.

Ponjuan Dante define la gestion de informacibn como el proceso
mediante el cual se obtienen, despliegan o utilizan recursos basicos
(econdmicos, fisicos, humanos, materiales) para manejar informacién en y
para la sociedad a la que se sirve. Tiene como elemento basico la gestidon del

ciclo de vida de este recurso y ocurre en cualquier organizacion.

En general si nos referimos a la gestion de informacion estaremos asociando
al sistema de informacién dentro de la empresa se debera contemplar ciertos

puntos como son:

v’ Identificar cada tipo de informacion que es manejada por la empresa.
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v Estructurar los procesos de informacion representados en diagramas,
gue constituiran los mapas de informacion de la empresa.

v' Determinar el ciclo de vida de la informacién segun los tipos de
informacion.

v' Validar las necesidades de informacién por procesos en la
organizacion.

v’ Identificar las necesidades de informacién personales segun categorias
siendo esta informacion de los directivos, supervisores, y de los
colaboradores de la empresa.

v Disefiar y estructurar los servicios de informacién en funcién de las
necesidades.

v' Registrar, controlar y almacenar la informaciéon producida dentro del
proceso productivo de la empresa.

v Difundir y socializar la informacion para las futuras generaciones y las

gue ya se encuentran dentro de la organizacion.

La gestion documental siempre es primordial en toda organizacion y debe
estar adecuada a las circunstancias existentes del entorno empresarial.

Toda organizacién por mas pequefia que esta sea debe contar con algun
método para la organizacién de informacion, y para llevar todos los procesos
existentes y sean las reglas del negocio de la empresa es por tanto que la
empresa Bopp del Ecuador al no contar con un sistema informético que lleve
la informacion de los procesos de la organizacion se procedio a realizar un

Sistema en el cual es posible llevar a cabo varios procedimientos entre ellos
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llevar de forma digitalizada aquella informacion que se lo llevaba de forma

manual.

Esta nueva funcionalidad para la empresa Bopp del Ecuador aportara a
mejorar los estandares de calidad de la produccion, reducir tiempos de

operacion y obtener resultados mucho mas eficientes.

4.1.3 Gestion de Procesos de Termoformado

Para la Gestion del proceso de Termoformado la empresa Bopp del
Ecuador llevaba la informacion de forma manual, formularios, anotaciones en
cuaderno, control de calidad manual, conteo de los productos, pallets y cajas

igualmente de forma manual lo que acarreaba pérdida de tiempo.

Para contrarrestar este inconveniente se desarroll6 un sistema
denominado “Obenmas Termoformado” el cual tras el analisis de los
requerimientos y necesidades de la empresa se plasmaron dentro de las

funcionalidades del mismo.

El sistema esta conformado por Modulos como Extrusion, Orden Compra,
Administracion, Produccion, Backload, Bodega, Mantenimiento, Bodega
Repuestos, Ventas, y Gerencia. Todo esto con la finalidad de reducir tiempos
muertos y mejorar el control de calidad tanto sobre el producto como sobre la

mano de obra.
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a.

b.

Identificar rollos madre

Dentro de los procesos que se llevan a cabo para realizar el

Termoformado de productos este es el proceso inicial que maneja la empresa

Bopp del Ecuador el cual, consiste en determinar los tipos de rollo madre que

se utilizaran en el proceso de Termoformado.

Este proceso de identificacion se manejaba de forma manual por parte de

los supervisores y operarios de turno.

Es por esta razén que se vio la necesidad de desarrollar un aplicativo que

se encargue de identificar los rollos madre se puede determinar el pesaje y

etiquetado de los mismos para lo cual se debe generar los productos, esta

accion lo podemos realizar desde el mdédulo de Extrusidn en la opcion

Herramientas — Productos lamina

® Obenmas Termoformado

Aprobacion

Q.
Seguimiento

Extrusién | Orden Compra  Administracién  Produccién  Backload Bodega Mantenimiento  Bodega Repuestos Ventas  Gerencia

L]

(12 Herramientas » ]88 Coches ’

Rollo Madre Secuencial Rollo Madre

Stock Rollo Madre Consolidado 2 Productos Laminn,
Stock Rollo Madre

i) Reportes »

Usuario: Erwin Leiva Version: Rol: Administrador Dia Juliano: 130

Figura 25.- Productos lamina (Autoria propia, 2021)

Identificar productos
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Dxtrusién  Orden Comprs  Adminztecion  Froduccion  Backlose  Dodegs  Muntenimiente  Dodegs Repuestos  Ventas  Gerenca

€ ¥

Figura 26.- Sistema Obenmas (Autoria propia, 2021)

Para el proceso de identificacion de productos ingresaremos al sistema

Obemas termoformado desarrollado en la opcién Lista de productos.

A continuacion nos aparecera un lista de productos donde se realizara la

accion de crear un nuevo producto esto lo podemos realizar dando un clic en

el boton *
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Termadoradod Coogs oo Acuinin) Fechoknac) = S} Eap cacrinac] “ean (s T3]
I3 THUDOFLANA-A 2l e I\
aTI TEOOTIZS0A4 455 13 30 07 07 &4 65 vy |
ATIn/ETH [TaTS0INE 455 13 0 115 8 7 |s3 bk
ATIN/ETN |Tsonmoas 485 45 0 nas 07 nse |75 ooy
8T06 /ETO7 [\evaneim 7 725 ns 12 7 157 57 g
ans [Tz A 776088 77 755 s 028 022 D36 10 sog E
108 zmmumsusau a0 s s oz 07 0s? 12 nar
a1 [ooesenme 2 95 525 128 2 138 14 con
4110 [VRRSXCTIM.. 48 485 5 138 P 242 ns v
a1 |vastHaner... s 05 s |12 1 27 83 g
s [meoesewar. 7 ms 75 15w o A
m? IVAAMMED.,. 792 70 92 03 0.7 0.87 23 nar v
BT10/BT11 /BT 2 I TIZSOM200AS5.. 57 65 575 (1 erd 07 0.84 63 Wt
amn ITEATTZLT 77 05 75 079 072 016 035 g
T I TINOZ-292E0 92 2 s %5 052 035 0.3 1 "y
3113 X 25 335 10 034 116 |72 nw “
aTs |THonBCAf3E 58 75 785 12 ) 2w [178 bk
AT / B706 / FTO7 wisansl . 75 735 [11 ) ” |4 ave [P
ATO2 / BT06 / BTO7 [wsviaan  7s 7 » [148 41 15 s i
3102 / BT0R / BT07 / BT20 | THUL.TREAT. T15 7 b7 lnas 022 0% [10 P
am [T suar. 7 %5 75 12 15 129 138 s
g1 (NMEBIAE . 2 s 25 107 18 12 seg v
< >
) Coarge 7]

e

27 T

Figura 27.- Lista de productos (Autoria propia, 2021)

Para la creacidén de un nuevo producto se debe seleccionar una Maquina

Termoformadora de la lista que se encuentran ingresadas en el sistema que

son 20 Termoformadoras bajo la denominaciéon BTX

- - e B i

O Precuctcs Limna
Foguueaim
|

s s RO RS

Vo a4

%

Figura 28.- Productos lamina-termoformadoras (Autoria propia, 2021)
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C.

Tarmade

Dxtruzidn  Orden Comgrea  Admmvstrecion  Produccion

5 Froduco

Identificar maquinas termoformadoras

Para crear las termoformadoras dentro del sistema se realiza dentro del

menu Administracion dentro de la opcion Herramientas — Administracién

Backlosd  Sodegs  Mantenimvento

-

|
i

Figura 29.- Productos lamina (Autoria propia, 2021)

Donde aparecera la siguiente pantalla y

Termoformadoras nuevas.

[ Chaiima Tmotemade - (Cantiguacin c Sistoms]

© Gonsén OenComprs  Administicin  Produccién Deckiosd Dodega  Mantenimiento Codegofspuastes Vewas  Gerencia

es donde, se podra crear las

7 Umario: ErwinLeive Yersén Aot Admiristador Dis ulienc: 130

H@

1 I [1anzame 102743 | 14022016 102743
Jemo (= Temotomadors Actve | 14122016 10:28: | 14122016 102815
Jomoe KerEL Temotomadors Actve | 14122016 10:2655 | 14122016 102855
Joms CoMS1 Temolomedredave |14122076 102520 | 22016 102920
oTe e Temoomsdore Actve | 141122016 10:26:85 | 141122016 102955
Jomo7 1o Temafomsdors | 1422016 103028 | 122016 103029
ae rao Tomobomadors 14122016 103101 | 122016 103101
lame £ 2016 103136 | 141122016 103136
sr0 3 Tarvobmators v 220161032 18 | 14122016 1032 16,
[ s Turoburakors Acton | 14122016 1037 48 | 14122015 103245
112 5 Tummolorradons Actwe | 14122016 103317 | 4122016 1033 12
srs s Tamolormadora Ach | 14023016 103344 | 4027016103706
B s Tomatamadors Adve | 74n22016 103432 | 14122016 103412
s KereL [1anzavie w336 [z 103438 o
wre sz Tematomadors Achve. 2016 163521 | 14122016 103521
a7 M lemomadors Ao 16703648 | UIZRIE10I/AE  omeret  passeeh
e GaEM3E  Temobmodomiche  |T4122076 103624 | MA22016103624  omermet  sasomed
¥ 118112017 165648 1671201716592 sewseneges  alexveneses
116112017 TH0000 | 16712017 170145 seweneges smegshez

Figura 30.- Creacion termoformadoras (Autoria propia, 2021)
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Peso Neto:

Para determinar el peso Neto de los rollos Madre o Tara, se lo realiza a

través de los coches los cuales son carritos que se encargan de obtener este

valor al transportar los rollos y determinar su peso.

PN = Peso Neto

PN = PT — PCH donde,

PT = Peso Total (Coche + rollo madre)

PCH = Peso Coche

Candigz P et
04 318
63 430
G2 430

50 7

] S :
) Lisindo Coches =T |~

Figura 31.- Lista de coches (Autoria propia, 2021)

d. Asignar productos a cada Termoformadora
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Para realizar este procedimiento se debe seleccionar la Termoformadora

gue previamente se tuvo que registrar en el sistemay a la cual se asignara

un producto.

O Productos Limea

M0 prodacnes mina pododon
e
Termofomador Pasducrs otz

M0 WADNONE | TORVTREEIG0N

ETI0 b T00PLANATRES 351290 &3

Cidgs 11200 71250 A8 5= 0.77 |
Aocho izmy (855 | Anchoimin) 43 | Anche mad |50
Eepesce frm) (077 | Cepeeoriun) 07 | Essessr imae) [0.04

Figura 32.- Asignacion productos (Autoria propia, 2021)

El sistema también nos muestra una lista de produccién pendiente en la

cual podremos observar las termoformadoras que se encuentran en

produccion y los productos que se han asignado a cada uno para continuar el

trabajo, este proceso se lleva de manera secuencial al terminar un producto,

automaticamente se inicia con el que se encuentre a continuacion en la cola.
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| @ Danuzién  Orden Compra  Admimistracidn  Produccidn  Dackicad  Dodega

Mantenimiento  Eodega Repuestes  Ventas  Jerencia

Migquina o
BTO1 0040002000420
BTO2 0040002000840

BTG 0040002000117

0040002900074
nmnomxino::
0040002000939
0040002000956

B120 0040002000321

eios 0040002000292
107 0040002000864
el | 0040002000317
[32) | 0040002000311
6110 | 0040002000595
BT | 0040002000100
o712 | 0040002000651
BTI3 | 0040002000066
BT 0040002000125
BTIS 0040002000135
BTI6 0040002000560
BTI& 0040002000550
BT17 0040002000548
BT18 0040002001003
B9 004000200011 7

Relerensa RM Toa
TV-1-TR5-12000 2151023 Namma
VI-TRS-6000-R 2153045 MNoma

TT-TRS-2000 2142202 Moma
VI0-TRS-5000 2152089 Noma

V10-El-5000 Noma
V1025 TRS 625 AKI Noma
V10 25 TRS 625 MAXI 2 Noma
V7 M3 THS 2200 Nomas
VG THS 2500 Noms
VIZ L TRS 1200 € Noma
TV-5C-P-TRS-2950 Nome!
TV-P-TRS-5000 [ Jr—
THOO-LAVA-BL-1000 |2 Nowns
TRSO-TRS-1250 | |Nanna
V3TRS-5400 [aama
TIOG-LL-TRS-1000 | 2152099 Manna
TTLTRS-2500 2152101 | Noma
TI00-E-P1- 1000 2153074 Noma
V7-M4-TRS-6000 2151032 Noma
V7-M4-B1-6000 215027 | Noma
VL TRS-8000-N Noma
T1.200 PLANA TRS- MNoma
17 THS 2000 Noma
150 E PL 000

NACIONAL EXFORTACION | TRANESARENTE

Desino Coler Lo Producedn

AONAL EXPORTACION ‘ TRANESARENTE | 13012 [ 13012000820
NACIONAL EXFORTACION | IRANSSARENTE | [va012000830
NAUONAL EXPORTACION ‘ ITRANS=3REN & 13012 | 3012000037
NACIONAL-EXPORTACION | TRANSPARENTE i 13012 | 33012000024
NACIONAL-EXPORTACION | BLANCO 13012 13012000022
MNACIONAL-EXPORTACION | TRANSPARENTE | 13012 | 12012000856
NACIONAL-EXPORTACION | TRANSPARENTE ‘ 13012 | 12012000656

EXPORTACION | TRANSPARINTE | 13012 | 13012000008
NACIONAL-EXPORTACION | TRANSPARENTE | 13012 | 13012000262
PRINTORAC TRANSPARENTE | 13012 | 13012000064
PRINTOPAC |TRANE=ARENTE | [ 13012000917
NACICHAL-EXFORTACION | TRANSPARENTE | [13012000311
| | IE 12000585

PRINTOPAC BLANCO o

NACIOMNAL-EXPORTACION | TRANSPARENTE |

AT

MNAL EXPORTACION | TRANESARENTE |

MNACIONAL EXFORTACION | TRANS=ARENTE | 13012 13012000728

MNALIONAL PLOMO [ 13012 02000138
NACIONAL-EXPORTACION | TRANSOARENTE 13012 | 73012000560
NACIONAL-EXPORTACION | BLANCO [13012 | 13012000850
NACIONAL-EXPORTACION | TRANSPARENTE | | 13012000548
NACIONAL-EXPORTACION | TRANSPARE 12012001003

NACIONAL-CXPORTACION | TRANSPARINTE | | 13012000147
NACIONAL-EXPORTACION | PLOMO | 13012 | 13012000321

Figura 33.- Lista de produccién pendiente (Autoria propia, 2021)

e. Proceso de pesaje de caja

Para realizar el proceso de pesaje de las cajas se debe iniciar por

termoformar el rollo para lo cual se genero otro sistema como se muestra en la

imagen:

@ Seleccionar Indicador

CASSIO

LEXUS

Figura 34.- Tipos de lectores (Autoria propia, 2021)

Como se observa el sistema presenta dos pantallas de inicializacion del

sistema, la empresa Bopp del Ecuador actualmente trabaja con dos tipos de
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lectores y es por tal motivo que se debe seleccionar la marca de lector en la

gue se desea trabajar.

Para este proceso se tiene conectado el sistema a una balanza sobre la

cual se coloca a caja una vez se haya tomado los datos de peso, se imprime

automaticamente la etiqueta

[6 o tme

m‘

= obemas
termoformado

Redrorimi

EEM

o

>
L

Figura 35.- Obenmas termoformado (Autoria propia, 2021)

Como se mencion6 anteriormente en la imagen a continuacion se puede
visualizar los valores del peso de la caja, esto resulta de la toma que se
realiza a la balanza que se encuentra conectada al sistema y nos muestra el
cbdigo del producto, la referencia, la Termoformadora que se utilizé6 para

realizar dicho producto y tenemos el destino en este caso Nacional-

exportacion.
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2153045 157 % fose marcitol

Producty ™" Opsccozodoese S

Feleencis [V TRS-6000-R Cestino | NACIONAL-EXPORTACION
1 Temo [BT02 |oe (40 Coloe [ TRANSPARENTE

Destino | NACIONAL-EXPORTACION

Pl

41

Peso Caja Peso Pallet

Figura 36.- Produccidn (Autoria propia, 2021)

Etiquetado de caja

Para realizar el etiquetado de las cajas se debe finalizar el proceso de
termoformado y una vez se hayan colocado los productos en las cajas y haya
pasado las tres tomas de calidad se procede a imprimir el etiguetado de la

caja.

® Ltz 82 Venducaisn Aerciente IR EE:

Macura =] Refarencia M. RM.% Teo Desaro Color l
gl | 00400020004 | 113 re sanan foamanan LA b I CONAL-EXPORTACION | TRS-TRANSPARE
0102 m Cmeario Bollo Wiacke CIONAL-EXPORTACION | TRS-TRANSPARE
0103 |00400020¢ e Prodhizin HCIONAL-EXPORTAGION | TRS-TRANSPARE
o104 |00400020(  Maguina | BT02 Producto = 0040002000840 |  Aci0mA EXPORTAGION | TR3-TRANSPARE
o104 |00400020¢ ACIONAL-EXPORTACION | Bl -BLANCO
0T [00t00020¢ Referencia | VI-TRS-6000-R ACIOMAL EXPORTACION | TRA.TRANSFARF
o104 0o400020¢ | Emaomanon s muerane
BT05 | 00400020¢ XPORTACION TRS. TRANSPARE
o706 |po400020¢ Color | TRS-TRANSPARENTE BCIONAL EXFORTACION | TKS TRANSPARE
aT07 | 00400020¢ clyuts. ijm:uv.u: TRS-TRANSPARE

Destino | NACIONAL-EXPORTACICN

AT0A | 004000200 l HRINTOPAC THE-TRANSPARE
} +
BTD9 | ACIONAL-EXPORTACION | TRS-TRANSPARE

Hato Mage
BT10 B RINTOPAC BL-BLANCO

| DO400020C o - o
B | bosooz0c ACIONAL-EXPORTACION | TRS-TRANSPARE
#112 | bosoooz0c 5 5 ACIONAL-EXPORTACION | TRS-TRANSPARE
w3 | 00400020¢ ACIONAL-EXPORTACION | TRS-TRANSPARE

sl | 0040002000125 | 1111152500 [2152107 [ 138% [Noma  |NACIONAL-EXPORTACION [TRS-TRANSPARE v
>

Total Cajas | 618 TotzPalets [ 3025)

Figura 37.- Etiquetado de caja (Autoria propia, 2021)
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g. Reporte de produccion diaria

Para verificar el reporte de produccion diaria lo podemos visualizar

ingresando en el apartado de Produccion, opcion produccion y escoger

reporte diario.

O Ckenimas Tumelanrade

Q.

Seguimierto

Dxtrusién  Orden Comper  Admmnstracion | Produccion  Cackload  Sodegs  Mentenimiente  Sodegs Repusstos Ve
© T e =

|« Produccion

Crder »

v | |- Reporte Darc

o IRabided

il Reportes »

Configuescion  » | LJ

eto
ficiencia
» T f" -

Figura 38.- Reporte Diario (Autoria propia, 2021)

La pantalla que nos aparecera nos permitira visualizar un informe diario

por turno, por fecha del dia de produccion y de esta manera se puede filtrar

segun el requerimiento solicitado.

= = / B 4
ersumtnl’womnmn ol e ‘ﬂ.’
Tumno |Dia “  Fechs |domngo. Sde mayo e 2021 Tipo |Faliets | T e e Orieces 5 Wh

|
- pr = pre P Al
) M 2 216 o ‘
% 160 5o -
% | v N
- o 214 B S v
‘ 3 e . 2106 6 % LY
1= 1] [ 207 oD v
4 H Tes e v
T = n oc.ca v
® 1M s n v
v
i E
et mien
Sa1at | 101 Caps  [1708 Uridanas  |4632600 Kilns | 18473 19

V4

Figura 39.- Reporte produccion diaria (Autoria propia, 2021)
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Una vez obtenido el reporte tenemos la opcion para descargarlo o

imprimirlo para los fines pertinentes.

RIPTF1 V10113
| (@ Bopp " hr pRODUCTO TERMINADO

DEL ECUADOR
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Figura 40.- Producci6n diaria a bodega (Autoria propia, 2021)

h. Eficiencia por Rollo Madre

Eficiencia: Se refiere a lograr las metas con la menor cantidad de recursos.

Obsérvese que el punto clave en esta definicibn es ahorro o reduccion de

recursos al minimo.
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Para obtener el reporte de eficiencia debemos ingresar en el apartado de
produccién, seleccionar la opcion de produccién y escoger Eficiencia lo que

nos mostrara un reporte completo.
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termoformado

Figura 41.- Eficiencia (Autoria propia, 2021)

FE

En la imagen que se muestra a continuacion se puede observar la

eficiencia que se genera por rollos madre lo cual nos indica el cédigo, peso

cajas, peso de rollo madre y la eficiencia que se ha generado.
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Figura 42.- Eficiencia Rollo Madre (Autoria propia, 2021)
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La formula que se ha utilizado para obtener este valor de eficiencia es la
siguiente:

Peso C]

Efici O
1ciencia —Peso RM

Donde,

Peso CJ = Peso de la caja

Peso RM= Peso Rollo Madre

i. Eficiencia por maquina

La eficiencia productiva de la maquinaria Termoformadora anteriormente se

llevaba manualmente y lo cual no se lo hacia de forma adecuada ya que se lo

maneja en documentacion fisica y documentaciéon Excel.

El sistema que se ha implementado ayuda al personal de supervisidén del piso

de produccién a visualizar y eliminar las pérdidas del producto. En otras

palabras, tiene que ver con la eficiencia de la maquinaria.

En la siguiente imagen se puede visualizar la eficiencia de produccion de la

maquinaria Termoformadora.
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industriales como son los sistemas de eficiencia productiva de
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Figura 43.- Eficiencia Maquinaria (Autoria propia, 2021)

La implementacion de soluciones para

industrial permite lograr objetivos significantes:

J.

e Costes de reparacion reducidos.

e Mayores eficiencias laborales.

e Costes de calidad reducidos.

e Mayor productividad del personal.

e Mayor capacidad de produccion.

Eficiencia Termoformadora — producto

la planificacion

Reduccioén de los costes de inactividad.

de procesos

la maquinaria
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En este Ultimo caso se determina la eficiencia por Termoformadora —

producto en la cual se muestra mas a detalle el valor de eficiencia por cada

producto que se ha ingresado en la Termoformado.
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Figura 44.- Eficiencia Termoformadora (Autoria propia, 2021)
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Figura 45.- Produccién Termoformadora (Autoria propia, 2021)

k. Ingresos a bodega

Para el proceso de ingreso a bodega debemos ingresar los datos de la

etiqueta como es el cddigo con el cual el sistema automaticamente ya

reconoce a que producto pertenece y de esta forma se procede al ingreso
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Figura 46.- Ingreso a Produccion (Autoria propia, 2021)
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Figura 47.- Etiqueta (Autoria propia, 2021)

En la imagen a continuacibn se muestra como se reconoce
automaticamente la informacion en base al codigo ingresado, y en caso de
ingresar un codigo no existente el sistema mostrara el mensaje de “No
identificado” en caso de ser un codigo errébneo o de un producto que no se

encuentre terminado.
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Figura 48.- Identificacion ingreso a produccion (Autoria propia, 2021)

Al dar doble clic nos mostrara mas a detalle la informacién indicando que

es una caja no encontrada en el sistema.

B Gbenbian -Lite- [ngerme Praduccian]
L]

Ingreso Produccion

Cédigo

Nro.  Cédigo

Figura 49.- Ingreso bodega (Autoria propia, 2021)

Roles y usuarios por perfil

Finalmente se revisara el apartado de roles y usuarios del sistema, esto

lo encontramos dentro del apartado de configuracion, usuarios Yy

seleccionamos la opcion roles
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Figura 50.- Configuracion del sistema (Autoria propia, 2021)

Para crear un nuevo rol debemos dar clic en el boton * y de esta forma
ingresaremos el nombre del nuevo rol que se quiera registrar.
En el caso de creaciébn de usuarios ingresaremos datos como es nombre,
apellido, usuario, contrasefia, correo y debemos escoger el rol que se le

asignara. Al dar clic en el botén guardar se creara el nuevo usuario.
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Figura 51.- Creacion Usuarios (Autoria propia, 2021)

4.2Disefo de la Mejora
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Tabla 6 Propuesta de Mejora

Problema

Debilidad

Accion Correctiva

Actividad

Responsable

Programacion de flujo

de producto para la

Inexistencia de un Sistema
de Gestion de proceso

productivo

Implementacion del Sistema
OBENMAS de acceso local

Implementacion inmediata del

Sistema y capacitacion de uso,
asi como de los mobdulos
existentes.

Gerente General Bopp

del Ecuador

Inexistencia de

documentacion de

Elaboracion de manuales de

Desarrollo de manuales por las

Gerente General Bopp

termoformacién personas a cargo de administrar | del Ecuador
procedimientos y planes técnicos y de administracién del
. . i ) el sistema.
referidos a seguridad y sistema implementado.
salud en el trabajo
Implementacion del Sistema Operario
i Conteo de los productos de Capacitacibn del uso del
Conteo y pesaje de P OBENMAS de acceso local P
productos, cajas y forma manual sistema OBENMAS para el
conteo de productos
pallets elaborados P
Capacitacibn sobre el manejo
Pesaje de los productos y del sistema juntamente con la
Implementacion del Sistema Operario

registro de informacion

manual

OBENMAS de acceso local

balanza para el proceso de

pesaje

Capacitacion sobre los
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Control de calidad de la

produccion.

Ealta de control de calidad Implementacién del Sistema parametros de estandares de Supervisor
. OBENMAS de acceso local : -
sobre la maquinaria calidad para la maquinaria
Termoformadora
Falta de control de calidad Capacitacion sobre los _
. . Supervisor
Implementacion del Sistema .
sobre el producto indicadores que muestra el
OBENMAS de acceso local
elaborado sistema para elaboracion de
productos Termoformados
Falta de control de calidad Capacitacion sobre indicadores _
Supervisor

sobre la mano de obra de

la empresa.

Implementacion del Sistema
OBENMAS de acceso local

de medicién de desempefio

para los colaboradores.

Fuente de Elaboracién propia
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Como se puede observar el sistema OBENMAS se desarrolla con la
finalidad de cubrir todas las debilidades presentadas por la empresa y esta
adaptado a las caracteristicas del proceso productivo de la empresa Bopp del
Ecuador dentro del sistema Obenmas se encuentran varios modulos
desarrollados bajo lo solicitado por el Gerente General de la organizacion, de

esta forma se encuentra representados en modulos como son:

a) Extrusion

b) Orden Compra

c) Administracion

d) Produccion

e) Backload

f) Bodega

g) Mantenimiento

h) Bodega Repuestos

i) Ventas
j) Gerencia
Usuario l | ‘
( l'l Password l ‘
(.
ELS - TERMOFORMADO v |8

Figura 52.- Ingreso Sistema (Autoria propia, 2021)
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Figura 53.- Médulos Sistema (Autoria propia, 2021)

4.3Mecanismos de Control

En cuanto a las medidas de seguimiento, control y calidad del proceso
productivo se considera dentro del sistema los indicadores de calidad tanto para
la maquinaria Termoformadora como para la mano de obra, se tiene
contemplado tomar en cuenta parametros como numero de rollos madre
utilizados, numero de pallets, numero de cajas, numeros de productos realizados

en cada turno.
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Esto con la finalidad de conseguir una mejor distribucion de la carga de
trabajo hacia los colaboradores, lograr mejor eficiencia y calidad en el producto
termoformado, adicional es fundamental para conseguir una distribucion
adecuada de maquinaria, materiales y herramientas de trabajo ya que el sistema
se encarga de automatizar varias actividades que realizaban los empleadores lo
gue ayudaria a tener mejor distribucion del espacio fisico.

Para corroborar el control realizado dentro de la empresa se tomaran en cuenta

los siguientes puntos:

4.3.1 Control de Calidad

Para el proceso de control de calidad se verificard en primera instancia el
Detalle rollo Madre calidad, donde tendremos en cuenta los parametros de
producto, color, espesor, peso neto, peso bruto se llevara control del operario que
elaboré ese rollo madre y la fecha y hora en que lo hizo de esta forma también se

podra controlar la eficiencia del operario.
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Figura 54.- Control de calidad (Autoria propia, 2021)
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Adicional se podra controlar la produccion diaria seleccionando el turno y
la fecha que se desea obtener el reporte en el cual se podra observar a méas
detalle cdmo es la codificacién de la maquinaria Termoformadora cuantas
unidades se produjeron, el peso de la caja, peso nominal este valor es un
valor estandar determinado por la empresa y sirve para identificar si los
productos que se produjeron se encuentran dentro de los estandares

establecidos como es el peso y espesor.

También encontraremos el peso de la produccion total, lote, rollos madre,

la codificacién de la caja y por ultimo la fecha de elaboracion.

‘® _—— (=il
) Resumen Pezs Disrc = ey ==

2:81813 (3|3 3|33 1213133

T 87 ot 1301013 2104

Cajes  [24 1 PesoNem [1787 Uidades | 288000 Kio: [14.9

Figura 55.- Resumen peso diario (Autoria propia, 2021)

La lista de produccién pendiente indica los porcentajes de utilizacién de
los rollos madre y la cantidad de productos que se registraron para el proceso

de termoformado como se muestra en la siguiente imagen.
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4.3.2 FoOrmula para obtener el Rollo Madre

Total Cajas 618

Total Palets

Figura 56.- Lista produccion pendiente (Autoria propia, 2021)

Dentro de los pardmetros de calidad es importante los tipos de

componentes que se usaran para su elaboracion, la formula que se utiliza es

de propiedad intelectual de la empresa por lo que no se expone en este

documento.
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Figura 57.- Formula Rollo Madre (Autoria propia, 2021)
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En la siguiente imagen se puede observar como se distribuyen los tipos

de componentes para cierto tipo de rollo madre, espesor, ancho color y la

fecha de elaboracion del mismo.
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Figura 58.- Distribucién componentes (Autoria propia, 2021)

4.3.3 Control Calidad Operador

Este punto indica cual es la eficiencia de cada operador dentro del turno en

la elaboracion de los productos Termoformados, cuantos rollos madre utilizan

y la cantidad de productos que se realizaron.
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Figura 59.- Eficiencia Operador (Autoria propia, 2021)
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Capitulo V

Conclusiones

La razon econdmica y continuidad en el mercado de la empresa Bopp del
Ecuador esta basada en la produccion y venta de los productos dentro de
la linea de termoformacion, puesto que la rentabilidad en la fabricacion y
venta de este tipo de productos es que la empresa se ve en la necesidad

de mejorar su proceso productivo.

La empresa maneja la linea de termoformado de produccién dividido en
cuatro sub -lineas como son tarrinas, tapas y vasos las cuales actualmente

se encuentran en produccion

Se determind gracias al estudio realizado a la linea de termoformado y al
proceso que se realiza que evidentemente se estan generando tiempos
muertos lo que disminuye la eficiencia en la elaboracién de los productos

Termoformados y agrava el control de calidad.

Se evidencio en la linea de termoformado de la empresa que existian tres
restricciones principales de manufactura las cuales son generadoras de la
mayoria de inconvenientes estas son; restricciones de programacion de
flujo de producto, conteo de productos, cajas y pallets elaborados, y

finalmente el control de calidad de la produccién.

89



Con la recoleccion de informacion se pudo evidenciar que la etapa donde
se tiene un gran numero de falencias es en el proceso de pesaje de cajas
y pallets ya que se lo venia realizando de manera manual esto podia
conllevar fallos en el conteo y tiempo que se podia invertir en continuar

con la produccién.

Basados en conceptos, metodologias e informacién técnica se determiné
la realizacion del estudio y posterior desarrollo de un sistema que permita
controlar e ingresar informaciébn de la produccién de productos
Termoformados, llevar control de calidad sobre los productos y la mano de
obra esto con el fin de reducir tiempos, errores y desperdicios de materia
prima para asi optimizar los recursos y mejorar la produccion de la

empresa.

Gracias al sistema implementado se observé la gran necesidad de
mejoramiento continuo que requeria la empresa basados en la
identificacion de fallos, tiempos muertos, unidades no conformes

mejorando la organizacién de la planta.

Desarrollar un plan de capacitaciones sobre la herramienta es importante
para que la propuesta de mejora funcione, se debe capacitar a todos los
empleados para que conozcan y aprendan a utilizar las funcionalidades
del sistema y de esta manera se sientan comprometidos para alcanzar esa

mejora continua.
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Anexos

Anexo 1: Etiquetado Producto
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Anexo 2: Etiquetado Caja
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Anexo 3: Etiquetado Paleta (Pallet)
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Anexo 4: Reporte Stock Rollos Madre
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Anexo 5: Reporte de produccion diario
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