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RESUMEN

El objetivo del proyecto es demostrar la viabilidad técnica y econdmica de la
implementacién de una linea de carrera en el area de Impresion Flexogréfica de la unidad
de negocio de Cajas de Trupal, que permita contar con personal motivado, capacitado,
manteniendo el flujo de talento en la empresa; asegurando el cumplimiento del objetivo

de productividad del proyecto de Excelencia Operacional.

El proyecto plantea la existencia de un problema en las Imprentas Dong Fang 9 y
13, las cuales no alcanzaron el objetivo de mejora de productividad de 30%, asociado a
un bajo indice de Efectividad Global de los Equipos (OEE, en adelante, por sus siglas en
inglés), el cual se ve afectado por los indicadores de disponibilidad, rendimiento y

calidad.

Entre las herramientas de ingenieria, mejora continua y entre otras utilizadas para
desarrollar la propuesta se encuentran el Diagrama de Causa y Efecto para clasificar las
causas potenciales que no permiten que se logre el objetivo de mejora de productividad,
segun un grupo focal realizado con el personal de produccion; Diagrama de Pareto para
priorizar las causas que originan mayores tiempos de parada de maquina; analisis de los
5 porqués para determinar la causa raiz de las hipotesis obtenidas en el Diagrama de
Causa y Efecto y proponer planes de accion; Metodologia de factores y puntos para
evaluacion de puestos; Método Kanban y Matriz Multi-habilidades para el disefio de la
linea de carrera; analisis de indicadores de rotacién de personal; Diagrama de Gantt; y,
por ultimo, la determinacion de costos y beneficios generados.

Finalmente, se determind que el proyecto, en el horizonte de tiempo de 2 afios, es
viable y que se obtendra un ahorro de S/ 50 834 228 y un retorno de la inversion por la
capacitacion (ROI) de S/ 163; es decir, por cada S/ 1 invertido en la implementacién de
la propuesta de Linea de Carrera se genera un beneficio de S/ 163.

Palabras clave: Linea de carrera, flexografia, mejora continua, productividad, cajas de

carton corrugado.



ABSTRACT

The objective of this project is to demonstrate the technical and economic viability of the
implementation of a career line in the area of Flexographic Printing of the business unit
of Corrugated Box at Trupal, which allows to have motivated and trained workers,
maintaining the talent flow in the company; ensuring compliance with the productivity

objective of the Operational Excellence project.

The project raises the existence of a problem at Dong Fang 9 and 13 Flexographic
Printer Machine, which did not reach the 30% productivity improvement target,
associated with a low Global Equipment Effectiveness index (OEE, hereinafter, for its
acronym in English), which is affected by the rates of availability, performance and

quality.

Among the engineering tools, continuous improvement and among others used to
develop the proposal are the Cause and Effect Diagram to classify the potential causes
that do not allow the objective of productivity improvement to be achieved, according to
a focus group carried out with the staff of production; Pareto chart to prioritize the causes
that originate longer machine downtimes; the 5 whys analysis to determine the root cause
of the hypotheses obtained in the Cause and Effect Diagram and propose action plans;
Methodology of factors and points for evaluation of positions; the Kanban method and
Multi-skills Matrix for the design of the career line; analysis of employee turnover rates;

Gantt chart; and, finally, the determination of costs and benefits generated.

Finally, it was determined that the project, in the time horizon of 2 years, is viable
and a saving of S/ 50 834 228 will be obtained and a return on investment for training
(ROI) of S/ 163 will be obtained; that is, for each S/ 1 invested in the implementation of
the Career Line proposal, a benefit of S/ 163 is generated.

Keywords: Career line, flexography, continuous improvement, productivity, corrugated

box.



CAPITULO I: ANTECEDENTES DE LA EMPRESA

1.1  Descripcion de la empresa

Trupal es la empresa lider del Pert en soluciones de empaques a base de papel; carton
corrugado en presentacién Flexogréfica, Offset y Digital; y empaques flexibles. En la
actualidad, cuenta con mas de 1500 trabajadores en sus tres Unidades de Negocio:
Papeles, cajas y flexibles; y con mas de 50 afios de presencia en el mercado nacional.
Adicionalmente, cuenta con participacion en el mercado internacional en paises como

Bolivia, Ecuador, Chile, Puerto Rico, Panamé, Venezuela, entre otros (Veritrade, 2021).

Cuenta con 5 plantas en el Per(; 2 plantas dedicadas a la fabricacion de papel en
Lima y Trujillo; 2 plantas dedicadas a la fabricacion de cajas en Lima y Sullana; y 1

planta en Lima dedicada a la fabricacion de empaques flexibles.

Trupal tiene una red de acopio que recolecta un promedio de 7500 toneladas
métricas (TM, por sus siglas, en adelante) mensuales de cartén, el cual es reciclado.
Asimismo, se emplea el bagazo de cafia de azicar como materia prima en Trujillo para
la fabricacion de bobinas de papel, controlando su impacto ambiental mediante la

aplicacion de la economia circular.

Figura 1.1

Economia circular en Trupal S.A.

- Shsas

Red de acopio de carton Bagazo de cafia de aziicar

Nota. Tomada de Empaque de cartdn: ¢ En qué consiste su ciclo de vida?, por Trupal, 2020
(https://www.trupal.com.pe/blog/en-que-consiste-el-ciclo-de-vida-de-un-empague-de-carton/)



https://www.trupal.com.pe/blog/en-que-consiste-el-ciclo-de-vida-de-un-empaque-de-carton/

Con respecto a los volimenes de produccion en los negocios. En papeles, debido
a las consecuencias de la pandemia de COVID-19 en la industria nacional, en el afio 2020
la produccion de papel reciclado en los molinos de Lima fue de 77 290 TM lo que
represent6 una reduccion del 10.8% respecto al afio anterior; mientras que, la produccion
del molino de Trujillo fue 54 372 TM lo que significd una reduccion del 6.2% respecto
al 20109.

De manera similar, en flexibles se produjeron 8457 TM, lo que significé una
disminucion de 4.7% con relacion al afio 2019.

Por otro lado, a pesar de las consecuencias de la pandemia de COVID-19, en el
afio 2020 los niveles de produccion que se alcanzaron en cajas fueron de 160 451 TM de
cartén corrugado, 120 868 TM en la sede de Cajas Lima; mientras que, en Cajas Sullana
se alcanzaron las 39 583 TM. Esto representd un crecimiento de 1% respecto al afio

anterior del volumen de produccién del negocio.

1.2 Breve reseia historica

Trupal inicio operaciones en Trujillo en el afio 1968, ubicada en el distrito de Santiago
de Cao, dedicandose a la fabricacion de papeles testliner, usando como materia prima el
bagazo de cafia de azucar, debido al excedente de bagazo de los ingenios azucareros en

Cartavio.

En el afio 1981, inicié operaciones en Lima la empresa Papelera Santa Lucia,
ubicada en el distrito de EI Agustino, cuya actividad era la fabricacion de papel bond,
bulky, papel para cuadernos, cartulinas y papel testliner, en base a material reciclado. En
1988, cambia de razén social, tomando el nombre de Centro Papelero. Posteriormente,
en el afo 1991, el Grupo Gloria adquiere Centro Papelero y un afio después realiza la
compra de una maquina corrugadora y equipos de imprenta para la produccién de envases
de cartdn corrugado ampliando su capacidad de produccién. Finalmente, en el afio 2005,

Centro Papelero incursiona en la fabricacion de empaques flexibles.

En 2006, el Grupo Gloria como Centro Papelero adquiere Trupal y MPC,
fusionando las tres empresas en una sola como Trupal S.A. Mas tarde, en 2011, la linea
de produccion de Cajas empieza a operar en el complejo industrial de Huachipa 8. Un

afio después, en 2012, la linea de produccion de empaques flexibles inicia operaciones en

2



el complejo de Huachipa 13. Posteriormente, en el afio 2014, Trupal incursiona en la
fabricacion de cajas en Sullana. Finalmente, en el afio 2019, Grupo Gloria a traves de
Trupal adquiere Papelsa, empresa dedicada a la fabricacién de cartdén corrugado,

ampliando su cartera de clientes.

Figura 1.2
Linea de tiempo de Trupal S.A.
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Nota. Adaptado del programa de induccion corporativa. Datos recolectados en octubre del 2021.

1.3 Descripcion del sector

Como se menciono previamente Trupal cuenta con 3 unidades de negocio: Papeles, cajas
y empaques flexibles (cajas de carton corrugado para los sectores industrial y

agroexportador; etiquetas, plasticos, bolsas).

La unidad de negocio de papeles, estd conformada por 2 plantas papeleras 'y 1
planta convertidora. Dentro de la cartera de productos que ofrece la unidad de papeles se
encuentra el papel testliner industrial, papel super liner, papel de pulpa de bagazo de cafia,
Kraft, tucos y esquineros. Vale mencionar que la mayor parte de esta produccion es

destinada como materia prima e insumos de la unidad de negocios de cajas de Trupal.



Figura 1.3

Papel, tucos y esquineros

Bobinas de papel Tucos Esquineros

Nota. Tomada de Productos de la linea de negocio de papeles, por Trupal, 2021
(https://www.trupal.com.pe/productos/papel-tucos-y-esquineros)

La unidad de negocio de cajas industriales y agroindustriales son los negocios de
Trupal que lo consolidan como lider en el mercado, contando actualmente como
principales clientes locales a Gloria, Panificadora Gloria, Agrocasagrande, Unique, Yura,
Arcor de Perd, Topitop, Cencosud, Alicorp, Molitalia, Union de Cervecerias Peruanas
Backus y Johnston, Clorox Pertd, Kimberly-Clark, AJEPER, Machu Picchu Foods,
Montana, entre otros. Asimismo, Trupal cuenta con una participacion de mercado en
cajas industriales de 54% aproximadamente, la cual representa una venta de S/ 291.2
millones; mientras que, en cajas agroindustriales, una participacion de 62%

aproximadamente, la cual representa una venta de S/ 255.1 millones.

Figura 1.4

Cajas con impresion flexografica, offset y digital

e
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Nota. Tomada de Productos de la linea de negocio de cajas, por Trupal, 2021
(https://www.trupal.com.pe/productos/cajas-de-carton-corrugado)



https://www.trupal.com.pe/productos/papel-tucos-y-esquineros
https://www.trupal.com.pe/productos/cajas-de-carton-corrugado

Figura 1.5
Empresas en el mercado de cajas industriales

s, 3%
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Nota. Elaboracion en base a la informacién recaudada de la presentacion al directorio en el mes de enero
del 2021.

Figura 1.6

Empresas en el mercado de cajas agroindustriales
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Cajas Trupal, 54%,

Carvinsa, 17%

Nota. Elaboracion en base a la informacién recaudada de la presentacion al directorio en el mes de enero
del 2021.

La unidad de negocios de flexibles fabrica empaques para la industria alimentaria,
farmacéutica, de higiene personal, agro exportacion, entre otros rubros. Es el negocio méas
reciente de Trupal y se ha consolidado en poco tiempo en el mercado, contando
actualmente como principales clientes locales a Gloria, Alicorp, Nestlé, Corporacion José
R. Lindley, Molitalia S.A., Unidn de Cervecerias Peruanas Backus y Johnston, Clorox
Perd, Kimberly-Clark, AJEPER, entre otros. Asimismo, Trupal cuenta con una
participacion de mercado en empaques flexibles de 12% aproximadamente, la cual

representa una venta de S/ 116.4 millones.



Figura 1.7

Empaques flexibles
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Nota. Tomada de Productos de la linea de negocio de flexibles, por Trupal, 2021
(https://www.trupal.com.pe/productos/empaques-flexibles)

Figura 1.8

Empresas en el mercado de empaques flexibles

Envases y envolturas, Otros, 5% Trupal, 12%
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Nota. Elaboracion en base a la informacién recaudada de la presentacion al directorio en el mes de enero
del 2021.

En cuanto a las tendencias del sector de empaques en 2021, las tendencias de
empaque a considerar este afio consideran aspectos que van desde la amabilidad con el
medio ambiente hasta el empaque para comercio electronico (Garcia, 2021). Segun

Guillermina Garcia (2021), entre las tendencias del Packaging del 2021, tenemos:

1. Packaging sostenible: Las tendencias sostenibles parecen haberse visto
frenada ante el necesario regreso al plastico para garantizar higiene y
seguridad. EI compromiso medioambiental de las marcas esta cada vez mas

valorado.


https://www.trupal.com.pe/productos/empaques-flexibles

Packaging reutilizable: Las premisas de la llamada economia circular
llegaron al disefio de los empaques, con lo que la creacion de ciclos de
reutilizacion de productos y de envases serd la norma. Los consumidores
comenzaran a adoptar empaques que se alejen de aquellos de un solo uso.
Grab-and-go Packaging: Los consumidores buscaran pasar menos tiempo en
las tiendas realizando sus compras. En ese sentido, los empaques que
promuevan el “llegar, tomar y salir” serdn privilegiados.

Packaging para comercio electrénico: EI e-commerce se ha convertido en una
solucién de consumo, como consecuencia del confinamiento y
distanciamiento fisico. Las empresas estdn desarrollando estrategias
innovadoras que les permita ofrecer seguridad a través del empaque.

Menos blisters plasticos en los productos: Las tendencias en packaging 2021
se enfocan en que los productos estén menos envasados. La mayoria de paises
se comprometid a reducir los plasticos de un solo uso de aqui al 2030, por lo
que el sector trabaja en la senda de una eliminacion del plastico. La elevada
dependencia en materias primas y la reduccion de costes son grandes motivos

para ir, paulatinamente, eliminandolo.

Ante esto, Trupal ha respondido anticipadamente a las tendencias de consumo en

sus distintas unidades de negocio. En el caso de cajas, en el 2020 se introdujeron bandejas

pequefias de carton corrugado con pegado en maquinas armadoras como alternativa al

empleo de bandejas de poliestireno expandido y también bandejas con tapa incorporada

que permiten empacar los productos sin utilizar strech film, estos nuevos productos son

una buena alternativa para reemplazar a los envases plasticos conocidos como clamshell.

Figura 1.9

Bandejas de carton corrugado

Nota. Tomada de Productos de la linea de negocio de cajas, por Trupal, 2021
(https://www.trupal.com.pe/productos/cajas-de-carton-corrugado)



https://www.trupal.com.pe/productos/cajas-de-carton-corrugado

De manera similar, en el negocio de flexibles, durante el afio 2020 se desarrollaron
empaques flexibles de alta barrera al oxigeno MAXBARR®: “Hemos desarrollado
soluciones ideales para el envasado de congelados de palta, mango y fresa para el sector
agroexportador, en presentaciones de bolsas y laminas impresas o sin impresion y con
aplicacion de zipper o valvulas. Atendemos a las principales empresas del sector como:
Emergent Cold, Donimius, Sunshine, Mebol, agroindustrias AIB y Gandules” (Diez
Canseco, 2021).

Figura 1.10

Empaques flexibles de alta barrera al oxigeno
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Nota. Tomada de Productos de la linea de negocio de flexibles, por Trupal, 2021
(https://www.trupal.com.pe/productos/empaques-flexibles)

Asimismo, Trupal desarroll6 una linea de bilaminados para el envasado de
alimentos para mascotas con presentaciones desde los 100 gramos hasta los 25 kilos.
Estos empaques se caracterizan por tener alta resistencia mecénica y extraordinaria
calidad de impresion, atendiendo a las principales marcas como: “Mimaskot”, “Nutrican”
y “Thor”; y también, al mercado en Bolivia con las marcas ProAni, Lochmann y Gran

Alimento.

Figura1.11

Bolsas pet food

Nota. Tomada de Productos de la linea de negocio de flexibles, por Trupal, 2021
(https://www.trupal.com.pe/productos/empagues-flexibles)



https://www.trupal.com.pe/productos/empaques-flexibles
https://www.trupal.com.pe/productos/empaques-flexibles

Finalmente, Trupal ha desarrollado una estructura reciclable 100% polietileno que
facilita su incorporacion como material recuperado en la industria plastica, de esta forma
se completa el ciclo de la economia circular, con el fin de reducir el impacto ambiental y
contribuir al desarrollo sostenible. Se atiende a empresas del sector agroexportador como
Marand Company y Agroindustrias AlB.

Figura 1.12

Empagques flexibles 100% reciclables
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Nota. Tomada de Productos de la linea de negocio de flexibles, por Trupal, 2021
(https://www.trupal.com.pe/productos/empaques-flexibles)

1.4 Descripcion del problema

Para comprender el contexto de la presente investigacion, se enfocd el estudio en el area
de Impresion Flexogréafica, Imprentas Dong Fang 9y 13, de la unidad de negocio de Cajas
Lima, debido a que, ambas maquinas formaron parte del proyecto de Excelencia
Operacional que impulsé Trupal como un piloto a finales del segundo semestre del 2020,

y oficialmente, a partir de enero del afio 2021.

El proyecto de Excelencia Operacional cuenta con 7 equipos, que podemos
agrupar en 3 frentes en base a los objetivos estratégicos de cada equipo. El primer frente,
Comercial, conformado por los equipos 1, 2 y 3; busca optimizar los resultados de ventas,
OTIF y cumplimiento de los programas de produccion. El segundo frente, Produccion,
conformado por los equipos 4, 5y 6; busca optimizar los indicadores de eficiencia,
medida mediante el indicador input ratio, y productividad. Finalmente, el tercer frente,
Investigacion y Desarrollo, el cual busca optimizar y simplificar las gréficas, tipos de
cartén y troqueles de las campafias agroindustriales y negocio industrial.


https://www.trupal.com.pe/productos/empaques-flexibles

El area de Impresion de Cajas Lima, fue involucrada en el Equipo 5 del Proyecto
Operacional de Trupal, y el objetivo estratégico a conseguir fue el mejorar la
productividad de imprentas en un 30%. Sin embargo, durante la ejecucion del piloto se
empezaron a presentar multiples problemas que no permitian alcanzar el objetivo del
proyecto. Para identificar las posibles causas se realiz6 un focus group con los operadores
de las Imprentas Dong Fang 9 y 13 de la unidad de negocio de Cajas Lima, asimismo, se
incluy6 al personal del area de Corrugados (Ver Anexo 1: Resultados del focus group).

Los resultados de este estudio se presentan en el siguiente Diagrama de Causa y Efecto.
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Figura 1.13

Diagrama de Causa y Efecto: Resultados focus group
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Nota. Diagrama elaborado en base a la informacion recaudada en el focus group con los operadores de las Imprentas Dong Fang 9 y 13 y Corrugadoras de la unidad de
negocio de Cajas Lima en el mes de octubre del 2020.
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Posteriormente, se presentd estos resultados en una reunion a un equipo
multidisciplinario, asignandose planes de accion por cada uno de los responsables. En la
presente investigacion se mostraran aquellos problemas y necesidades identificadas que
pueden ser resueltos por medio de capacitacion y desarrollo del talento humano.

Para ello, se profundiz6 con un mayor detalle los problemas detectados en el focus
group, mediante el analisis de los motivos de parada de maquina (Ver Anexo 2: Tiempo
de parada de maquina en imprentas), dado que esta variable disminuye la disponibilidad
de las Imprentas 9 y 13 a un 51%, asociado a un OEE de 22% en promedio; impactando

en el indicador de productividad.

A continuacion, se muestra el grafico de productividad del tercer trimestre del afio
2020, en el cual se logra identificar que no se consiguio la meta esperada de mejora de
productividad en 30%, la cual fue de 65.9 TM por persona en promedio para el tercer
trimestre del 2020.

Figura 1.14
Productividad de Cajas Impresion tercer trimestre 2020 vs 2019

PRODUCTIVIDAD 3° TRIMESTRE 2020 vs 2019 - TM/HC
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Nota. Elaboracidn en base a los indicadores de eficacia del negocio de Cajas disponibles en el mes de
noviembre del 2020. Los datos de cajas producidas corresponden a las 15 imprentas de la unidad de
negocio de Cajas Lima desde julio del 2019 hasta setiembre del 2020. Para hacer una mejor comparacion
de la productividad, se tomo la fuerza laboral promedio igual a 210 trabajadores en el area de imprentas.
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Tabla1l.1

Tiempo de parada de maquinas del area de Cajas Impresion — Octubre 2020

Horas . . Porcentaje
. Frecuencia Porcentaje
Posicion Causas de acumulada (%) acumulado
Parada 0 (%)
P1 Otras paradas no programadas 705.3 705.3 24.5% 24.5%
P2 Problemas de pafios 475.8 1181.1 16.5% 41.1%
P3 Paradas externas 392.6 1573.7 13.7% 54.7%
P4 Paradas planificadas 278.3 1852.0 9.7% 64.4%
P5 Mini paradas 252.3 2104.3 8.8% 73.2%
P6 Fallas mecanicas 182.2 2286.5 6.3% 79.5%
P7 Falta de pafios 172.1 2458.6 6.0% 85.5%
P8 Problemas de troquel 104.3 2562.9 3.6% 89.1%
P9 Tiempo no contabilizado 97.3 2660.2 3.4% 92.5%
P10  Problemas de cliché 76.0 2736.2 2.6% 95.2%
P11  Fallas eléctricas 54.8 2791.0 1.9% 97.1%
P12 Problema de tintas 51.6 2842.6 1.8% 98.9%
P13 Fallas operativas 12.9 2855.5 0.4% 99.3%
P14 Paradas por defecto 11.5 2867.0 0.4% 99.7%
P15 Problemas de paletizador 6.8 2873.8 0.2% 99.9%
P16 Problemas de cajas 1.7 2875.5 0.1% 100.0%

Nota. Elaboracion en base al reporte de tiempo de parada de maquinas del area de Cajas Impresion

disponible en el mes de noviembre del 2020.

Figura 1.15

Diagrama de Pareto: Tiempo de parada de maquinas del area de Cajas Impresion

S0%

41%

Nota. Diagrama elaborado en base al reporte de tiempo de parada de maquinas del area de Cajas
Impresion disponible en el mes de noviembre del 2020.
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El Diagrama de Pareto, permitio identificar que las posiciones P1 a P6 representan
el 80% del total de horas de parada de Maquina en las Imprentas y se tomard como un
recurso u oportunidad para poner énfasis en las actividades formativas a desarrollar en la
propuesta de solucion. En otros términos, se tomarén los subfactores de los problemas
citados en las posiciones P1 a P6, como necesidades de capacitacion que deben ser

atendidas con prioridad.

Finalmente, se complementd este analisis con la revision del indice de rotacion de
personal, identificando que el area de Cajas Lima - Impresion representa la mayor
rotacion en la empresa (Ver Anexo 3: Rotacion de personal por area del 2018 al 2020) y
que la posicion de Ayudante de Produccidn es la que mayor rotacion presenta en dicha
area. Asimismo, se reviso los motivos de las salidas del personal de imprentas, a través
de las encuestas y entrevistas de salida, concluyendo que el mayor porcentaje de ceses
voluntarios son a causa de ofertas de trabajo externas que motivan la renuncia del
personal; mientras que, el mayor porcentaje de ceses involuntarios corresponde a ceses

en periodo de prueba.

Tabla 1.2

Indicador de rotacion de personal del area de Cajas Impresién

Rotacion de Personal 2018 2019 2020

I. % Rotacion Trupal 16% 13% 11%
HC Enero Trupal 1261 1348 1394
Cesados Trupal 200 174 150
I1. % Rotacion Cajas Lima - Impresion 20% 11% 12%
HC Enero Cajas Lima - Impresion 167 176 199
Cesados Cajas Lima - Impresion 33 20 24
Ayudantes de Produccion 24 17 18
Operadores de Maquina | 4 0 2
Operadores de Maquina Il 2 1 2
Supervisores de Produccion 3 2 1
Jefes de Produccion 0 0 1

Nota. Elaboracion en base al reporte de ceses de personal. Datos recolectados desde enero del 2018 hasta
diciembre del 2020.
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Tabla 1.3

Motivos de salida del personal del area de Cajas Impresion

Ceses Acum.

Tipo de cese 2018 2019 2020 2018 - 2020 %
Total general 33 20 24 77 100%
I. Ceses voluntarios 22 9 13 44 57%
Oferta de trabajo 9 2 7 18 23%
Problemas familiares / salud 5 4 6 15 19%
Ambiente de trabajo 5 1 0 6 8%
Horario de trabajo 3 2 0 5 6%
I1. Ceses involuntarios 11 11 11 33 43%
Cese en periodo de prueba 11 11 7 29 38%
Término de Contrato 0 0 2 2 3%
Despido Falta Grave 0 0 1 1 1%
Fallecimiento 0 0 1 1 1%

Nota. Elaboracion en base al reporte de ceses de personal y encuestas de salida. Datos recolectados
desde enero del 2018 hasta diciembre del 2020.

Complementando los resultados obtenidos previamente, con las entrevistas de

salida y resultados del diagnéstico de clima laboral 2019 (Ver Anexo 4: Resumen del

informe de diagnostico de clima laboral 2019), se concluye:

La posicion de Ayudante de Produccion del area de Impresion representa el
mayor indice de rotacion, debido a que las funciones son repetitivas y no
suponen un desafio que motive la permanencia de los trabajadores en este
puesto. Esto conlleva a un alto indice de renuncias voluntarias.

No existe un adecuado proceso de induccion especifica en el puesto de trabajo
para el personal nuevo de Impresion, lo cual repercute en que los
colaboradores nuevos no rindan su maximo potencial durante la duracion de
su periodo de prueba.

No existe una linea de carrera clara en el area de Impresion ni un programa
de reconocimiento que motive a los trabajadores, al contar con igualdad de
oportunidades para ascender en un mediano plazo y ser reconocidos por la

calidad de su trabajo.

Los andlisis realizados previamente a través del Diagrama Causa y Efecto,

Diagrama de Pareto y Andlisis del Indice de Rotacion, permitieron priorizar los objetivos

de la presente investigacion, definir su alcance y limitaciones, y entender el porqué de las

acciones detalladas en la propuesta de solucion.
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CAPITULO II: OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION

2.1  Objetivo general

Demostrar la viabilidad técnica y econdmica de la implementacion de una linea de carrera
en el area de Impresion Flexogréafica de la unidad de negocio de Cajas Lima de Trupal,
que permita contar con personal motivado, capacitado, manteniendo el flujo de talento
en la empresa; asegurando el cumplimiento del objetivo de productividad del proyecto
de Excelencia Operacional.

2.2  Objetivos especificos

Disefiar los pilares béasicos de formacién, actividades de capacitacion,
sistemas de evaluacion y entre otros requisitos; que permitan estructurar una
propuesta de linea de carrera para el personal de Impresién, promoviendo un
ambiente de trabajo de alto desempefio, meritocratico y motivador para el
personal.

e Formar expertos en flexografia, potenciando las competencias técnicas y
habilidades blandas del personal del area de Impresion.

e Proponer una nueva estructura organizacional y banda salarial para el area de
Impresion.

e Reducir el indice de rotacion por renuncias voluntarias y ceses en periodo de
prueba que puedan ser solucionados mediante capacitacion y desarrollo del
talento.

e Calcular y proyectar el ahorro generado por la propuesta de linea de carrera,

como resultado de la disminucion de la rotacion de personal, el incremento

de productividad, el cual incluye la reduccion de broke! por productos

defectuosos, mejora del tiempo de set-up?, entre otros.

! Se define como el desperdicio o merma en el proceso de fabricacion de cajas de carton corrugado.
Representa un costo de produccion cuando es resultado de una devolucién de un cliente por haberse
presentado defectos en las cajas, ya que se reprocesa para convertirse nuevamente en papel.

2 El tiempo de set-up es la cantidad de tiempo requerido en cambiar un dispositivo de un equipo y prepararlo
para producir un modelo diferente.
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CAPITULO III: ALCANCES Y LIMITACIONES DE LA
INVESTIGACION

3.1  Alcances de la investigacion

Como se menciond previamente, el alcance de la presente tesis, se enfocé en el area de
Impresién Flexogréafica, Imprentas Dong Fang 9 y 13, de la unidad de negocio de Cajas
Lima, debido a que, ambas maquinas formaron parte del proyecto de Excelencia
Operacional que impuls6 Trupal como un piloto a partir del segundo semestre del 2020,
y oficialmente, a partir de enero del afio 2021. Pudiendo ser replicado posteriormente, al
personal de las trece imprentas restantes en la sede de Cajas Lima en el mediano plazoy,

en el largo plazo, a las demas areas de Trupal S.A.

La investigacion tomard como referencia la informacion brindada por la empresa
Trupal S.A., sus politicas y procedimientos; ademas, se aplicaron entrevistas, focus group
con el personal del &rea de Impresion y visitas técnicas en planta para complementar el
estudio. Asimismo, se aplicaran herramientas de Mejora Continua para la etapa de

diagnostico y propuesta de solucion.

3.2  Limitaciones de la investigacion

Como limitaciones, la propuesta de la presente investigacion tratara de solucionar y
atender aquellos problemas y necesidades identificadas que pueden ser resueltos por
medio de capacitacion y desarrollo del talento humano. Sin embargo, para cada problema

encontrado en el diagnostico se planteara un plan de accidn en el capitulo 5.
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CAPITULO IV: JUSTIFICACION DE LA
INVESTIGACION

41 Justificacion técnica

La presente propuesta de mejora busca aportar una alternativa para mantener el flujo de
talento dentro de Trupal S.A., asegurando que la empresa conserve su competitividad,
liderazgo en el mercado y que los trabajadores se desarrollen dentro de la misma mediante
las convocatorias internas. Asimismo, permitira alcanzar los objetivos estratégicos del
proyecto de Excelencia Operacional orientados a la mejora de la productividad, ya que
se contard con personal altamente capacitado y motivado al tener clara la ruta para su

crecimiento.

Para garantizar la efectividad de los programas de entrenamiento se contara con
el apoyo del Servicio Nacional de Adiestramiento en Trabajo Industrial (SENATI, en
adelante), quienes actualmente son socios estratégicos de Trupal S.A. para el desarrollo

de capacitaciones y formacion técnica de los trabajadores de la empresa.

4.2 Justificacién econdmica

Con respecto al aspecto econdémico, la propuesta busca promover un ambiente
competitivo y una cultura de alto desempefio en Trupal S.A. Los beneficios no estan
comprendidos Unicamente en el cumplimiento del objetivo estratégico del proyecto de
Excelencia Operacional, sino que también contribuirad a mejorar el desempefio del area,
a través de la reduccion de defectos y productos que incumplan el plan de calidad durante
la produccion de empaques, minimizar el tiempo de parada de maquina no programados,
reducir gastos en reparo de dafios ocasionados por accidentes de trabajo por actos
inseguros, entre otros; alineado al cumplimiento de objetivos de la organizacion. Ademas,
también contribuira a la reduccion del indicador de rotacién de personal del area, lo cual

representa una reduccion de costos para la empresa.
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4.3 Justificacién social

La implementacion de una Linea de carrera en el area de Impresion tiene el potencial de
afectar positivamente a los trabajadores de Trupal S.A. desde diferentes &mbitos. En primer
lugar, mejora la calidad de vida de los trabajadores y sus familias, pues brinda las condiciones
para que cada trabajador pueda administrar su crecimiento profesional en la empresa y esto
contribuye también a una mejora econdmica. A esto, vale mencionar que el convenio que
cuenta Trupal y SENATI permite que la empresa pueda patrocinar los estudios técnicos de
sus trabajadores, lo cual significa que podran profesionalizarse sin necesidad de que esto
afecte negativamente su economia familiar. En segundo lugar, la propuesta busca motivar a
que los trabajadores, producto de su esfuerzo, cuenten con una fuente adicional de ingresos,
pues se recomienda que en un futuro ellos mismos puedan dictar los cursos a través del socio

estratégico SENATI a sus compafieros de trabajo.

4.4 Justificacién ambiental

Finalmente, se promovera dentro del programa de formacion o entrenamiento la
reduccion del impacto ambiental, mediante la sensibilizacion en temas como por ejemplo
el cuidado de los recursos hidricos y la caracterizacion, segregacion y reduccion de
residuos dentro del area de trabajo; promoviendo la conciencia ambiental de los
trabajadores de Trupal S.A. y alinedandolos con la cultura de sostenibilidad que

actualmente tiene la empresa.
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CAPITULO V: PROPUESTAS Y RESULTADOS

5.1  Descripcion detallada de la propuesta de solucién

Al haberse determinado que la solucién al problema es la implementacion de un Plan de
Carrera en el area de Impresion Flexografica de la unidad de negocio de Cajas Lima, el
paso previo para la identificacion de esta solucién fue definir los planes de accion por
cada uno de los problemas identificados en el focus group con los equipos de operadores
de méaquina, y representados a través del Diagrama de Causa y Efecto o Ishikawa, el cual

describimos en el capitulo 1.4.

Asi pues, en el siguiente diagrama, se encuentran identificados aquellos
problemas que pueden ser solucionados directa o indirectamente a traves de la propuesta
de Linea de Carrera. Sin embargo, para todas las causas potenciales del problema se

planted un plan de accion, a partir de un Analisis de la Causa Raiz — 5 porqués.
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Figura5.1

Diagrama de Causa y Efecto: Causas potenciales por resolver con la propuesta de Linea de Carrera
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Nota. Diagrama elaborado en base a la informacion recaudada en el focus group con los operadores de las Imprentas Dong Fang 9 y 13 y Corrugadoras de la unidad de
negocio de Cajas Lima en el mes de octubre del 2020.
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Tabla5.1

Andlisis de la Causa Raiz 0 5 porqués — Parte 1

Causa Potencial del

Factor "M" Anélisis Causa Raiz - 5 Porqués Plan de Accion Responsable
problema

Porque 1:
Ausencia de un procedimiento de set-up en equipo (ficha).
Porque 2:
Se asigno responsabilidad a maquinista principal de la Imprenta 13 Dong
Fang, sin embargo, este no ha sido elaborado a la fecha.

a. Demoras en el set-up .

P Porque 3:

de la maquina s . : . . e
El maquinista principal se niega a capacitar y compartir conocimientos al resto
del equipo. Disefiar un plan de carrera,
Porque 4: facil de comunicar a todo el
El equipo del maquinista principal, incluyéndolo, no se encuentra motivado equipo con recompensas en el
por asumir nuevas responsabilidades, ya que otros haciendo menos ganan mas. corto y largo plazo. Analista de

L Asimismo, contar con
. Maquina .k . Desarrollo del
actividades formativas que
. . Talento

Porque 1: atiendan las necesidades de
Sin asignacion de personal en maquina (ausentismo del maquinista principal) y los puestos y priorizar
personal es rotado de una méquina a otra y se cometen muchos errores aquellas que generan mayores
operativos que interrumpen la continuidad de la produccion. tiempos muertos.

b. Alto indice de horas Porque 2:

de paradas no No todo el personal se encuentra debidamente capacitado para sus funciones y

programadas para suplir al maquinista principal en caso de ausencia.
Porque 3:

Se cuenta con un plan de capacitacion anual, pero no todo el personal asiste a
las capacitaciones, porque se encuentran desmotivados, porque, a pesar de su
esfuerzo, no se sienten valorados.

(continda)
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(continuacion)

Factor ""M""

Causa Potencial del

Anélisis Causa Raiz - 5 Porqués

Plan de Accidn Responsable

problema
Porque 1: . ~
- - Realizar una campafia de
No todos los colaboradores han sido informados sobre los objetivos del Comunicacion soEre el
royecto.
proy \ proyecto. Establecer un canal .
Porque 2: o Analista de
s . . de comunicacién formal, C
a. Colaboradores El proyecto fue presentado en sus inicios como un piloto a los equipos y . Comunicacion
- : s o involucrando a todos los .
desconocen el objetivo  posteriormente no se comunico a todo el personal sobre sus objetivos ’ Interna y Analista
del proyecto estratégicos y planes de accion supervisores en el Proyecto y de Desarrollo del
proy 9 ; yp ) empoderar a los actuales
Porque 3: . : Talento
. ; . _— lideres para que comuniquen
No todos los supervisores de area se encuentran involucrados en el objetivo del efectivamente y designen bien
proyecto, y los lideres que han sido asignados no saben como involucrar a todo e .
responsabilidades por area.

el personal.

b. Falta de compromiso
I1. Mano de 'y motivacién por
obra seguir aprendiendo. Porquel. _ _ _ |

El maquinista principal se niega a capacitar y compartir conocimientos al resto
C. Seg_ur_1dos del equipo.
maquinistas no Porque 2:

i n T q . 8 : . ] s
gaep;ucs;%?; Ejllele caso g equipo del maquinista principal, incluyéndolo, no se encuentra motivado por Disefiar un plan de carrera, Analista de
maquinista principal, la asumir nuevas responsabilidades, ya que otros haciendo menos ganan mas. facil de comunicar a todo el Desarrollo del
o ' Porque 3: equipo con recompensas en el

productividad de la q quip P Talento

€

maquina no se
mantiene.

d. Maquinistas
principales no
comparten sus
conocimientos.

Hay personal que cuenta con afios de servicio como Ayudante de Producciény corto y largo plazo.

por los incrementos anuales se encuentran por encima de la banda
remunerativa del puesto. Asimismo, no estan motivados por asumir nuevas
responsabilidades y no participan de las capacitaciones. Esto es presenciado
por los Operadores y los desmotiva a asumir nuevos retos.

(continda)



(continuacion)

Causa Potencial del

Factor "M" Anélisis Causa Raiz - 5 Porqués Plan de Accidn Responsable
problema
Porque 1: Revisar descriptivos de cargos
. Actualmente no hay responsabilidades claras y se encuentra asignada la de las posiciones que forman .
a. Procedimientos no - N o . . . Analista de
; responsabilidad de elaborar procedimientos a Gestion de Calidad. parte del equipo de Impresion
actualizados y . ‘ . Desarrollo del
estandarizados Porque 2: y reasignar funciones. Talento
Falta designar un responsable en el &rea para estandarizar sus procesos y velar ~ Ademas, incluir el desafio de
por su cumplimiento. estandarizar procesos.
111. Métodos
. Revisar estructuras del area
Porque 1: .
. . , de Ventas y PCP. También,
Se programan primero drdenes que van a ser despachadas después y las realizar comités de
b. Mala planificacién  6rdenes urgentes se programan a Gltima hora, por ende, colaboradores son e .
. X . A P planificacion de la Gerencia de
de la produccién y del  programados a trabajar los domingos. Al inicio de la semana las maquinas L P
produccion, incluyendo alos  Produccion

personal

v

suelen estar paradas.
Porque 2:
Falta de planificacidn de demanda y mala planificacion de la produccion.

equipos de Planificacion,
Ventas y Produccidn (hasta el
nivel operativo).

(continta)



(continuacion)

Causa Potencial del

Factor "M" Anélisis Causa Raiz - 5 Porqués Plan de Accibn Responsable
problema
a. Pafos arqueados Capacitar a los equipos de
q Porque 1: P quip
. 4 . ventas en conceptos de
Presencia de pafios arqueados que vienen de las Corrugadoras durante la - .
y - . - corrugado e impresion.
produccion afecta la calidad de la impresion y genera productos que son 7 . L .
i . L También, realizar comitéso  Analista de
devueltos por los clientes, incrementando los costos de produccién. :
i reuniones con las Jefaturas de  Desarrollo del
. Porque 2: . - .
1V. Materia . . ] - ), areas de produccién y ventas, Talento, Gerencia
; Pedidos con varios gramajes de papel generan pérdidas de produccion por . i
prima incluyendo a los operadores  de Produccion y

T4

b. Muchas variaciones
de gramajes de papel

cambio de bobina en las Corrugadoras y defectos en los pafios producidos.
Porque 3:

Los ejecutivos de ventas desconocen la dificultad que presenta produccion al
elaborar 6rdenes pequefias con varios gramajes de papel, afectando esto en la
productividad del area.

de méquina para que puedan  Gerencia de
llegar a acuerdos y evitar Ventas
pérdidas de productividad sin

afectar las necesidades del

cliente.

(continda)



(continuacion)

Causa Potencial del

Factor "M" Andlisis Causa Raiz - 5 Porqués Plan de Accidn Responsable
problema
Realizar una campafa de
Porque 1: Comunicacion sobre el
El proyecto fue presentado en sus inicios como un piloto a los equipos y proyecto. Establecer un canal Analista de
. posteriormente no se comunicé a todo el personal sobre sus objetivos de comunicacién formal, S
a. Ausencia de canales L . . Comunicacion
S estratégicos y planes de accion. involucrando a todos los .
de Comunicacion . . Interna y Analista
Porque 2: supervisores en el Proyecto y
formales . . ’ - de Desarrollo del
No todos los supervisores de area se encuentran involucrados en el objetivo del empoderar a los actuales Talento
proyecto, y los lideres que han sido asignados no saben cémo involucrar a todo lideres para que comuniquen
el personal. efectivamente y designen bien
responsabilidades por area.
Porque 1:
Colaboradores se sienten desmotivados porque no llegan a la meta para Revisar objetivos de las areas
V. Medio alcanzar el incentivo mensual (Bono Simate) y otras areas si llegan al 100%.  de Mantenimiento y
(Politicas de  b. Sistema de Porque 2: asociarlas a un mismo Gerencia de
la Empresa) incentivos requiere Los objetivos de productividad del &rea no son alcanzados debido a que las indicador, por ejemplo, OEE.  Produccion y
reestructuracién condiciones de la maquina no lo permiten y hay un alto nimero de horas de Ademas, este indicador debe  Gerencia de
(SUMATE) parada de maquina. Asimismo, otras areas como Mantenimiento que deberian  actuar como gatillador para Gestién Humana
dar soporte directo a tiempo para dejar la maquina operativa no lo hacen y a activar los beneficios del
pesar de ello Ilegan al 100% de sus objetivos, generando enemistades y no Bono Sumate.
sinergias entre las areas.
Revisar Organigrama
Porque 1: ganigrama y
L . i, 3 - o elaborar descriptivos de
c. No hay relacion Existe una politica salarial y descriptivos de cargos, pero estos ultimos no son - .
. e . : . by puestos para las posiciones Analista de
directa del esfuerzo del especificos y no reflejan las funciones que realmente realizan en la operacion. ’ L
v del area de Impresion. Desarrollo del
personal con las Porque 2: : -
. g . . . Posteriormente, disefiar un Talento
bandas salariales La metodologia de elaboracion de descriptivos de puestos solo ha sido

plan de carrera, que se alinee

desplegado hasta el nivel de funcionarios por falta de tiempo.
a estas recompensas.

Nota. Elaborado en base a la informacidn recaudada en el focus group con los operadores de las Imprentas Dong Fang 9 y 13 y Corrugadoras de la unidad de negocio de
Cajas Lima en el mes de octubre del 2020.
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En conclusion, a partir del Analisis Causa Raiz o 5 porqués, podemos identificar
que gran parte de los problemas pueden ser atendidos mediante la implementacion de la

propuesta de Linea de carrera.

Lo siguiente fue plantear los hitos y puntos claves para elaborar la linea de carrera.

Figura 5.2

Hitos y puntos claves para la elaboracién de la Linea de Carrera para Trupal S.A.

<

1. REVISION DE y 2. DISENO DE PILARES DE
ORGANIGRAMA, RUTA DE FORMAGION Y MALLA

CARRERA Y ESTRUCTURA CURRICULAR
(UNIVERSIDAD TRUPAL)

Nota. Ruta presentada a la Gerencia de Gestiébn Humana y Gerencia de Produccion previo al desarrollo de
la propuesta de linea de carrera en noviembre del 2020.

a. Revision de organigrama, ruta de carreray estructura salarial.

Por lo tanto, el primer hito correspondio a la revision del organigrama, ruta de carrera y

estructura salarial del area.

Sin embargo, para entender mejor la problematica del area y comprender el
proceso se analizé previamente el diagrama de operaciones de una Imprenta FFG (por
sus siglas en inglés, Flexo Folder Gluer) + Troqueladora RDC (por sus siglas en inglés,
Rotary Die Cutter), dado que representa la maquina de mayor complejidad al contar con
mayor cantidad de equipos o modulos; ademas, también se revisaron y analizaron los
procedimientos que se encontraban vigentes (Ver Anexo 5: Procedimiento de Imprentas
9y 13).
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Figura 5.3

Diagrama de operaciones del proceso de impresion en una Imprenta FFG + RDC

DOP — IMPRESION DE CAJAS DE CARTON CORRUGADO

Tinta Pafios de carton corrugado

Verificacion de
medidas y calibre,
segin FTP y N/I

2 Verificacion de color,
viscosidad y pH

Impresion

Rayado

Ranurado
» Broke

Troquelado

; » DBroke
Adhesivo

(sistema valco)

Engomado

Plegado

Control de
calidad

Zunchos » Broke

Enzunchado y
verificacion

Deteccion
de metales

» Metales

Repetir hasta obtener
producto libre de metales

Resumen Paletas

Hojas de

trazabilidad

Paletizado

O FEFHOOO OGO

Etiquetado

2

Stretch film

v

Enfilmado

<

Total 114 - Y -
Cajas de carton corrugado impresas
enfilmadas y en paletas

Nota. FTP: Ficha técnica de pedido, N/I: Nota de impresion. Elaborado a partir del procedimiento del
proceso de impresion en noviembre del 2020.
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Luego de este andlisis, se logré concluir que existen principalmente 3 tipos de

imprentas:

e Imprenta FFG (Flexo Folder Gluer): Es la maquina de menor dificultad.
Incluye una impresora flexogréfica, plegadora y encoladora. No cuenta con
maodulo troquelador, ni modulo stacker.

e Imprenta Troqueladora RDC (Rotary Die Cutter): Es una maquina de
mediana dificultad. Cuenta con una impresora y troqueladora. No cuenta con
modulo slotter, encoladora y dobladora.

e Imprenta FFG + Troqueladora RDC: Es la maquina de mayor dificultad.

Incluye una impresora flexografica, plegadora, encoladora y troqueladora.

A continuacion, se muestra la estructura organizacional u organigrama del area

de Impresion de Cajas Lima antes de la presentacion de la propuesta.

Figura 5.4
Organigrama inicial del &rea de Cajas Impresion

lefe de Produccion

Supenvisor de Produccion

1 Operador de Maquina il

| Operador de Maqguina |

Operador
de Montacarga

Ayudante de
Produccion |

Nota. Adaptado del organigrama de la empresa. Datos recolectados en noviembre del 2020.

Posteriormente, se revisaron los descriptivos de puesto de las posiciones
encontrandose con que cada uno de estos descriptivos aplicaban para todas las areas cuyo

nombre del cargo fuese el mismo. Contandose con los descriptivos de las posiciones:
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e Ayudante de Produccion — Cajas Lima y Sullana.
e Operador de Montacarga — Cajas Lima y Sullana.
e Operador de Maquina — Cajas Lima y Sullana.

e  Supervisor de Produccién — Cajas Lima y Sullana.

e Jefe de Produccion — Cajas Lima.

Por lo tanto, en primer lugar, se elaboré una propuesta de una nueva estructura
organizacional que se adapte a las necesidades del Negocio. A continuacion, se muestra

el organigrama del area propuesto.

Figura 5.5

Organigrama propuesto del area de Cajas Impresion

lJefe de Produccion
UNIDAD DE IMPRESION

Supervisor de Produccion

""""""""""""""" ! — Operador de Méquina Il

lommmmmmmmmmm oo —| Operador de Maquina |

Ayudante de
Produccion

Nota. Adaptado del organigrama de la empresa. Datos recolectados en noviembre del 2020.

Con esta propuesta se contaba con un nivel nuevo para los maquinistas, el
Operador de Maquina I11. Lo cual representaria un desafio en el corto plazo para que los
Operadores de Maquina Il se motiven e inspiren a seguir formandose y desarrollar a los
demas miembros del equipo. Mas adelante se vera que parte de los pilares de formacion

en su ruta de carrera es el formar a los puestos de menor nivel. También, se propuso la
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creacion del puesto de Ingeniero de Procesos y Mejora Continua en el area para que este
sea un soporte permanente al area para la mejora continua de los procedimientos y
estandares de trabajo. Finalmente, el puesto de Operador de Montacarga seria tercerizado

en un mediano plazo, por ende, no se comprendid en esta estructura y posterior analisis.

Asimismo, la ruta de carrera del &rea se muestra a continuacion.

Figura 5.6
Ruta de carrera del rea de Cajas Impresion

Jete de Producadn

£

...................... Operador de Maguinall

1

! LEYENDA:

= |

1

1

! == Rutasecundaria Operador de Maquinal
i

1

(dentro del drea)
o ]

Ayudante de Produccion

Nota. Elaborado a partir de la estructura organizacional propuesta en noviembre del 2020.

La ruta primaria hace referencia a la ruta habitual de crecimiento de la posicion;
mientras que, la ruta secundaria comprende una ruta alternativa de crecimiento. Por
ejemplo, la ruta primaria de crecimiento del Operador de Maquina Il seria a Supervisor
de Produccién; mientras que, su ruta secundaria de crecimiento seria a Ingeniero de

Procesos y Mejora Continua.
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En segundo lugar, para elaborar los descriptivos de los cargos se utilizé el formato

descriptivo de cargos (Ver Anexo 6: Formato de descriptivo de puesto) y, posteriormente,

se realizd una valorizacion preliminar de los mismos, a través de la metodologia de

Factores y Puntos (Ver Anexo 7: Metodologia de factores y puntos). Vale mencionar que

ambas metodologias se encuentran puestos a disposicion por el Corporativo Grupo

Gloria.

Por lo tanto, se trabajaron los descriptivos de cargos para cada una de las

posiciones propuestas para el area de Impresion — Cajas y valoracién preliminar de los

puestos.

Tabla 5.2

Ayudante de Produccion — Impresion - Cajas Lima
Operador de Maquina | — Impresién - Cajas Lima

Operador de Maquina Il — Impresion - Cajas Lima
Operador de Maquina 11 — Impresién - Cajas Lima

Supervisor de Produccion — Impresion - Cajas Lima

Ingeniero de Procesos y Mejora Continua — Impresion - Cajas Lima

Jefe de Produccion — Impresion - Cajas Lima

Metodologia de factores y puntos para valoracion preliminar de puestos

Factores de medicion B . Puntuacién
Puesto Solucién de Responsabilidad PuStuqtgon C?,tegc-’g'a por
. obtenida  obtenida .

Conocimientt problemas  por resultados categoria
Ayudante de 66 9 14 89 Obrero | [85- 113]
Produccién
Operador de 87 13 16 116 Obreroll  [114-160]
Magquina |
Operador de 100 16 25 141 Obreroll  [114-160]
Magquina 11
Operador de 123 21 33 177 Técnico [161-191]
Magquina I11
Supervisor de 170 37 50 257 Profesional ;95 »6g]
Produccion '
Ingeniero de 166 m 66 276 Profesional [269-313]
Procesos I
Jefede 215 57 87 359 Mandos [314-518]
Produccion medios

Nota. Elaborado a partir de la metodologia de factores y puntos de la corporativa Grupo Gloria en
noviembre del 2020.
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En tercer lugar, para la propuesta remunerativa se realizd un anélisis de la
estructura salarial del area, colocando en el eje horizontal la puntuacion obtenida
mediante la metodologia de factores y puntos para cada puesto; mientras que, en el eje

vertical, los salarios minimos, maximos y medianas por puesto.

Luego, para escoger el modelo de regresion a utilizar, se evaluaron los modelos
de regresiones como la polindbmica y exponencial, debido a que el coeficiente de
determinacion® (R?) de este tipo de regresiones fueron los mas altos, dando como
resultado valores muy cercanos a 1, siendo estas aparentemente las lineas de mejor

tendencia de la dispersion de datos salariales.

Sin embargo, se opt6 por una tendencia lineal dado que este modelo nos permite
determinar un punto medio o central que nos permita crear nuestras bandas salariales con
la suficiente amplitud, sin que exista el riesgo de que sus extremos estén sobre o sub
valorados, por lo tanto, el modelo elegido es el de regresion lineal, manteniendo asi una
equidad remunerativa para todos los cargos ya que el incremento o disminucién del
sueldo sera en un porcentaje igual para todos los cargos y categorias (Gualavisi, 2021, p.
83).

e FEcuacionde larecta: Y =aX+b
Donde:
Y=aX+b
Y = sueldos bésicos
a = pendiente de la recta
X = puntos
b = interseccion del eje de Y

Ademas, la politica propuesta es que el sueldo para los nuevos ingresos parta de

la banda salarial minima y perciban un incremento salarial anual por convenio colectivo.

Finalmente, durante la revision de la estructura salarial, se analizaron los
indicadores de amplitud de banda y traslape. Por politica corporativa la amplitud de banda
no debe ser mayor al 60%. Por otro lado, el traslape es aceptable siempre y cuando el

minimo remunerativo de una categoria no supere el medio remunerativo de la categoria

3 El coeficiente de determinacion es un estadistico que muestra qué tan cerca estan los datos de la linea de
regresion ajustada.
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inmediata superior; en otras palabras, el traslape es aceptable siempre y cuando no sea

mayor a 50%.

e Ecuacion para determinar amplitud de banda:
Banda = Maximo - Minimo
% Banda = (M&ximo — Minimo) / Minimo
e Ecuacion para determinar traslape:
Traslape = Maximo — Minimo Categoria superior
% Traslape = (Méximo — Minimo categoria superior) / (Méximo Categorfa superior —

Minimo categoria superior)

Con estos parametros, identificamos inconsistencias en la categoria o puesto de
Ayudante de Produccion, ya que se identificd que contaba con una amplitud de banda de
106%; ademas, con un traslape con la categoria inmediata superior o puesto de Operador
de Maquina | de 66%. Asimismo, se puede observar en el grafico de estructura salarial
inicial que el maximo salario del puesto de Ayudante de Produccion supera el minimo
del puesto de Operador de Méaquina Il. Por otro lado, el puesto de Operador de Maquina

I contaba con un traslape con el puesto de Operador de Maquina Il de 52%.

En la estructura propuesta, se considerd una amplitud de banda de 40% para todas
las posiciones, garantizando el cumplimiento de la politica corporativa y obteniendo de
esta manera un traslape aceptable entre todas las categorias o puestos del area de
Impresion. Asimismo, se mejoré el coeficiente de determinacion (R?) de una linea de
tendencia lineal de 0.91 a 0.96.
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Figura 5.7

Estructura salarial inicial del &rea de Cajas Impresion

ESTRUCTURA SALARIAL ACTUAL DE CAJAS IMPRESION

s/. 8,000
Monto | % O s/.7,500
$/.7.000 Banda 'S,"SSSE 20%
Trasiape -5/3,569 0% -
-
Monto | % .-~ [y=20537x-5815
$/.6,000 [Banda 741@  38% = R2=0.9133
[Trasiape -5/ @ 0% i

S/.5,000 Monto | % - -

Banda s;7s7g 51% Le”

Traslape /387 52% - P §/ 3931 Leyenda:
S/. 4,000 Monto | % = H <=60% @ >60%

Banda $/1,062/@ 106% IR . Banda i
Traslape s521f@ 66% L 5 §-3%0 ® | @
s/. 3,000 5/.2,682 50 $/.3.276 <=50% >50%
§/.2328 m _-° ' Traslape
§/2.062  m () [ ]

/- & H & §/.2,348

5/.2,000 n D,SLZ@@
o rdogs S/ 1941
5/.1,000 - LI
s/. 1,000
s/.0
AYUDANTE DE OPERADORDE OPERADOR DE SUPERVISOR DE JEFE DE
PRODUCCION|  MAQUINA I MAQUINA Il PRCDUCCION PRODUCCION
(89) (1186) (141) (257) (359)
@ MEDIANA @ MINIMO 2 MAXIMO — — LINEA DE TENDENCIA (MEDIANA)

Nota. Elaborado a partir de la metodologia de factores y puntos de la corporativa Grupo Gloria en noviembre del 2020. Por politica corporativa la amplitud de banda no debe
ser mayor al 60%. Por otro lado, el traslape es aceptable siempre y cuando no sea mayor a 50%.
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Figura 5.8

Estructura salarial propuesta del area de Cajas Impresion

ESTRUCTURA SALARIAL PROPUESTA DE CAJAS IMPRESION

§/.11,000

Monto | % §/. 19,500
[22nas 5/2,300(@ 40%| L
S/. 10,000 [Trasiage §/500 30%)
Monto %
5/.9,000 [2anaz s/1,600@ 30%| 8400 & §/.9,000
|Trasizns -s/acol@ 0% gm _ - T|y=28676x-1493.8
s/. 8,000 r— [ = R =0.9609
[23ndz s;z,uag 40% P
s/.7,000 frrastape seoffl]  ox L 5/-, 7,200 < $/.7,500
Monto | % S
s/.6,000 [Banda s/830/@ 40% S/.5,8807 i Leyenda:
% ’ - - == -~
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PRODUCCION MAQUINA I MAQUINA 11 MAQUINA I PRODUCCION PROCESCS PRODUCCION
(89) (116) (141) (177) (257) (276) (359)
8 MEDIANA = MiNIMO = MAXIMO — — LINEA DE TENDENCIA (MEDIANA)

>60%

>50%

Nota. Elaborado a partir de la metodologia de factores y puntos de la corporativa Grupo Gloria en noviembre del 2020. Por politica corporativa la amplitud de banda no debe

ser mayor al 60%. Por otro lado, el traslape es aceptable siempre y cuando no sea mayor a 50%.

w
[op}



b. Disefio de pilares de formacion y malla curricular.

Posteriormente, se elaboro el disefio del sistema que emplearia Trupal para la Linea de
Carrera. Esta debia ser comprensible para toda la organizacion y deberia motivar e
inspirar a cada trabajador para que administre su crecimiento en su area, a través de la
meritocracia. Por lo tanto, se eligié adaptar el Método Kanban a esta necesidad, dado que,
si se aplica y funciona correctamente, sirve como una buena fuente de informacion, ya
que demuestra donde estéan los cuellos de botella de cada colaborador para su crecimiento
en la empresa y, de esta manera, motivar e inspirar la administracion de su propio

crecimiento, fomentando la mejora continua.

Adicionalmente se alineo el sistema a la Politica de administracion salarial de
Trupal S.A., dado que de esta manera el avance que tenga cada colaborador en su ruta de
carrera estaria vinculado a una mejora remunerativa, siendo esto un incentivo mas para
que los colaboradores administren su propio crecimiento (Ver Anexo 8: Politica de

administracion salarial de Trupal).

Fue asi como se obtuvo la siguiente propuesta del plan de carrera, compuesto por
4 cuadrantes, los cuales fueron Ilamados “Pilares de formacion” que serian calificados

en: “Por hacer”, “En proceso” y “Hecho” a través de una simbologia facil de entender.

e Pilar 1 — Formacidn: El primer cuadrante hace referencia al subfactor de
formacion académica o nivel educativo que alcanzé el colaborador. Estos
pueden ser, por ejemplo: Secundaria completa, Técnico, Profesional, etc.
Ademas, se incluye el subfactor formacion de equipos, el cual evalta que los
maquinistas mas expertos formen a sus compafieros de trabajo para promover
el flujo del conocimiento en la empresa.

e Pilar 2 — Experiencia: El segundo cuadrante hace referencia a los subfactores
N° de afilos desempefiando el puesto y expertiz, en otras palabras, la pericia
que obtienen los trabajadores al desempefiar el puesto.

e Pilar 3 — Capacitacion: EIl tercer cuadrante corresponde a los cursos de
capacitacion que deben completar en cada nivel de posicion. Para esto,
posteriormente se elabora una malla curricular por puesto.

e Pilar 4 — Evaluacién: El cuarto cuadrante corresponde a una evaluacion

periddica que garantice que el trabajador se encuentra capacitado para pasar
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a un siguiente nivel de posicion. Para completar este pilar de formacion es

necesario haber superado los 3 previos.

Figura 5.9

Propuesta del Sistema de Linea de Carrera para Trupal S.A.

2.1 N* DF ARQS DISEMPERANDL
FL PUESTT

22 0PI [DESTREZAS)

41 MALLA CURRICULAK
[PLAN DE

ENTRENAMIENTO)

04

Nota. Propuesta elaborada en noviembre del 2020 y alineada a la politica salarial de la corporativa del
Grupo Gloria.

Figura 5.10
Simbologia utilizada para el Sistema de Linea de Carrera basado en el Método Kanban

JUs  Erproce '

Q Hecho

Nota. Simbologia elaborada en noviembre del 2020 y adaptada a partir del Método Kanban.

Lo siguiente fue definir los pilares de formacién o desafios para cada uno de los
niveles de posicion, considerando la ruta de carrera del area. A continuacion, se muestra

el detalle de estos factores.
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Figura5.11

Linea de carreray pilares de formacion por puesto en el rea de Cajas Impresion — Parte 1
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Nota. Propuesta elaborada en noviembre del 2020, a partir de reuniones con los lideres y personal operativo de cajas impresion. Ademas, se tomd en consideracion los
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Figura 5.12
Linea de carreray pilares de formacion por puesto en el &rea de Cajas Impresion — Parte 2
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Nota. Propuesta elaborada en noviembre del 2020, a partir de reuniones con los lideres y personal operativo de cajas impresion. Ademas, se tomo en consideracion los
descriptivos de cargos para definir los pilares de formacion por puesto.
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Los pilares de formacién 1y 2 fueron los primeros en ser definidos para cada uno
de los puestos del area. Posteriormente, el siguiente reto fue disefiar el pilar 3, que
comprende la malla curricular de la Universidad Trupal, nombre que fue dado ya que esté
serian los cimientos para la implementacion de una Universidad Corporativa, que nos
asegure mantener nuestro liderazgo en el mercado. Para ello, primero se definieron los
tipos de cursos que formarian parte de la malla curricular. Estos fueron clasificados en 4,

los cuales se describen a continuacion.

Tabla 5.3

Cursos en la malla curricular de la Universidad Trupal

Tipo de curso Descripcion

I. Cursos técnicos prioritarios para el Hace referencia a aquellas actividades formativas que
Negocio buscan potenciar conocimientos técnicos del Negocio.

Hace referencia a aquellas actividades formativas que
potencian los conocimientos sobre los sistemas de gestion
de calidad, incluyendo el plan de calidad. Ademas, el
programa de Lean promoviendo una cultura de Mejora
Continua en Trupal.

I1. Cursos de sistemas de gestion y
Excelencia Operacional

Hace referencia a aquellas actividades formativas que
I11. Cursos de competencias blandas potencian conductas o habilidades blandas, con el fin de
formar lideres en Trupal.

Hace referencia a aquellas actividades formativas que
potencian los conocimientos basicos y una cultura de
seguridad y promueven el cuidado del medio ambiente.

IV. Curso de seguridad, salud
ocupacional y medio ambiente

Nota. Propuesta adaptada en noviembre del 2020 a partir del plan de capacitacién anual.

Vale mencionar que los cursos fueron disefiados a partir del andlisis de los
motivos de parada y el Diagrama de Pareto realizado en el capitulo 1.4., los cuales eran
un impedimento para alcanzar los objetivos de productividad segun lo descrito en este
capitulo. Asimismo, se realiz6 un diagnostico de necesidades de capacitacion con las
Jefaturas de Produccion, Supervisores de Produccion y Operadores de Maquina del area.
Ademas, para complementar la identificacion de necesidades, se complemento esta
informacion con el focus group realizado a los maquinistas que formaban parte del
proyecto de Excelencia Operacional, y esto representado en el Diagrama Causa y Efecto

visto previamente.

La malla curricular para el area de Impresion se muestra a continuacion (Ver

Anexo 9: Desarrollo curricular de la Universidad Trupal).
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Figura 5.13

Malla curricular para el area de Cajas Impresion — Parte 1
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Nota. Propuesta elaborada en noviembre del 2020, a partir de reuniones con los lideres y personal operativo de cajas impresion. Ademas, se complement6 el diagnéstico de
necesidades de capacitacion con el analisis de causas de parada de maquina mostrado en el Diagrama de Pareto en la figura 1.15. y Analisis Causa Raiz en la tabla 5.1.
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Figura 5.14

Malla curricular para el area de Cajas Impresion — Parte 2
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necesidades de capacitacion con el anlisis de causas de parada de maquina mostrado en el Diagrama de Pareto en la figura 1.15. y Anélisis Causa Raiz en la tabla 5.1.
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c. Evaluacion y mejora continua.

Por ultimo, se definieron los lineamientos para el pilar de formacion 4, que corresponde
a la Evaluacion. Este se llevaria a cabo mediante una evaluacion tedrica y practica con
frecuencia semestral, disefiada para cada una de las posiciones y se convocaria a aquellos
que completaron los 3 pilares previos. Asimismo, se incluye en este pilar la evaluacion

del desempefio del colaborador y récord personal.

El examen teorico estaria conformado por preguntas sobre los cursos de
capacitacion llevados durante el nivel o ciclo de la Universidad Trupal en el que se
encontrasen y complementando esta evaluacion con las funciones que desempefia el

puesto y de acuerdo a los procedimientos que manejen en dicho puesto.

Por otro lado, el examen practico comprenderia la evaluacion en maquina. Para
esto se propone la utilizacion de una matriz de Multi-habilidades que mida las destrezas
de todos los que pasen este examen de grado en el momento de la evaluacion y que sirva
de referencia para la mejora continua de las destrezas del personal. VVale mencionar que
esta matriz también serd utilizada para la evaluacion de manejo de maquina en el pilar de
formacion 2 de las posiciones Ayudante de Produccion, Operador de Maquina | y

Operador de Maquina I1.
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Figura 5.15

Matriz de Multi-habilidades para la Evaluacién Practica

TRUPAL

MATRIZ DE MULTIHABILIDADES

Codigo: TP-RHOO-T008

Version: 01

Fecha: 03/12/2020

REALIZA LA ACTIVIDAD SIN SUPERVISION Y ES

DIFICULTAD: 3 CALIFICACION DEL PERSONAL: CAPAZ DE ENTRENAR PERSONAL (MENTOR). 4 . EXPERTO
2 MEDIA REALIZA LA ACTIVIDAD SIN SUPERVISION. 3 I; MUY BUENO
1 REALIZA LA ACTIVIDAD CON SUPERVISION 2 I.-' BUENO
(AUN TIENE DUDAS / FALTA CRITERIO). -
APRENDIZ. CONOCE LOS PASOS, PERO ESTA EN 1 P APRENDIZ
ENTRENAMIENTO. e
NO CONOCE EL PROCESO. NUNCA HA 0 e SIN EXPERIENCIA
1
REALIZADO LA ACTIVIDAD. et
DIFICULTAD:
Imprenta Troqueladora RDC
g
s _ 5 _ 2
@ o il © )
- . . £ 5] S o . © ® e
No. Cadigo Categoria Apellidos y nombres Puesto = 3 3 E] 2 & s 3
c | E|E|E|s]ze| E : g
a £ £ = & 8 0 0 © 9
o o o o o © G = e) G g
=] =] =] =} =] = © © & © 4
g|8|8|s8|38|¢&| & £ E g3
> > > > S < = =5 = 3
. . . . . N a L~
— [ ™M < N 0 (S) O = O =
AREA: CAJAS LIMA - IMPRESION
1 300072543 |OBRERO TRABAJADOR 1 OPERADOR DE MAQUINA Il 4 4 4 4 4 4 .
2 300081522 |OBRERO TRABAJADOR 2 OPERADOR DE MAQUINA Il 3 3 3 3 4 4 a MUY BUENO
3 300072445 |OBRERO TRABAJADOR 3 OPERADOR DE MAQUINA | 2 2 2 2 2 2 i ] BUENO
4 300072431 |OBRERO TRABAJADOR 4 AYUDANTE DE PRODUCCION 1 1 1 1 1 1 G APRENDIZ

Nota. Propuesta elaborada en noviembre del 2020, a partir de un modelo de matriz de competencias.
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Con esto, queda definido el ciclo completo compuesto por 4 pilares de formacion
o0 desafios, los cuales serdn comunicados en el pizarron del area de Impresion, con la

simbologia segun el avance de cada uno de los trabajadores del area.

Finalmente, para garantizar el éxito de la linea de carrera se recomienda identificar
oportunidades para definir un sistema de incentivos como parte de la ruta de crecimiento

de los trabajadores.

5.2  Cronograma de implementacién de la propuesta de solucion

A continuacion, se presenta el cronograma de implementacién de la solucion en el area

de Impresion.
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Figura 5.16

Diagrama de Gantt: Cronograma de implementacion de la solucion

DIAGRAMA DE GANTT
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Nota. Se consideraron 4 fases para la elaboracién del cronograma. El programa finaliza en el mes de julio del 2021 con la presentacion del informe de medicién del impacto y
estimacidn de resultados esperados como resultado de la implementacion de la propuesta y ejecucion de los 4 primeros cursos de la malla curricular de Cajas Impresion.
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5.3  Presupuesto general para la implementacion de la solucién

A continuacion, se presenta el presupuesto general para la implementacion de la solucion.
Para ello se estimd la inversion total, a partir del monto invertido en capacitacion para el
personal de las Imprentas 9 y 13 que participaron de los cursos de Tecnologia del Papel
y Cartdn Corrugado; Flexografia |; Taller de Desarrollo de Liderazgo y
Autoconocimiento; y Flexografia Il en los periodos de febrero a junio del 2021.
Finalmente, este costo fue proyectado considerando la necesidad de capacitar a todo el
HeadCount, o personal, de Cajas Impresién, considerando una rotacion anual de 5%
anual la cual también sera asumida como parte de la inversion total a realizar por

capacitacion.

Tabla5.4

Personal de las Imprentas 9 y 13 que participaron en las capacitaciones

Participantes

Fesicion Feb-2021 a Jun-2021
Jefe de Produccion 1
Supervisor de Produccion 3
Operador de Méaquina Il 5
Operador de Maquina | 6
Ayudante de Produccién 15
Total 30

Nota. Participantes en los cursos de Tecnologia del Papel y Cartdn Corrugado; Flexografia I, Taller de
Desarrollo de Liderazgo y Autoconocimiento; y Flexografia 1l de la Universidad Trupal desde febrero
hasta junio del 2021
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Tabla 5.5

Calculo de la inversion por hora - participante

Inversion por

Proveedor de la capacitacion Inversion por hora

N° Curso Horas Participantes Inversion (S/ articipante .
IE Expositor P i T (S/F)) - participante (S/)
1 Tecnologia del Externo SENATI 12 30 5040 168 14
Papel y Carton
2 Flexografia | Externo SENATI 12 30 5040 168 14
3 Flexografia Il Externo SENATI 24 30 10 080 168 14

Taller de Desarrollo
4  de Liderazgoy Externo Comtacto 8 15 1520 101 13
Autoconocimiento
Inversién total: 21 680 Inverspnl 14
promedio:
Nota. I: Interno, E: Externo. Los montos de inversion no incluyen el impuesto general a las ventas (I.G.V.). Elaborado en base a los costos reales por las capacitaciones

ejecutadas desde febrero hasta junio del 2021.
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Tabla 5.6

Presupuesto general para la implementacion de la solucion

e, eI oot S Prn  nvertn ot
| Ayudante de produccién 40 14 105 12 63 960
1 Operador de Méaquina | 104 14 45 5 71 067
11| Operador de Méaquina Il 168 14 45 5 114 800
IV Operador de Maquina Il 240 14 0 22 960
V' Supervisor de Produccion 320 14 6 0 26 240
VI Ingeniero de Procesos 400 14 0 5467

VIl Jefe de Produccién 520 14 0 7107

Total 210 22 311 600
Periodo de tiempo para la ejecucién de la malla curricular: 2 afios

Meses: 24 meses

Inversién mensual promedio (S/): 12983

Nota. IRP: Indice de Rotacion de Personal. HeadCount: Fuerza laboral. Se espera mantener un indice de rotacion de personal de 5% anual en el 2021 y 2022 durante la ejecucion
de la propuesta. Los montos de inversion no incluyen el impuesto general a las ventas (1.G.V.). Elaborado en base a los costos reales por las capacitaciones ejecutadas desde
febrero hasta junio del 2021.
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En conclusion, se requerird una inversion total de S/ 311 600 para formar a todo

el equipo de Imprentas, de acuerdo a la malla curricular y linea de carrera establecida en

el horizonte de tiempo de 2 afios. También, puede interpretarse como que se requerira

una inversion mensual de S/ 12 983 durante los proximos 24 meses.

5.4  Resultados de la solucion propuesta

Finalmente, se presentan los resultados de la solucién propuesta. Estos se clasifican en:

e Ahorro en el proceso de Seleccion: Para determinar el ahorro primero se

determiné el costo de seleccion por puesto de trabajo. En primer lugar, se

determind que para seleccionar un candidato para el puesto de Ayudante de

Produccion se requieren en total 3.25 horas. Asimismo, se calculé un costo

por hora laboral del equipo de seleccion igual a S/ 39.4. Por dltimo, se

determind también el costo por requerimiento por las licencias de las

plataformas de Bumeran y CompuTrabajo; sin embargo, dado que las ofertas

para las posiciones de las areas de Produccidn se publican en su mayoria en

CompuTrabajo, se tomara como referencia el costo promedio de S/ 243.0 por

requerimiento.

Tabla 5.7

Tiempo requerido para seleccionar un Ayudante de Produccion

Actividad Horas Descripcién

Publicar convocatoria 0.33 Pu_bllcar una convocatoria toma en promedio 20
minutos

Revisar CV 0.25 En 5 horas se encuentran 20 CV

Filtro telefénico 0.08 El filtro telefénico toma 5 minutos en promedio

Entrevista inicial 0.33 Entrevista toma 20 minutos en promedio

S Programar pruebas y dar seguimiento toma en

Programar pruebas psicotécnicas 0.67 promedio 40 minutos

Entrevista con el Negocio 0.33 Programar f—:stas entrevistas y que se den a cabo
toma aproximadamente 20 minutos.

Programar examen medico 0.25 Programar examen médico toma 15 minutos

Programar induccion 0.50 Programar induccion toma 30 minutos

Coordinaciones post-ingreso 0.50 Toma 30 minutos por persona organizar file por
puesto

Total 3.25

Nota. Tiempos estandar brindados por el &rea de seleccion disponibles en el mes de julio del 2021.
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Tabla5.8

Costo por hora laboral del equipo de Seleccion

Factor costo Costo Horas Costo por
Equipo de Seleccion  Sueldo (S/) laboral laboral laboradas en hora laboral
(S el mes (S
1 analista de seleccién 4200 1.6 6720 216 311
1 practicante profesional 1500 1.2 1800 216 8.3
Total 8520 39.4

Nota. El factor costo laboral incluye todos los beneficios laborales para obtener el costo de mano de obra.
Datos recaudados en junio del 2021.

Tabla 5.9

Costo por requerimiento publicado en bolsa de trabajo

. . Requerimientos Costo por
Licencia y S
Plataforma Anual (S/) publicados en requerimiento
2020 promedio (S/)
Bumeran 7300 24 304.2
CompuTrabajo 10 206 42 243.0

Nota. Dado que las ofertas para las posiciones de las areas de Produccion se publican en su mayoria en
CompuTrabajo, se tomara como referencia el costo promedio de S/ 243.0 por requerimiento. Datos
recaudados desde enero hasta diciembre del 2020.

Tabla 5.10

Costo de seleccidn por puesto

Costo por
Tiempo Horas horas
estandar de  Requeridas laborales

Costo por  Costo de
requerimiento seleccién

Puesto L - . publicado en por
reposicion para cubrir  del equipo

(dias) puesto de seleccion Bolsa de puesto

Trabajo (S/) (S

(S)

Ayudante de Produccién 22 3.3 128.2 243.0 371.2
Operador de Méaquina | 24 3.5 139.8 243.0 382.8
Operador de Méaquina Il 26 3.8 151.5 243.0 394.5
Operador de Méaquina 111 26 3.8 151.5 243.0 394.5
Supervisor de Produccion 32 4.7 186.5 243.0 429.5
Ingeniero de Procesos 32 4.7 186.5 243.0 429.5
Jefe de Produccion 40 5.9 233.1 243.0 476.1

Nota. Las horas requeridas para cubrir posicion se obtuvieron a partir del tiempo requerido para seleccionar
un Ayudante de Produccion y el tiempo estandar de reposicion por puesto. Datos recaudados en junio del
2021.
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Tabla 5.11

Ahorro en el proceso de seleccion y capacitacion

Sese=Proyectado Ceses Costo de selecciébn  Ahorro Seleccion
R . 2021-2022 Esperados
N Posicion HeadCount . por puesto (S
(sin propuesta) 2021-2022 [C] (A-BD) / [C]
[A] [B]

1 Ayudante de Produccion 105 24 12 371 4,454
2 Operador de Maquina | 45 10 5 383 1,914
3 Operador de Méaquina Il 45 10 5 395 1,973
4 Operador de Méaquina I11 7 2 0 395 789
6 Supervisor de Produccion 6 2 0 429 859
5 Ingeniero de Procesos 1 1 0 429 429
7 Jefe de Produccion 1 1 0 476 476

Total 210 50 22 10,895

Nota. Los ceses proyectados sin ejecucion de la propuesta fueron calculados considerando un indice de rotacion de personal de 12% para el 2021 y 2022, similar al del 2020.
Mientras que, se espera reducir este indice en al menos 5% al cierre del 2021 y 2022 con la ejecucion de la propuesta. Datos recaudados en junio del 2021.
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e Beneficio generado por la mejora de la productividad: Para la determinacion
de los beneficios generados por la mejora de la productividad, se tomé en
consideracion los datos de productividad del 2020 y meta de productividad
2021.

Tabla 5.12
Productividad 2020 y meta de productividad 2021

Descripcion Monto
Cajas producidas 2020 (TM) 120 868
Promedio mensual de cajas producidas 2020 (TM) 10072
HeadCount promedio mensual 2020 210
Productividad 2020 (TM/HC) — Anual 48.0
Productividad 2020 (TM/HC) — 1° Semestre 40.3
Productividad 2020 (TM/HC) — 2° Semestre 55.6
Meta de Productividad 2021-2022 (TM/HC) [+30%0] 62.4
Meta de Productividad 2021-2022 (TM/HC) — 1° Semestre 52.4
Meta de Productividad 2021-2022 (TM/HC) — 2° Semestre 72.3

Nota. Los datos de cajas producidas corresponden a las 15 imprentas de la unidad de negocio de Cajas
Lima durante el 2020.

Tabla 5.13

Precio de venta promedio en S/ por TM

Tipo de caja Monto (S// TM) % Ventas Acum. 2020
Cajas Industria: 3620 53%
Cajas Agro: 5248 47%
Precio promedio de cajas (S// TM): 4380

Nota. Los datos de % de ventas acumuladas del 2020 se obtuvieron a partir del informe del directorio
presentado en enero del 2021, en el cual se mostrd que la cantidad de cajas industria vendidas en el 2020
alcanz6 los S/ 291.2 millones; mientras que, las cajas agroindustriales, los S/ 255.1 millones.
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Figura 5.17

Productividad de Cajas Impresion primer semestre 2021 vs 2020

PRODUCTIVIDAD 1° SEMESTRE 2021 vs 2020 - TM/HC
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Nota. Los datos de cajas producidas corresponden a las 15 imprentas de la unidad de negocio de Cajas
Lima desde enero del 2020 hasta junio del 2021. Para hacer una mejor comparacion de la productividad,
se tomo la fuerza laboral promedio igual a 210 trabajadores en el &rea de imprentas.

Por lo tanto, se determind que en el primer semestre del 2021 se logro6 superar la
meta de mejora de productividad en 32% respecto al primer semestre del 2020,
alcanzando 53.1 TM por persona, siendo la meta de 52.4 TM por persona. Por lo tanto,
considerando que se mantendré este resultado durante los 24 meses que contempla la
presente propuesta para su ejecucion, se determiné el beneficio generado por la mejora

de la productividad.

Ademas, segun German Paris (2016), citando a Robert Brinkerhoff, solo el 15%
de las personas que van a una capacitacion utilizan lo aprendido en el trabajo. Es por ello,
que a pesar de haber superado la meta que esperaba el proyecto de Excelencia
Operacional durante el primer semestre del 2021, se atribuye solo un 15% al impacto que

tuvo la capacitacion en el logro de este objetivo.
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Tabla 5.14

Beneficio generado por la mejora en la productividad

Descripcion Monto
Incremento mensual de cajas producidas (TM) 3223
Promedio mensual de cajas producidas 2020 (TM) 10072
% Mejora de productividad esperada 32%
Promedio mensual esperado de cajas producidas (TM) 13 295
# Meses 24
Precio promedio de cajas (S// TM) 4380
% Impacto de la propuesta de Linea de Carrera 15%
Beneficio generado por la mejora en la productividad (S/) 50,823,333

Nota. Los datos de cajas producidas corresponden a las 15 imprentas de la unidad de negocio de Cajas.
Para hacer una mejor comparacion de la productividad, se tomo la fuerza laboral promedio igual a 210
trabajadores en el area de imprentas. El indicador de impacto de la propuesta se tomé en base a lo
indicado por German Paris, quien indica que solo el 15% de las personas que van a una capacitacion
utilizan lo aprendido en el trabajo (Paris, 2016).

Tabla 5.15

Beneficio total y retorno de la inversion por la solucion propuesta

Descripcion Monto
Beneficio total generado (S/) 50 834 228
Beneficio generado por la mejora en la productividad (S/) 50 823 333
Ahorro seleccidn (S/) 10 895
Inversién total por la propuesta de linea de carrera (S/) 311 600
Retorno de la inversion (ROI) 163

Nota. Los datos de cajas producidas corresponden

En conclusion, se obtendria un beneficio total de S/ 50 834 228, en el horizonte
de tiempo de 2 afios y considerando que se mantendran los resultados obtenidos en el
primer semestre del 2021. También, fue posible determinar el retorno de la inversion por
la capacitacion (ROI), obteniendo que por cada S/ 1 invertido en la implementacién de la

propuesta de Linea de Carrera se genera un beneficio de S/ 163.
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CONCLUSIONES

Se demostrd la viabilidad de la propuesta de mejora en el proceso de Gestién del
Talento Humano, con un beneficio econémico esperado de S/ 50 834 228 o de S/ 163
por cada S/ 1 invertido, de acuerdo al indicador de retorno de la inversion por
capacitacion. Asimismo, se cuentan con beneficios cualitativos asociados a la
implementaciéon de una cultura de desempefio y meritocracia; motivacion e
inspiracion del personal a corto plazo para administrar su propio crecimiento.

El uso de herramientas de mejora continua es aplicable a todo tipo industria. Para
una mayor efectividad en su aplicacion es importante que estas sean faciles de
comunicar a todo el personal para que también se encuentren involucrados. En el
presente proyecto, se demostrd eso a partir del Sistema de Linea de Carrera que fue
facil de entender por todo el personal al aplicar una herramienta de mejora continua,
conocida como Kanban, y al establecer lineamientos claros.

La implementacion de una Universidad Corporativa permite mantener el flujo de
talento dentro de la organizacion y con ello consolidar su liderazgo. Esto trae

multiples beneficios asociados a la retencién del talento y mejora de la productividad.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda extender la implementacion de una Universidad Corporativa al resto
de &reas y negocios de Trupal S.A. Durante el desarrollo de la malla curricular, se
sugiere definir cursos comunes para las unidades de negocios de Cajas, Papeles y
Flexibles.

Se recomienda revisar el proceso de evaluacion de desempefio y la metodologia de
definicién de puestos criticos y personal clave para fomentar el crecimiento de los
mejores talentos de Trupal S.A., mediante planes de desarrollo.

Para asegurar que el personal que ingresa a la organizacion se encuentra debidamente
capacitado, se sugiere revisar a detalle el proceso de induccion especifica en el puesto
de trabajo.

Se recomienda identificar oportunidades para definir un sistema de incentivos que

permita garantizar el éxito de la linea de carrera.
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Anexo 1: Resultados del focus group

Figura 1.1
Resultados del focus group

SR T N
* 2 colaboradores confirmaren que tuvieron una reunidn con ellos, a inicios de

£Sabemos cudl es el propdsito del proyecto Excelencia Operacional? .
Diciembre 2020 comentandoles sobre el proyecto y el soporte que necesitaban por

0‘"0
Participantes: parte de ellos. Sin embargo, eflos hicieron unas sugerencias que nunca se tomaron

8 colaboradores de Corrugadora e en coenta: Ne orrugadora desde ¢l Inlcic rabajé un proye
Woprentas = 100% que no tomaron en cuenta,

Py TRU2AL

* 5 colaboradores NO escucharon del proposito, pero participan activamente en &l
proyecto. Colaboran con lo que se necesita y hasta brindaron algunas sugerenclas,
pero no recibieron respuesta por parte del lider.

* 1 colaborador menciond: “El propdsito es llegar o un promedio de velocidad alta”.

volucrasron

¢Como contribuyes en este proyecto, cudl es tu mision? .

‘ * 5 colaboradores NO conocen cudl es su misisn solo tienen como objetivo mejorar
los resultados de su magquina en cuanto a velocidad y corridas.

* 3 colaboradores mencionaron que realizan un trabajo en equipo con sus
pad para mej las velocidades de s maquina, sin embargo, hay otros
factores que no permiten que curmplan con su mision; Cambios de formatos an la
miquina, materia prima, herramientas, mala planificacion, falta de inversion en una
nueva linea de corrugadora,

oz02
A

8 colaboradores de Corrugadora &
Imprentas = 100%

e TRUPAL

(continta)
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(continuacion)

L R |

¢Consideran que hay problemas u obstaculos dentro del equipo? ¢ Cudles? .

No hay compromiso de la Empresa con nosotros, s prometen no lo cumplen (“Nos falta
motivacidn con kas metas”).

Falta de comunicacidn con los equipos o herramientas [radios) y matesia prima de malas calidad
[no importado),

Falta de comunicacion en todas las dreas e imvolucramiento en las reunones,

Si hay unidn y compromiso de los squipos, pero falta de comunicacdn por parte de jefsturas y
lideres (superdsores).

Falta de involucramiento, nos dejan de lado (no toman en cuenta mi opinidn), Desgasto del
equipo por &l horario (Regresar a turno de 8hrs), legan cansados y hay desuaste. Debemos dacir
al clionta con que matenial contamos. Reuniones continuas. Hacer una restructuracion para
hacer que jos colaboradores sean mas efectivos en los puastos, quiza en otros puestos puede ser
més sfectivo, No hay feedback. En Imprentas no hay desarrollo de maquinista a supendsor.

EXCELENCIA OPERADONAL

TRUPAL

-

roawmemson

RESULTADOS D EVALLIACKON DF 105 LIDERES

(]  ¢s1a gestion de fos Lideres el problema?

51% 59% 69%
Comunicacién Manejo de
tiderargo Hecliva Conflictos
Escaln de coificncion [1: Rare vez / 1 A veces / 3: Fracuentemente [ 4: Siempre}

(continta)
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(continuacion)

| wwowswos

Si escuchara un rumor en planta que en Trupal se han perdido importantes dientes en los Gltimos 6 meses, icudles cee
que serian los principales motivos? qué propondrias a tu Lider y compaieros de trabajo para soludionario?

*  “Problemas de Calidad, indagar y luego mejorar todos”

¢ "El problema es la Calidad, corversar con ¢ cliente porque estamos fallando y cumplir con
U propuestas”

* “Fecha de entrega y calidad: Conversar con el drea comercial y planificacién para
solucionario™

¢ “Mal trate hacia los clientes por parte de Comercial, conversar con el cliente ¢l motivo de que
no quieren trabajar con nosotros™

* “Proguntaria cuadl es ol motivo primero para saber cudl es la causa, propondria que ol
vendedor nos explique porque se estd yendo el cliente (puede ser |3 escasez de materia
prima)”

* “Defectos en las cajas (ejemplo cajas de cerdmicos) o impresidn, debemos dar al chente
productos de calidad y sacar provecho a la experiencia que hay en planta®

* “No cumplimos con lo que nos pide y <& molesta porque no llega, mejorar los procesos
internos para no tener este problema”™

EXCELENCIA OPFRACOMNAL TRU?A.L..

| oemsarmew.

* Banda salarial: No hay claridad en las remuneraciones, Gana menos el que mas experiencia (aflos) tene (traen
Opersdores nuevos Que N0 CoNocen ks mAguing y 1enemos que ensefar 108 que 4 CONDCEMOS y ZaNamMos menos).
Opearadores con 20 aflos de expersencia y no ascienden a supervisor. £ Ayudante gana mas que o operador y esio no
asegura &l compromeso de ambas partes,

* “Hay una mals planificacién porgue se programan primero drdenes que van @ ser despachadas despuds y las
Grdenes urgentes se programan a Uitima hara, por ende, verimos a trabajar los domingos (programan %05 jueves), Al
inicio de la semana las miquinas suelen estar paradas. No nos toman en cuenta en las rouniones, mvolucrar a
produccion. Pedidos con varios gramages de papel ganeran pérdidas de produccidn por camblo de bobina

*  “No hay sentido que se trabaje domingo {5 le paga doble), si el lunes ya no hay producclon. Crganizarnos el prismer

semestre.”
= *  “En las reuniones con el consultor les mentimos sobre |3 realidad de l1a planta para avanzar pero la realidad es que
e 3¢ produjo, porque no hubo pedidas. No somos reali 3] Itor deberia ir & planta y conocet la realidad de
la eficiencia de la maquina”
*  5ino hey comunicacidn todo es dificil, programan pedidos cuandd no hay racurses i materia prima.
*  SOMATE: “No e el cilculo dobor; la forma de medicion de produccién y broke, no

sabemos como llegamos y otros no legan, considers que no tienen una buena farmula de calculo” “Deberia sar
igual para 1odos (otras dreas de soporte directo {mantenimiento y calidad) llegan al 100% del Simate y no se
invalucran en |3 produccion).” "No deberia d der da k3 miquina (maquinas antiguas, tiene muchas paradas y no
pemﬂmllenaralameta]"ﬁenenenen&mdes. 'Objethfosmddeﬂnldos(potejmo en Prensa jalan

— produccion de Lines para llegar a la meta)” TRU—P—AL

Nota. Elaborado en base a la informacion recaudada en el focus group con los operadores de las
Imprentas Dong Fang 9y 13 y Corrugadoras de la unidad de negocio de Cajas Lima en el mes de octubre
del 2020.
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Anexo 2: Tiempo de parada de maquina en imprentas

Tabla2.1

Detalle de causas de parada de maquina en imprentas

Causas de parada de maquina

Horas de parada  Porcentaje (%0)

P1: Otras paradas no programadas 705.3 25.0%
Incongruencia de FTP y/o NI 0.8
Sin personal asignado / ausentismo 25
Atoros de cajas durante corrida 112.6
Cambio de goma 1.4
Cambio de mddulo por problema. de Impresion 30.6
Cambio/rotacidn de sufrideras 26.4
Derrame tinta manguera/bandeja picada 33.6
Lavado del sistema entintado 11.1
Lavado y limpieza de rodillo anilox 43.9
Lavado y/o cambio de rodillo anilox 0.7
Limpieza de clichés 255.3
Regulacién/cambio de camara/rasqueta 49.4
Revision de maquina y/o otros 97.5
Cambio de médulos por problemas de impresién 12.7
Pruebas de BCT 4.5

P2: Problemas de pafios 475.8 17.0%
Pafios ampollados 11.9
Pafios con bajo calibre 0.9
Pafios con diferente medida 7.3
Pafios con migracion de Parafina 11.3
Pafios con onda invertida 1.4
Pafios desalineados por liner 3
Pafos despegados 8.9
Pafios mal rayados 0.3
Pafios manchados 4.2
Pafios sin parafina 0.4
Problema de pafios arqueados 326.9
Problema de pafios himedos 13.1
Problema de pafios porosos 70.3
Problema de pafios reventados 1.3
Problema de pafios secos 13.4
Pafios con liner rasgados externamente 0.7
Pafios con liner rasgados internamente 0.3
Pafios con residuo de goma corrugadora 0.5

(continda)

65



(continuacién)

Causas de parada de méquina Horas de parada  Porcentaje (%)
P3: Paradas externas 392.6 14.0%
Apoyo a otras maquinas 77.4
Atoro faja de refile malograda 25.5
Cambio de cuchillas del Slotter 18.7
Cambio de manguera peristéltica 0.6
Cambio de zuncho 9.8
Charla de 5 min y/o capacitacién 4.4
Consulta a superiores 31.4
Falta abastecimiento de materiales 1.3
Falta de espacio en planta 55.3
Falta de mangas 1.4
Movilidad Ileg6 tarde 10
Problema de presidn de aire (caldero) 0.6
Pruebas industriales 7.9
Limpieza de maquina y area de trabajo 85.1
Otros 63.3
P4: Paradas planificadas 278.3 10.0%
Corte de energia eléctrica 4.2
Capacitacion de personal 1.2
Charla de 5 min y/o capacitacién 0.5
Falta de programa 245
Limpieza de maquina y area de trabajo 7.5
Problema de abastecimiento por cambio programacion 19.9
P5: Mini paradas 252.3 9.0%
Mini Paros 1 min 59.9
Mini Paros 2 min 116.2
Mini Paros 3 min 72.9
Mini Paros 4 min 0.2
Mini Paros 5 min 0.4
Mini Paros 6 min 0.4
Mini Paros 7 min 0.5
Mini Paros 8 min 0.1
Mini Paros 9 min 0.2
Mini Paros 10 min 0.7
Mini Paros 12 min 0.2
Mini Paros 13 min 0.2
Mini Paros 14 min 0.5

(continda)
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(continuacién)

Causas de parada de maquina Horas de parada  Porcentaje (%)
P6: Fallas mecénicas 182.2 6.0%
Fallas mecénicas amarradora 18.2
Fallas mecénicas en aplicador de goma 3.6
Fallas mecénicas en introductor 29.2
Fallas mecanicas en médulo impresor 47.4
Fallas mecanicas en maédulo troquel 14.1
Fallas mecénicas en plegadora 7.5
Fallas mecanicas en Slotter 13.9
Fallas mecanicas en Stacker 255
Fallas mecénicas en cuadrador / contador 22.9
P7: Falta de pafios 172.1 6.0%
Falta de pafios por corrugadora 90.4
Falta de pafios por montacarguista 34.6
Busqueda de pafios (pedido incompleto) 47.1
P8: Problemas de troquel 104.3 4.0%
Fallas en disefios del troquel 7.6
Falta de troquel 14.4
Problema de cuchillas y/o jebes 82.4
P9: Tiempo no contabilizado 97.3 3.0%
Tiempos no contabilizados 97.3
P10: Problemas de cliché 76 3.0%
Fallas en el cliché 13.8
Falta de cliché 13.1
Problemas del montaje del cliché 49.1
P11: Fallas eléctricas 54.8 2.0%
Falla eléctrica en amarradora 7
Falla eléctrica en aplicador de goma 2.9
Falla eléctrica en cuadrador/contador 7.2
Fallas de bomba de tinta 0.6
Fallas eléctricas en introductor 7.9
Fallas eléctricas en mddulo impresor 6.6
Fallas eléctricas en mddulo troquel 10
Fallas eléctricas en plegadora 0.6
Fallas eléctricas en Slotter 35
Fallas eléctricas en Stacker 8.5
(continda)
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(continuacién)

Causas de parada de maquina Horas de parada  Porcentaje (%)
P12: Problema de tintas 51.6 2.0%
Falta de muestras de color 0.7
Problemas de matizado 46.3
Problemas por abastecimiento de tintas 4.7
P13: Fallas operativas 12.9 0.4%
Atoro en amarradora - Falta limpieza 5.3
Mala calibracion del introductor 2.5
N° de orden o sello incorrecto 0.1
Obstruccidn sistema bomba - Falta limpieza 3.8
Obstruccion sistema goma - Falta limpieza 1.2
P14: Paradas por defecto 115 0.4%
Operador no ha seleccionado causa 115
P15: Problemas de paletizador 6.8 0.2%
Problema por ascensor 2.6
Problema por mesa giratoria 2.1
Problema por trampilla de apilador 2.1
P16: Problemas de cajas 1.7 0.1%
Cajas con defecto de impresion 0.4
Cajas con defecto de rayado 1.3
Total 2875.5 100.0%

Nota. Elaboracidn en base al reporte de tiempo de parada de maquinas del &rea de Cajas Impresion

enviado por la Gerencia de Produccion, a cargo de Carlos Figueroa. Datos recolectados en el mes de
noviembre del 2020.
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Anexo 3: Rotacion de personal por area del 2018 al 2020
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Tabla 3.1
Rotacion de personal de Trupal por area del 2018 al 2020

Posicion Unidad Organizativa 2018 2019 2020 (;%ng jAzc(L)Jzna Porcentaje (%)
1 Cajas Lima — Impresion 34 21 24 79 15%
2 Cajas — Ventas 15 19 11 45 9%
3 Cajas Lima — Corrugados 20 12 7 39 7%
4 Logistica 8 13 15 36 7%
5 Flexibles - Produccién — Impresion 11 14 7 32 6%
6 Gestion Humana 11 11 9 31 6%
7 Administracién y Finanzas 9 5 7 21 4%
8 Flexibles - Produccién — Corte 14 4 3 21 4%
9 Cajas Lima — Gerencia de Produccion 10 7 2 19 4%
10 Papeles Trujillo — Mantenimiento 5 4 7 16 3%
11 Flexibles - Produccién - Sellado 0 8 7 15 3%
12 Cajas Lima — Unidad Gréfica Offset 6 2 5 13 2%
13 Cajas Lima - Mantenimiento 7 2 3 12 2%
14 Desarrollo de Negocios — Aseguramiento de Calidad 2 5 4 11 2%
15 Cajas Lima — Unidad de Servicio de Armado 2 5 2 9 2%
16 Papeles Lima — Produccién 3 3 3 9 2%
17 Flexibles — Ventas 2 6 1 9 2%
18 Otras &reas 41 33 33 107 20%

Total 200 174 150 524 100%

Nota. Elaboracién en base al reporte de ceses de personal. Datos recolectados desde enero del 2018 hasta diciembre del 2020.
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Anexo 4: Resumen del informe de diagnostico de clima
laboral 2019

Figura 4.1.
Informe de diagndstico de clima laboral del 2019

| Como parte del diagnostico se
realizaron:

* Superintendentes de
W A
* Eoudpos de RRHM y
Comunizackin Intesna

» Focw con Coborsdones
29 Forus Grou * Foous con leies
S Lrg ']
* Focus con Supervisores

Focas con Operarins

. \ S

'-1::_
DR o
A Rl C U

Continia

En el trabajo de campao participaror

+200 personas

Superintendentes 0%

EEEEREE.
)
® © © & & o Jefes/Supervisores 20
Y Y Y Y Y
e & & & & @ Colaboradores o7
'Y YYY Y 32%
B EEREK.
Y Y Y X Y Opierarins 43%
"/

e %
e
@G - A

(continta)
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(continuacion)

Huachipa 8

“t! clima foboral con mi eguipo y mis
pares @3 muy buano, trobijo en por

Les gusta...

Puntuslidad en los pagos ese lado” Supervisor
Perteneces a v Geups Lider {Glotkal Los fian en
Crecimianto de la empresa en of sector dejon trabajor” Jofe
Compafieriumo dentio de las areas \
Compromizn-de fos opeturios Coloborador
Neto de tar soluciones répidas “Gradlur o THUPAL he lograde
Se pramusve mucho la crestividad grandes coxrs con md familia, por esc
me guedfo”. Operario

Buen clirma laboral #n Producddn

Trabajar los sabados P—_— No Ies gUSta

Inequided salarial entre pares “Pason fos ofios y sige esperando

Mals comida y atentén igualdad de oportunidades. 7o hay

No respetar Jo planificado Wnea de carrera clara” Colobovador

flurocracia on los procesos - ik e e el S

Ly movilidad es impuntual y dejo afuets ’ amicales, o parecemos una

Aavencia del feedback corporacion”. Supervisor

Mals comuniadon ¥ cero reconocimiento

S0 se buscan culpables y no soluciones “Hermos hecho que lo empreso crezca,
pero no se reflefa en wtilidades, nos
hacemos viejos y nos siguen

Matriz di

Nivel ocupsacions!

gnostico

Como se sienten y
comao se ven a futuro

prametiendo mentiras”. Operavio

- les gusta

Quieren que se

Mad w incémodos. A futuro se

1.

1. Puntuaiidad en 105 pagos Discriminacion por no 1. Reconocimianto & su
ven en una empresa que 2 Compafierismo entre tomar en cuenta fa labor
Cumpla cON SUS PEOMSEEs ¥ pares pRiRnca de trabaloy 2 Mayor capacitacdn
que les brnde capacitacion, Campeonatos de fiabol o lis celetiracianes A Sertransparentes y
Operarios |faita de ¥noa de carrers) cumphir con fas promesas
2. NO Lontir com repussion
¥ equipas necesarios
3. Infraestructure y servoo
del comedar
Regular e inconformes de 1. Pagos puntuales 1. Procedimientos largos y 1 Mas actridades de
cdend ostan las condiciones 2. Soiidez de Trupal ONGorrosos IntRpracin,
de trabajo, A futoro se ven 3. Buenacomuniocdoncon 2, Faltade ony woy
Colaboradores fusra de Is empress porque tos jefes linea ce carrera recreattva:
( administrativos) shenten que ya no tendran s 4. Flentilidad pars temas 3. Comedor 2. Eliminar ¢ horario de
oportunidad de crecer personales 4, Horario sabatina sabados
A Mayor cercania con los
gerentes estratégicos
Regular. Por el lado de los 1. Pertenecer auna 1. No ewste buens 1. Respetar lo planfficado
MAS INDPUCS, 58 9n empresa o ComuUNiacon entre 2. Contas con un proagrama
Jubiiandose en Trupal; en o 1 nfraestructura Breas de reconocimyento
Supefvlsom o de Jos jovenes afuturo 3. Crecimiento continun de 2, Falta de comumucacion 3. Lnes de carrera
50 von fuara do la empraca TRUPAL Interna 4. Mejora del rato en
3. Procesos fargos y lentos empresa
Hien o sxcepeidn de los 3 Benehoos y puntualided 1, Trabapr kos skbisdos 1 Himinge «l harario
comaerciales por la on pagos 2. Ausencia del trabajo en sabatino
Jofes sobrecargs Bboral, A Ntwo 1. Pertenécer & una equipo (siss) 2. Modficar la ublcacdn y
Denan expectative de empress lider 3, Falte de comumcocion el servioio del comedon
crecimiento profesional 3. Trabajo dindmico {no 3. Contas con mayos
rutinarg)| reconocmeento

Nota. Elaborado por la consultora Cambio & Gerencia, en base a focus group realizados al personal de
Trupal en el mes de noviembre del 2019.
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Anexo 5: Procedimiento de Imprentas 9y 13

Figura 5.1

Procedimiento de Imprentas 9y 13

INSTRUCCION DE TRABAJID: CODIGO:
TP-PCO3-H08

PROCESOS IMPRENTAS9Y 13
PAGINA: 1 de 14

WERSION FECHA ELABORADD POR REVISADO POR APROBADD POR:
Edwin Aparicic ictor Alvarado Gustavo Cervantes
0z 15-03-18 Jefe da Produccidn Unidad Superintendents de Flants Gerente de Produecion
Impresian Cajas Huachipa Cajas
Victor Ruiz Hugo Maldonado Hugo Maldonado
o1 31-01-14 Jefa de Planta Cajas Gerents df f::E'E:— ones Gerente L‘f (_Z:ip_araclc-nes
Cajas Cajas
COFLA N DESTIMATARIC
1.0 OBJETIVO:
Entregar el producto requerido, en la calidad esperada y en el menor tiempo posible.
2.0 ALCANCE:

Abarca desde la recepcidn del programa de trabajo v de los materiales necesarios; hasta la
notificacién y entrega del producto a almacén y/u otro proceso de Produccion de cajas.

3.0 REFERENCIAS:

3.1
3.2
3.3
34
3.5
3.6
3T
3.8
3.9

TP-AC02-EP01 Pafios de carton corrugado.

TP-ACO3-ET01 Cajas de carton corrugado.

TP-AC02-M007 Determinacion de calibre.

TP-ACO03-M001 Determinacién de BCT.

TP-PC03-1022 Armado de parihuela.

TP-AC03-M004 Determinacion de viscosidad de tintas.

TP-AC03-M005 Determinacion de pH.

TP-AC03-T002 Clientes que requieren certificados de calidad con la mercaderia.
TP-PC03-1028 Proceso del equipo detector de metales.

3.10 TP-AC03-T003 Clientes que requieren uso del detector de Metales.
4.0 DEFINICIONES:

41
4.2

43
44
4.5
46

47
48

Troqueladora DONG FANG: Maquina impresora y troqueladora rotativa.

Modulo de Impresion: Madulos en donde se realiza la impresion de cajas de cartdn
corrugado.

Apilamiento de paquetes: Apilamiento de cajas por paquetes en parhuela en forma
ordenada.

Modulo de troquel: Modulo empleado para realizar el froguelado de cajas, el cual en
conjunto con el troquel realizan la funcién mencionada.

Trazas: Cantidades minimas de un elemento.
QIP: Orden de Produccion

FTP: Ficha Técnica de Produccion
N/l: Nota de Impresidn

5.0 RESPONSABILIDADES

3.1
3.2
3.3
3.4

El Superintendente de Produccion de Cajas: Aprobador, seqgun criticidad, acciones
para garantizar cumplimiento del presente documento.
El Jefe de Produccién Unidad Impresion yfo Supervisor de Produccion: Personal

Consultado si los documentos han side definidos, implementados y supervisados.

El Operador de Magquina: Besponsable de coordinar v wverificar que se ejecute lo
indicado en el presente documento.

Los Ayudantes de Produccion, el Operador de Sobrantes y el Operador de
Montacargas: Responsables de ejecutar lo establecido para ellos en el presente

documenta.

(continda)
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17

6.0 DESARROLLO:
N® OPERACIONES 2QUE CONTROLA? 2COMO LO CONTROLA? FRECUENCIA RESPONSABLE REGISTRO
<+ Revisar programa de producciénenel | , < o . i Operador de
1 sistema PC-Topp. < Secuencia de produccién | < Visual Inicio de turno Maquina
«+ Buscar en PC-Topp: N/ FTP, plano.
< Pre alistar tintas, troquel, clissés y B < Operador de
2 entregar O/P al operador de ++ Contraste de Informacion | < Visual Antes de cada O/P Maquina
montacargas.
Recibir pafios : .
< Revisar que se entregue la cantidad i ﬁanhdad ia d < Flexométrico (wincha) Opariitonr o
3 solicitada por O/P > c:n?;ﬁﬁgﬁ'tis ?,.) < Visual Antes de cada O/P I\:gau?r: 5
«+ Sin presencia de contaminantes (*) < Medidas «+ Flexométrico (wincha) 9
<+ Revisar medidas de acuerdo a FTP -
CAMBIO DE CALIDAD: MAQUINA PARADA
N° OPERACIONES 2QUE CONTROLA? 2COMO LO CONTROLA? FRECUENCIA RESPONSABLE REGISTRO
1 | % Colocar punto cero la maquina < Maquina apagada < Visual Cada cci)’,';,‘bw de ?/rl;%irétgéc:‘e
% Abrir la maquina
a Absh L & Cada cambio de | Ayudante de
2 <+ Abrir la maquina % Visual oP Produccién
< Retirar clissés de pedido
anterior
3 «+ Recibir clissés de pedido | Visual Cada cambio de | Ayudante de
actual ssua P Produccién
<+ Colocarlo sobre parihuela
o superficie limpia. (%)

(continta)
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N° OPERACIONES ZQUE CONTROLA? -COMO LO CONTROLA? FRECUENCIA RESPONSABLE REGISTRO
< Montar clissé actual
T

5.

< Verificar que el clissé esté

4 libre de contaminantes. (*) | <+ Visual Cada cambio de | Ayudante de
«+ Colocar clissé del pedido | <+ Flexométrico (wincha) oP Produccién
actual.

< Retirar el troquel del Cada cambio de | Operador de

3 pedido anterior. * Vieusl Maquina
< Identificar el # de troquel
++ Colocar Troquel de & Visual
6 oy g-?gggnageu:L i « Visual Cada cambio de | Operador de
* Mot ol pgno +Visual O/P si aplica Maquina
+ Verificar que esté libre # Flexometiico (wincha)
de contaminantes (*).
< As:tgur:_ar de no : Au;z;"n?gfo /
7 contaminar la tinta del < Visual Cada cambio de (Ayudante de
nuevo pedido con trazas oP Produccién)
del pedido anterior (*).

(continGa)
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PROCESOS IMPRENTAS9Y 13
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ruma del pario.

N° OPERACIONES ZQUE CONTROLA? 2COMO LO CONTROLA? FRECUENCIA RESPONSABLE REGISTRO
+_Cargar tinta al médulo < Abastecimiento correcto
\ R = detti&ta 933 coIoFrrP
establecido en
3 L s Visual Cada cambio de | Ayudante de
+ Eliminacion de color de | * Visua OP Produccién
pedido anterior e ingreso
de nuevo color en
mddulo.
< Transporte y limpieza de | Cada cambio de | Operador de
9 caja. + Visual orP Maquina
|| <+ Abertura de ingreso del
10| = pafio: Dependiendo del | <+ Flexométrico Cada cambio de | Ayudante de
L tipo de cartén y medidas | < Semiautomatico OP Produccion
L del pafio.
11 “| + Culminacién en médulo. |+ Visual Gt curblorlo: |- e do
< Verificar abastecimiento
de los pafios segln: .
12 ancho, largo y altura de la | + Visual/ Automatico Cada c&r;.\blo de ?’;%ZT; (g‘e

9/,
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LL

pedido anterior.

N° OPERACIONES ;QUE CONTROLA? ;COMO LO CONTROLA? FRECUENCIA RESPONSABLE REGISTRO
+ Calibrar cuadrador

o A3 Ayudante de
N—— - Cada cambio de | Produccién /
% Cajas centradas. % Visual oP Opeiadorde

Maquina
: Ayudante de
|| < Paquete compacto y bien | . Visual Cada cambio de | Produccion/
cuadrado. = oP Operador de

Maquina
=2 | + Verificar impresion, corte, | < Visual Cada cambio de | Operador de

rayado y color. oP Maquina

< Limpieza de clissés y 2
: % Cada cambio de | Ayudante de
guardado de muestra del | < Visual OP Produccion

(continGa)
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i
(== T W
‘‘‘‘‘ 1 o - )

- | el

CONTROL DEL COLOR:
N OPERACIONES ZQUE CONTROLA? ZCOMO LO CONTROLA? FRECUENCIA RESPONSABLE REGISTRO
< Visual
COLOR - < Visual (indicado en
< Recibir tinta matizada seqtin 4 Color ) balde) (Copa Zahn
programa, de acuerdo a cartilla de * Viscosidad (Seq): # 2 y Cronémetro).
color GCMI, muestra GCPP y/o Copa Zahn #2:17a38 | 4 visyal (indicado en
muestra de cliente. _ PH(todas): 8.0 -9.5 balde) (pH-metro)
+ Verificar Viscosidad y pH de latinta | % Ubicacién de tinta < Visual )
< Revisar color e impresion: seqan FTP, | % Color < Visual seqn cartilla Médulo de
N/I, cartilla de color y/o muestra +El descalce no debe de ylo muestra Adarte ds Calidad
1 | % Colocar con un plumén circulos en las | S€f Mas de Tmm entre + Flexométrico (wincha) | Antes de cadaO/P | "5 0 - PC-TOPP
impresiones verificadas y un Check de | gzcalores TaN e . Produccién
visto bueno. Imprenta

8.

(continta)
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CALIBRACION DE CAJA:

OPERACIONES

2QUE CONTROLA?

2COMO LO CONTROLA?

FRECUENCIA

RESPONSABLE

REGISTRO

MEDIDAS Y CORTE

<+ Verificar las medidas de la caja, segin TP-AC03-
1001 Medicion de medidas internas para caja
estandar. Estan dadas por:

Onda | ¢ [ g | £ | ec| sc | €8

|Reshf 8mm. [4mm [3mm [Smm | 10mm |8 mm.

«+ Verificar que los cortes aseguren un
desprendimiento total de los refiles (limpio y sin
rebabas).

<+ Marcar con un plumén las distancias y medidas
correspondientes, si hubiera diferencia respecto a
la FTP colocar la medida en paréntesis con signo
(+) si excede y (-) si falta (expresada en mm).

<+ Guardar la muestra firmada por el operador de

maquina y el supervisor en el atril, después de

verificar impresion y medidas.

+» Medidas exactas

< Corte limpio y sin
rebaba

< Flexométrico
(wincha)

| < Visual

Nota: El operador de maquina firmara liberando la produccion y calidad de la caja.

6.

Operador de
Maquina;
Supervisor de
turmno

Modulo de
Calidad
PC-TOPP
Produccion
General

(continda)
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TP-PC03-1008
PROCESOS IMPRENTAS 9 Y 13 VERSIN: e
PAGINA: 8 de 14
N® OPERACIONES ZQUE CONTROLA? 2COMO LO CONTROLA? FRECUENCIA RESPONSABLE REGISTRO
CALIBRE
< Verificar calibre de caja a la salida de
la maquina (en zonas sin y con
impresion) segin TP-AC02-EP01 3
Parios de cartén corrugado Modulo de
- . ~ < TP-AC02-M007 Antes de procesar Calidad
- < Calibre de caja segun: Determinacion de 5 PC-TOPP
2 TP-AC02-EP01 Pafiosde | Calibre Cadamakerial (L | Oporadarde: | Breducein
cartén corrugado |mc1c:’de cada aguina General
produccion) -Produccion
Imprenta
< Evaluar BCT a 5 muestras obtenidas
de forma aleatoria de las O/P de
cajas tipo estandar; las cuales deben
cumplir con la especificacion de
cliente o BCT tedrico o BCT
oo, Aleatoriamente a 5 i
3 +Resistencia al + Seqin TP-AC03-M005 | muestras de las Asegﬁ:g%mo e
apilamiento Determinacién de BCT | O/P de cajas tipo de Cali ;
Satirdat e Calidad Calidad

08
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VERSION: 02
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DURANTE EL PROCESO:
N° OPERACIONES 2QUE CONTROLA? 2COMO LO CONTROLA? FRECUENCIA RESPONSABLE REGISTRO
CONTROL DE PRODUCCION Y
CALIDAD
< Color (Tonalidad durante proceso) (Al inicio y cada 5
* Impresion minutos para todos
+ Corte y rayado +*+ Color seglin muestra + Visual seqn cartilla los pedidos)
< Medidas _ | = Viscosidad (Seq): y/o muestra Viscosidad y pH:
* Calibre sequnTP-AC02-EP01 Pafios | Zahn#2: 17 a 38 + Seguin TP-AC03-M004 | cada 30 minutos
de cartén corrugado pH: 8.0-9.5 Determinacién de Al inicio y cada 10 Modulo de
++ Paralelismo de caja < Centrado y descalce viscosidad de tintas minutos para Calidad
+ Rayado horizontal desalineado Limpio sin rebaba y + Segtin TP-AC03-M005 | ordenes menores de PC-TOPP
+ Pegado de caja_ rayado sin reventamiento Determinacién de pH 10000y al inicioy | Operador de -Produccién
1|2 Libre de contaminantes. (*) < Medidas exactas de tintas cada 15 minutos Magquina / General
< Calibre +/- 0.2mm <+ Flexométrico (wincha) para ordenes Ayudante de -Produccion
<»Maximo: 6mm < Visual mayores a 10000 Produccion Imprenta
Minimo: Omm + Flexométrico ylo en cada -Control BASC
Maximo: 4mm < TP-AC02-M007 arranque de la -Control BPM
< Desprendimiento de fibra Determinacién de maquina
« Sin presencia de agentes Calibre
quimicos (lubricantes y < Flexométrico (wincha) Deberan ser
grasa) (%) + Visual comparados con la
muestra firmada
antes de cada O/P.
Nota: Los paquetes que se separan durante la produccién se colocaran en una parihuela identificada para su posterior revision.

18
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INSTRUCCION DE TRABAJO: CODIGO:
TP-PCO3-1008
PROCESOS IMPRENTAS 9 Y 13 VERSION- 12
PAGINA: 10 de 14
SISTEMA DE EVIDENCIA:
N° OPERACIONES ZQUE CONTROLA? 2COMO LO CONTROLA? FRECUENCIA RESPONSABLE REGISTRO
MUESTRAS Y REGISTROS
« Separar muestra de caja + Tonalidad de color:
representativa de lote, en la cual se Uniforme
valide que la calibracién y la < Corte: Limpio sin rebaba y
proqucdén ha sido la requerida; ; sin variacion
segin FTP, N/I, Plano y O/P (segiin | Indicaciones de la FTP: | - Visual
sea el caso); se dejara muestra Cumplimiento de indicado | - Visual Cada material
firmada por el operador de maquina | « Indicaciones de Plande |+ Visual procesado Operador de
1| v supervisor, en sala de muestras o Calidad y Check List: < Visual Maquina; Muestra Fisica
en la zona designada por maquina; y |  Cumplimiento requerido < Visual Al inicio de la Supervisor de
se colocara una muestra con el < Funcionabilidad de la <+ Visual produccion, después Turno
clissé, para que sea la referenciade | caja: Armado correcto + Flexométrico de cada parada
unden osterior. < Pegado de caja: (wincha)
T | Desprendimiento de fibras
y pegado a lo largo de
lengiieta
o < Medidas: Exacta
= - -~}
< Verificar paquetes, enzunchado y
paletizado segtin FTP y TP-PC03- Alinicio y cada 10
1022 Armado de parihuela ’ min para ordenes i
< Reporte en parte de proceso <# de cajas / paquete < Visual <10000 y Ayudanite de Modu_:lo de
< Verificar que las parihuelas estén en | < # de zunchos/paquete < Visual Alinicio y cada 15 Produccion / Calidad
2 buenas condiciones sanitarias. (*) <# de paquete /parihuela < Visual minutos para ordenes | Operador de PC-TOPP
N - —_— ++ Parihuelas sin presencia de | < Visual 210000 'I)\Ileé dina -Control BPM
i Y hongos u insectos. (*) < Visual Alfinal de la q -Control BASC
= —--, A k A produccion
< Clo etietas de producto‘A "
; < Etiquetado correcto de Operador de
3 termmgdo ylo prodgcto en proceso a parihuelas & Visual Al final de cada O/P Méquina

(continda)
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N° OPERACIONES ZQUE CONTROLA? 2COMO LO CONTROLA? FRECUENCIA RESPONSABLE REGISTRO
< Una vez terminada cada orden de
produccion, dejar la zona limpia de
4 saldos de cajas y retirar toda la < Envio sélo de cajas Ayudante de
produccion de la zona de impresion, solicitadas < Visual Alfinal de cada O/P Produccion
antes de empezar a trabajar la
siguiente orden.
DETECCION DE METALES: .
N° OPERACIONES ZQUE CONTROLA? 2COMO LO CONTROLA? FRECUENCIA RESPONSABLE REGISTRO
- < Manual
< Deteccion de metales Automatico cid
kf # s ada vez que se
*Sequn paltdn. | rezlice produccién de Operador de | TP:PC03-F007
+ Deteccién de metales metalica ferrosa | clientes especificados | “hys04ina Reporte de
1 3 - en TP-AC03-T003 produccion
2.5 mm: Particula Clientes que (Detector de detector de
metalica no ferrosa 4 q Metales) tal
3 mm: Particula requieren uso del mees
méialica de acero detector de metales
inoxidable
NOTIFICACION DE PRODUCCION:
N° OPERACIONES ZQUE CONTROLA? 2COMO LO CONTROLA? FRECUENCIA RESPONSABLE REGISTRO
NOTIFICACION
< Noﬁﬁcz_acién de produccién en linea;
= snster‘na, PE:-_T b, <+ Notificando en el
. g . sistema PC-Topp.
1 A Crggzg‘%dasde s < Segun datos de Por cada O/P Ome;:ﬂﬁ}rade
p programa de
produccion

(continda)
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INSTRUCCION DE TRABAJO: CODIGO:
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PAGINA: 12 de 14
N° OPERACIONES 2QUE CONTROLA? ;COMO LO CONTROLA? FRECUENCIA RESPONSABLE REGISTRO
NOTIFICACION DE PARCIALES
<+ En caso se utilicen saldos de cajas & eyl datos de I Clids Vi iiissd Operador de
para completar una O/P, identificar la | < Cantidad de saldos de R Maquina
2 parihuela con etiquetas de cada O/P cajas Slp d.e los saldos complete un I_o:e con /Operador de
(cantidad de saldo y produccién e:caas i parcia sobrantes
realizada).
ENTREGA DE CAJAS
< Dejar la parihuela en las zonas de
entrega para recojo del operador
de montacargas. . (o
+ Verificar enfardelado seqin FTPy |~ Ca'.?\s elmregadzg, Ie" —
TP-PC03-1022 Armado de g el Blo Ayudante de
: P 57
2 hula requerido Por cada O/ Producddn
o N Y < Visual
: 2 BN « Proteccién de productos

Nota: Cuando se genere eventos de mejora continua en la maquina se ingresara la informacion pertinente en cuanto a: mantenimiento auténomo y 5°S. El
personal trabajara cumpliendo las condiciones de Buenas Practicas de Manufactura.
(*): Son temas o actividades relacionadas a la Inocuidad de nuestro producto.

Nota. Este procedimiento nos permitid realizar el diagrama de operaciones del proceso de impresion de cajas en el mes de noviembre del 2020, identificando las operaciones
y verificaciones por cada médulo de la maquina.

8



Anexo 6: Formato de descriptivo de puesto

Figura 6.1
Formato de descriptivo de puesto

Cabig :

Divrisidm
TRU AI— FORMATO DE DESCRIPTIVO DE PUESTO Fais - Provincia ;

Fcha de Flaboracin
Fecha de Acmalizocidn

Mimero Doupanies | Camt Personal & Cargo : [ Proploes - [ Terceros

Il. Orpanigrama: *

IV, Principales Funcionas v Resultados:

Fuente de Entrada: Fuente de Salida:
0k b ? - JPara guik o hace? Indicadar / Erntregable [Irlerna | E xierna) [Irilerris | E xierna)
4 Dz e ¥ # Hiteia 1l

Mivel Académico :
Tipa de Educacidn =
Idipmas

Hamera Horas [ Mivel Oy

Pusstos precedenies Tiemipo de ooepscdan

V. Dimverislonaes

alor Anusl [5) Principales Megritudes

Vil Identificader:

Entrevistado ;

Rishevada por ©

Nota. A partir de este formato se elaboraron los descriptivos de cargo para los puestos del area de Cajas
Impresion en el mes de noviembre del 2020.

[0}
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Anexo 7: Metodologia de factores y puntos

Figura 7.1
Metodologia de factores y puntos para la valoracion de puestos y perfiles
FROCEDIMIENTO . CODIGD: TP-RHOO-P012
METODOLOGIA DE FACTORES ¥ PUNTOS )
FAGIMNA: 1 de 12
VERSIOM | VIBENCIA ELABORADD POR: REVISADO POR: APROEBADO POR:
Wiztor A. Cure Rajas Joel Capisa Tineo
gl 01-06-2018 E=pecialista de Especialista d= Pafricia Alcocer Takahashi Alta Direccion Ejecutiva
COMpensacianges Compensaciones Jr. Gerente de CEB y ED
N PROTOCOLO: FPUESTO DE COPIA:

1. OBJETIVO DEL PROCEDIMIENTO
Explicar la metodologia de factores y puntos. sus definiciones, alcance y aplicacitn.
2. ALCANCE

La metodologia aplica a todos los colaboradores que laboran en la empresa dentro del ambito
nacional.

3. DEFINICIONES

«  Metodologia: Herramienta basada en factores y puntos que permite sustentar
tecnicamente las diferencias salariales.

« Factor: Variable que permite medir a través de un determinado criterio.
s+  Subfactor: Componente que permite medir de forma detallada los factores.

« Posicionamiento salarial: indice que muestra donde esta ubicado el sueldo de un
colaborador en relacion con el punto medio de la banda de la categoria.

« Evaluacion del perfil: Comparativa del perfil del colaborador respecto al perfil de la
categoria de su posicion.

« Escenarios: Situacion determinada de acuerdo a la evaluacion del perfil v el
posicionamiento salarial.

+ Plan de accion: Plan determinado para cada uno de los nueve escenarios
resultantes.

4, FACTORES DE MEDICION
4.1 CONOCIMIENTO:

Factor que se mide a través de los estudios realizados v el nivel de gestion de equipos del
colaborador. Se centra en el “Saber” de la persona y los conocimientos que poses para
desempenar sus funciones.

4.1.1. Subfactores:

Estudios realizados: Compuesto por Educacion Formal y Estudios Complementarios
relacionados al puasto.

(continta)
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FAGIMA- 2 de 12

Educacion Formal:
Puntuacion de acuerdo al nivel educativo principal del colaborador, se puede clasificar en:
*  Primaria
*  Secundaria Completa
+ Estudio Técnico Incompleto
+  Estudio Técnico Completo
»  Estudio Universitario Incompleto
+ Egresado/Bachiller

+  Tiulado
«  Caolegiado
+  Maesiria

Estudios Complementanios:
Puntuacion de acuerdo a las capacitaciones complementarias relacionadas al puesto
adicionales a la educacion formal y se dividen en:
+ Capacitaciones Técnicas: Diplomados, cursos especializados, talleres o
seminarios relacionados al puesto.
+ Informatica: Conocimiento en herramienta MS Office o relacionados.
+«  SAP: Conocimignto de uso del modulo SAP relacionado al puesto.

Gestion de equipos: Puntuacion de acuerdo al nimero total del personal bajo la
responsabilidad del colaborador y 1a categoria mas alta de sus reportes.

4.1.2. Aplicacion

La puntuacion total del factor “Conocimiento” se obtendra de acuerdo a la suma de las
puntuaciones obtenidas en las Tabla1 y TablaZ2 de los subfactores Estudios Realizados v
Gestion de equipos respectivamente.

Tabla1: Estudios Realizados

La puntuacion se obtendrd de acuerdo al cruce de informacién entre los resultados
obtenidos de Educacion Formal (que va desde Primaria completa hasta Maegstria) con los
Estudios complementarios los cuales se divide en tres grupos: Capacitacion Técnica,
Informatica y SAP donde 0 significa que no posee ninguno de los fres estudios
complementarios, +1 posee uno de ellos, +2 dos de ellos v +3 cumple con los fres estudios
complementarios requeridos.

Estudios Complementarios
Estudios Realizados (Capacitacion Técnica, Informatica, SAP)
] +1 +2 +3
Primaria Completa 1] 3 L] T
Secundaria 4G 43 50 54
Completa
Estudio Tecnico 65 67 70 T2
Incompleto
. Estudio Tecnico 7h 80 82 83
E‘::m?“ Completo
Estudio Liniversitario 95 103 110 115
Incompleto
Egresado 1 1 U 1 15 123 125
Titulado/Colegiado 127 138 140 146
Maestria 160 170 185 240

(continda)
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PAGINA: 3 de 12

Tabla2: Gestion de Equipos

Las puntuaciones se obtendran de acuerdo al cruce de informacion entre Categoria
maxima de reportes (restringido por los minimos establecidos para cada categoria) con
Cantidad de Reportes los cuales se dividen en rangos (0, 1-5, 6-15, 16-40, 41-90 y =91
personas). En caso la cantidad de repories no cumpla las resfricciones de nivel
establecidas, automaticamente pasara a buscar la categoria en el siguiente nivel (siempra
desde la categoria mas alta hasta la mas baja) v asi sucesivamente hasta lograr el
cumplimiento de las restricciones.

Restric. Cantidad de Reportes
Gestidn de Equipos de jo | W1-5 [M)6-15! v)16-20 v";;l T ow)=a1
nivel
Obrero | mim. 1 30 32 34 a7 40
Qbrero Il mim. 1 40 43 46 49 52
. acni i 49 A2 55 a7 60
Categoria Tecnico min. 2
Max. de | Profesionall | min. 1 o 57 60 63 66 G9
Reporte | profesional Il | min. 1 66 69 a0 91 103
Directo >
Mandos M. min. 2 a5 110 138 145 149
Ejecutivos | mim. 2 138 150 170 200 260
Ejecutivos Il ! min. 2 170 200 230 354 450

4.2 SOLUCION DE PROBLEMAS:

Factor que mide la intensidad del proceso que se requiere para identificar, definir y resolverun
problema. Es la suma total de experiencia v antigiedad. Se centra en el "Penzar’ de la
persona y en como aplica sus conmocimientos para resolver los problemas y tomar
decisiones.

4.2.1. Subfactores:

Afios de Experiencia: Puntuacion de acuerdo a la cantidad de afos de experiencia en
funciones iguales o similares al puesto y los resultados se ubican en los siguientes rangos
establecidos: 0-2 afios, 2-4 afios, 4-6 afios, 6-8 afios, 8-10 afios y =10 afios.

Afios de Antigliedad: Puntuacion de acuerdo a la cantidad de afios de antigliedad en la
sociedad vy los resultados se ubican en los siguientes rangos establecidos: 0-3 afios, 3-5
afios, 5-8 afios, 8-10 afios y =10 afos

4.2.2. Aplicacion:

Tabla3: Solucion de Problemas

La puntuacion del factor Solucion de Problemas se obtendrd de acuerde al cruce de
informacion entre el rango ubicado para la medicion de experiencia en las funciones y el
rango ubicado para la medicion de afios de antigiiedad en la empresa. Todo esto previa
identificacion de la categoria del puesto lo cual nos ayudarad a determinar la fabla a usar.
Finalmentz, el puntaje se obtendra producto de la mulfiplicacion del “%” obtenido en la
Tabla 3 con el puntaje obtenido en el factor Conocimiento, logrando asi el puntaje final del
factor Solucion de Problemas.

(continda)
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Solucién de Problemas Antigiedad en la Empresa
0-3 3-5 5-8 3-10 =10
anos anos anos anos anos
P 30.5% 33.0% 355% 1 37.8% | 405% Ejecutivo Il
0-2anos Ejecutivo I
3 -4 afos 33.0% 35.5% 3I7.8% 405% | 43.4% Ejecutivo |
Experiencial 4 _ g a7os 355% | 378% | 405% | 43.4% | 465%
en las
N 37.8% 40.5% 43.4% 46.5% 1 50.0%
Funciones & -8anos
2-10afos 40 5% 43 4% 46.5% ' 50.0% ! 53.5%
~ 10 afios 43.4% 46.5% 52.0% h356% | 57.3%

Solucion de Problemas G B A T BT e

0-3 3-5 5-8 8-10 =10

afios anos anos afos afos :::agdus
edios
0-2 afios 21.0% 1 22.0% 23.5% 250% 1 26.5% Profesional Il
Profesional |
. 22.0% 1 235% 25.0% 26.5% 1 28.5%
2 -4 anos
Experiencia 4-6 afios 23.5% 1 25.0% 26.5% 285% 1 30.5%
en las ) 25.0% | 265% | 285% | 305% | 33.0%
Funciones 6-8anos
. 26.5% 1 285% 30.5% 33.0% 1 355%
B -10anos
. 28.5% 1 305% 33.0% 355% 1 36.5%
> 10 anos
. Antigiiedad en la E
Solucién de Problemas nhigfiedaden Ta Hmpresa —
0-3 | 3-5 | 5-8 | 8-10 | >10 Tecnicos
" = = = = Obrero |
danos anos anos anos anos Obrero I
.. 14.0% | 14.4% 148% ! 158% | 17.1%
0 - 2 anos
.. 14.4% 1 14.8% 15.8% 1 17.1% 18.8%
2 - 4 anos
Experiencia -6 afios 14.8% 1 15.8% 16.5% 1 18.8% 1 205%
en las - 15.8% | 16.5% | 17.1% | 17.2% | 17.3%
Funciones 6 - 8 anios
. 16.5% | 17.1% 172% | 17.3% 18.0%
B - 10 anos
" 18.5% ! 19.0% | 200% | 21.0% | 22.0%
> 10 anos

(continta)
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4.3 RESPONSABILIDAD POR RESULTADOS:

Factor gue mide la intensidad de respuesta por una accion y por sus consecuencias. Se
centra en el “Hacer” de la persona v se defermina de acuerdo al nivel de impacto de sus
funciones en la organizacion clasificandose en A3, A2 v A1,

4.3.1. Subfactores;

Puntuacion de acuerdo al nivel de impacto de las funciones del colaborador,
clasificandolos en A1, A2 y A3

AJ Puestos de Negocio: Son puestos core involucrados con la cadena de valor
de la companiia y con la naturaleza del negocio.

A2 Puestos de soporte directo al negocio: Son puestos orientados al rol de
colaboracion al negocio v requieren frabajar a traves de ofros. Ocupan funciones
que brindan un apoyo directo a funciones core de la cadena de valor.

A1 Puestos de soporte indirecto al negocio: Son puestos orientados al rol de
asesoramiento y orientacion, pueden prestar asesoria especializada vio
centrarse en la gestion y la prestacion de servicios intermos.

4.3.2. Aplicacion:

La puntuacion del factor Responsabilidad por Resultados se obtendrd de la siguiente

forma:

Paso 1: Identificar la puntuacion obtenida en el factor Solucion de Problemas
Paso 2: Identificar la clasificacion a la que pertenece el drea del colaborador (A1,
AZ 0 AZ) de acuerdo a la Tablad Responsabilidad por Resultados

Paso 3: Ubicar el puntaje obtenido en el Paso 1 en |a Tablas Niveles de Puntos,
buscar que coincida el mismo valor o en su defecto el inferior inmediato v
moverse hacia delante en la tabla de puntajes de acuerdo a la clasificacion del
area: A1 indica un movimiento hacia adelante, A2 indica dos movimientos hacia
adelante y A3 indica tres movimientos hacia adelante, mientras mas movimiento
mayor es el puntaje obtenido.

(continta)
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Tabla 4: Responsabilidad por resultados

Responsabilidad por
Resultados
L8
Recursas Humanas. Al | Relaciones Laborales Bienestar Social Se'“clll':;:_dgﬂt de R::.puszsl-;::;hdad Comunicsdiones
Asistente Adm [ S . . .
Semvicios Generales Al Ellul':r Planificacion de 556G | Servicas Generales Archiva Reparaciones
Contabilidad a1 Agpsaria Cantable Impuestos Activos Fijas Coskas
Planificacicn & Sepguwridad
Seguridad Al Geitidn Higiene Industrial Pdtfiﬁll.‘llli..ﬂ
Planificacian d
Giitemas Al Hn;l::;::ll = Aplicacianas Adrm Infraestructura
Pl ierit
Finanzas Al F;:;T:;::r; = Créditos & Cobranzas
Auditoria Al Auditariza
Legal Al Asesaria Legal
AL Recepcionista f Planificacin da
Adrn SEtemas Gestidn Chofer Logistica
. - - - Alma
(] A2 Sistemay de Gest & Logistica Impartacianas Campras Hg‘:;i::;:b&
Planificacin de
g Al Projyactos
royectos A Desarrallo de
Proyectas
Planificaciin de
- Procesas
nee Az Lptimizacion dae
Procesos
Asistente Adm [
- Chafer
Gestian Comercial A2 Adn:éz';::;:;n e Técnico Comercial Logistion Comercial Atencidn al Cliente M:;:E:::E:Ilun
A Marketing Exportaciones Gestidn Camercial
AL Planificacian de Baistante Adm )
Oparacionas Chafer
Administracian de uipa kovil &
Operaciones A2 P — Contral de Calidad Confiabilidad Eq-rrﬁ. parte Mantenimienta
AT Praduccin Iiaterias Primas

Tabla 5: Niveles de Puntos

Nivel de Puntos

i]

7 8

10 12

14

16

19

21

25

18

13

38

43

50

a7

ob

76

a7

100

120

132

152

176

200

230

264

304

338

400

460

528

608

700

aon

920

1058

1216

1400

1600

1840

2112

2431

2800

3200
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DEFINICION DE CATEGORIAS

Se han establecido nueve categorias con su respectiva descripcion las cuales agrupan
determinadas posiciones v a su vez miden con definiciones distintas los factores de medicion, es
decir, las exigencias de cada factor seran distintas de acuerdo al nivel de la posicion que el

colaborador ocupa.

Tabla6: Definicién de Categorias

Categoria

Sintesis de descripcion de la categonia

Ejecutivo lll

Puestos de alta direccion, con formacion y grado a nivel de Maestria o MBA, responsables de
tomar decisiones estratégicas del negocio, cuentan con una amplia experiencia v conocimiento
multidisciplinario. Habilidades de alto nivel para comprender, desarrollar y liderar a su equipo de
trabajo, asi como para negociar ¥ gerenciar funciones complejas alcanzando objetivos del corto,
mediano v largo plazo.

Ejecutivo Il

Puestos gerenciales; con formacion y grado a nivel Maestria o MBA, que cuentan con una
experiencia sblida dentro de una disciplina v eventualmente puede requerr conocimiento
multidisciplinario. Habilidades de gran nivel para comprender, desarrallar v liderar a su equipo de
trabajo, asi como para negociar ¥ gerenciar funciones complejas v homogénesas centrandose en
alcanzar objetivos a corto ¥ mediano plazo.

Ejecutivo |

Puestos subgerenciales v de superintendencias, con formacion v grado a nivel Titulado o
Colegiado, que cuenten con una experiencia avanzada dentro de una disciplina. Habilidades de
gran nivel para comprender. desarrollar y liderar a su equipo de trabajo, asi como para negociar
v gerenciar funciones homogéneas con foco en metas v objetivos a corto plazo.

Mandos
Medios

Puestos de jefatura, con formacion y grado a nivel Titulado o Colegiado, que cuentan con amplia
experiencia y conocimiento especializado en una disciplina. Responsable del departamento, area
0 equipo v habilidades para integrar procesos v actividades homogéneas con foco en metas
anuales, asi como para comprender, desarrollar v liderar a su equipo de trabajo.

Profesional
Il

Puestos con significativa experiencia especializada en una disciplina Con formacion vy grado a
nivel Egresado o Bachiller, responsable de coordinar actividades v eventualmente supervisar a
profesionales y técnicos a su cargo. Su trabajo contribuye en facilitar la toma de decisiones de
las Jefaturas, Subgerencias y Gerencias.

Profesional
I

Puestos con relativa experiencia profesional, con formacion v grado a nivel de Egresado, cuyas
funciones requieren de cierto analisis y ejecucion de tareas de acuerdo a procedimientos y
sistemas de frabajo establecidos.

Técnico

Puestos con formacion Técnica con conocimientos de procedimientos v sistemas de trabajo que
gjecutan las labores o eventualmente supervisan las del personal a su cargo. Incluye experencia
relevante en la manipulacién de equipamiento especializado.

Obrero Il

Puestos Técnicos u operarios con trabajo operative especializado, son puestos que ejecutan
aclividades rutinarias v estandarizadas medianamente complejas con experiencia en la
manipulacion de equipamiento especializado.

Obrero |

Puestos operativos con trabajos simples, rutinarios v estandarizados, usualmenie brindan
soporte & los técnicos especializados vy tambigén pueden mansjar maguinas o equipos no
complejos.

(continua)
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RESULTADOS

El resultado final es 12 suma del puntaje de los tres factores de medicion: Conocimiento, Solucion
de Problemas v Responsabilidad por Resultados. Para determinar =i el colaborador cumple,
excede 0 astd por debajo del perfil de Ia categoria debemos ubicar el puntaje final 2n una de las
categorias definidas en la Tabla & v compararla con la categoria de la posicion que ocupa.
Tabla 7: Categoria por puntos

Puntuacion por Categoria
Ejecutiva il Ejecutivo il Ejecutivol  |Mandos Medios| Profesionalll | Profesional | Técnico Obrero Il Obrera |
[1261-2140] [735-1260] [519-734]) [314-518] [269-313] [102-268] | [161-191] | [114-160] | [85-113]

*Nota: Para aquellos colaboradores{as) que obtengan un puntaje menar al de Obrero |, se considerara un perfil Neutro.

BANDA SALARIAL

La banda salarial aplicada a la metodologia esta definida por un = 30% del valor de comparacion
respecto a la mediana de la categoria, esto quiere decir que sobre el 100% de la mediana la
amplitud corresponde a un 70% como minimo v un 130% como maximo. El posicionamiento
salarial 0 compa-ratio por debajo del 70% significa un posicionamiento por debajo de la banda®,
entre 70% y 130% “dentro de la banda™ v superando el 120% “por encima de banda”.

PLAN DE ACCION

Una vez obtznido el resultado de Ia evaluacion del perfil y el posicionamiento en la banda salarial
ze han planteado nueve escenarios que determinan planes de accidn para cada caso plantzado
enla Tabla 7.

Tabla#®: Plan de Accion

Ezcenarios mﬂﬁfﬁﬂ!tﬂﬂ'ﬂ' Dentro de Banda Encimo de Bando
1 n m
* No corsiderar para futwras * No considerar para futuras
* Se Justifica revistones  salerigles ol [revislones  salerlales ol
—— posicionamlenta pordebaja retencidn retencidn
EFHI;H . de bonda salarial *Empresa natifica @l |*Empresa natifica @l
] g
colgborador  que debe  |colphorsdor  gque debe
cumplir can el perfil del |cumplir con el perfil del
puesto. puesta.
I v L
* 5S¢ justifica * Se recomiends ro
tievar of 7o% de la borda posiclonamlentodentro de cansiderar para fuburas
Cumple el dae locategorio. bande salarial revisiones saloriales.
Ferfil
wi win 1X
. X * Persanal iddnea para * 5¢ justifica
Lievar ol 70% de la borda preparacidny futira posiclanamlents porencima
Excede el de lacotegors. promocidn. *lddnes para de bonda salerial.
Perfil revishones salariales * Personol Mddnea pare
promockdn (Previa revisidn de
ED}

Nota. Esta metodologia aplica para todas las empresas que forman parte del Grupo Gloria y nos permitio
realizar la valorizacién de puestos para elaborar la propuesta de estructura salarial en el mes de

noviembre del 2020.
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Figura 8.1
Politica de administracion salarial de Trupal

POLITICA _ VERSION: 01
ADMINISTRACION SALARIAL

PAGINA: 1 de 2

Objetivo

Asegurar la igualdad de génerc entre hombre y mujer y la no discriminacion directa o indirecta a
través de lineamientos y estandarizacion de criterios para asegurar el cumplimiento del principio
de igual remuneracion por trabajo de similar valor de acuerdo a las categorias establecidas y del
cumplimiento del perfil de colaborador segin metodologia utilizada y en concordancia a la ley
Mo. 30709.

Alcance

El presente documento es aplicable a todos los colaboradores que laboran en la organizacién
dentro del ambito nacional.

Sobre la politica

La organizacién ha optado por una administracidn salarial basada en una metodologia propia de
valoracion que contempla los siguientes factores de medicién:

« Conocimiento: Educacién formal, estudios complementarios, gestion de equipos.
+ Solucion de Problemas: Experiencia en las funciones, antigiedad en la empresa
+ Responsabilidad de Resultados: Nivel de impacto de las funciones en la organizacion.

Cada uno de los factores se mide con definiciones que se diferencian de acuerdo a las categorias
establecidas "' en la metodologia utilizada y dentro de cada categoria existen factores y sub
factores que se diferencian claramente unos de otros.

Ademas, la administracién salarial también se define de acuerdo al nivel de cumplimiento de
perfil del colaborador frente las exigencias establecidas para su categoria.

{1} Revisar Anexoi: Definicidn de Categonias

(continda)
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OLITICA

ADMINISTRACION SALARIAL

Anexo 1: Definicién de Categorias

Categoria Sintesis de descripcion de la categoria

Puestos de alta direccién, con formacion y grado a nivel de Maestria o MBA, responsables de tomar decisiones estratégicas del negocio,
Ejecutivo lll cuentan con una amplia experiencia y conocimiento multidisciplinario. Habilidades de alto nivel para comprender, desarrollar y liderar a su
equipo de trabajo asi como para negociar y gerenciar funciones complejas alcanzando objetivos del corto, mediano vy largo plazo.

Puestos gerenciales; con formacion y grado a nivel Maestria o MBA, que cuentan con una experiencia sdlida dentro de una disciplina y
Ejecutivo Il eventualmente puede requerir conocimiento multidisciplinario. Habilidades de gran nivel para comprender, desarrollar y liderar a su equipo de
trabajo asi como para negociar y gerenciar funciones complejas y homogéneas centrandose en alcanzar objetivos a corto y mediano plazo.
Puestos subgerenciales y de superintendencias, con formacion y grado a nivel Titulado o Colegiado, que cuenten con una experiencia
Ejecutivo | avanzada dentro de una disciplina. Habilidades de gran nivel para comprender, desarrollar y liderar a su equipo de trabajo asi como para
negociar y gerenciar funciones homogéneas con foco en metas v objetivos a corto plazo.

Puestos de jefatura, con formacion y grado a nivel Titulado o Colegiado, que cuentan con amplia experiencia y conocimiento especializado en
Mandos Medios una disciplina. Responsable del departamento. drea o equipo y habilidades para integrar procesos y actividades homogéneas con foco en
metas anuales asi como para comprender, desarrollar y liderar a su equipo de trabajo.

Puestos con significativa experiencia especializada en una disciplina Con formacién vy grado a nivel Egresado o Bachiller, responsable de
Profesional Il coordinar actividades y eventualmente supervisar a profesionales y técnicos a su cargo. Su trabajo contribuye en facilitar la toma de decisiones
de las Jefaturas, Subgerencias v Gerencias.
Puestos con relativa experiencia profesional, con formacion y grado a nivel de Egresado, cuyas funciones requieren de cierto analisis y

Profesional | ) - - - h 3
ejecucion de tareas de acuerdo a procedimientos y sistemas de trabajo establecidos.
Técnico Puestos con formacién Técnica con conocimientos de procedimientos y sistemas de trabajo gue ejecutan las labores o eventualmente
supervisan las del personal a su cargo. Incluye experiencia relevante en la manipulacion de equipamiento especializado.
Obrero Il Puestos Técnicos u operarios con trabajo operativo especializado, son puestos que ejecutan actividades rutinaras y estandarizadas
medianamente complejas con experiencia en la manipulacién de equipamiento especializado.
Obrerol Puestos operativos con trabajos simples, rutinarios v estandarizados, usualmente brindan soporte a los técnicos especializados y también

pueden manejar maquinas o equipos no complejos.

Vigencia: 01-06-2019

Nota. Esta politica es de conocimiento general de todos los colaboradores de Trupal y nos permitio realizar la propuesta de los pilares de formacion de la linea de carrera el
mes de noviembre del 2020

O
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Anexo 9: Desarrollo curricular de la Universidad Trupal

Figura 9.1
Desarrollo curricular de la Universidad Trupal

CURSOS TECNICOS — PRIORITARIOS PARA EL NEGOCIO

DESARROLLO CURRICULAR
INFORMACION GENERAL
4+ NOMBRE DEL CURSO - TECNOLOGIA DEL PAPEL ¥ CARTON CORRUGADO
4+ PROGRAMA : TECNICOS — PRIORITARIOS PARA EL NEGOCIO
4+ NIVEL : 01
4+ REQUISITO : N/A
4+ DURACION : 12 Horas
4 EXPOSITOR : SEMATI
. OBIETIVOS GENERALES

4 Al finalizar 2l presente curso de capacitacion, el participante estara en condiciones de conacer el proceso
de fabricacion de papel y cajas de carton corrugado, de acuerdo con estindares de calidad vy
productividad.

. CONTENIDO POR UNIDAD DE APRENDIZAIE

[:“mﬂ“*}" TECNOLOGIA DEL PAPEL Y CARTON CORRUGADO
Horas

UNIDAD DE APRENDIZAIE I: INTRODUCCION A LA FABRICACION DE PAPEL

1. Definiciones basicas en la Fabricacion de Papel
- Celulosa, Fabricacion del Papel, Tipos de Papeles, Kraft Liner, Test Liner, Carrugadd
medio, Recubiertos, Estucados.

- Propiedadeas Fisicas del papel y su influenciz en la impresion.

2. Reciclado de Papel-Desperdicio

- Procesc de Obtencidn de fibras

- Reciclaje del Papel

3. La fabricacion del papel a partir del Reciclado

- Diagrama de Flujo-Proceso productivo

- Caracteristicas del Papel a partir del reciclado

4. La fabricacion del papel a partir del Bagazo de Cafia de Azicar

- Diagrama de Flujo-Proceso productivo

- Caracteristicas del Papel a partir del bagazo de Cafia de Azdcar

& horas

UNIDAD DE APRENDIZAIE 11: CONCEPTOS BASICOS DE CARTON CORRUGADO

1. El carton corrugado
- &Qué es el carton corrugada?

m

(continta)
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5 horas

Corrugado, Impresion, Troguelado, Engomada, Cierre y Ensunchado.

en la Onduladara, Cilindros acanaladas,

cartdn corrugado

Tipos de carton corrugado (Simple-Cara, Doble-Cara y Triple Ondulado)
Fabricacion de cajas de cartdén corrugado: Descripcion general del Proceso dg

Diagrama Flujo- Proceseo productivo del Cartdn Corrugado. Control de Procesc.
Caracteristicas de |as cajas de cartdn corrugado
Las colas de Almiddn, La Onduladora 12 parte, La Onduladora 28 parte, Desperdicid

Materias primas (Tipos de papelas y caracteristicas) e insumaos en |3 elaboracicn de

Defectos del cartdn corrugado.

T
1]
o
=1}
(1]
=)

(%]
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97



(continuacion)

CURSOS TECNICOS — PRIORITARIOS PARA EL NEGOCIO

DESARROLLO CURRICULAR

. INFORMACION GENERAL

4 NOMBRE DELCURSO : FLEXOGRAFA I

4+ PROGRAMA ; TECNICOS — PRIORITARIOS PARA EL NEGOCID

4 NIVEL : 01

4 REQUISITO : N/A

4+ DURACION : 12 Horas

4 EXPOSITOR : SENATI
. OBIETIVOS GENERALES

+ Al finalizar el presente curso de capacitacidn, el participante estard en condiciones de conocer los
principios basicos del proceso de impresion en carton corrugado y reconocer €l sistema de Imprasién
Flexografica, ademas podra identificar Médulos del Sistema Flexografico alimentades por pliegos de
cartén corrugado.

. CONTENIDO POR UMIDAD DE APRENDIZAJE

Duracion FLEXOGRAFIA |
(Horas)

UNIDAD DE APRENDIZAIE I: INTRODUCCION A FLEXOGRAFIA

1_La Aexografia

- Etimologia, evolucidn de la flexografia
- Diferencias entre otros métedos de Imprasicn: Tipografia, litografia, roto grabade
serigrafia, offset & impresidn digital

2_Conceptos basicos de tintas

- Conceptos bésicos de color

- Los componentes de |3 tinta: Pigmentos y colorantes; resinas; Aditivos
- (Clases de tintas, segun sustrato a imprimir

- Tension superficial de las tintas

- Polimeros: Tipes y caracteristicas

- Sustrato: Tipos y caracteristicas

& horas

3. Proceso de Impresion de Cartdn Corrugado

- Conaciendo |3 impresara de Flexcgrafia

- Tipos de unidades de impresidn.

- Sisternas de dosificacidn y circulacion de tinta.
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- Control de tinta en |z Imprasién: densitometria, colorimeatria

- Instrumentos de Medicidn: Densitdmetro; Espectrofotdmetro, Cuentahilos
- Control de Calidad de Impresion: Densidad, color, Registro, Calce.

- Orden de calores en |z tirada

- Medicion y control durante I3 tirada

& horas

UNIDAD DE APRENDIZAIE II: PRINCIPIOS MECANICOS DE LA FLEXOGRAFIA

1. Partes basicas de la Impresora Flexografica

Médulo pre alimentador

Mddulo Introductor

- Nesa alimentadora

- Rodillos jaladares
Transmisidn por vacio

Madulo Impresor

- Anilox

- Rasguetas

- Rodillo de goma

- Bombas

- Cilindro o radillos parta cliché

- Cliche

Mddulo Trogquelador

- Trogueles

- Sufrideras

Madulo Stacker

Méadulo Slotter

Médulo Dobladora Pegadora Flexo

Counter Ejector

Amarradora

(continua)
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CURSOS TECNICOS — PRIORITARIOS PARA EL NEGOCIO

DESARROLLO CURRICULAR
INFORMACION GENERAL
4 MNOMBRE DEL CURSO : FLEXOGRAFIA Il
4+ PROGRAMA TECMICOS — PRICRITARIOS PARA EL NEGOCIO
4+ MIVEL 02
+ REQUISITO FLEXOGRAFIA |, TECMOLOGIA DEL PAPEL Y CARTON CORRUGADO
4+ DURACION 24 Horas
4 EXPOSITOR SEMATI
OBIETIVOS GENERALES

+ Al finalizar el curse de capacitacidn, el participante estara en condicionas de realizar Impresicnes en el
sistema Flexografice, identificando Modulos v comandos de |z Maguina Imprasora flexografica,
alimentados por pliegos de cartdn corrugado, control de czalidad o de procesos segln patron de color
y/o estandar de produccion.

CONTENIDO POR UNIDAD DE APRENDIZAJE

Duracidn

FLEXOGRAFIA Il
{Horas)
UNIDAD DE APRENDIZAIE I: REVISION DE CONCEPTOS PREVIOS
1. Proceso de Impresion de Cartdn Corrugado y Diagrama Flujo
4 horas

2_Tipos de unidades de impresidn
- Imprenta FFG: Flexc Folder Gluer

Troquelado
- Imprenta Trogqueladora RDC: Imprime v troguela no hace pegado.

- Imprenta FFG + Rotary Dis Cutter: Flexo Folder Gluer Die Cutter: Antes de pagar hacy

UNIDAD DE APRENDIZAIE Il MODULOS DE LA IMPRESORA FLEXOGRAFICA

1. Madulo pre alimentador

- Funcidn y finalidad

- Cuidado y limpieza de mesas y polines de arrastre
2. Modulo Introductor

Mesa alimentadora

- Funcidn y finalidad

=]
=1]
[=]
IT
(2]

=)=

il

(continta)

100



(continuacion)

- Importancia del correcto apilamiento de laminas
Rodillos jaladores

- Funcidn y finalidad

- Cuidado y limpieza

Transmisidn por vacio

- Funcidn y finalidad

3. Mddulo impresor

Anilox

- Tipos de anilox y funcion

- Especificaciones basicas.

- Especificaciones y angulos de grabado

- Concepto de volumen, lineatura y BCWL

- Combinacidn LPI/BCM vy cudl seria |z mejor opcidn para pedidos solido/ tramado
tramado v solidos.

- Caracterizticas de grabado optimo

- Relacidn Anilox placa

- Limpieza y cuidados de los Anilox

- Wida (il de un Rodillo &nilox.

Rasquetas

20haras |- Funcidny finalidad

- Conocer tipo de material (plastico,/metal)

- Maodo correcto de cambio y cudndo realizar
- Cambio de juntas [sellos), cuando y para qué
Rodillo de goma

- Funcidn y finalidad

- Cuidadoy limpieza

Bombas

- Funcidn y finalidad

- Filtros y limpieza

- Conactoras y mangueras

Cliché

- Funcidn y finalidad

- Tipas de clichés par proceso de fabricacion

- Conceptes basicos de cliches

- Concepte de under cuf de |la maguina.

- Maodo correcto de montaje y centrado sobre cilindro
- Cdmo se coloca el cliché en maquina

- Limpieza y almacenamizsnto

- Cuidados a tener con los cliches

Cilindro o rodillos porta cliché

- Funcidn y cuidade al hacer montaje

4. Modulo Troquelador

Troqueles

- Funcidn y finalidad

- Maodo correcto de montaje y centrado sobre cilindro

Fagina 2 de 3
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- Verificacion de estado de cuchillas, jebes y rayadores
- Limpigzz y almacenamiznto

Sufrideras

- Funcidn y finalidad

- Maodo correcto de montaje y rotacidn

5. Modulo Stacker

- Funcidn y finalidad

- Recomendaciones de seguridad

6. Modulo Slotter

- Funcidn y finalidad

- Tipa de cuchillas

- Montaje, cuidado y cambio de cuchillas
- Tipos de rayadaores

- Maontaje, cambic y cuidado de rayadores
- Recomendaciones de seguridad

7. Sistema Copar o Valco (aplicacion de goma)
Calibracion del sistema

Goma

- Finalidad y tipos de goma

- Prueba de pegado en caja

Cilindro o tanque de goma

- Cuidadoy puesta en maquina

Bomba

- Funcidn y finalidad

- Filtros y limpieza

Aplicador

8. Modulo Dobladora Pegadora Flexo

- Funcidn y finalidad

- Fajas y polines de arrastre

- Importancia de la regulacién de las guias (cafias)
9. Counter ejector

- Funcidn y finalidad

- Controles

10. Amarradora

- Funcidn y finalidad

- identificacién de zuncho par magquina

- Maontaje correcto del rollo de zuncho

- Limpieza de quemadores y guias
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CURSOS TECNICOS — PRIORITARIOS PARA EL NEGOCIO

DESARROLLO CURRICULAR

I INFORMACION GENERAL

+ MNOMBRE DEL CURSO : PROCESO DE TROQUELADO

+ PROGRAMA : TECMICOS — PRIORITARIOS PARA EL NEGOCIO

£ MIVEL : 02

+« REQUISITO : M/A

+« DURACION : & Horas

+ EXPOSITOR : SEMATI
Il OBJETIVOS GENERALES

+ Al finalizar el presente curso de capacitacidn, el participante estard en condiciones de conocer los
principios basicos del proceso de troquelado.

. CONTENIDO POR UNIDAD DE APRENDIZAJE

Duracion PROCESO DE TROQUELADO
{Horas)

UNIDAD DE APRENDIZAIE I: PROCESO DE TROQUELADO

1. Las troqueladoras
2. Principios - Tecnologia
- Troguel plano vs rotativa
- El proceso de troguelado
Impresion en la trogueladora
- Elementos de un troguel, cuidados y control de proceso
- Tipos de cuchillas, rayadores v cauchos, tambores porta troguel
- Separador de puntos de enganche
- Sufrideras: Funcidn, tipos y rotacion de sufrideras. Rodillo porta sufrideras
- Colocacion de troquel en tambor parta troquel: Modo correcto de montaje y centradd
sobre cilindro. Sistema de anclaje de troquel: Por tornillo, posilock, serrapic.
- \erificacion de estado de cuchillas, cauchos y rayadoras
- Cuidados de troguel: Limpigza v Almacenamiento

8 horas
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CURSOS TECNICOS — PRIORITARIOS PARA EL NEGOCIO

DESARROLLO CURRICULAR
INFORMACION GENERAL
+ MNOMBRE DEL CURSD : FLEXOGRAFIA IlI
4+ PROGRAMA : TECMICOS — PRIORITARIOS PARA EL NEGOCIO
+ NIVEL : 02
+ REQUISITOD : FLEXOGRAFIA Il, PROCESO DE TROQUELADOD
4 DURACION : 24 Horas
4+ EXPOSITOR : SEMNATI
OBIETIVOS GENERALES
+ Al finalizar curso de capacitacion, el participante estara en condiciones de realizar / ejecutar controles

de calidad en soportes Impresos seglin Patron de color y/o estandar de produccién. Ademas de
realizar/ejecutar mantenimiento predictive, observando normas de estandarizacidn y seguridad.
Asimisma, Orientar 3 los participantas sobre los beneficios del uso de estandares en el procesoc de
impresicn flexografica como guia de busnas practicas. ¥ también, Conocer los elemantos fundamentales
relacionados a |as operaciones de preparacion y procesamiento de los materiales una vez disefiados para
gue sea posible imprimirlos en Pransa Flexa grafica.

CONTENIDO FOR UNIDAD DE APRENDIZAJE

Duracion

FLEXOGRAFIA I
{Horas)
UNIDAD DE APRENDIZAIE I- GUIA DE BUENAS PRACTICAS-NORMA IS0 12647-6
. La norma 130 12647-6, 'Tecnologia grafica.
. Los conceptos 'implementacion’ y 'estandar’
. Respecto al soporte de impresién: Color; Brillo
2 horas . Respecto al tramado

. Respecto 3 especificacionas o requisitos para los Rodillos Anilox

. Respecto al montaje del cliche

. Respecto al color del jusga de tintas (CMYK)

. Respecto a Ias tolerancias de desviacion y variacidn de color (colores espeaciales)

. Respecto a |a formulacion de |as tintas de impresidn (colores especialas)

10. Respecto al incrementeo del valor tonal

11. Respecto a lz utilizacién de Instrumentacian electrdnica para control de Impresos
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UNIDAD DE APRENDIZAIE 1I- MODULOS DE LA IMPRESORA FLEXOGRAFICA

1. LOS CLICHES

- Matrices Flexagraficas, Cliches

- Fotopalimeros

- Estructurz de la planchz, Factor de Reduccion

- Proceso de planchas de fotopolimero, Exposicidn de dorso, Exposicion Principal
- Procesada, Post exposicidn y Luz fina, Secado,

- Preparacion y Mantaje, Recorte, Sellade

- Cantrol de Calidad

2_El ANILOX

- Geometria de Imprasidn: LP1, DPI, Resolucicn de Imprasidn
- Estructurz de la Celda, Angulo de trama.

- Angulos de grabado

- Caracteristicas de grabado dptimo

- Relacien Anilox Placa

- Mantenimiento del Anilox

16 horas

3. TINTAS

- ¢Como utilizar correctamente |a tinta?
- Uso correcto de aditivos

- Caloras GCMI W10y Desarrollados

- Relacién Factor pH y Viscosidad

- Evaporacion, Temperatura

- Transporte de la tinta, Matizado

- Secado de la tinta

- Control de calidad de tintas para Flexografia
- Almacenaje y control de retorno de tintas

Fipina 2 de 2
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Nota. Propuesta elaborada en noviembre del 2020, a partir de reuniones con los lideres y personal
operativo de cajas impresion. Ademas, se complementd el diagnostico de necesidades de capacitacion
con el analisis de causas de parada de maquina mostrado en el Diagrama de Pareto en la figura 1.15. del
capitulo I y Andlisis Causa Raiz en la tabla 5.1 del capitulo V de la presente propuesta.
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