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RESUMEN 

El presente trabajo se realiza en una empresa generadora de productos plásticos, 

orientados a áreas agrícolas, comerciales e industriales de la IX Región. 

Se efectúa un análisis de su estructura organizacional y de sus procesos productivos, 

haciendo una revisión más acabada de éstos últimos. Paralelo a ello, se estudia la aplicación de 

metodologías de planificación de la producción y las normas ISO 9000 que mejoren el nivel y la 

calidad de producción de la empresa. 

A continuación se mostrará en detalle la forma en que ha sido estructurado el trabajo. 

Capítulo I: entrega una descripción general de la empresa a nivel organizacional, dando 

un mayor énfasis al área de producción. En ésta se profundizará el estudio de cada sección de la 

planta, dando a conocer los procesos productivos, la maquinaria, la mano de obra, la materia 

prima, etc. involucrados en la elaboración de los diversos productos. 

Capítulo TI: presenta la metodología de planificación que en la actualidad utiliza la 

empresa. A posteriori, y por sus reconocidos logros, se estudian y analizan las metodologías de 

planificación de producción que son más utilizadas en el presente. 

Capítulo III: considerando las características de la empresa y su demanda de 

mejoramiento contihuo, propone implementar dos de las metodologías analizadas, una enfocada 

al área de planificación de la producción y la otra aplicada al proceso productivo 



Capi'til!l!l© IV: p>f.eseElta COiil!l.iJD©nentes, aspectos estnic1il!l.fafos y 0tr0s }Dl!Jliltos g<merales de las 

Jíl©rmas 1$0 ~©Q@ . En l!>ase a est©s antecedentes, se selecciona la norma <ql!le se propone ap1i.car 

jM to a la met0cl0l0gía. 

Ca}!li1ntl0 V: clesgll0sa y sefüafa 10s diversos J!>Untos sol!>Fe los eaaJles clebe aplicarse la momaa 

<dentro cfo la 0fganizaei@n. 

Caq?>ílÍíl!l!r© VI: p>IieseRta las cli.fiel!lltades c:¡ue p0drian Sl!lseütarse cll!lr.am.te la pm~sta en mwe.ha, 

y 10s bene:füei©s geNeFacl©s J!>OF la im.plan.tación cle la n0m:la ]SO cleNfili0 cle la @rganización. 
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INTROD CCIÓN 

En la actualidad, un alto grado de complejidad en la competitividad se observa en la 

empresa a nivel nacional e internacional. Esta situación ha orientado a las organizaciones a 

investigar nuevas instancias en que generar una mejor utilización de los recursos disponibles. 

Debido a la problemática planteada es que la planificación y control de operaciones es 

uno de los pilares fundamentales de una empresa, ya que es en esta área en donde se determina el 

diseño del proceso, la selección y elección de tecnologías, la capacidad productiva, la materia 

prima que se adquiere, y otras condicionantes propias de este tipo de planificación, es decir, se 

demarcan así los márgenes de maniobra a la empresa para la consiguiente toma de decisiones. 

Otro aspecto preponderante en el proceso de productividad es la calidad. Ésta aparece 

como un factor de competitividad que le imponen los nuevos mercados a las empresas, 

impulsándolas a enfrentarla a través del establecimiento de un sistema eficiente y eficaz de 

gestión de calidad. La empresa debe considerar un enfoque global de la calidad, que incluya todas 

las fases del producto, lo que exige la participación de todo el personal y a su vez de todos y cada 

uno de los sectores que participan en ello. 

Tras la búsqueda de un aumento en el nivel de competitividad de la empresa Temuplas, es 

que se desarrolla este trabajo de título. Se orientará a dos aspectos importantes destinados a 

conseguir el mejoramiento de la organización y los procesos productivos, por una parte al estudio 

de las metodologías de planificación más utilizadas hoy en día y complementando el punto 

anterior, a las normas internacionales de calidad ISO 9000. 



CAPÍTULO I 

DESCRIPCIÓN DE LA EMPRESA 

1.1 ORGANIZACIÓN 

Industrias de plásticos Temuplas Ltda. tiene presencia en diversos mercados como el 

industrial , comercial y agrícola, a través de productos tales como bolsas camisetas, sacos, 

bol as, mangas para riego, invernaderos, ensilajes, etc. 

· a empresa cuenta con una planta de reciclaje, ubicada en LABRANZA, donde el material 

reciclado se utiliza para elaborar productos como: mangas transparentes para uso en la 

con trucción tuberías de polietileno de diversas medidas, bolsas camiseta y conos de uso propio 

para emb binar productos tenninados. 

edores, que aba tecen de materia prima e insumos a esta empresa, se encuentran en 

di ariadas partes del mundo como Canadá, Venezuela, Tailandia, México, E.E.U.U. 
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Chile. Los productos que se elaboran se comercializan en todo el país desde Arica a Punta Arenas 

y en parte de Argentina. 

La demanda que se experimenta año tras año en la empresa es cíclica, apreciándose un 

incremento entre los meses de Agosto y Diciembre, debido principalmente a la demanda de silo, 

polietileno negro con ultra violeta que se utiliza en el área agrícola para cubrir el pasto cortado. 

En cuanto a la organización, la empresa se divide en tres áreas claramente definidas: 

Gerencia de Administración y Finanzas, Gerencia de Ventas y Gerencia de Operaciones y 

Prevención de Riesgo. 

El área de producción, que depende de la gerencia de operaciones y prevención de riesgos, 

cuenta a su vez con tres departamentos: Mantención, Polietileno y Prolipropileno, cada uno con 

su correspondiente supervisor. En producción se trabaja de Domingo (24:00 Hrs) a Sábado 

(23 :00 Hrs ), con tres tumos diarios, cada uno de ocho horas. Se presenta el organigrama en la 

figura l. l. 
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Figura 1.1 Organigrama Temuplas Ltda. 
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En el área de ventas se ea com.ie11Z0 al proceso productivo al Fealizarse, por el vendedor, una 

00ta <de venta la que es lilevacla a geFeBeia <de ventas donde se aprneba e se Fechaza la solicitud. 

Una vez aceptada, la selicirucl J!>asa al geFenre de finanzas quien da el VºBº. Posteriormente, la 

seer.etaria <de ventas en.tliega, des veces al día, las solicitudes al jefe cle p1i0ducción quieB 

finalmente las clistrümye al j.efe <!le la planta correspondiente. El tiempe empleade en este trámite, 

es aJ!>FeKimadamente un día. 

Existe un lugar füsico par:a las operacienes de cada seceiéR, p>or 10 que se cuenta con l!lila 

planta de Polietikn0 y una planta <!le Prohprnpileno que se ubican en el primer piso de la empFesa 

joot0 con a<drninistracién. ER la planta baja se encuentra MaRten.eién, la planta de Polietileae de 

reciclaje, la Bodega de ¡;>mductes rerminades y materias primas. En la figma 1.2 se muestra la 

distribucién fisic:a de la empii~Sa. 
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Figura 1.2 Distribución Física Temuplas Ltda Planta Alta. 
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1.2 PLANTA POLIETILENO 

1.2.1 Descripción 

El producto que se elabora en esta sección son las bolsas de polietileno. El mercado 

objetivo de éste producto es principalmente el comercial e industrial. 

La planta (Figura 1.3) se encuentra ubicada en el primer piso de la empresa y cuenta con 

un espacio ftsico de 1474,3 m2
• Ésta es totalmente independiente de las otras plantas ya que en 

lla s elabora por completo el producto. 

E.>cisten cuatro secciones dentro de esta planta: Extrusión, Impresión, Corte Sellado y 

Embalaje. Cada sección cuenta con varias máquinas y trabajadores donde se procesan los 

diversos productos en línea, de una sección a otra, en forma discontinua. 

El número de trabajadores con que cuenta la planta es de cien, distribuidos en las 

diferentes secciones de la planta. 

El inventario, tanto de ínsumos como de materia prima, que maneJa la empresa es 

minimo, alcanza apro.>cimadamente para diez días, ya que el espacio físico de bodegaje es 

reducido. 

o e mantiene un stock de productos terminados, ya que se trabaja a pedido y las 

órden on enviadas lo antes posible al cliente. 
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Definición de Movimientos en Planta Polietileno: 

1. EHtrada de insumos y materias primas c:¡Ne pmvienen de bodega que se eacl!leRtra en la planta 

baja. 

2. Una vez elaborada, la maaga se lleva a p>esaje donde se registraTI las dimeRsiones de ésta, su 

peso, la merma y el tum(i), entre otros dat(i)S. 

3. La manga de pesaje, si n.o }lleva impFesión, se puede ir directameate a corte y sellado. 

4. Se imprime la manga eoa el logo correspondiente al cliente. Se puede prescindir de este 

p>rnceso, dep>emiiendo de les Feqaerimientes del cliente. 

5. Se p>esa la manga impFesa y se Fegistra en la planilla de centrnl de impFesién. 

©. El proceso de emeNacle es séle para bolsas que no son camisetas y ql!le p>eseen doble 

impresión. Estas se utii1lizan generaLmente para boutiques. 

7. Después que la rnm1ga ha side imprresa se J!>rocede a dar las climensiones clel largo y forma cle 

la bolsa en la sección de eerte y selllado. 

8. Las belsas son rieuniclas en grl!lpos de cantidades predeterminadas según le establecido para 

cada producto, pam ser pesadas. 

9. :Per último, el pFedl!lcte es emh>alado ]!>fil.a ser llevado a beclega. 

lQ. Se traslada el prnducte a la planta baja, para posteriormente ser entFegacle ail diente. 
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t.2.2 Mano de Obra 

La descripción de mano de obra que se presenta posteriormente, es respecto a un sólo 

tumo. Cabe recordar que la empresa trabaja sobre la base de tres tumos diarios en el área de 

producción. 

La distribución de la mano de obra en la planta se efectúa de acuerdo a las necesidades de 

las diferentes secciones como se explica a continuación: 

Sección de extrusión: 

• 1 maestro, posee mayor conocimiento sobre las máquinas extrusoras y está encargado de 

su funcionamiento y manejo. 

• 2 ayudantes, encargados de revtsar que la manga vaya adquiriendo las dimensiones 

requeridas por el cliente. 

• 1 mezclador, cuya función es unir las dosis adecuadas de materias primas y llevarla a la 

máquina extrusora para iniciar el proceso de fabricación de la manga. 

• 4 embaladores, responsables de envolver las mangas que han salido del proceso de 

extrusión. 

• 2 aglomeradores, encargados de reciclar los plásticos defectuosos. 

Sección de impresión: 

• 4 maestros, encargados del funcionamiento y manejo de las máquinas impresoras. 

Sección de corte ellado: 

• radores, llevan el manejo de las máquinas, agrupan las bolsas para ser 

almaJ nadas y llenan la planilla de control de registro de corte y sellado. 
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Sección de mbalaje: 

• 2 embaladores, encargados de envolver el producto para su posterior transporte, 

pe arlo y pegar una etiqueta que contiene el código y características del producto y 

del cliente. 

Como se puede apreciar, cada trabajador tiene asignada su función, lo que no es 

impedimento para que sea trasladado a otras secciones e incluso a otra planta de la empresa. 

Es importante destacar que los trabajadores no poseen ningún tipo de capacitación previa 

en el manejo de las máquinas, ni tampoco se les exige algún nivel educacional determinado. El 

conocimiento lo adquieren sólo a través del método de ensayo y error, y en algunos casos los más 

antiguo traspasan sus conocimientos a los nuevos trabajadores. 

1.2.3 Máquinas 

Máquina Extrusora: 

La cantidad actual de máquinas de extrusión en la sección es de diecinueve, dentro de las 

cuale cuatro de ellas además imprimen. Esta maquinaria está hecha para la producción de 

películas plásticas, las que forman una manga larga de diversos anchos y espesores. Una de sus 

ventaja e el pequeño espacio que se utiliza para su instalación. Los materiales utilizados en su 

construcción on de origen canadiense, sus cabezales y anillos de aire permiten la producción de 

pelicula d plástico de elevado patrón técnico, ya sea en polietileno lineal de alta o baja 

densidad. 

Máquina d Impr ión: 

úm r d máquinas de impresión e · stentes es de cuatro, sin contar con las ya 

cción de extrusión. e utilizan para darle, a la futura bolsa, la impresión que 

d amba caras. ºste una gran gama de colores e impresiones, 



dependí nd 

di fiador. 

tanto del tratado que se utilice para la impresión como de Ja imaginaJ i ' n del 

1 op rario programa la máquina para trabajar a una velocidad de 650 a 700 rp~ lo que 

da 87 bol as por minuto. Éstas revoluciones son las ad cuadas, ya que al aumentarlas l trabajo 

s inefici nt , e produce una pérdida de tinta al saltar en todas direcciones, y mientras que al 

disminuirlas no e imprime la cantidad de bolsas deseadas. 

Máquina de Corte y Sellado: 

E · ten trece máquinas de corte y sellado, las que dan el corte, sellado y forma a la bolsa. 

Para la puesta en marcha de la máquina, ésta se debe calentar durante 40 minutos. 

Posteriormente, el operario introduce la velocidad de corte y sellado por minuto a la cual quiere 

que funcione la máquina. Ésta posee un censor que reconoce un código que fue impreso en la 

sección anterior, este código le indica a la máquina donde debe cortar y sellar la bolsa. La 

capacidad máxima de corte es de 130 bolsas por minuto. Además, la máquina cuenta con frenos 

de aviso automático. Se requiere de una sola persona para manejarla ahorrando en mano de obra 

y costo. 

1.2.4 Estructura 

La planta de Polietileno la conforman cuatro secciones, cuya función se define a 

continuación: 

• Extru i ' n: a ta sección llega la materia prima e insumos de bodega, los que se utilizan para 

fabri ar mangas de diversos espesores. 

• Impr i ' n: n ta área se le da el largo y la impresión a la manga. Esta sección es optativa, 

pu la manua puede ser o no impr sa, dependiendo de los requerimientos de cada cliente. 

• liad : est departamento da la forma el largo que llevará finalmente la bol a 

a las bol as para su posterior almacenamiento. 



+ mbalaj : n ta cción e almacenan lo pr du tem1inados a la e pera de r f1 tirado 

por b d ga. 

La lan a de Polietilen0 opera sobre la ba e d pedidos, por lo que su programai i ' n 

d tallada. esquematiza la estructura de los centr d trabajo de la planta en la figura 1.4. 

CORTE Y SELLADO 

Figura 1.4 Secciones de Planta Polietilen0. 



1.2. D cripción del Proceso Productivo 

1 proceso productivo se encuentra en Un lo que genera una dependencia d una 

ección con respecto a la anterior. Cada sección lle a por tumo y en forma manual una planilla 

de control donde se registran los datos específicos del producto, tumo y cliente, entre tro . 

1.2.5.l Factores que influyen en el Proceso Produclñlo 

Lo factor s que caracterizan el proceso productivo on los siguientes: 

• e fabrica en base a en pedidos. 

• El nivel de inventario tanto de materia pnma, de msumos como d producto 

terminados o semiterminados es mínimo. 

• Todo el proceso de fabricación se realiza en la planta. 

• tado de las máquinas. 

• Utilizan centros de trabajos. 

• Variables que influyen en el proceso producti o: 

• Capacitación de los trabajadores. 

• Experiencia laboral de los operarios. 

• Tiempos de producción. 

• Calidad de la materia prima que se utiliza. 

• Otros. 

1 i mpo de proceso depende tanto de la capacidad máxima de la máquina n cu ti ' n 

com dJ la ficiencia de cada operario ya que on ' tos quienes programan las máquinas 

dan manti n l n. 



1.1. 5. 2 Proc o Productivo 

1 pr e o de producción de divide n cuatro tapa , las que se describ n n fi nna 

detallada a ontinuación: 

Ante de comenzar el proceso de extrusión propiamente tal, se lleva la dosi a · uada d 

mat ria primas e insumos a la máquina mezcladora, la que revuelve estos component 

xlru i n: 

Una v z hecha la mezcla, se alimenta la máquina extrusora cada 45 minut · dand asi 

comienz a la elaboración de la manga. En esta fas la manga adquiere las dimen ion anch 

y esp r. Cuando la manga alcanza un peso de 40 a 50 kilos aproximadamente, da rmino al 

proc s de extrusión. Posteriormente, se traslada la manga a pesaje y se registran l datos d 

inter ' n la planilla de control de extrusión. Por último la manga queda en e p ra d inic·ar l 

proce o igui nte ya sea impresión o corte y ellado. 

fmpre ión: 

mi nzo de esta etapa, el operario d la máquina impresora busca la manga que 

encuentra. n spera, la traslada hacia la máquina la pr para para el proceso d impre i n. na 

vez t rrninad ' t , se pesa la manga ya que la ma ría de las veces existen pérdida al comi nz 

d bido a que la impresión no queda n d sde el principio, más tarde r gi tra la 

planilla d ntr l d impresión. Posteriorm nt la manga se traslada hacia el et r d rt 

ellad , .nd pera er procesada. 
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Corte y Sellad 

En e ta ección se le da el largo y forma a cada bolsa a través de cortes s11cesivos. Una 

vez cortaeas, el operario procede a agruparlas y envolverlas en pequeños pacquetes de cantidades 

variables dependiend(i) del p>rnducto. Por último, se registra en la pla1üJlla de cem:e y sellado la 

cantidad producida. 

Embalaje: 

En esta sección el op>eracl0r agrup>a los paquetes dentro de una balsa, las pesa y etiqueta. 

Lueg0 procede a registrar en la p>lanilila centrnl sellado los kilos y las uhidades producidas. 

Finalmente, se embalan las l!>elsas y se dejan en espera para ser trasladadas a bedega, lo que se 

realriza en el cambio de turne. 

La producción es Fegistrada ea cacla eta}!>a del proceso ( extifasióFI, imp>Fesión, corte y 

seJllade ). Este control se efectúa por medie de las planillas de contml ya mencienadas, donde se 

ingFesan entre otros, datos come tUJitlo, fecha, características de la bolsa, unidacles acumuladas, 

mermas, peso cono, peso de la manga, etc. Las planillas de cacla etapa se encuentran en el 

Anexo l . 



1.2.5.3 Diagrama del Proceso de Pr.oducción 
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1.2.6 Costos del Proceso Productivo 

La estructura de análisis de costos presentada por la planta es la siguiente: 

~ Gastos generales: 

• Agua. 

• Energía. 

Con respecto al agua, la empresa se autoabastece, ya que cuenta con un pozo propio el que 

cubre, hasta ahora, toda las necesidades de la organización. En cuanto a la energía, esta sección 

consume mensualmente alrededor de 300.000Kw/hr, por lo que en total los gastos generales que 

equivalen a$ 6.055.000 aproximadamente. 

~ Costo de mano de obra: 

A los operarios de cada sección se les paga de acuerdo al cargo que desempeñan en la planta 

y a la antigüedad que poseen en ésta. Los sueldos estimados se presentan en la siguiente tabla 1. 1: 

Tabla 1.1. Sueldos de la mano de obra. 

Cargo en la Sección Cantidad por turno Pago mensual total ($) 

Jefe de turno 1 320.000 

Supervisor 1 220.000 

Maestro 5 1.050.000 

Operario Máquina 13 1.820.000 

Embalador 9 810.000 

TOTAL 29 4.220.000 

Cabe recordar que existen tres turnos, por lo que mensualmente en esta sección se gasta 

en mano de obra aproximadamente $12.660.000. Es de importancia mencionar que en esta 

empresa no se le paga a los operarios por sobreproducción, es decir, produzcan la cantidad que 

produzcan siempre se les pagará lo mismo mensualmente. 
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)' Costo de materia prima: 

Los productos que se elaboran en esta planta se pueden dividir, según la materia prima que 

utiliza, en tres: 

• Bolsas Transparentes. PEBD(polietileno de baja densidad) 

Un producto que se fabrica con esta materia prima son las bolsas transparentes de 

diferentes dimensiones. Existe una pérdida aproximada de un 6% en todo el proceso 

de elaboración. Se muestra a continuación en la tabla 1.2, precio y cantidad a utilizar 

de materia prima en la elaboración del producto. 

Tabla 1.2.2. Materia prima, cantidad y precio. 

PEBD 

Materia Prima Precio ($) por Kg Cantidad% 

522 100 

• Bolsas camisetas. PEAD(polietileno de alta densidad) 

Uno de los productos más solicitados por los clientes que se trabaja con esta 

materia prima es la bolsa camiseta, la que además necesita los siguientes insumos, que 

se muestran en la tabla 1.3 de materia prima, precio y cantidad. 

Tabla 1.2.3. Materia prima, cantidad y precio. 

Materia Prima e Insumos Precio ($) por Kg Cantidades % 
- -

PEAD 493 100 

Masterbach 1 850-1800 3,5 
·-

PE lineaf 524 25 

Tinta 2500-3800 -
-

1Masterbach = insumo que le otorga el color deseado a la bolsa. 

PE lineal = Insumo que le otorga resistencia y elasticidad a la bolsa. 
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Esta es la típica bolsa que se utiliza en los supermercados y a Jo ]argo del proceso 

sufre una pérdida adicional en la sección de corte y sellado debido a la forma que lleva 

finalmente la bolsa. La pérdida total que genera este tipo de producto es del orden del 

15,42%. 

• Bolsas recicladas. PZAD(polietileno reciclado de alta densidad) 

Los productos elaborados con esta materia prima son de menor calidad que los 

anteriores, ya que se utiliza material reciclado. Los insumos que se ocupan para estos 

productos se muestran en la tabla 1.4 siguiente: 

Tabla 1.4. Materia prima, cantidad y precio . 
..... - ~ '' . - . 

Materia Prima e Insumo Precio ($) por Kg Cantidades % 

PZAD 200 100 

Masterbach 850-1800 3,5 

Tinta 2500-3800 -

Se elaboran principalmente bolsas camisetas por lo que el porcentaje de pérdida es 

mayor que el de una bolsa rectangular, alcanzando alrededor del 15,42%. 

;;.. Impresión 

La cantidad de tinta que se utiliza en cada producto es relativa, pues depende del diseño 

que cada cliente haga del producto en cuanto a los colores, si quiere una o ambas caras impresas, 

etc. Se utiliza para realizar la impresión un polímero o clisse, el que posee diversas dimensiones 

que van desde lOxlO cm2 hasta 60x80 cm2
. El precio de este clisse es de $21 el cm2

. 
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);;> PFeclucción 

En la J!>lanta de pol1ieti1leno se J!>roducen mensualmente aproximadamente 450 toneladas de 

productos terminados. El precio bruto de venta de las bolsas fluctúa entre los $1-$120, por lo que 

se calcula un pFomeclio de $8 la hl@lsa, masándose éste en el J!>Fecio de las bolsas más vendidas. 

Las cantidades que se elabOFan cle cada tipo de bolsa se encuentran en la tabla 1. 5: 

Tabla 1.5 . Cantidad de balsas elaber.adas mensualmente. 

Tipo de Bolsa Peso por m1ñdad Cantidad Cantidad Ingreso bruto 

11 (gr.) pr.oducida producida me11Dsual ($) 

1 mensual (Ton) mensual 

11 
(unidad) 

Transparente 1í 2(:) 340 17.00C>.000 130. 00(!) .@00 

Cam1iseta 5.7 90 15.789.474 120.315.792 

Reciclada 2.5 20 8.0C>0.000 04.000.000 

TOTAL 450 40.789.474 326.315.792 

El porcentaje de clevelución de parte los clientes, por prncluctos <defectuosos es del orden 

clel 1 % mensual. Es impeFtante destacar que este porcentaje de pérdida que se genera es agregado 

extra cada vez que se elabora un producte. 
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1.3 PLANTA POLIPROPJLENO 

1.3.1 Descripción 

Los productos que se fabrican en esta sección son principalmente dos: los sacos y las 

mallas de polipropileno. El producto sobre el cual se efectuará el estudio serán los sacos cuyo 

mercado objetivo es principalmente el agrícola e industrial. 

La planta (figura 1.5) se encuentra ubicada en el primer piso de la empresa, que comparte 

con la planta de polietileno y con las oficinas administrativas, y cuenta con un espacio fisico de 

2290 m2
. La planta, al igual que la de polietileno, es totalmente independiente de las otras, ya que 

en ella se elabora por completo el producto. 

Cinco secciones componen esta planta: Extrusión, Tejeduría, Impresión, Corte y Sellado y 

Embalaje. Cada sección cuenta con varias máquinas y trabajadores donde se procesan los 

diversos productos en línea, de una sección a otra, en forma discontinua. 

El número de trabajadores con que cuenta la planta es de ochenta, distribuidos en las 

diferentes secciones de ésta. 

El inventario, tanto de insumos como de materia prima, que maneja la empresa es 

mínimo, y aproximadamente alcanza para diez días, ya que el espacio físico de bodegaje es 

reducido, por lo que la empresa no puede permitirse ocupar demasiado espacio en inventario. 

No se mantiene stock de productos terminados, ya que se trabaja a pedido y las órdenes 

son enviadas lo antes posible al cliente. 
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Definición de movimientos en la Planta de Polipropileno: 

1 . Salida de productos terminados hacia bodega. 

2. Una vez fabricadas las rafias, con un determinado espesor y puestas en las bobinas 

correspondientes, se llevan todas a pesaje en donde se registran, de a grupos de más o menos 

veintiocho dependiendo del saco en que se guarden, en la planrna de control de consumos de 

extrusión. 

3. Las rafias son trasladadas a tejeduría, donde tejen mangas circulares o láminas de un 

determinado ancho. 

4. La manga es transportada a pesaje donde se registra en la planilla de control de producción de 

tejeduría. 

5. Se traslada la manga a la sección de corte y sellado, donde se le da el largo, se cierra el saco y 

se registra en la planilla de control de máquina cortadora. 

6. Los sacos que no llevan impresión se pasan directamente a la enfardadora, donde se 

almacenan en grupos de a quinientos. 

7. Los sacos almacenados se pesan, se registran en la planilla de control de enfardado y quedan 

en espera de ser trasladados a bodega. 

8. Los sacos, que según los requerimientos del cliente deben ser impresos, pasan a esta fase, por 

lo que el proceso de impresión resulta ser optativo. En este proceso se registra la producción 

en la planilla de control de impresión. 

9. Se trasladan los sacos de impresión a la enfardora, la que almacena los sacos. 

1 O. Los sacos que fueron sellados en forma defectuosa o que requieren costura especial o 

refuerzo en la boca, son llevados a las cosedoras manuales donde se procede a coserlos y 

registrarlos en la planilla de control de costura manual. 

11 . Una ez que los sacos fueron cosidos correctamente se trasladan al proceso de impresión si es 

así como estaba programado. 

12. Se trasladan los sacos de las cosedoras manuales a la enfardadora, la que almacena los sacos. 
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1.3.2 Mano de Obra 

La mano de obra que se describe, es con respecto a un sólo tumo de los tres con que se 

trabaja en el área de producción de la empresa. 

La división de mano de obra en la planta, depende de las necesidades de producción que 

se deba cubrir en las diferentes secciones. La distribución de ésta se presenta por sección de la 

siguiente manera: 

Sección de extrusión: 

• 1 maestro extrusor, encargado del funcionamiento y manejo de la máquina, además de 

llevar el registro en la planilla de control. 

+ 1 ayudante, encargado de revisar lo relacionado con la elaboración del producto. 

• 1 aprendiz, de apoyo general. 

Sección de Tejeduría: 

+ 4 maestros, encargados del funcionamiento y manejo de las tejedoras. Llevan el 

registro en la planilla de control. 

• 1 ayudante, asistente de maestros. 

Sección de impresión: 

• 3 maestros, encargados del funcionamiento y manejo de las máquinas impresoras, 

además de llevar el registro de la planilla de control. 

• 6 ayudantes, colaboradores de los maestros. 
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Sección corte y sellado: 

• 3 maestros, encargados del funcionamiento y manejo de las máquinas de corte y 

sellado. 

• 1 ayudante, que agrupa las bolsas y las transporta a la siguiente sección. 

Sección de costura manual: 

• 1 maestro, encargado de coser los sacos y llevar el registro de la planilla de control. 

• 1 ayudante, encargado de acomodar los sacos que fueron cosidos. 

En esta sección, debido a la demanda, se trabaja con un sólo tumo, el que funciona de 

7:00 a 15:00 horas. 

Sección de embalaje: 

+ 2 personas, encargadas de envolver el producto para su posterior transporte, pesarlo y 

pegar la etiqueta que contiene el código y características del producto y del cliente. 

En esta sección, debido a la demanda, se trabaja con un sólo turno, el que funciona de 

8:00 a 16:00 horas. 

E importante destacar que al igual que en la planta anteriormente descrita, los 

trabajador no poseen ningún tipo de capacitación previa en el manejo de máquinas, ni se les 

exige algún nivel educacional determinado. El conocimiento lo adquieren sólo a través de la 

experiencia que van ganando diariamente y en algunos casos, los más antiguos traspasan su 

conocimiento los nuevos trabajadores. 



f\.Yt111Jio dt: Alctoclologlo para Pla11iflcaci611 de Prod11ccl611 y ormas de calidad. 28 

1.3.3 Máquinas 

Máquina Extrusora: 

Actualmente existen en la sección dos máquinas extrusoras de rafia. Están destinadas 

para elaborar películas plásticas o film. De este film se obtiene, a través de cortes, hilos o cintas 

llamadas rafia, de un ancho de 3 mm con un espesor ariable, la que es enrollada en una bobina. 

Se produce de cada camada (cambio de bobinas) aproximadamente 118 bobinas de un máximo de 

140 en una máquina y 160 de un máximo de 200 de la otra extrusora. La máquina debe ser 

alimentada, en forma manual, cada dos horas aproximadamente y debe ser programada para su 

funcionamiento. 

Máquina de telares circulares: 

Existen catorce de estas máquinas, de las cuales once funcionan con cuatro lanzaderas y 

tres con seis. Esta máquina, a través de sucesivos tejidos, va formando una manga o una lámina, 

las que pueden ser de diversos colores. Cada máquina posee un contador de metros lineales, el 

que se utiliza para saber con exactitud donde detener el tejido. 

Máquina cortadora y selladora: 

La planta cuenta con dos de estas máquinas, las que le dan el largo al saco. Al igual que 

las máquinas de corte y sellado de la planta de polietileno, a estas máquinas se les programa la 

velocidad de corte, el largo y el sellado. Su capacidad máxima de corte es de 1. 000 sacos por 

hora. 

Máquina de impr sión: 

La i n de impresión cuenta con dos máquinas impresoras. Se utilizan para dar al saco 

la impr · ' n d eada dando la opción d imprimir el aco por una o ambas caras. Cada máquina 

tiene una ca. acidad máxima de impr ión de 1000 aco por hora. 
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Máqujna de costura manual : 

La planta cuenta con tres de estas máquinas, las que se utilizan para coser los sacos que 

fueron mal cosidos en Ja sección de corte y sellado o los que requieren un refuerzo en la entrada 

del saco o boca. Cada máquina produce como máximo quinientos sacos por hora. 

Máquina enfardadora: 

Existe sólo una de estas máquinas. Su función es comprimir los sacos ya fabricados para 

envolverlos para su posterior transporte. La enfardadora comprime y almacena como máximo 

22. 000 sacos. 

Es importante advertir que si se quiere trabajar con las capacidades máximas de las máquinas esto 

no sólo dependerá de la máquina en sí, sino que también influyen otros factores como el dominio 

que tenga el operario sobre la máquina, la calidad del material que se utiliza, del estado en que se 

encuentra la máquina, etc. 

1.3.4 Estructura 

La planta de Polipropileno la conforman seis secciones, cuya función se define a 

continuación: 

• Extrusión: a esta sección llegan la materia prima y los insumos de bodega, los que se utilizan 

para fabricar la rafia de diferentes espesores y colores. 

• Tejeduría: en esta sección se teje, en forma circular o en láminas, la manga. Aquí se le da el 

anch d ado al aco. 

• Cort llado: ste departamento le otorga el largo que llevará finalmente el saco, además 

de llar! 
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+ Impresión : esta seceión es eptativa, pues el saco puede o no ser imprese, este dependerá de 

los requerimientos clel cliente. 

+ Costura Mam1al: esta se€ci<f>n es 0J!>tati~a, ya que se utiliza para reforzar la boca del saco o 

cuando el saco ne fue bien sellacle en la sección de corte y sellaclo. 

+ Embalaje: en esta seeúón. se almacenan les product0s terminades a la esJ!>era de ser retiraclos 

por bodega. 

La planta de PehJ!>roJ!>iileno opeFa se@re la base de pedidos, J!>0f le ~ue Sl'l pmgramación es 

detallada. Se esquematiza la estructura cle los centros de trabaj0 de la planta en la tí.gura 1.6. 



EXTRUSIÓN 

COSTURA 
MANUAL 

Figura 1.6. tructura de lo centro de trabajo de la planta. 



1.3.5 D cripción del Proceso Productivo 

d pendencia de una sección con resp t a la anterior, ya que es un pr c o 

producti qu e encuentra en línea. Cada turno d la sección lleva, en forma manual una 

planilla d control donde se registran datos relevante del producto, la producción, n mbr del 

cliente(para identificación), etc. Estas planillas se muestran en el anexo 2. 

1.3. 5.1 Factores que influyen en el Proceso Productivo 

Los factor que caracterizan el proceso productivo son los siguientes: 

• fabrica basándose en pedidos. 

• El nivel de inventario tanto de materia prima, y de inswnos como de productos 

t rminados o semiterminados es mínimo. 

+ Todo el proceso de fabricación se realiza en la planta. 

• E tado de las máquinas. 

• Utilizan con cetros de trabajos. 

• Variables que influyen en el proceso productivo: 

• Capacitación de los trabajadores. 

• Tiempos de producción. 

• Experiencia laboral de los operarios. 

• Calidad de la materia prima que se utilice. 

• Otros. 

1 ti m o d proceso depende tanto de la capacidad de la máquina en cuestión como de la 

efici n ia ada operario, ya que son estos quienes programan las máquinas y le dan una 

mant n i · n b · ica como limpieza, afinación, etc. 
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J.3.5.2 Proceso Productivo 

El proces0 de J.i>reclucoién de ~iv·ide en cuatro etapas, las que se clescril!>eN a continuación: 

Antes de comenzar el J!>Foees0 de extrusión propiamente tal, se bleva Ja dosis adecuada cle 

materias primas e insumos a Ja má<!Juina mezcladora, la que revuelve estos c0m11mnentes. 

Extrusión: 

Una vez inc0r¡i>orada Ja mezcla a la máquina extrusora, se eJal!>ora uNa p>eJfoula o film. Esta 

p>elícula sale a una temperatl!lfa muy elevada de la máquina extrnsera, por lo <!}Ue in.mediatamente 

pasa por cámara cle agua fría e aiFe para enfriarla Una vez que el film alcanza la temperatura 

amb>iente, pasa a través de e0rtad0Fes formando así la rafia. P0steri0miente, la Fafia es enrollada 

en bobinas, las que se FetiraN una vez que alcanzan un determinado tamañ0, el que queda a 

er i ·eFio del operari0 cle tum0. f>0r últim0, se trasladan sacos c0N veinti0eh0 l!>0binas cada uno 

hacia la pesa, donde se Fegistran eN la p>lanilla de control y se l1levan a la seeeién de tejid0. Un 

c0ntrol que se realiza, una v.ez p>or camada, es toman tres muestras cle ra•tia de nueve metros cada 

una para ver la calidad de ésta través de su J!>eso. 

Tejeduría: 

Antes de em¡:>ezar, se col0ean las bobinas en las lanzaderas cle las má<!}uinas tejedoras. 

Posterjormente, comienza el proceso de elaboración donde se teje, en forma ciFcular, las rafias 

<dando origen a la manga. Una vez que la manga alcanza el metraje <!}Ue se ha determinado es 

Fetirada de] proceso de tej~d0 . Per último, se registran los dates del pFocluct0, cliente, tumo, etc. 

en la planilla de oontr01. Es ae imp>ortancia mencionar que existe sél0 una planilla para toda la 

sección. 
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Certe y Sellado: 

Se traslada la manga de la seccióR de tejido ya pesada, par:a clarle el largo requerido al 

saco. A medicia que va sal0iend0 el Ji>roducto, el operario a cargo revisa, visualmente, si la costura 

pFeseata defectos. Si a1gfui saco 10s Ji>reseBta, es separado para enviarlo a la sección de costura 

manual. Los sacos no defoctuosos se agrupan de a cincuenta para enviarlos a la siguiente sección 

ya sea a impresión o embalaje. Al térmim> clel proceso se registra la producci@n en la plani11a de 

contr:ol. 

JímpFesión: 

Antes de c0menzar el f>F0ces0 de impFesión, el cual es optati·v0, los operarios preparan la 

máqllina para la nueva impresión. Ea eacla máquina se trabaja c0A tres 0per:ari0s, los que pasan 

une a uno los sacos a través de la má<iJ.uina para su impresión. Al r:ecibir los saces ya impresos, se 

separan los defectuos0s clejándol0s par.a segunda selección y los TIO clefectu0s0s se transportan a 

la siguiente sección. P0r último, se r:egistra la Ji>rnducción en la planiilla de coatli01. 

C0stura Manual: 

Los sacos defectl!l0s0s cle selilaclo y principalmente los que necesitan r:efl'.lerzo en la boca, 

son trasladados a esta secci<f>n. Acquí se c0sen manualmente y lueg0 se transportan a la sección 

Ci¡Ue corresponde, ya sea imJi>Fesión 0 embalaje, para continuar con el proceso pr0ductivo. 

Embalaje: 

Los acos ya terminacl0s soN almacenados en grupos de qmnientos, los que son prensados 

en. la máquina enfardadora y puestos en un embalaje que es cosicl0 a mano. Por último, los sacos 

son pesado trasladados a t>oclega donde quedan en espera para ser entregados. 



1.3.5.3 Diagrama del Proceso De Producción 

SECCIÓN 
EMBALAJE 
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1.3.6 osto del Proceso Productivo 

La estructurad análisis de costos presentada por la planta es la siguiente: 

Gastos g nerales: 

• gua. 

• Energía. 

La información que se obtuvo de estos costos es sólo a nivel global y está estimada en 

$ 6.055 .000 mensuales en gastos. Es necesario recordar que el agua de la empresa se obtiene 

de un pozo propio, el que cubre todas las necesidades de la industria. 

)..- Costo de mano de obra: 

A los operarios de cada sección se les paga de acuerdo al cargo que desempeñan en la planta 

y a la antigüedad que poseen en ésta. Los sueldos estimados se encuentran en la tabla 1.6: 

Tabla l .6. Sueldos de la mano de obra. 

Cargo en la Sección Cantidad por turno Pago mensual total ($) 

Jefe de tumo 1 320.000 

Supervisor 1 220.000 

Maestro 11 2.310.000 

Operario Máquina 3 420.000 

Embalador 11 990.000 

TOT 27 4.260.000 

r cordar que existen tres tumos, por l qu mensualmente en esta sección s gasta 

en man ra aproximadamente $12.780.000. Es de importancia mencionar que n e ta 

empre a n l paga a los operarios por sobreproducci ' n, es decir, produzcan la cantidad qu 

produz an le pagará lo mismo mensualm nte. 
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Costo de materia prima: 

L0s productos que se elab0ran en esta p>lanta utiJizan los insumes qMe se muestran n la 

siguiente tabla 1. 7: 

Tabla 1.7. Materia prima, c::antidad y prec::i0. 

Materia Prima 11 Precio ($) por Kg Cantidad% 

P0liJi>rovileno 414 100 

Masterbach 850-1800 3,3 

LLPBD (Polietileno lineal de 524 3,6 

h>aja densidad) 
1 

Tinta 2500-3800 -

~ Im,presión 

La cantidad de tinta qtte se Nti1iza en cada producto es Felativa, JDUes depende del diseñ.o 

que cada cliente baga del pF0(¡h1ct0 en ctianto a los colores, si quieFe l!l.Fla o ambas caras impresas, 

etc. Se utiliza para real~zar la im,presión un polim.ero o clisse, el que }!>Osee di-versas dimensiones 

ql!le van desde IOxlO cm2 hasta 00x80 cm2
. El precio de este chsse es cle $21 el cm2

. 

La pérdida que se geNera a través de todo el proceso proclactivo es clel orden del 4% a1 

5%. Es importante destacar que este porcentaje de pérdida que se genera, es agregado extra cada 

vez qtie se elabora un Ji>rodtict0. 
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Producción 

En la planta de pol1pFOpi1leno se producen rnen ualmente aproximadamente 65 toneladas 

de produc os t rminados. El precio bruto de venta promedio de cada saco es de $100. Se cogió 

la medida má representativa para calcular la cantidad de sacos fabricados mensualmente. E to se 

muestra en la tabla 1.8: 

Tabla 1.8. Cantidad de saces elab0r.ada mensualmente. 

Saco (m) Peso por unidad Cantidad Cantidad Ingreso 

(gr.) producida producida Meunsual 
11 

mensual (Ton) mensual bruto($) 

(unidad) 

0.67xl.02 105 65 619.048 ~ . 1904.800 

TOTAL 65 619.048 6.1904.800 

El porcentaje de devolución de parte los clientes por productos defectuosos es del orden 

del 2% mensual. 



h1111l11J de J\ h•Jorlol fo para Planifico 1ó11 de Prod11ccló11 

1.4 PLANTA BAJ DE O TILENO 

1.4. l otecedente generales 

n la planta se fabrican principalmente tub ri plásticas, esquineros y otr · ti de 

producto . 

Para la confección de tubos o cañerías plás ·cas utiliza un 100% de material r i !ad 

por lo qu t producto es de segunda calidad. Para lo otros productos se utiliza poli til no 

ma t rba h. 

n la planta representada en la figura 1. 7 

para fabricar las cañerlas y una inyectora, la qw 

producto . 

n dos tipos de máquinas, tr ctrusoras 

usa para Ja elaboración del r t d l 

a mano de obra con que se cuenta es de tre personas por tumo, de la cual do 

encargan d las extrusoras y una de la máquina inyectora 

trabaja, al igual que las secciones ant r:ior a pedido, por lo que la planta no man ~a 

inventari ni tock de materia prima ni de productos terminados. 

T d la producción se registra en la planilla de control, la que contiene información br 

la pr du i 'n., I cliente y el turno. 

~ n la planta existe un control de calidad fici nte, que se realiza en el tran ur o d 

proc u lo trabajadores pueden ob rvar e n detención las posibles fallas y pr enirl 

a tiem 

d u pr 

r l anterior y porque la planta no r quier d una mayor planificación p r 1 

, • ta no erá objeto d análisi en te trabajo de titulo. 

ncill 
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Figura l. 7 Planta baja de Polietileno. 
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1.4 SITUACIÓN PRO MA 

1 proc productivo depende sólo de la demandar cibida, es decir, se produce a p did , 

por lo tanto no se mantiene un inventario de productos terminado ni semiterminados. 

La ord nes de producción se emiten dos veces al día, una al medio día y la otra n la 

tarde. sto no ayuda a llevar una planificación en el proce o productivo y dificulta la entrega de 

pedidos impr vistos. Además de no tener una planificación en la producción exi t n tr 

factores que dificultan el proceso productivo, como son: 

+ 1 inv ntario de materia prima e insumos que maneja la empresa no se encuentra pr parado 

para abaste r una demanda grande, lo que genera pérdida de tiempo, mano de obra, y 

mol stias para el cliente entre otras, ya que se tien que mandar a pedir la materia prima por 

ej mplo a Talcahuano. 

• 1 niv l r ducido de inventario de materia prima, de insumos y de productos terminados s 

debe prin ipalmente a que la empresa cuenta con un espacio fisico de bodega pequefio, del 

orden d 640 m2 el que resulta insuficiente para las cantidades que se manejan de to 

recurso . 

• 1 poc pacio también se ve de manifie to al ob rvar que los pasillos de Ja planta se 

utilizan para almacenar productos terminados materia prima y productos en e p ra. 

Dificultand on e to los flujos dentro de la planta. 

• Se ob 

capaci 

ti m , 

algun 

qu operano qu trabajan n las distintas secciones, carecen de la 

aria para el manejo d las di~ r nt máquinas que emplean, ésto apr nden 

imi nto traJ 

mat rial 

mo con cu n 1a 

entregan los operarios má antiguos. 

rrores en los productos, p 'rdida d 

mne ano accidentes de trabajo, por mencionar 



• .. n la actualidad Ja mpr a no tien incorporad n 1) rma acabada un sistema de ntr l di 

alidad n 1 , pue son los propio qu deben preocupars d qu 

product n fabricación vaya cumpliendo los r qu rimi ntos exigidos. Lo anterior ulta 

ba tant dificil d cumplir ya que los trabajador n han ido capacitados para reali 

tipo de trabajo, y además carecen de motivoción d bid a que deben efectuar una n d 

trabajo má n un ti mpo determinado, lo que lo lJ ya a dejar de lado el control de calidad. 

1.4.1 Aspecto considerados para abordar la solución 

pr t nde encontrar una metodología para el proce o productivo, que ayude a organizar 

de manera ficient el manejo de la demanda, insumos y materias primas. Además, la 

m todología l. ccionada debe permitir incorporar al pr ce o productivo un control d calidad 

adecuado para lo r querimientos de la empresa. 

La ol uci n ubr lo iguientes aspectos: 

• Para com nzar a ver la empresa como un todo se d capacitar a los operarios, entregándole 

conocimi nt acabados no tan sólo de u tar a p cífica, sino que además de todo el 

proc o pr ducti o, con el fin de lograr un op rario poli alente. 

• Se de a qu 

trabaj 

la mpr 

+ Impartir 

organi 

l operario ademá de adquirir lo con imientos necesarios para efi ctuar un 

s sienta parte de la organización se de cuenta que es un elemento 

t nga conciencia que un buen trabajo de su parte traerá beneficio tanto para 

m para él. 

crear conciencia e inc nti ar al control de la calidad en toda la 

n ' lo en el proce producti o in que también en el servicio, en lo 

n la finalidad d al anzar la calidad total dentro de la empresa. 



• Cambiar la · ión que se tiene de los trabajado d d entes productivos a per on u 

·abajan n c uj un.to para l0grar un objetivo en común.La nueva acti ud qae debe wnir l 

mpre a comprometerse más con los empleado brindándoles la seguridad del trabaj , 

calí>acitaci ' u e incentiv0s de acueFdo al grado de compr mi o adquiriclo por el rabajad r. 

• Registrar 1 nivel de prnducción mensual , del cual e obtengan estadísticas y a í alizar 

p>r0móstico de demanda qlie iN!flwifán en los nivele futuros de producción. 

+ Crear un eficiente sistema de control de calidad del proceso productivo, que incorpor las 

normas IS0 -9000 para 0bten.er l!lD producto de calidad que sa1iisfaga tanto a lo tiente 

nacionale como los intemaci0nales. 



CAPÍTULO II 

SISTEMAS DE PLANIFICACIÓN DE LA 

PRODUCCIÓN 

2.1 METODOLOGÍA ACTUAL DE PLANIFICACIÓN DE LA 

PRODUCCIÓN EN LA IND STRIA TEMUPLAS 

En la ai tualidad la empresa Temuplas trabaja en todas sus plantas en base a p did 

d cir a m dida que llegan las peticiones del cliente se an elaborando los producto . 

L p dido son recepcionados en el área d venta donde es el vendedor e p cífi am nt 

quien atiend las olicitudes de los cliente . Una v z r ogida la solicitud, é ta e ll ada a 

gerencia d ntas donde se aprueba o e rechaza. i la licitud e ac ptada, pa a al g r n 

finanza qui n da J VºBº para que el pedido e produz a Posteriormente, la ecr taria d 

entr ga, d v e al día las solicitude al j fc d pr du i n quien finalm nt la di ºbu al 

jefi de la planta orrespondiente. El tiempo mpl ad n te trámite, aproximadam nt un 

día. 

El d n d pri ridad qu 

1 cli nt d ri ridad al qu 

da a 1 

lan n fi ti 

p nde d la fonna d pag qu utili 

t ngan mejor s condici n d pag . 



carta 

dla del m 

l produ t 

pr gramar la producción n ad.a 

nti n la cantidad d má uina 

té trabajando. Ad m , 

tá elaborando y ob rvacion 

figura 2. J. a tacar qu la carta s lleva ólo 

por Jo tant t da producción depende de la 

conocimi nto d l jefi d producción de cada ár 

la mi ma y utiliza para t 

ncu 

nti ne información obre 

1 a carta antt 

de xtrusión de cada "''-''-. 

id d d ta máquinas, la L d 
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Figura 2.1 . Carta Gantt. 
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~ · d' 1mportan ta mencionar qu n toda la m d xtru ión e tán di ñ 

laborar t d pr du to licitado p r t n máquina d tinada par 1 r1 

tipo de produ to . 

P r ult1m , d bid al tipo de m todología tiliza a 1 poco pacio íl ico qu la 

empre a, n trabaja con stock de producto · ad sólo se maneja un mí d 

inv ntari d mat ria prima insumos. 



2.2 PI IENTO TEÓRI O: O DE PLANIFI 

2.2. l Plan ación de r querimientos de materiale . 

1 i t ma MRP deriva u fuerza de la important di tinción ntre inv ntario d mand 

d p ndi nte. Los inventario d d manda independiente son aqu 11 

ujet ndiciones del mercado y por lo tant n indep ndientes de las operac1 

in cntari d d manda dependiente, no están uj t e ndicioncs d 1 mercado, acp~n<le 

ta demanda d parti y componentes del ni l m · alto dentro del programa m 

pr ducci n. 

n 1 t m MRP dirigido por un pr grama méiJ tro el cual e pecifíca la ti 

ada pr du t final así como las fecha de n 

pre cr la d manda. Por otra parte, la demanda d 

bl.lo e d a que en te tipo de producción 

demanda dt r ta di continua. 

ga . mi mas, por lo que n 

lo di tint componente no u l 

mún la fabricación por lote . 

n 

ntinua 

í un 

nt ,· to m ncionado, con d manda i guiar di creta y d pendí nt . 1 m t 

di poner del stock nece ario ju t n 1 m mento en que va a r utili Ll 

más n el cuándo p dir qu • t lo que hace que ea m n ana 

una técnica d rogramación de in ntari mi m : el o ~ 11. 

a cgurar u ni ilidad en la cantidad d ada n 1 m m nt y lugar ad uad 

bjct1\. l 1 P 

Lo tán conc id igu1 nt : 

• I 1. nún rcnt adqui ra 1 e mp n nt m 1 

qu Jm namient nt.inu 

de n l tnv ntan 



• n1.\mlll11 iá11 I los IPrnpo d ;ó11 ' n la ntr ga, 1 M 

·uál ' d mu h mat rial ita ( tidad ritm ), di m 

adqui ición y pr ducción) umplir con 1 ti 

de cntr' 

• Ohlrgac1 n >. r ali ta., a1 emplear 1 MRP r1 ... ... ~rtam nto de producción pu 

la inti rmación oportuna ti mpo d ntr ga 

en pcr ti a. 

• /ncr ·m mo n la ifl i ?n ·ia, la ba d 1 MR lo componente 

uadam nte programado . a in~ rrna t n proporcionada por é l 

apo ti i n ia n la producción. 

2.2. 1.1 E quema básico del MRP: definició11 y caracteri tic 

la figura .2 mu tra gráficament 

jguicnt . 

• Program 

fech 

• 

de ntTega. 

la estructura d f: n 

u ma d 1 MRP cuya ntr 

del producto final a l 

m ntaje d 1 articul en 

rl 

ti ul 

r 

nt ga da d l · m t1 m 

• 
• 
• 

ntrad on proce ada por 

d lunar al Plan de Mat ri 1 

fi rm parte de la alid 

río . 

[n cntari 

programada , t . 

P, que mediante 1 n d 

did a fábri a a mpr 

n: 

n 
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la planificaci n 

de li "mp d 

ha 

lf n idade de é t , planifi d 

futura d l pr du t . 

n fun ión d 

ntr d p did . 

r l qu n a gura qu 1 J n d 

r 1 di r nt ár d" l 



2.2.l.2 E11trada uudam 11tale al Si tema MRP 

2.2.1.2. I f ro r 11111 ria 7
• tro d Produ ci6n PMJ 

• 1 h ri nt de planificación d b r ma , r u I ti mpo de wnini tro a umuJad 

pr apro i ionami ntos, fabricación, u m ntaj y montaje nec ari ara 

obten r lo pr ucto final n general, e ub i · rá n p riodo o ubos d ti 

cmanal m mbargo d 

pudi nd urrir qu las porciones más alejada presen en me s, o in 1 , n 

trim • trc . 1 MP d pr nd la programaci n d mpon ntes y, con ella, la d 

mat rialcs etc. n cesario para U varl · a cabo. Al transcurrir el ti m , 

pro oca la pu ta al día d 1 P liminándose la prirn ra mana 

afladiénd 

n a , t a t n r en consideración son lo m n nt para los qu exi te una manda 

dir eta debid a qu e enden como pi zas de para reparaciones. Aunqu n t 

cntid , 

que la e 

en que on 

productos finales, en entorn no uelen incluirse n l P m 

n cesidades son introducidas dir ctamente en el proceso en J m m nt 

m utada las derivadas de la d mandad 

n uant a la forma de representación d 1 

r firiéndo 

riodo 

fila a un producto final cada c lumn 

d al menos una 

n cu tión. n g n ral, 

al final , 

proc 

n u lqui r case;> l mi m m m nt 

Ranunenle 1 p un r'fl ~ d 

pronó ti un pr 

n nan n 

1u 1 Pl r ul n r in a l 

ti 

la más común suel er matri i.al 

un cubo de ti mpo. Dad 

indicar a qué parte del mi m ha 

rit río que sea al princi pi , n m di 

t, do los ftems que apafi e n n 1 

d demanda futura. Má bi n un 

ra l limitaci ne de capacidad, r l 



2.2.1.2.2 /1,\la d 

b un 

• Lo omp n 

• 

• 

a e anti 

cu ti n. 

a ecu n 

Aun u 

rb 1 e n 

e ' plo ión d n 

• Ni 

ad 

ia 

rip i n clara y pr ci a d la 

m trando: 

aract riza 

nqu lo di tintos component m man ara obtener el artícul fin t. 

formas d expr ar la la m ' ada es la estructura en nn 

m de fabricación y de m ntaj . dificacíón por nivel f; li 

a partir del elemento final , u 1' a la siguiente: 

pr duetos finales no usad n g n ral, como componcnt 

l ni el más complejo d la li ta. 

mponentes unidos dir ctam nt a un 1 m nto d nivel O. 

n 

d 

tr 

• n ada nivel i se situarán aqu ll 1t m n r !ación directa con tr rn 

i - 1 i ui nd e t proceso ha ta 11 gar a 1 mati ri primas y parte compr n 1 

r 

e di p nga d una 

forma d 

n tant m nt tu h1 d la M. 

n 

a pr duct d qu una 

d imp rtancia m 



2.2.1.2. N •g1 tro t /m' ntano 

· 1 fu nt undamenta l d infonnaci n obr m ntario para 1 M y nt1 n l 

tr s cgm nt . para todo y cada uno d l 1t m 

+ . 'egm •nto ma . tro de datos, conti n 

programa i n tal como identificación d lo di 

• 
umini tr , k d guridad, m todo d 

• 

tado di in ntario, incluy para 1 

bruta , o cantidad qu ha 

dido riginado n el(los) ni 1( ) up ri 

• ni ilidad , n almacén de Jo di tint 

• comprometidas, para la rar 

i nfonnación nec aria 

n forma num rica, ti 

te. 

periodos información 

u fechas de entr 

r l 

a ha tenido lugar y qu , p r tanl . h rá qu deducir d la di p ni 111 

an asignadas a p dido 

• programadas, en fecha anlida 

• netas, calculada com 

más lo p dido p ndi nt 

• R p didos planificad lí 

i ' ~ así como us r p cti 

n neta n ba e a algún m ' t 

• d pedido planificad , u 

in 1 párrafo anterior: tn m arg . 

rr p ndi ntes pedid . 

+ , , gm 1110 d elato , ub, idiario, . tn nn i n 

oli ita 

las nece idade ru 

ituado con ni nt m nt 

ya calculad 

calculan a r 1r 

n cuanto a ma 

n 1 

n a ciad a la fr· ha d ·m1 1 n 

rd n ial mt 



2.2.13 Salüla · 1wdam 11toli al i tema MRP 

n 

li tad 

a lid 

M n mu am 

individual i ualizad 

d la impr 

undaria . 

+ a/ida prim ria , 

r ali d l di 

pu 

• 
dido planificados d 

n t ner do manera d 

m dalidad fecha/cantidad. 

n onna vertical. 

• acción, e ta alida ·ndi 

\ ari da y d fi rmat 

talla d 1 

nj unt d alida pu d agru 

r 1 ati o a n e i dad 

d Acci n. 

fundam ntal d 1 i t m 

m . Por r gla g n ral 

ta infi nnación: m dalid 

mitir un nu vo pedido o d aju t r la fi h d ll gada la antidad al ún 

+ , dida 

alid 

• 

• 

I 

undaria,, ésta d p nd n d l num ran 1 un 

indi iduale 

n 1 

n r n ja 1 ta 

pr ia :n t k n un n 1 náli i A 

n 

r 

1 r 



or111a• el Co/1< l 

• 1 n fi m1 , d material en 

.· i tcncia 

r el PMP y la d manda d 1 

• 

• 

mpromiso d compra 

rcpre entando lo corre 

análi i d 

r a lo ti mpo 

d p rtam nt d compra para la l cci ' n 

l~sta al1da und ria arlan mucho de una 

d n uelvan. 

2. 2.1.4 011di ione de aplicabilidad del MRP 

• Admtl • ' '' / w nalidad, el enfoqu d 

de m r qu rimi ntos de 11 

durnnt la t mporada mi m 

+ i tir l/T gu!aridad n la. nta , 

consid irr gularidadc a tra ' d u 

• f ,n cap 1 id rd podría . r sir ha n 1 

lo ar a por centro y la 

·u te por acumula i 

• pude 

d k nnin i · n p rtunid d n. 

apaz d d rminar 

la n 

nin cntari . 

al r d 1 p did 

durante lo di tint 

mp rtamiento d 1 

alidad, irviendo d gran ' 

dor de futuro pedid . 

n 

tra d p ndi nd de la e ra t n t 1 

a lo e mp n nt tr 

umulación 

qu la planifi a i ' n 

l m tod in 1 u 1 d t 

, u 

nd m 

m n u ntc pl n 1 



2.2.1.5 B 11 ifi i de lm i temaMRP 

itm m ual omputarizado a 

• 
• 
• 
• 

igui nt b n ficio : 

ara tabl r proec10 má comp ·ti 

de venta . 

n m ntari . 

li nt . 

u ta a la d maRda de mercado. 

para cambiar eJ programa ma tro d n. • 
• n l ti mpo de :p>reparación y de m ntaj . 

+ du 1 n n 1 ti mpo cle inactividad. 

2.2.J.6 Limita iones y ventajas del MRP 

li 'ta iones del 11RP se originan d l 

1111 iar 

Tl nt<L 

m 

ma. E n ce ario contar con un 

1 n amblado- la informa i n 

r r unida y computarizada 

i ti gridad de lo dat 

na l para llevar regí tro 

tenga é ito. 

d 

rn 

di i ne en qu 

utad r la 

l li ta d material y 

n un buen PMP. 

o confiabl 

útil para ui n 1 u 

·nfi nnal má 

ntaja d a pu n nt 
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2.l.2 Plan n d r qu rimi ntos de ma teri l n 

f CUT d MRP de circuito c n ) un 

it rn m grado qu a má ali ' ar 

al ad0ptar un plan d pr ión focal y utilizando un 

d t unifi 

2.3 mue trn qu el pro imph a laborar a paiiir del plan g n r 

n g ci un lan d producción que e p i:fi. a niveles generale d pr u i · n 

b n 

para 

n 

Ul r 1 lan de producción, 1 PMP 

ada producto. Entonces una 

ntt o cle trabajo durant l 

bre la capacidad di p 

factible de de e l punt 

ifi a ada semana la canti 

requerimiento d 

aria para producir 1 

r gramado . · i n 

De pué qu 

capacidad, igui nt 

n 0'1"'1:1 rn ~~~ de compra y lo d ~ t 11 r. 

un 

en 

id 11 



PI 

PI 11 d · n' 

Pr grama rnae tro d 
pr · duooi 11 

igurn 2. RP : un 

lngeni ria (dis 
pr ceso y pr du t ) 

Mercad teonia 

m int grad para planificaci n y contr l. 



l a ara ir uit rrad la iguiente manera: 

• u l pl.anifica ión tá b ada n 1 plan agregado de producci · n . 

• Inc]uy la plamficación de nece idad riale la planificación de capai idad a 

It y m ian plazo 1 control de la capacidad 1 0 tión de talleres. 

+ rata cL fi rma integr da todos los aspectos que nt mpla, dado que la base de dato 

t ma n único para toda las áreas de la emp a. 

• A túa n · mpo real, usando terminales on-line aunque algunos de los proc 

pr <lucirán n batch. 

• Ti n cap idad de imulación, de forma tal qu pennite determinar qllé ocurriri i e 

produj ran d t nninado cambios en la circun tanci d partida. 

• Actúa d la ú pide hacia abajo, pues el proceso ha d omenzar eN el plan agregado d 

produ i ' n. 



2.1.3 Plan ación de r <JU rimicnto d mut rial n . M 

'din 

mh.~grada ' m 

~m pre a, part 1 1 

d 1 difi r nt 

P lll m un am tia i n 

1ant ·un pr 

lani fi aci n trat gi a 

1t m comp n n1 programa l 

planifica y contr la la a 

partiendo d la alidas o 

n unidade mon taria . T 

entr lo planificad 

m diante la alt raci ' n d 

' pre and la riacione que e darían en lo r ulta 

un ba 

rrad qu , 

de dato única p 

actividade ad 

di p nibl y n ce aria 

. r liza cálculo de co to 

n la po ibilidad 

la r alidad, pudiendo adem 

' al r d la variable qu in 1 

fi n 

Ln u nt a u caract rí ticas, al ser una ampli i · n d l MRP de bucle e rrad , m art 

n la pi nificación estratégica n l ál ul d osto y en el desarroll d tad 

r 

• Pcrmit lanifi ar, programar, g tionar ntr lar t do Jos recurso de la m r a 

manufa tur rn 

• eb d convertir en unidad m n tari la ifra derivadas d la e pi t n n 

unidad ft ica . 

2.1.3. J La mrad del MRP fil 

fundam ntal 

• 1 pi gad d pr du ción, u d in1 1 

i tema, r 1 

ind1 . t tir dupl icida en 1 i nfi 111 1 n. u 

nt n r 

r úm lm 



• in ntari 

• f: milia · nti at 

• ma rial . 

• d mta (con la cu ncia d 

• Ma tr d ntro de trabajo. 

• 

• M tr d h rramienta . 

• d talleres. 

• M tr d pedido . 

• Ma tr d pr veedore . 

• tro de cliente . 

• R?fr alimenta i n, d d las fases de ejecución a l 

2.1.3.2 Fun iones del sistema MRP fil 

a pri ra on aquéJ!las que l MRP III 

2.1 . . 1. 2. l F un 

• 
• labora 

• ál ul 

• Pro gr 

• 
• 
• imul r 

i t ma. Las segunda ncuadr 

bre otra áFeas de la empr 

dir ta<; 

d 

pi 

d mpr 

ti l. 

lanifi 

m 

qu ha d de arroMar cada t m . 

lanificaci n . 

tra que mue tran 1 

n mpr aria!. 

ntari pro y tad 



• Ap bj ti trat gia liti 

• lnl· rm para la toma de deci ion 

• lnfi rm . ' i a l ub i t rna com rcial. 

• InB rm i n b ' a contabilidad y finanza . 

2.1. . Salida del sistema MRP lll 

• 
• 
• 
• 
• 
• 
• 
• 
• 

median largo plazo . 

re zl e d un ítem o T 

de om ra . 

/ cJ, ' entas e inventario · pr e lado . 

i ' n rn e Ira . 

incluye aquí un li tado d ualqui d 

2. 1.3.4 entajas del sistema MRP Uf 

+ .Ap r l ion a la dfr·e ión g ·tión d la mpr 

diferente r gi tT d la 

d rivada d tran acci n 

• 
• 
• 

/itud ck,, lo 

in entari s . 

la ir1forma ion s 7 ~n rada " 

+ Impacto 

• 
• 
+ R du 1n 7 j 

infi nna ·ión l n.iv Id ., n i io a f 1 nt s . 

pr du t ivid d d 1 tr aj . 

mp1a . 

um ni di l pr d n 1dad d I di ~p rt m ni l ~ m o. 



• 
• 

· mp f;t i empr 

iónd L linte· . 

+ M:¡· r in en.tar; e '. 

• J f.Í(:¡· r tim ·ió11 de I 

+ a t itud d l pre ·u pu e. t . 

2.1 .. 5 D utaja del sistema MRP fil 

• 

• 
• 

ntúa la di ponibilidad 

p rlodo puedan r 11"""º,.,"'<." 

mat rial, capacidad y h rrami 

p ro ca i R@ tiene n cu nta l t 

• d guridad. 

• Fi pr VL 10n 

• 

bre la de herrami n 

práctica e n e ari 

. El ".MRP l TI a egura lo 

ju t n 

u · nt 

po ib 1 1 gr r q u 

n gooiacl.o o e muni a m r 

T. 

L n 



2.1,4 Manufa tura ju o a tiempo. m 

qu n 

lug-r 

ITUl 

p 

J' I Jl qu bu ca liminar t cL 

acti idade d pr du ci 

1 m m nto oportuno. Ad m 

en u filo ofta al utilizar 1 

il idad d la producción, lo trabajad 

~ tiv 

circuJo de calidad 

ofvecen mejora 

mucha ma or m 

+ l imin t da actividacl ion e ari 

arr llar l proce o de produc i n util · 

ti mpo. 

que e 11ecesit , n l m m nt 

nt d d p rd i i ual ui r . 

rcionar la part C"'...,.,'"''O 

1 d p -rdi io, JI 

idad d l trabajador. Junt 

d ug rencia y otra 

d producción. 

n l i tema TIT qu 

n d de pilfarro, r ·¡ u i nt 

n it y on la m ·im 



2. l . .J. 1 ' I m nt d la filo <>fla JIT 

in pli a 

i Lri 

1 JI 

d I pr du ·ión 

n la mpr a 

r du ión, 

L n r w1 horizont t 

• artir 1 PMP 

n idad u m1 i n 

11 n 

t Pr 

n una ri 

n ntránd n 

u r 

uant 

11 

lm 



2.1 . ./.J. 

• 

• 

un 

in t 

tr n · 

un i t ma, 

rvirán 

m 

i n ntr l 

m 

nt m n ntr in i n 

n 

m 
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• K· n n n n 

m\ i n n ri 

un fur i n 

ni 

r 11 ul .1: 

n = TI 

1 
2. l 

n 

- trunaff 

igual 

m l n r 11 ' ll • . r 

ntinua i n: 

Jn ntari m ·1m = = 

t n un in i n 

Jinal n un JI f. 
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11 

'fi TI 

rí 
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r utilizad n dJstmtos 
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forma 
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11 UI 
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ur 
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• 
• 
• 

u nta 1 uri 

tan ariz 1 n 

2. 1.4.l. i 'n la manda m di tefl ;bili ad: 'H ./JNKA 

h d un . d t rmina lm 

p 

tant n 1 

ll 

un 

+ D1 tribu ión d ..,, pl nta n forma d 

fluj Unl 

n. má ad -

ntrada nt 

i li u n 

• i li mu il 



• 

• 

• 

• 

n i ili n 1 m 

r nn 

nduc a la i minu i n tmDOrtante 

&Wlrteni n l produ tivid 

um 1 r la motivaci n 

u l n h m favorabl 

ada trabaja 

11 ili n 1 

li 

r ri d man l , ,, n 

1 n tar 

má al-rt y at nl 

titud d l 

n 11 nt nin n 

mi m . 
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RIABLE m MRP 

• No son justificabl • Hay que mantener una 

• Ocultan los problem · cierta cantidad de 

K • Hay que eliminarlo . protección, muy 

especialmente en los 

ítems con demanda 

independiente. 

• Aconseja su reducción . 

• El objetivo es la • Necesarios para la 

fabricación unitaria programación. 

AM LOS LOTES • Lotes pequefios . • Selecciona un tamaño de 

• Sólo hay que fabricar las lote para balancear los 

necesidades in.mediatas. costos de preparación 

contra los costos de 

inventario como principio 

general. 

• No debe ser demasiado 

grande m demasiado 

pequeño 

UM1NISTRO • Su reducción es una meta • Acepta los que existen. 

fundamental . 

TI • Su reducción el • Acepta los que existen. 

objetivo fundamental . 

• a riqueza principal de la • Dirección jerárquica y 

TR empresa pro normas. 

• Decisiones por cons nso. • Menos participación del 

• Amplia colaboraci ' trabajador . 
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a analizar la J!)rngrarnación qu utilizan los difeFente métod . 

caract riza por er un sistema ae emJi>l:lje (push) ba ado n la premisa <de ql!le e m ~ r anti ipar 

la n e idade antes de que éstas se preduzcan. La norma es fab>ricar los e mp n at 

niViarlo a donde se necesiitan, empuj ando así el material a Lo largo de la lfaea de pr du · ' n d 

acuerdo on 1 plan file materiales. La figura 3 .1 e qu matiza esta si1macióB. 

Submont j 
fa brica i · n 

El inv nta11i0 ·Jfea liza un efeoto mpuj 

Figura . l. ma Pu h. 

e 
11 



l JIT utiliz un i tema de empNje o Pull ual hace que el proceso sj guient 

anterior la pi za necesarias en la can idad justa en el preciso momento ql:le la n 

si te:ma Pull e quematiza em la figura 3.2. 

SU:bmontaje 
fab>rioa.ción 

u 

Pr0guama 
or0eucei©n 

1 in ntari r iza un efeot© de ar.ra LF 

Fii:rur .2. ist ma Pul !. 

e 
n 
t 

s 

·re d l 



F t11rllo 1k t tixlolOfllCI pc1m !1fa111f1 a 1 11 dr />t 'O<l11c ldn v on11 _1._ a_l1<_b._1 _____________ _ 

di~ r ncia ntr am 

contrario re i nd 1 p tencialidad d ad 

po ible in qu pu d 11 gar a r enonnem nt 

e muestran lo igui nte argumentos : 

• n e encia y aunque utilicen técnicas distintas 

t n on irrec ncilia 1 

u utili aci n conjunt 

Para fundamentar e ta 

r I 

como la minjmización d costos la r ducci n d in ntario y la con ecuci.ón 1 m un 

servicio al cliente. 

• No toda la mpre as desarrollan una producci n d l tipo repetitivo, bien por 1 t 

a vece pueden existir en una misma empre a pr du ti · que deben ser fabricad rma 

rep tití a y otro que r quieren operacione por 1 t 

pueda no llegar a desaparecer en algunas empr 

asem ~ a una fabricación repetitiva. En cualqui ra d lo ca os mencionado n 

cuál ería l mejor método de gestión a aplicar. 

• Cada día par ce estar más claro que ambos sistem pu den llegar a ser compl m nt 1 . 

esta forma, el MRP III puede aportar al ITT: 

• P tentes herramientas de planjficaci ' n, tant para determinar el PMP m par 

calcular las necesidades de componentes a umini trar por los proveedor 

• Una ordenación de los pedidos de los cli n confonnar con ello ta a uili rada 

d producción. 

• Lo cálculos sobre la capacidad nece aria a in talar en Jos di tinto T para ada tar 

a las futuras tasas de fabricación. 

• a planificación y control en el ár a pr du ti a ante cualqui r m difi a i n d 

• 

• 

ing nieria que pueda sufrir el producto. 

n ficio de su actuación on-lin n 

cto contables. 

tos como el control d l 

ambios oportuno Ja ntaj d u contabilidad int grada, in dud m 

qu cualquier i t ma contabl inf. nnático individualizado. 



Por u part l JT drla omplemcntar a MRP I lJ : 

• tili7and ti n 

• implificando u · li ta d mat rial 

• 

proced nt d ario e 

li ta d materiale 1 ubconjunto m nci na 

reali.za n un área muy reducida 

programación del MRP en distinto a 

tados de lo inventarios, etc. Utili 

r ultados con sólo comunicar la n e 

11 r . 

r n e Jul d trabaj la 

1 

t da la cu ncia de "'""'' "'~" 

control vi ual. 110 

t : fi cha d lanzamicnt 

t m pu den cons guir 

d alida al up rvi r d 

iendo éste el responsable de Ja tenninaci · n n plazo de los productos n 

• 

• R duci ndo considerablemente lo 

producción compras, el PMP, las pr 

tientes etc. 

xi t una n cesidad de utilizar ambas t cnica 

toda la n e sidades, pues existen artículo ár 

nr otra donde se consiguen mejor r ultad 

alcanza i.nt grando ambos sistemas. 

l proceso y seguimiento d 

a u ninguna de lla cumpl h , 

de la fábrica dond pu 

con técnica MRP 111 . tim 

+ La r alidad mue tra que muchas empr a qu han ptado por un i tema JI 

e taban utilizando un sistema MRP III han guid utilizándolo para planificar l 

d ntr ga d los proveedores y la operaci n final d m ntaje. 

+ La empresas que, sin r unir la óptimas para la aplica i n 

7 

n 1 · 

la 

n 

r 

han e n guid r ultados enorm mente p iti 

MRP III-J . 

n la aplicaci n de un i t m hi nd 
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1 I M omuni ation Orient d Informa · on 

má la mbioación de e to dos i tema . 

n 

Dado todo los t>enefici(i)s anteriorm nti m 

liz n la int !!Ta i n M 

PI 

nado que re]!>0rta la uni 

i t ma Ja caracterl ticas ql:le presenta la mpr n tudio e concliuye qu la m 

d J II1 y el IlT es la metodología qu t rgaria mayores ventajas com titiv 

mF>r a. 

n 

un 



CAPITULO IV 

NORMAS ISO 9000 

4.1 ASPECTOS GENERALES DE AS NORMAS ISO 90 : , 

I O 9000 (International Organiza · n r tandardization) i ·ci n 1 7 

tabl r prin ipio genéric0s de calidad p 

mínima para la forma n la qu r 

ntrol de cal1ida<!i. Esto incluía n l ontrol de la calidad d 1 

tambi ' n 1 mantener la unifonnidad y el caráct r n ri> ,1'1"""1' l de la mi ma. 

L n I O 900@ de estándare para l ~ ami nto de la calidad en la a mini tr i · n 

un nJ t de documento publicado p r la r anización de .. tandariza i n l t 

n I O 9000 difi r d la n ta i ' n adicional de un e tá ndar. 

t rmin 1 'a, métodos d prueba 

d calidad qu guían 1 d m 

n la ár di ñ d 

n 

la 

11 m 

pr u rvt i . Están ba ado en la r mi a qu 



cierta nt;ri en 1 a práct i 

que un i tem lid d bien di cflad 

la eguridad d qu r sultado ati farán l 

to e tándar pr n docum ntación para t 

sugieren su as gurami nto a través de mejorami nl 

• to tándares no son metas por l mi m 

para lograr el concepto d calidad total que ya pr al 

4.1.1 E tructura de los estándares 1 O 9000 

I 000 un nombre genérico para un 

documento incluyen dos guías para la admini tra j • n d 

i t ma de calidad (ISO 9001 , I 

uidad mente admi 1 

requ rimi nt d l 

u afi ctan 1 1 i 

er vi to e m un nm r 

n alguno pal e . 

ri d cinco está.ndare . 

al idad (1 o 9000 e r 
I O 9003 ). 900 

contienen l guía , no contienen ningún requ rim1 nt mandatario. 

rn 

La l 9000 introduce a la serie, pu to y se encuentra el d n 1 

filo ofia g n ral d los estándares de si tema d alidad. caracterí tica lo ti 

y dónd uándo deben ser usados. Tambi · n 

a egurami nt d la calidad deben ser incorp rad , 

requerimiento la preparación d lo contrat ta forma I 

a l gir si el modelo a aplicar d b O 1, I 9 2 

l a uda a escoger la m ~ r man ra 

describ típica d cóm u ar 1 mvu~.1v-. 

examina n tal! cada uno de lo l m nt d 1 

propó it d 'U t ria int rna. 

lo e tándar n 1 n ' 

n un i tema de lida 

d calidad puede r 



tr ni 

• 
ntr gan p r u pr du to . 

• · el 2 (l 9002: t m 

a gurami nto d la calidad 

d pachan. 

• 1 h I J (I 9003): se aplica a roa.ni 

m ción final. 

E t m pueden apreciar n la figura .1 

I 90 1 

n 

1 

Figu 

ali dad: 

gurami nt la ali 

nan, nva an d 

u ad ntr ga 

u 

9000. 

pr du n 

nVl!lelta lo en 

Di eño/De arrollo 
ro<!lucción 

In p cción 
Prueba 

Prndl!lcción 
Almac nami 
nva. ad y 

d pa h 

1n p 
~ inal 

Pru a 

l 

n 1 

an 

ru 



4.1.2 Los 20 tem otos d J. 000 

n r u rimi 'nl 

l . R spon ab1!1dad <-~ ~ la Adrmni.,·tra ·1ón: d firur, C10<:wrtentar e implementar un 

calidad. 

2. , i t ma tli calidad: la organizaci n d 

calidad u 

3. R is1 'n d onlrato. : la organización d 

bi n d finido u r qu rimi nt y 1 

./. 

requ rimi nto y qu xi tan procedimi nt 

5. Control di l o umentos: e deb tabl 

do um nta n. 

6. Adqm 1 10n : la organización deb contar n 1 

produ t adquirido cumplen con lo r qu rim1 nt 

7. Produ l • umini trado por Client ~ : 

almac nar mantener ftems sumini trado 

de n 

um ntar manten r un l 

un plan de calidad. 

ntrato para determin r 1 • t~n1 

ara cumplir! . 

n 1 r l 

dimiento para a urar u 1 

procedimiento para \ 'n 1 e 

R. Rastreabilrdad Identificación del Produ I : wm a nece ario ·e deb e 

mant n r pr c dimi ntos documentado ara id ntifi r el producto a tra 

etapa d pr ducción, entrega, almac nami nt 

9. Control d Pro so: Ja organizaci n 

trabaja 

controladas. Lo proce 

d n utilizar 

human . 

e debe 

ru a para v rificar u 

d . a 

n urn li 

de pacho. 

lo proc o d pr du i n 

umentado y monitoread , 

d e i tir una p líti a 

lo rcquerimient 

d 

1\~ ·d1c1ón I ru ba: e debe ta 1 r · mant 'n r 

pr nt umcntad d~ ntr t. 1íl d calibra i n mant nimi n 

m d prud 

n/j nnt ad r u t r u rimi nl 



12. tal u 1 J n 'P 

13. 

tr 

produ t para 

d 

gurar 

in talad 

r du t qu n umplen La Ni rm : l 

n i nt ma ional de producto q u n 

14. A · i ' n rre t i:va : e debe e tablecer 

rnan jar la qu ja de di ntes, el no cumplimi n 

pru 

d 

ado la in p cci n 

dimiento d b n as·E ~mirar 

l n la norma. 

n rma n lo producto 

J . Man :i A lma namiento, Embala.;· y Entr : d b n · tir procedimi nt · para mr 

dañ 

alidad: la organi.zación deb 

alma nar todo los registrns relacionado e n 

17. Au iit ría 

1 u cti · idad cum.plen c0m los requerimi nt . 

nti ar, recolectar ind · , ar hiv 

int rna de la organi a i n tJ nnin 

7 . Fntrenamiento: e debe iaentificar las nec idad d ntrenamiento y P>fOV r1 

n e ari . 

client 

20. 

la organización aebe realizar 1 

~ tadf. tic : se debe identificar 1 t ru 

r dueto y serv-ici0s. 

r querido p · r u e ntra n 1 

tadi tica a u ar n J nlf 1 



En 1 ta 1 4 1 · n u•ntr una ti. ta d(; 1 nt junl 

los qu n 

1 ab la .1. 1 i ~ rn 

X ,1 

X 

X . 
' 

X 

Product X 

Identificación del Product X 

X 

X 

X 

Prueba 

que no cumplen la n nna 

X 

X 

ali dad 



4.1 .3 a pirámid d do um nta ión d f 

int l ·m nt 111 na 

pirámid d um ntación int rcon 

l parti u lar n a t n 1 nh l 

n 1 ni 1 · n r. 

Nivel 1: el manual de calidad y los elemento d I i l ma de alidad 

n 1 parte u rior de la pirámid 

ual nti n la p lí ·ica c rp rati 

d d cribiendo e m 

d acuerdo a la politica d 

manual cL calidad e definir brev m nt 

organj a i ' n tanto a lo empleado c m a 1 a 

el i nt atará con una organización d al ida! 

n u r querimieNtos esJ!>ec.ífic . 

l m ual d a gura.m i nt · 

alidad. 

aplicabl 

a función 

gurami nt d la 

t manua l a 

u de ofrecerl 

Nivel 2: pro edindentos para el aseguramiemo de aOdad 

El ~ d nivel contiene lo pr dim i nt ara 1 a guram i nto d 

cual d n ómo, cuándo y dónd actividad d 

i t ma idad, además de identificar al d t1 ~ cu ión. 

Nivel : i1r trru ciolles de trabajo para el asegurami nto de la calidad 

u rir 

li 

m nt 

n un 

li 

l d d cum nt i n in lu , ion d ta ll ada ara l m n 

di del lta c16n. 

pr d 
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br d aJidadqu 
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qu itan 
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iv r 



• 

almaJ n m1 nt 

rm 

un ntr la rte ig . u 

sumint tr r el pr du t ' . 

Lo r ui it tabl cido n n rm 

conf1 m11dad d de 

( -:tm¡; > ~ a¡ /i ·a ión: ta norma apli 

• 

• 

l. o 002: 

el pr 

L 

cual J r 

tablee e p cí ficam nt 

1 producto t n d fini 

rio e tablecerlo . 

n anza en la conformidad d l 

ión adecuada de la ca 

ascgurami nto de 

pacho. 

norma establece lo requi .jt 

t=ntr Ja partes exig qu d 

d t rmina Ja aceptabilidad d l 

t b.I ido n ta fl 

n nnidad durant 1 ri 

a.ri 

r 

r no~ , : n 111 . 

d h 

dor 

m fin rincip l pr 

n 

ntra tu a] e ' uand · · 

p cto relativo al 

lte 1 ténnino d 

er lograda • tr: 

cdor en 1 dis ñ 

ervici 

la producci n, lm 

umplir un 

r pa 

umini trad . 

princip . r mr 

, 1 

• 



• 11 l'UV 11 l 

cJ ·n1 tr i 11 1-1 
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• J. ·o 

ll 11 

d ual 

fin J 

m¡ d pli a h'n: e ta n rm 

M f rTl'll 

da m <liante un 

4. 1..1. J todologfa propuesta versu llOm 

an rior d 

d p ee a u 

calida . anali ará a pli 1]1 

a li a uan 

a 7ur nt la 

n 

a ~ur 

r r nt 

! il! 

11 

1tu ion ' ntra tu 1 

lab rada ara un d 1 rmi 

un i t ma de dmini tr. 

ra pod 

i n, lm n 

n 1 r qui it 

n 
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l. 

ti 

r 
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cli nt 

pu d 

n e 

d cali 

por 

lwa 

m r tm 

nta. "' to d princ1·.011Jme:nte 

rvi.ci 

n rm 

la n m1a I 

tip d organiza ión, 

nt mplado 

ta in uficiente, ya qu 

los proceso d LID 

n 1 u , fi nailmente, qu la n m1 

n e ita Ja empre a y a J 

n U m0aelo de acP l"Yiird 

l tip d 

uad pu n n 

v nta. 

n ay fin 1 

d · la 
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tl ti 

qu diri 1 r l ul 

p r ne. 1 
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·tanrna mantengan. 

r \ J 

n gurar qu e manti n íi 

.. l.2 i t ma d lidad 
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m 
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5.1.4 , rol d do um oto. 

d 
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di tri 
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• 

• 
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5.J .5 d Ul i l n 

• 
• 

n 

la m d 1 u tr id nti1 

u tra id ntific i n r qui i 

• 1 t tul , núm r y dj i n 

1 r dueto. 

5.1.6 1 n ·flcación y eguimiento d 1 p odu 

ta l e r li 

id 

11 ar 

mi u un 

ri n n ·! 

i t ma 

nli 1 r 1 oroc:Juc:to. 
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5. 1.1 m.ht ,,ría · Jidad 

un d u it i f1 l 

1 1 

.n l 1 tur l z; . 

au it ri 

t r ili d 

rr rtun m nt obr la udi 

5.1.l :t n r n mi nto 

encare~ d l n tr l 

ad m la 

r1 

l r du ión. 
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ANEXOl 

PLANILLAS DE CONTR'OL DE PLANTA DE POLIETJLENO 



~ ~ \J \J\J ORDEN DE TRABAJO Nº 
===== ===== T El1.UJPl J'~ S~. 7 : '7 ' 

. " .j 
Long1tudínal Norte Km. 4 • Casilla 1180 

Fono : (45) 291400 •Fax: 291433 •Temuco 

N9 VENTA 

CUE TE 

FECHA: 

r EXTRUSION 
1 

\. 

F. Ingreso __ / __ / __ F. Salida __ / __ / __ 

H. Ingreso ___ / __ _ H. Salida ___ / __ _ 

Kilos: Ancho ------- Esp. __ u 

Manga 

Folio 

Film 

Fuelle 

1 lado 

2 lados: ---

Total: Kg: Total Metros: 

cms. 

Fecha entrega ___ / ___ / __ _ 

Tratado: __ _ 

21ados : __ _ 

P. E. Tipo 

P. E. Lineal : 

Master 1 

Master 2 

Aglom. 

Recup. 

Nº Rollos: ____ _ Merma 

Color -------

¡ ___ Kgs. 

/ __ Kgs 

/ __ Kgs. 

/ __ Kgs. 

/ __ Kgs. 

! __ Kgs 

Kgs. ____ _ 

Observaciones: ----------------------------------------~ 

IMPRESION F. Ingreso __ / __ / __ 

H. Ingreso ___ / __ _ 

Impreso: 

Lado "A" 

F. Salida _ / _ / _ 
H. Salida ___ / __ _ 

Cilindro: ____ _ cms. 

Lado "B" 

Archivo N9 

Polímero 

Metros rec ibidos: ----------- Kilos recibidos: ------------

Total Unid.: Total Metros: Total Kilos 

N2 Rollos Total Merma: 

Fecha entrega ___ / --- / ---

Observaciones: -----------------------------------------

SELLADO 
1 

Tipo Bolsa: ____ _ 

TIPO SELLADO 

Fondo: ___ _ 

Lateral : ___ _ 

Manual : ___ _ 

Merma Troquel : 

Total Unid.: 

· F. Ingreso __ / __ / __ F. Salida_ / _ / _ 

H. Ingreso ___ / __ _ H. Salida __ / __ _ 

Medida ___ x x __ _ 

Medida ___ x ___ x ---

TROQUEL 

Camiseta s/colgador 

Kg. 

colg. simple ----­

colg . doble 

Riñón 

Merma Sellado: Kgs. 

Maq.N2 _____ _ 

Cant. Kilos 

Cant. Kilos 

Cant. Unidad 

IMPRESA 

SI 

NO 

Merma lmpr.: _____ Kgs. 

Total Kilos: ______ _ Total Merma: ______ _ N2 Bultos: _____ _ 

Fecha entrega --- / --- / --

Observaciones: -----------------------------------------



~\)\)\)~ ===== ===== 
11EMUf PILA 

Long1tudlna1 Norte Km 4 · casilla 11 ao 
Fono (45) 291400 • Fax ( 45) 291433 • Temuco 

ORDEN DE TRABAJO 

PLAN LLA CO TROL EXTRUSIO 
P. E. 

o 

COLOR __ _...,.~--- ANCHO _____ CM. ESPESOR __ ·., ___ U. KILOS ------

NOTA DE VENTA-------------------- EQUIPO Nº _ __,,__ _____ _ 

PESO 50 CMS. -------- GAS. ----------FUELLE Sl ___ NO ___ _ 

Nº PESO PESO PESO KILOS PESO 
BOBINA BRUTO CONO NETO ACUM. NET. 50 CMS. MERMA TUA O 

OBSERVACIONES: 

TOTAL KILOS NETO Nº BOBINAS 
- - - -

FECHA 



Longitudinal Norte Km . 4 • Casilla 1180 
Fono Fax: (45) 220533 • Temuco 

PLANILLA CONTROL IMPRESION Nº --'----­
P. E. 

Orden de Trabajo -------­ Produc o Unidades --------

Color 

Largo Prensa 

Anverso Pantone 

N•· 
BOB. 

KILOS 

Anchó 

PESO 
CONO 

OBSERVACIONES: 

TOTAL UNIDADES 

KILOS 
NETO 

-

Esp.----­

Cms. Archivo Imp. 9 

u. 

Reverso Pantone ---------

KILOS J UNID.· MTS .. 
ACUM. UNID. ACUM. MTS. ACUM . 

.,..._..,..., ..... -.............. 

kilos 

1 
MERMA TURNO FECHA 



-

~~~~~ ===== ===== TJEMU lPlASM. 
Longitudinal Norte Km. 4 •Casilla 1180 

Fono (45) 291400 •Fax (45) 29 1433 • Temuco 

PLANILLA CONTROL SELLADO Nº 
P. E. 

Orden de Trabajo 

Nota de Venta 

Ancho ____ _ _ Largo corte ------

Unidades por paquete 

Unidades: ---------------­

Kilos:-----------------

Colgador: ~ 
N • UNIDAD 

B U L. 
U N ID. 

ACU M . 
K ILOS 

OBSERVACIONES: .-.; 

TOTAL KILOS 

TOTAL BULTOS 

o u E,S · 

Cliente: -----------------------

Equipo Ng 

Esp. _· ----- u. Tipo de Sellado: 

KI L OS 
ACUM. 

Unidades por Bulto:---------­

Kilos por Bulto: 

Impreso: 

MERMA ' MERMA M ERMA 
BOLSA IMP. RE COR •. 

TURNO FECHA 

MERMA SELLADO 

MERMA TROQUEL 

MERMA IMPRESION 
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ANEX02 

PLANILLAS DE CONTROL DE PLANTA DE POLIPROPILENO 

1
11 

l 
1 



ORDEN DE TRABAJO N 2 

Lon911ud1nal Nene Km 4 · Casilla 1180 
Fono 145) 29 1400 · Fax· 29 1433 •Temuco 

N9 VENTA 

EXTR USION 

CUE TE 

FECHA. 

1 F. Ingreso __ .1 __ ¡ __ F Salida __ '-- I __ 
H. Salida __ H. lngres0 ___ / __ _ 

Kil0s : Ancho ------- Esp. __ u 

Mamga 

Folio 

Film 

Fuelle 

1 lado 

2 1a<!los: __ _ 

Total : Kg : Total Metros: 

cms. 

Fecha entrega ___ / ___ / __ _ 

Tratado: __ _ 

21ados: __ _ 

P. E. Tip0 : 

P.E. Limea l : 

Master 1 

Master 2 

Aglom. 

Recup. 

9 Rollos: ____ _ Merma 

Maq. 

Color 

--- Kgs 
__ Kgs 

--- Kgs. 
! ___ Kgs 

--- Kgs. 

Kgs 

Kgs. 

ObservacioAes: -----------------------------------------

IMPRESION F. lngres0 __ / __ / __ F. Sali<!la __ I __ / __ 

H. IAgres0 ___ / __ _ H. Salida ___ / __ _ 

Impreso: Cilindro: ____ _ cms. 

Lado "A" Lad0 "B" 

Metros recib idos: ----------- Kilos recibidos : 

Total Unid.· 

N9 Rollos 

Total Metros: -------­

Total Merma: --------

Total Kilos 

Fecha entrega ___ í ___ / __ _ 

Maq.Nº------

Archivo N 

Poli mero 

Observaci0Aes: -----------------------------------------

SELLADO 
1 

Tipo Bolsa: -----

TIPO SELLADO 

Fondo : ___ _ 

Lateral : ___ _ 

Manual : ___ _ 

F. IAg reso __ / __ , __ F. Sa lida __ / __ / __ 

H. IAgreso ___ / __ _ H. Sali<!la ___ / __ _ 

Medida ___ x x ---
Me<!lida --- x ___ x ---
TROQUE L 

Camiseta s/colgador 

c0lg. simple - ---­

colg . <!l0ele 

Riiilón 

Merma Troquel: Kg . Merma Sellado: Kgs. 

Maq. N9 _____ _ 

Cant. Kilos 

Cant. Kilos 

Cant. Uni<!lad 

IMPRESA 

SI 

NO 

Merma lmpr. : _____ Kgs. 

Total Unid.: T©tal Kil0s: -------- Total Merma: ------- N2 Bultos: _____ _ 

Fecha entrega --- / ___ / __ _ 

ObseNaciones: -----------------------------------------

S!"f~· · -!-.... 
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~~~ --- ======= 
Longitudinal Norte Km. 4 • casilla 1180 

Fono/Fax: (45)220533 • Temuco 

CO TROLDECONSUMOS 

P.P. 

OPERADOR: _______________________ ~ FECHA: ________ ~ 

EXTRUSORA N2
: HORA: ----------

AYUDANTES: TURNO: ________ ~ 

MATERIAS PRIMAS CODIGO PRODUCCtON 

POLIPROPILENO KLG . NETO EXTRUIDOS 

CARBONATO DE CALCIO NUMERO DE BOBINAS 

MASTERBATCH TIPO DE HILADO 

MASTERBATCH NUMERO DE BOBINAS 

ANTI U.V. TIPO DE HILADO 

RECUPERADO SCRAP DE CORTE O PARTIDA 

OTROS: SCRAP DE QUEMA TUBO 

DENIER PROMEDIO 

NUMERO DE CARGAS CONTROL 

HORA pp MB MB MB uv RECP HORA 

1A ANCHO AllCHO ANCHO AOCHO AHO«l UOI 

2A 

3A 

4A 

1ª 

2ª 

3ª 
4B 

PROM. 
DN 

NUMERO DE CAMBIOS 

HORA COLOR ANCHO TIPO DN uv KLG . NETO Nº 8081 AS 
~ 

1 
1 , 

- , 

-

----- TOTAL 



~~ ====== ===== TJEMUPlASM. 
Longitudinal Norte Km . 4 • Casilla 1180 

Fono (45) 291400 • Fax (45) 291433 •Temuco 

PERFI DE OPERACION DE EXTRUSION 
P. P. 

OPERADOR:~~--------------------------~ FECHA:----------­

EXTRUSORA N°: HORA. -----------

AYUDANTES:----------------------------- TURNO:~----------
r 

HORA 

VOLTAGE 

A MOTOR PRINCIPAL 

R P M MOTOR PRINCIPAL 

R P M TORNILLO 

PRESION 

HORAS TRABAJADAS 

VELOCIDAD 1º' TREN 

VELOCIDAD 2º TREN 

VELOCIDAD 3°' TREN 

VELOCIDAD 4º TREN 

PRESION 1"' TREN 

PRESION 2º TREN 

PRESION 3•• TREN 

PRESION 4° TREN 

RELACION DE ESTIRAMIENTO 

ZONAS 

TORNILLO CAF 1 

TORNILLO CAF 2 

TORNILLO CAF 3 

TORNILLO CAF 4 

BLOCK DE FILTRO 

GARGANTA 

CABEZAL ZONA 1 

CABEZAL ZONA 2 

CABEZAL ZONA 3 

CABEZAL ZONA 4 

CABEZAL ZONA 5 

TO HORNO Nº 1 

T0 HORNO N°2 

VOL T. BOB. A 1 

VOLT. BOB. A 2 

VOLT. BOB. B 1 

VOLT. BOB. B 2 
,.....,.,. T.._., 



~~. ======= ===== 1rlEJkviU lAS MA 

Long1tudinal Norte Km . 4 • casilla 1180 
Fono/Fax: (45)220533 • Temuoo 

TURNO: 

MAO. OPERADOR 
TIPO TELA 

ENGRANAJE 
-

1 ---~ 

~ --.:í.,¡,. 

2 ._:.' - . .....-r· 

METRÓS 
RECEP. 

- .......,_ .. ,-, - , 

3 
_._ 

4 
! 
1 

¡ 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

11 

12 

13 

14 

15 

16 

17 

18 

19 

20 

21 

> 22 

• 
23 

PROOUCC,tO DE TEJEDURIA 

P.P. 

---- __ HORA· --------- __ 
-.., 

METROS CORTE PESO NR E o cu e TE ENTREG ROLLO ROLLO ROLLO PROOUCC 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

PRODUCCION TOTAL TURNO 

SCRAP 

SCRAP ACUMULADO 

MTS. ACUMULADOS 

OBSERVACIONES: ---------------------------------



~~ ===== ===== 
TJEMUlPlA S~. 

Longitudinal Norte Km . 4 • Casilla 1180 
Fono Fax: (45) 220533 • Temuco 

CO' TROL DE MAQUINA CORTADORA 

P. P. 

Operador: ________________________ _ 

Ayudante:-------------------------
Fecha: ___ , ___ , __ _ 

Nº Peso Nº Cos Fondo Sin Fondo Total 

Telar Kg. 
Cliente 

Rollo Med. Color Scrap 
2• ,, 2º • 2• 

Observaciones: 

Operador: __________ _______________________ Turno:~----------

Ayudante:-------------------------------- Fecha: ___ f ___ ¡ __ _ 

Nº Peso Nº Cost. Fondo Sin Fondo Total 

Telar Kg . 
Cliente 

Rollo 
Med. Color Scrap ,. 2• ,. 2 1 2 

1 

Observaciones: 

Operador: __________________________________ Turno:~----------

Ayudante: --- --------------------------- Fecha: __ f __ _ 

Nº Peso Nº Cost. Fondo Sin Fondo Total 

Telar Kg . 
Cliente 

Rollo Med. Color Scrap , , 2 1 e 2º 1• 2 

1 



~~ ===== ===== TJEMUPlASAAR 
Longitudinal Norte Km. 4 •Casilla 1180 

Fono (45) 291400 • Fax (45) 291433• Temuco 

CONTROL DE IMPRESION 

P. P. 

Operador: -----------------------­

Ayudantes: 

Impresión 

Letra: 

Fecha: __ _ '---
Máquina N9 

----------

Cliente ------------------------ Medida ------- Ancho - -- largo 

Cara Colores 1 /C 1 M/lmp. 2 /C Total Hrs. Com1e. Hrs Term 

~/ 
- -

8 

Observaciones : 

Cliente Medida ------- Ancho ------· la 

A 
~-

.JV 
Cara Colores 1 ~ /C 1' M/lmp. 

Observaciones : 

Operador: -----------------------­

Ayudantes: 

Impresión 

2 /C Total Hrs Comre Hrs. Term 

Turno: 

Letra: 

Fecha: __ _ 

Máquina N9
: ----------

Cliente ------------------------ Medida ------- Ancho ------ Largo 

Cara Colores 1ª /C 1 ~ M/lmp. 2 /C Total Hrs. Comie. Hrs Term. 

A 

8 

Observaciones : 

Cliente Medida ------- Ancho ------ Largo 

A 

B 

Cara Colores 1' /C 1 M/lmp. 2 /C Total Hrs. Com1e Hrs. Term. 
, __ - -



CO TROL DE COSTURA MANUAL 

P.P. 
Longitudinal Norte Km. 4 • Casilla 11 80 

Fono Fax: (45) 220533 • Temuco 

Operador:-----------------------

Ayudante:----------------------~ 

Máquina N9 : 

Con Imp. 
Bolsa 

Turno: ----------

Fecha: 

Calld d e ura 

Cliente Interior Med. Color S1 No 1er 2Q Mii Fondo Boca. 

-

Total 

Operador:----------------- - ----- Turno: ---------
Ayudante: _______________ ________ _ Fecha: 

Máquina N2 : 

Con Imp. Calidad Cos ura 
Bolsa 

Cliente Interior Med. Color Si No 1er 2Q Mii Fondo Boca. 

1 

Total 

Operador:----------- --- -------- -- Turno: - - - ----- --
Ayudante: _ _________________ _____ _ Fecha: 

Máquina Ng: 

Con Imp. Calidad Costura 
Bolsa 

Cliente Interior Med. Color Si No 1er 2Q M/I Fondo Boca. 

B " = 



Longitudinal Norte Km. 4 • Casi lla 11 ao 
Fono Fax: (45) 220533 • Temuco 

CONT OL DE ENFARDADO 

P. P. 

Operador:----------------------- Turno: 

Ayudante: Fecha: 

Peso Med. Color Ca ad Nº Sacos Kg. 
Nº N/P Cliente 

Bulto 

·-

Ob rvaclon 

-
·-- --

1 

1 



Es111clio de Me1odoiogla parn Pla11iflcacló11 de Prod11ccló11 y 1 ormas d • oll lod. 

ANEX03 

PRODUCTOS FABRJCADOS POR LA EMPRESA TEMUPLAS LTDA. 



Temuplas Ldta. elabora alrededor d 3.00 

a lo largo del año. Se presenta, a continuación, un 

considera infonnación confidencial entregar Ja n mi 

POLIETILENO 

L EMPR • A 

lo que fabrican in · ti 

li do d producto ya u la empre:sa 

m l ta . 

PRODUCTO ANCHO cm) LARGO (cm) R u 

POLIETILENO DE BAJA DENSIDAD 

Transparente 1 25 

Transparente 30 40 

'frransparente PZ 3 40 -º 
Tr.alílsparente PZ 100 225 

B0lsa basura PZ 70 90 

Trnlílsparente impresa 2 car.as 45 

Tran.sparente verde im.pFesa 2 caras 90 60 1 

Azül 53 80 1-

Negro 52 100 2 o 
Blanca 40 50 

Blanca impresa 2 caras 17 22 1 o 
Camiseta blanca 35 45 l2 

Camiseta blanca impresa 60 80 7 

POUETILENO DE ALTA DENSIDAD 

Blanca 45 55 2 

15 25 

50 60 

blanca impresa 35 45 

lcara 40 50 



PRODUCTO ANC'llO .. _ ......... - m R (cm) E p u 

POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD 

Camiseta negra PZ - 4 J_ 

Camiseta blanca 4 55 1 -

Camiseta negra PZ 4 50 1.: 
Camiseta blanca - 35 1 

Camiseta amarilla 60 ~ --
Camiseta blanca impresa 2 caras 45 L 

LAMINA 

Transparente 2 30 

Blanca impresa 4 45 

ROLLO PREPICADO 

Transparente 4 60 -
Transparente 4 60 ..... 

Impreso 30 40 

FILM 

Transparente 22 -

Gris 120 -

Blanco impreso 33 -

Transparente PZ 255 - '-
FILM RACHELL 

Negro 64 - 7 

Negro 80 - 7 

Azul 64 --



POLIPROPILENO 

PRODUCTO rnn R ( m) E,;r1:.~0R u m ----
Saco impreso - l -
Saco impreso - l -
Saco blanco - -
Saco color - l -
Saco o -

-
Saco papero 7 - l -
Saco segunda selección 7 - -
Malla papera roja 

. 
85 -

MALLA RACHELL 

Rafia-rafia 80% -.l - -

Rafia-rafia 80% .20 - -

Rafia-rafia 60% . o - -
Rafia-rafia 50% ·-º - . 

RECICLADO 

PRODUCTO HO cm) LARGO(cm) E P R(u 

Cañería PZ negra - -

Conos 3 114 3.05 -

Esquinero blanco - - -

Esquinero blanco impreso - - -
1 



Estudio de: Me1odologlo pqra Plcmiflcació11 d Pror/11ccló11 y 1 orm 

ANEX04 

MERCADOTE 24 



GENERALID O 

La mercadotecnia es un proc ial ti m di nt u 

individuos obtienen lo que necesitan d n d g n rar fr cer 

productos de valor con sus semejantes. 

La función del experto en mercadot nia . m 

producto, vender los beneficios o ervicio inh r nt 

u d cribir la cara t n 

r dueto 11 ic 

cabo los gerentes de ventas, los representant d 

los investigadores de mercados, los gerent 

marca, los gerentes de industria y mercad 

conlleva actividades y responsabilidades bi n d fini . 

instrumentar programas que producirán 1 ni 1 

los mercados meta. 

gr nte 

i a cli nte lo g rent 

id nte de mercadotecnia. 

u trabajo con i te en anafü 

njW1t d tran accion que 

El concepto de mercadotecnia se u tenta n uatr pilare fundam rrtale n 

pu 

• Mercado meta: ninguna empresa puede o rar n t do lo m rcado ni r t d 

necesidades. Las empresas funcionan m ~ r uand d finen con cuidad u m r ad 

y realizan su mejor labor cuando preparan un pr grama de mercadotecnia a la m 

mercado meta. 

• Necesidades del consumidor: una mentalida ri ntada hacia el ti nt r ui r 

empresa defina cuidadosamente las necesidad 

del cliente, y no desde el suyo. En general una mpañia puede re pondera l 

los clientes proporcionándoles lo que de an 

Cada nivel exige investigar más, y el resultad 

La clave de la mercadotecnia profesional r 

i t n o aqu 11 ue 

clientes mejor de lo que pueden hacerlo ualqui r mp tidor. 

n 



+ Mercad te nia oordinada: é ta ignifi 

mercadotecnia personal d nta 

departamentos de la empresa. P r ta r 

empresa realice mercadotecnia int ma 

capacitar y motivar con éxito a lo mpl 

mercadotecnia interna debe, preceder a la 

excelente antes que el personal de la mpr 

+ Rentabilidad: el propósito de mercadot ni 

metas, en el caso de la empresa privada la 

como primer fin, sino lograrlas como con 

En el transcurso de la transformación de la 

presentar tres obstáculos que se deben man dar: r 

olvido rápido. 

'ª d 1 

int rna la acti ida 

la 

a clave no 1 grar t u 1h 

r real izad un bu n tr 

ri ntada hacia el m r ad 

n ia d la organizaci n 1 nt 

+ Resistencia organizada: a algun d d partam nto d la 

frecuencia los de producción, finanza m ligación y de arroll , no 1 

estructurados con base en la mer ad t ni orqu con e t e e 

fuerza en la organización. 

+ Lento aprendizaje: a pesar de qu i rta re i t ncia, much 

uc n 

n 

ti 

se las han arreglado para introducir la m r a idcn 

de la compañía establece un departam nt d mercadotecnia; e f'nr .. ~·t g 

externo especialista; los admini trad r clave a i t n a 

mercadotecnia; se introducen sistem ara planeación y control d 

Aun si emprenden estas actividad l aprendizaj n uant q 

mercadotecnia fluye con lentitud. 

+ /vido rápido: aun después qu la m r adot cnia e ha in tituid 

d b luchar contra una marcada t nd n fa a olvidar lo prin ipi 

mat ria. La admini tración tiend a 1 · ar 1 principio d la m rcaclOt(!C 

d u ito. 

r iz 



ANEXOS 

FORMUL RJO ~NCE 



SENCE ITUD DE AUTORIZ 
SERVICIO NACIONAL DE , TIVIDAD DE AP A 1 
CAPACITACIÓN Y EMPLEO 

1. IDENTIF1ICACIÓN DEL ORGANISMO 

R.U.T. 
1 1 1 1 1 1 1 1 1- 1 1 

2. MODALIDAD :DE INSTRUCCIÓN 

Presencial 
11 Individual 
1 Grupal 

3. TIPO DE ACTIVIDAD 

O Curso 

4. NOMBRE DE LA A!CTIVIDAD 

5. FUNDAMENTACIÓN TÉCNICA 

6. OBJETIVOS G'EN1ERALES 

A dis tancia 

O Semioario 

Olnl. ( esoecifücar) 

O 01:1·0 (espe iii r) 



7. POBLACIÓN OBJETIVO 

[J]J 

9. REQUISITOS DE INGRESO Y MÉTODO D 

10. 0BJETIVOS ESPECÍFICOS - CONTE O - G O E DE HORA TlilÓRJ 
PRÁCTICAS - RELATOR (ES) 

rn:-
Objetivos Conteoidos 1' p 

Nombre Relatores: Total 



11 
11 .§. PERFECCIONAM 1I1ENTO LABORAL Y DO 

Institución uro 
11 

F11RMA RELA T 

11 

-



12. MÉTODO O TÉCNICA DE ENSEÑANZA 

Descripción: ( 

13. MEDIOS DIDÁCTJ.COS li>E APOYO A UTILJZAR LA ACTIVIDAD 

Descripción: f", 

14. MATERIAL DILDÁCTICO A QUEDAR E POD R D OS P ARTI JP ANT 1 

Descripción: Cantidad 

15. E AL ACIÓN 

Asistencia 
Práetic0 



Descnpc1ó11: 

1 . O TOS 

Personal instrucción 
Material de consumo 
Material didáctico 
Utilización de local 
Utilización de e ui os 

tra lado d 

Valor total de la actividad 
19.10 
19. l 1 

DE L RO ESTAR EN CO OCIMI 
ROO A LO ESTABLECID 

ITA IÓNYEMPLEO . 

. OMBRE DEL(LO ) P 
LEGAL(ES) O MA D 

IP n T 
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