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RESUMEN

El presente trabajo tiene como fin proponer un disefio de un Modelo basado en
la Manufactura Esbelta, para optimizar los costos de los procesos productivos
de la Fabrica LIQUIMSA S.A.

Como primera instancia en el primer capitulo, se describe la Situacién Actual
de la Empresa, los niveles de produccién y ventas, asi como la distribucion de
la planta, es decir, la informacién mas relevante para realizar un analisis
profundo de los procesos de la Empresa, identificando sus procesos criticos y
la justificacion para determinar a la Manufactura Esbelta como una metodologia
viable de solucién de los problemas de LIQUIMSA.

En el segundo capitulo abarca los puntos fundamentales para el Modelo,
detallando los diez pasos para la Manufactura Esbelta, describiendo en cada
uno de ellos herramientas a emplear de la Manufactura Esbelta. Con el fin de
obtener un mayor impacto del Modelo se contrasta la situaciéon actual de la
Empresa con la situacion propuesta, es decir del Plan de Mejora propuesto.

Pare el tercer capitulo se identifican los rubros que formaran parte de la
propuesta, es decir, se estimara un presupuesto de inversion con el fin de
implementar el modelo, incluyendo un analisis costo-beneficio detallado del

plan mejora.

Finalmente los anexos que se incluyen al presente trabajo son todas las
herramientas de apoyo que permitiran emplear el Modelo de una adecuada
manera y obtener resultados a corto y mediano plazo.
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ABSTRACT

This paper aims to propose a design based on the Lean model to optimize the
costs of production processes LIQUIMSA Factory SA

As a first instance in the first chapter, the Current Situation of Enterprise,
production levels and sales and distribution of the plant, ie describes the most
relevant information to perform a thorough analysis of the processes of the
Company identifying critical processes and rationale to determine Lean
methodology as a viable solution to the problems of LIQUIMSA.

The second chapter covers two fundamental points for the model, detailing the
ten steps to Lean, describing each employ tools of Lean Manufacturing. In order
to obtain a greater impact of the current situation Model Company is contrasted
with the situation given, ie the proposed Improvement Plan.

Stop chapter three items that form part of the proposal, ie an investment budget
will be estimated in order to implement the model are identified, including a
cost-benefit analysis detailed improvement plan.

Finally the appendices are included with this work are all supporting tools that

will employ the model properly and get results in the short and medium term.
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INTRODUCCION

Las pequefias y medianas empresas, si bien no cuentan con una organizacion
tan bien estructurada como sus grandes competidores, tienen la obligacion de
enfrentarse a las mismas circunstancias en el mercado, y solo aquellas
empresas que consigan adaptarse a los cambios en el mercado podran

sobrevivir.

LIQUIMSA S.A., al ser una pequena empresa por su tamafio y numero de
colaboradores y al pertenecer a una industria que no es bien vista socialmente,
debe encontrar estrategias inteligentes para aprovechar sus fortalezas y

oportunidades, trabajar en sus debilidades y evitar sus amenazas.

En el Ecuador cada vez mas se concientiza sobre temas de eficiencia, eficacia,
efectividad, productividad; es decir, términos conocidos a nivel mundial que
buscan la mejora de procesos asi como la optimizacion de recursos en todas
las Organizaciones para poder competir en un mercado globalizado.

Incrementar la productividad a LIQUIMSA S.A. permitird a la Organizacion
permanecer en el mercado local, y organizarse para el momento que decida

expandir su mercado a un nivel internacional.

“El lean manufacturing tiene por objetivo la eliminacion del despilfarro,
mediante la utilizacién de una coleccion de herramientas (TPM, 5S, SMED,
kanban, kaizen, heijunka, jidoka, etc), que se desarrollaron fundamentalmente
en Japon. Los pilares del lean manufacturing son: la filosofia de la mejora
continua, el control total de la calidad, la eliminacion del despilfarro, el
aprovechamiento de todo el potencial a lo largo de la cadena de valor y la

participacion de los operarios.”

! RAJADELI CARRERAS Manuel, Sdnchez Garcia José Luis; Lean Manufacturing La Evidencia de una
Necesidad; Segunda Edicidn; Ediciones Diaz de Santos; Espafia 2010, pag:1
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El empleo de Kanban para el control del flujo de material a lo largo del proceso
productivo permitira a la Empresa a tener identificado en todo momento el flujo
del proceso, el stock de materia prima y de insumos.

El conocimiento de las 5s, a todo nivel organizacional permitira trabajar de una
forma mas ordenada que se traducira en un ambiente laboral mas seguro y por
tanto servira de base para un aumento de productividad.

El objetivo de la implantacion de las 5s es:

“La implantacion de las 5S tiene por objetivo evitar que se presentes los
siguientes sintomas disfuncionales en la Empresa:

e Aspecto sucio de la planta, maquinas, instalaciones, herramientas, etc.

e Desorden: pasillo ocupados, herramientas sueltas, cartones, etc.

¢ Elementos rotos: topes, indicadores, etc.

e Falta de instrucciones y sefales comprensibles para todos.

e No usar elementos de seguridad: gafas, botas, auriculares, guantes,
etc.

e Averias mas frecuentes de lo normal.

e Desinterés de los empleados por su area de trabajo.

¢ Movimientos innecesarios de personas, utillajes y materiales.

e Falta de espacio en la zona de los almacenes.

Cuando en una empresa hay un sentimiento que permite identificarse con los
sintomas apuntados, entonces la implementacion de las 5S es muy
recomendable y se justifica por las siguientes razones:

e Son indiscutibles las ventajas de tener cada cosa en su sitio, limpia y
lista para su uso. Este principio debe ser un habito de comportamiento,
que ha de ser estandarizado.
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e Se trata de un proyecto que plantea objetivos alcanzables para un
grupo designado para llevarlo a cabo, lo cual posiblemente atraera la
voluntad de colaboracién de otros.

e EI periodo de ejecucion se plantea a corto plazo (tres meses como
MAaximo).

e Presenta resultados tangibles, cuantificables y visibles para todos, ya
que se trata de algo que facilitara el desarrollo del trabajo y sera
aplicable con posterioridad.”

La ventaja de la manufactura esbelta es la que influye a todo nivel
organizacional, desde la Alta Direccién hasta el nivel Operativo por lo que
requiere del compromiso de toda la Empresa. La filosofia de este sistema es la
reduccion o eliminaciéon de desperdicio, lo que representa una mejora en
organizacion, motivacion, eficiencia y calidad; que todo junto permitira el
aumento en productividad, el cual es el objetivo del presente trabajo.

Para poder alcanzar este Sistema, se propone seguir diez pasos:

Formar una celda de trabajo en forma de U

Reduccidn o eliminacion de tiempo de preparacion
Integrar control de Calidad

Integrar Mantenimiento Preventivo

Nivelar y Balancear las lineas de produccion

Integrar Control de Produccion

Reducir Inventarios

Integrar Proveedores

Autonomation (Control auténomo de calidad y cantidad)

> © ® N o s~ N =

0.Manufactura Integrada por Computadora CIM

Los mismos que se los desarrollaran a lo largo del trabajo de investigacion para
tener una idea clara de los lineamientos que debe seguir LIQUIMSA S.A. para

aplicar la Manufactura Esbelta de una manera eficiente.



ASPECTOS METODOLOGICOS:

El método empleado para la elaboracion del presente trabajo abarca a varias
metodologia dependiendo de la etapa en la que se esté enfocando el trabajo en
ese momento.

Evidentemente que para la recolecciéon de datos en una primera instancia la
metodologia de la observacion es la mas adecuada.

“El método cientifico es una manera de realizar experimentos y estudiar
temas cientificos, especialmente las relaciones de causa y efecto en la
ciencia. Al seguir una sucesion logica de pasos de cuestionamiento y
observacion, puedes encontrar respuestas. Sin embargo, el nucleo del

método cientifico es la observacion.”

Debido al alcance del trabajo es necesario tomar en cuenta que la mejor opcion
para obtener un buen resultado es mediante la metodologia de analisis-
sintesis, dado que constantemente se va a realizar estudio de datos de manera
especifica y determinadas, sin embargo también habréa momentos que se
debera observa desde un punto externo donde se pueda apreciar de manera

global a todo el proyecto.

Si bien a través del método analisis-sintesis se obtienen buenos resultados, lo
que se requiere es un complemento para poder cubrir todos los aspectos del
trabajo, en tal sentido el método induccion — deduccion servira como
complemento al estudio del trabajo, dado que es un proceso que se basa en la
l6gica que abarca partir de lo mas general a lo mas especifico y viceversa.

Experimentacion es un estudio de investigacion en el que se manipula
deliberadamente una o mas variables independientes (supuestas causas) para

analizar las consecuencias que la manipulacion tiene sobre una o mas

2oy, Katlyn. Métodos Cientificos de observacion y experimentacion. [en linea]. (s.f.). [Fecha de
consulta: 02 de enero de 2014. Disponible en: http://www.ehowenespanol.com/metodos-cientificos-
observacion-experimentacion-info_238331/
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variables dependientes (supuestos efectos), dentro de una situacion de control

para el investigador.®
HIPOTESIS

LIQUIMSA S.A. desde su fundacion se lo ha venido manejando de una manera
artesanal, sin tener una evolucion a la par con el mercado cambiante y con los
avances en la industria, por tal razdn es necesario contar con un sistema que le
permita ser una empresa competitiva y sobrevivir a un mercado en constante

evolucion.

DEMOSTRAR HIPOTESIS.

La Manufactura Esbelta tiene como su principal filosofia reducir desperdicios, la
ventaja de este tipo de Sistema es el compromiso que debe adquirir toda la
organizacion desde la Directiva hasta el personal operativo, por lo que
involucra a toda la Institucion.

Con una aplicacion apropiada adoptando cada una de sus caracteristicas cada
vez que LIQUIMSA S.A. lo requiera permitira a un mediano y largo plazo
aumentar su productividad lo que se traducira en un aumento de su
rentabilidad.
OBJETIVOS

a) General:

Elaborar una propuesta de mejoramiento de los procesos productivos para
incrementar la productividad de la Empresa LIQUIMSA S.A.

b) Especificos:

* HERNANDEZ SAMPIERI Roberto, FERNANDEZ COLLADO Carlos, BAPTISTA LUCIO Pilar; Metodologia de
la Investigacion; Segunda Edicidn; Mc Graw Hill; México D.F. 1998 pag:107
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¢ Realizar el levantamiento de Procesos Productivos con sus respectivos
indicadores.

e Aplicar los principios de Manufactura Esbelta.

e Elaborar el plan de mejora de la Productividad.

¢ Plantear el analisis costo-beneficio de la Propuesta.

Una vez descrito el enfoque general del presente trabajo, se realizara primero
una descripcion de la situacion actual de la Empresa, asi como un analisis
profundo de sus procesos identificando los puntos criticos de mejora.

Con el anadlisis de la problematica clara, se desarrollara el plan de mejora de la
Productividad enfocado en la aplicacién de los principios de la Manufactura
Esbelta.

Finalmente se expondra el impacto econémico en la Organizacion y el beneficio
que conllevara la implementacion del modelo de mejora propuesto en el corto y
mediano plazo.



1.  SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA:
1.1. Aspectos Generales de LIQUIMSA:
Con el fin de entender el ambito de aplicacién del presente trabajo, es
fundamental conocer a fondo la Organizacion en la cual se centrara el
desarrollo del tema, por tanto, se empezaran describiendo los aspectos
generales de la Empresa.

1.1.1. Informacién General sobre la Organizacion Empresarial:

La informacion general de la Organizacion dara una idea inicial de
conocimiento de LIQUIMSA.

a) Nombre:
Nombre Comercial LIQUIMSA, lo que quiere decir Liquidos y Quimicos S.A.
b) Tiempo de vida:

e Se creo en el afno de 1991, por tanto tiene 20 afos de existencia en el
mercado. Con un capital inicial de 10 000 000 de sucres.

c) Tipo de Propietarios:

¢ Es una sociedad de hecho entre dos personas naturales.
e El Registro Unico de Contribuyentes estd a nombre de Rodrigo Javier
Salazar Lozada.

e Numero RUC: 1708603285001.
d) Volumenes de Produccion o Ventas:
Del Estado de Pérdidas y Ganancias al 31 de Diciembre de 2013, se

desprende que se obtuvieron ventas brutas de $958.813,40; lo que representa
24.534 cajas al aino, conteniendo cada caja 12 botellas.



e) Ubicacion:

LIQUIMSA se encuentra ubicado en la ciudad de Quito, Provincia de Pichincha

a 100 metros de la Panamericana Norte.

e .
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Figura 1. Ubicacion LIQUIMSA
Modificado de: https://www.google.com.ec/maps/place/Yanbal/@-0.1060877,-
78.4621638,783m/data=!3m1!1e3!4m2!3m1!1s0x91d58f7775c9ee21:0xe66940f
57749eed?hl=es

1.1.2. Gestion Estratégica de la Empresa:

Un punto fundamental es conocer la organizacion de la Empresa, asi como su
razén de ser y su vision a largo plazo, es decir, saber la gestion estratégica en
la cual se desarrollan todas las actividades de LIQUIMSA, esto permitira

entender el camino que debe seguir todo plan de mejora.




a) Organigrama:

GERENTE GENERAL

I |

GERENTE ADMINISTRATIVO
FINANCIERO

Contadora Operarios Vendedores

GERENTE DE PRODUCCION GERENTE DE VENTAS

L Asistente Contable

Figura 2. Organigrama LIQUIMSA

b) Misién:

“Elaborar y proveer de licores de alta calidad y valor agregado a nuestros
clientes, satisfaciendo y superando las expectativas de los consumidores,
generando progreso y bienestar en la comunidad ecuatoriana y del mundo.”

c) Vision:

“Ser en el afio 2020 una Empresa de clase Mundial comprometida con el
posicionamiento de nuestras marcas de licores y con el desarrollo de nuevos
productos que se adapten a los gustos nacientes de nuestros clientes,
consumidores y distribuidores nacionales e internacionales, estando
comprometidos con el Mejoramiento Continuo.”

d) Principios:
e Trabaje en equipo: Sus decisiones hacen parte de un proceso de

mejoramiento continuo.

e Siempre existe una mejor forma de hacer las cosas.
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¢ La buena comunicacién es una oportunidad de mejoramiento, por eso,
responda y brinde respuestas rapidas.

e El cambio hace parte de nuestra propia transformacion.

e Lo que inicie, jconcluyalo!

e Haga mas con menos y rapido.

e Sea Feliz

e Lo que se mide se controla.

o Esté siempre disponible a brindar informacién confiable y util.

e Simplifique los procesos y optimice los recursos.
Valores Corporativos:

e HONESTIDAD: Somos éticos en todos los actos de nuestra vida,
obramos con transparencia y somos coherentes entre o que pensamos,
decimos.

e ACTITUD DE SERVICIO: Reconocemos que nuestros clientes son
nuestra razon de ser. hacemos.

e CONFIANZA: Generamos credibilidad a través de la responsabilidad y
calidad de nuestro trabajo.

e RESPETO: Tratamos a todos con dignidad y reconocemos la
importancia del otro.

¢ COMPROMISO: Trabajamos con entusiasmo, persistencia, dando
siempre nuestro mejor esfuerzo.

¢ TRABAJO EN EQUIPO: Unimos esfuerzo para el logro de nuestros
objetivos.

e COMUNICACION: Generamos y buscamos informacién veraz y
oportuna y escuchamos a todos con atencion.

e INNOVACION: Somos emprendedores desarrollamos nuevas y mejores

formas de hacer las cosas.
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1.1.3. Informacion Adicional de la Empresa:

Con el fin de complementar la informacion relevante de la Empresa, se requiere
conocer los productos principales, sus clientes, proveedores entre otro tipo de
informacién, con el fin de tener todo el marco de referencia necesario de
LIQUIMSA.

a) Red de Instalaciones:

La Empresa cuenta unicamente con su Matriz, desde la cual distribuye a nivel
nacional, en el momento solamente tiene dos clientes (distribuidores) fuera de

Quito, uno en Esmeraldas y el otro en Santo Domingo.

b) Principales Productos:

LIQUIMSA se caracteriza por fabricar un producto de calidad: ron, vodka vy
licores de sabores. Siendo su principal producto Ron, elaborado con alcohol
tridestilado y doblemente rectificado, el mismo que sera objeto del trabajo de
investigacion del presente trabajo.

El producto tiene las siguientes denominaciones: Ron Gold, Ron Blanco, Ron
Negro, Ron de Aimendras y Ron Rojo de acuerdo al tiempo de afiejamiento.

Figura 3. 3a) y 3b) Producto Principal
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Es importante resaltar las distintas formas de presentacion que tiene el
producto, debido a que viene en botellas de 375 cc, 750 cc y 1500 cc.

Figura 4. 4a) y 4b) Formas de Presentacién del Producto Principal

Cabe sefialar la importancia de la diversificaciéon del producto que existe,
introduciendo en el mercado a una menor escala vodka y licores de sabores,
con las mismas caracteristicas de calidad que el Ron. Los mismos que se
comercializan en las presentaciones de botellas de 375 ccy 750 cc.

Figura 5. Diversificacion del Producto.
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c) Principales Servicios:

El principal Servicio que ofrece la Empresa es un producto de excelente
calidad. Su entrega es directa e inmediata debido a la cercania con sus clientes
siendo un maximo de tiempo 48 horas en el caso de clientes fuera de la ciudad
de Quito.

Otra caracteristica muy importante de LIQUIMSA es que otorga crédito para el
pago, es decir, que entrega el producto, y después de 30 ¢ 45 dias, el cliente
puede pagarlo, dependiendo del cliente y la cantidad de pedido realizado.

d) Principales clientes:

Los dos principales clientes en Quito son:

e Supermercado Santa Maria.

e El Mercado Ifaquito.

De ahi vienen algunos mayoristas, minoristas y distribuidores, especialmente al
Norte y al Sur de la ciudad de Quito.

e) Tipo de tecnologias duras:

Al momento de referirse a tecnologias duras se indicara toda maquinaria
mecanica o eléctrica que se emplea para transformar a la materia prima en
producto terminado, es asi que la Empresa cuenta con el siguiente listado de

maquinaria:
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Tabla 1. Listado de Activos Fijos de LIQUIMSA

N° DESCRIPCION DEL ACTIVO FIJO CARACTERISTICA

1 DESMINERALIZADOR RESINAS INTERC IONICO
2 TANQUE DE ACERO INOXIDABLE MEZCLCADO 450 LTS CAP
3 TANQUE DE ACERO INOXIDABLE MEZCLADO 500 LTS CAP
4 2 MOTORES DE 1 HP 1HP

5 BOMBA CENTRIFUGA ACERO INOX 1 HP

6 BOMBA MULTIETAPAS ACERO INOX 1 HP

7 2 BOMBAS CENTRIFUGAS ACERO INOX 1 HP

8 FILTRO PRENSA ACERO INOX 9 PLACAS
9 TANQUE DE ACERO INOX CAPACIDAD 80 LTS
10 ENJUAGADORA DE BOTELLAS ACERO INOX 6 BOQUILL
11 LLENADORA TIPO CIFON ACERO INOX 6 BOQUILL
12 SELLADORA DE TAPAS DE HIERRL Y ACERO INO
13 BANDA TRANSPORTADORA 4 MTS DE LARGO

14 TUNEL DE CALOR ACERO INOX 200 VAR
15 ENGOMADORA ACERO INOXIDABLE
16 5 TANQUES ALMACENAMIENTO PLASTICO 1000 LTS C/ U
17 20 METROS DE MANGUERA GRADO ALIMENTARIO
18 VARIAS HERRAMIENTAS MARCA BAHCO

19 3 BIDONES PLASTICOS 220 LTS CAPACIDA
20 2 BIDONES PLATICOS 60 LTS C/U

Tomado de: LIQUIMSA

De los cuales se puede considerar que los siguientes son maquinas
automatizadas:

e Tanques de Acero Inoxidable mezcladores.

e Mezcladora.

Figura 6. Tanque de Acero Inoxidabl
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¢ Llenadora tipo Cifén.

Figura 7. Llenadora

e Banda Transportadora.

Figura 8. Banda Transportadora

f) Tipo de Tecnologias informaticas:

Actualmente LIQUIMSA emplea como tecnologias informaticas, programas
muy basicos para elaboracion de informes y analisis financieros, estos son los

que se instalan conjuntamente con Microsoft Office como son:

e Word
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e Excel

Adicionalmente emplea el correo institucional para la recepciéon de pedidos:
barloventoron2008 @hotmail.com

Esto debido a que la Empresa no se ha planteado actualizar sus sistemas
informaticos.

g) Certificaciones:

No se puede dejar pasar las certificaciones obtenidas con el fin de cumplir con
la normativa nacional, se resalta que existen las siguientes certificaciones INEN

para el correcto funcionamiento en la Industria Ecuatoriana:

e INEN 338, Bebidas Alcohdlicas: Definiciones.

¢ INEN 1933, Bebidas Alcohdlicas: Rotulado. Requisitos.

o [INEN 363, Bebidas Alcohdlicas: Ron. Requisitos.

o INEN 1837, Bebidas Alcohdlicas: Licores. Requisitos.

e INEN 2015, Bebidas Alcohdlicas: Control de Afiejamiento. Requisitos.

1.2. Analisis de Procesos:

Una vez conocido los aspectos generales de la Empresa, es necesario analizar
los procesos de la misma con el fin de determinar los puntos criticos de mejora,
los cuales seran los procesos de estudio del presente trabajo y en los cuales se

basara la elaboracion del Disefio.

El punto de partida es la descripcion de la Cadena de Valor de LIQUIMSA:



17

GOBERNANTES
Planificacion

Control
FUNDAMENTALES

. : 2 L S L 3
=) T
' = = =
LagiLTanTes | Gestion de Talento Humano

Gestion Logistica

Gestion Financiera

Figura 9. Cadena de Valor LIQUIMSA

En la figura se clasifican a los procesos en:

a) Gobernantes, los mismos que dan el direccionamiento estratégico de la
Empresa, lo componen la Gestion Gerencial, la Planificacion y el
Control.

b) Fundamentales, aquellos que agregan valor a las operaciones de
LIQUIMSA, es decir, son los que transforman la materia prima en
producto terminado y son Afiejamiento, Envasado y Marketing y Ventas.

c) Habilitantes, son los procesos que sirven de apoyo a los procesos
habilitantes, en este caso especifico sirven para la asignacion de
recursos necesario, lo conforman Gestion de Talento Humano, Gestion

Logistica y Gestion Financiera.

Complementario a la Cadena de Valor es importante conocer el flujo del
Proceso Productivo, y la interrelacion que se tiene entre las diferentes areas de
la Empresa.




1.2.1. Diagrama de Procesos LIQUIMSA
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Figura 10. Diagrama de Procesos LIQUIMSA

El diagrama describe claramente el flujo del proceso desde la realizacion del

pedido por el cliente, hasta la entrega del producto al mismo, pasando por las

interacciones internas que existen entre las areas de Marketing, Planificacion,

Produccion y Bodega; sin embargo, para tener una mejor comprension del

subproceso de Elaborar Pedido, es necesario realizar un diagrama adicional

como se detalla a continuacion.




Subproceso: Elaborar Pedido
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Figura 11. Subproceso Elaborar Pedido

El subproceso de Elaborar Pedido, es la parte fundamental del proceso

productivo, debido a que engloban a aquellas actividades que se realizan para

agregar valor, es decir, a aquellas actividades que transforman a la materia

prima en un producto terminado, en este caso se transforman los barriles llenos

de alcohol en licor (ron) envasado y listo para su consumo.

Sin embargo con el Diagrama de Procesos no es suficiente entender todas las

caracteristicas de los procesos productivos, es por esta razén que se necesita

analizar el Mapa de Procesos

1.2.2. Mapa de Procesos

El Mapa de Procesos, simplemente es una herramienta que permite visualizar

las interrelaciones que tienen los procesos entre si.
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Como se indica en la figura a continuacién, adicionalmente a las interrelaciones
de los procesos también se visualiza la entrada, en este caso el requerimiento
del cliente y la salida, la satisfaccion del cliente.

Otro aspecto importante es la diferenciacion que existe en los procesos de

acuerdo a su clasificacion: Gobernantes, Fundamentales y Habilitantes.

Gestion 5
Gerencial Planificacion g

Marketingy % ] .
Vonins Anejamienio  E—
X ¥

GOBERNANTES

w
=]
I
2
X
a
=z
=]
T

w
e
=
w
=
o
=
Q
O
Q
T
ER)
=
v

REQUERIMIENTOCLIENTE

HABILITANTES

Figura 12. Mapa de Procesos

Con el fin de realizar un analisis efectivo de procesos, se debe conocer que
tanto el inicio y fin de todo el ciclo productivo se encuentra en el cliente, es
decir, que el cliente es la base y la razén de ser de la Empresa. LIQUIMSA
debera enfocar a sus procesos en mejorar y adaptarse a los cambios en los

gustos del cliente.

Analizando un poco mas la figura, es importante resaltar la importancia que
tiene el Proceso de Marketing y Ventas, ya que es el nexo del cliente con la

Empresa, es por esta razon que no se lo debe descuidar.
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Los procesos Gobernantes obligatoriamente tienen que definir las directrices a
seguir por parte de todos los procesos Fundamentales; de la misma manera los
procesos Habilitantes deben ser soporte para todos los procesos
Fundamentales.

Una vez definido el Mapa de Procesos, es necesario analizar los procesos
desde su nivel Macro, hasta llegar a los procesos y subprocesos, como se
describe a continuacion.

1.2.2.1. Macroproceso
El Macroproceso de la Organizacién, establecera de una manera general el
proceso a su nivel mas superior, asi como la relacion que tiene con la

normativa, los recursos, las entradas y las salidas.

La figura a continuacion lo que busca es mostrar de una forma simple el
negocio de la Empresa.

USED AT AUTHOR: Gabriel DATE: 10/20: 23“..\;‘4’0R-§ING READER DATE | CONTEXT.
PROJECT: LIQUIMSA REV: 11372011 DRAFT
RECOMMENDED TOP
NOTES: 12345678910 [ [PUBLICATION
= Leyes Laborales
Nosaes INCH Leyes Tributarias
Alcohol
Esencia de sabores
Elaboracién de Licores Licores (Ron y licores de sabores)
Colorantes Naturales entregados y cobrados al Chente
Azicar
$0 0
Recursos
E QUL Elaboracion de Licores sk

Figura 13. Macroproceso
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Una vez que se ha descrito el Macroproceso, se bajara de nivel hasta llegar a
los Procesos Gobernantes, Fundamentales y Habilitantes, como se muestra a

continuacion:

USED AT:  |AUTHOR: Gabrel DATE: 10202011 JfWORKING READER DATE[CoNTERT
PROJECT: LIQUIMSA REV: 11/3/2011 DRAFT
RECOMMENDED [
NOTES: 12345678910 PUBLICATION AD

Normas INEN

Procesos Gobemantes [ Planificacién de la Prdduccién

SJ Leyes Tributarias | Leyes Laborales

Alcohol

Licores (Ron y licores de sabores)

Esencia de sabores 5 rtregados y cobr | Chen
Procesos Fundamentales | SRR ¥ Dabiios S Chu le_

Colorantes Naturales
Azicar

Personal ¢
Capacitado X Infraestructura

Procesos Habilitantes Transporte Interno y
Extemo

isicion de
Insumos

Maquinaria

Recursos

pOCE Tme Elaboraci6n de Licores NUMEER
A0 —

Figura 14. Procesos Gobernantes, Fundamentales y Habilitantes

Analizando los dos diagramas, se tiene que en la Figura 13, el negocio central
de la Empresa es la Elaboracién de Licores, para lo cual se describen los
iNSUMOoSs necesarios que se requieren, la normativa que debe seguir de acuerdo
a su naturaleza, los recursos necesario para cumplir con la elaboracion de
licores, y el producto o resultado final que obtendra el cliente.

En la Figura 14 se detalla la interoperabilidad de los procesos, los productos de
cada uno de ellos y la manera de ayudar a la elaboracion de licores, en tal
sentido se resalta que los procesos habilitantes reciben todos los recursos
financieros y los transforma en adquisicion de insumos, de maquinaria,
capacitacion de personal, entre otros. Estos productos permitiran tanto a los
procesos gobernantes como a los fundamentales transformar sus entradas en
productos y colaborar para el fin de toda la Organizacion que es la de elaborar
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licores. A continuacion se definiran los productos de cada uno de los procesos

de la Empresa.

1.2.2.2. Procesos Gobernantes:

En el caso de los Procesos Gobernantes, su producto principal es la
Planificacion de la Produccidn, sin embargo para la consecucion del mismo es
necesario contar con la coordinacién adecuada de la Gestion Gerencial, la
Planificacion y el Control, en cuanto al establecimiento de la Misién, Vision,
Valores, la elaboraciéon de la Planificacion Estratégica alineada a la razén de
ser de la Empresa, y la Planificacion de la Produccién, todo lo que sera medido

a través de reporte de cumplimiento con lo planificado.

USED AT AUTHOR: Gabrigd DATE: 10 -':"'.'N‘JRFL'I‘JG READER DATE | CONTEXT:
PROJECT: LIQUIMSA REV: 1132011 | |DRAFT —
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HEE HE Procesos Gobernantes R
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Figura 15. Procesos Gobernantes

1.2.2.3. Procesos Fundamentales:

Los procesos Fundamentales son los que agregan valor, es decir, son aquellos
que transforman todas las entradas (materia prima e insumos) en producto
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terminado, por tal motivo se analizaran mas detenidamente cada uno de sus

subprocesos:

¢ Afejamiento.
e Envasado.

e Marketing y Ventas.

El diagrama general muestra las interacciones de cada uno de los
subprocesos, sus entradas y salidas; y, como cada uno de éstos contribuyen a

la realizacion del producto final, que es la entrega de Licores al cliente.

USED AT AUTHOR: Gabril DATE: 10/20/201 '..'.-M-S-F'KINE REACER DATE | CONTERT
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Figura 16. Procesos Fundamentales

El primer subproceso a analizar es el de Anejamiento, el cual recibe como
insumo el alcohol con el fin de mantenerlo en barriles por un tiempo

determinado y brindar como resultado licor afiejado.
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a) SUBPROCESO DE ANEJAMIENTO

USED AT: AUTHOR: Gabrigl DATE "-E-I‘J"-WDQKING READER DATE | CONTEXT:
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Figura 17. Subproceso de Afiejamiento

Todo el subproceso de afejamiento consiste en una serie de actividades que
se encargan de preparar al alcohol, de darle un tratamiento especial para
mejorar su sabor y calidad.

Del subproceso de Aiejamiento se resalta la recepcion de la materia prima, en
este caso el alcohol. Adicionalmente es necesario realizar una actividad de
preparacion para el insumo del barril; la misma que se trata de curarlo, es decir,
alistar al barril para evitar fisurar y evitar que salga el alcohol al exterior una vez
que se encuentre lleno el barril.

Cabe resaltar la importancia que tiene la Orden de Produccién, la misma que
permite determinar la cantidad exacta de alcohol necesario para producir; y
sobretodo la importancia que tiene el Personal Capacitado, al ser uno de los
subprocesos fundamentales, es necesario que se cuente con el personal
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indicado para este subproceso y entregar un producto de la mejor calidad al

subproceso de “Envasado”.

A continuacién se detallara el subproceso de Envasado con el fin de tener una

idea clara de su funcionamiento y sus principales caracteristicas.

b) SUBPROCESO DE ENVASADO

AUTHCR: Gabriel
PROJECT: LIQUIMSA

USED AT.
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A22
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Figura 18. Subproceso de Envasado

El subproceso de Envasado es el mas critico de todos, en el sentido de que es

el que mayor valor agrega al producto; es en el cual se realiza la

transformacién completa de la materia prima en producto terminado.

La actividad de filtrado es el corazén de este subproceso, dado que es la que

recibe toda la materia prima y realiza la mezcla adecuada de ingredientes para

obtener un producto final de calidad, siempre en concordancia a la cantidad

estipulada en la Orden de Produccion.
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Las actividades de llenado y sellado son las actividades que sirven de control
de calidad, dado que se revisa el producto en la botella a contra luz, verificando

gue no se encuentre ninguna impureza en el liquido.

Una vez sellado el producto, simplemente se realizan ciertas actividades
complementarias como colocar la etiqueta de identificacion del producto,
limpiar las botellas por fuera, empacar a las mismas en cajas de cartén en
grupos de doce o seis unidades dependiendo de la presentacion que requiere
el cliente, se sellan las cajas y se embodegan las mismas.

Una vez en bodega, el producto se encuentra listo para su entrega al cliente,

actividad que se realiza en el subproceso de “Marketing y Ventas”.

c) SUBPROCESO DE MARKETING Y VENTAS:

USED AT: AUTHOR: Gabrist DATE: 10/20 ECT'-.".'\-‘C'RK-NE READER DATE | CONTEXT:
PROJECT LIQUIMSA REV. 1032011 DRAFT s
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Figura 19. Subproceso de Marketing y Ventas
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El dltimo de los subprocesos fundamentales es el subproceso de Marketing y
Ventas, del cual se resalta que inicia y termina el ciclo productivo de
LIQUIMSA, dado que es el que se encarga de mantener el contacto con el
cliente, conocer los cambios en el mercado, ser el nexo del cliente con la
Empresa, y el nexo de los procesos Gobernantes con los Fundamentales, en
transformar la Planificacion de Produccion en Orden de Produccion, un
producto mucho mas tangible y técnico para los subprocesos de Afiejamiento y
Envasado, es decir, que el subproceso de Marketing y Ventas es el disparador
para los otros dos subprocesos Fundamentales.

La importancia de este subproceso no queda unicamente en ser el disparador,
sino que como se indicé anteriormente termina el ciclo productivo al realizar la
entrega del producto al cliente; por tanto, es en este subproceso en el que se

da la cara al cliente en todo momento.

Para poder efectuar todos estos procesos Fundamentales, obligatoriamente se
debe contar con el soporte y apoyo de los procesos Habilitantes, los mismos
que se encargaran de entregar los recursos necesarios para el correcto

funcionamiento de LIQUIMSA, procesos que se describen a continuacion.



29

1.2.2.4. Procesos Habilitantes:
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Figura 20. Procesos Habilitantes

De los procesos Habilitantes se resaltan los subprocesos de Gestion de
Talente Humano, Gestidon Logistica y Gestion Financiera, los mismos que se
encargan de proveer todos los recursos necesarios al resto de Procesos de la
Organizacion: Personal Capacitado, Infraestructura, Transporte, Insumos y

Maquinaria.

1.2.3. Identificacion de Procesos (o Subprocesos) Claves:

Una vez que se descritos los procesos de la Empresa, se deberan identificar
aquellos procesos (o subprocesos) claves, es decir, aquellos que sean criticos
de éxito, con los cuales se trabajaran para mejorarlos y obtener un impacto
positivo perceptible a nivel de eficiencia, eficacia, productividad y sobretodo
monetario, dado que toda razén de ser de una empresa es la de generar
rentabilidad.
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Existen varios métodos para identificar a los procesos claves, para este trabajo
se emplearan dos métodos. Esto con el fin de asegurar que el resultado de uno

esté en concordancia con el resultado del otro.
Primero se trabajara con el método Influencia — Dependencia.
a) PRIMER METODO: INFLUENCIA - DEPENDENCIA

El método Influencia — Dependencia consiste en una matriz en la cual se
numera cada uno de los procesos de la Organizacion; se compara cada
proceso con todos los demas y se le asigna un valor tanto de influencia sobre

los demas como de dependencia.

Aquellos procesos claves seran aquellos que obtengan un mayor porcentaje en

influencia, tal como se muestra en la matriz a continuacion:
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Figura 21. Primer Método Influencia - Dependencia

El resultado de la matriz da que los subprocesos claves son Envasado y

Marketing y Ventas, con un porcentaje de 15% y 17% en influencia

7

an para

tancia con los que se trabajar

s

, seran en primera ins

respectivamente

hacer el analisis y proponer planes de mejora.
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Con el fin de confirmar el resultado descrito, se empleara el segundo método

para determinar los procesos claves.
b) SEGUNDO METODO: POR CRITERIOS

Para este segundo método, se enlistan los procesos, y se los evalua a cada

uno de acuerdo a ciertos criterios de alto impacto.

La puntuacién se la realiza de la siguiente manera, primero se asigna una
ponderacion 10, 5 6 1 de acuerdo al impacto de cada proceso hacia cada uno
de los criterios, sin embargo adicionalmente cada criterio tiene un peso de
importancia, el mismo que es el factor por el cual se multiplica el valor
ponderado, este peso puede ser 3, 2 6 1, de acuerdo a su nivel de importancia.

Finalmente por cada proceso se suma el valor obtenido por cada uno de las
ponderaciones y pesos determinados, presentando un valor total. Los procesos

con un mayor valor seran los procesos claves.

Tabla 2. Segundo Método por Criterios

CRITERIOS
4k
8|2 | S|z 8
SUBPROCESDS 'Fs'o e g = Total
o |- o
Al I I = e~ >
Nl 2
& a
[«
(Gestion Gerencial 10(30(5]|3]|20 68
Planificacion 10 15 | 5 |15]|20 65
Control 101 30 | 1 |30| 2 73
Aflejamiento 20( 30 | 1 |15]|10 76
Envasado 20| 30 |10]130]10 100
Mercadotecnia y Ventas 20| 15 |10]|15]|20 80
iGestibn de TalentoHumano | 2 | 15 | 1| 3| 2 23
Gesl:lonLo!lsl:lca 20 3 |10]|15]|20 68
iGestién Financiera 20( 15 | 1 |15]|10 61
PESO 2| 3 [(1]3]|2
Ponderacidn Peso
10 Alo 3 Muy Importante
5 Medio 2 Importante
1 Bajo 1 Ligeramente Importante
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Como resultado de este segundo método se tiene que los procesos claves son:
Envasado con 100 puntos, Marketing y Ventas con 80 puntos. Lo que corrobora

lo analizado en el primer método.

A partir de los dos métodos de Analisis empleados se han determinado los

siguientes Subprocesos criticos:

1. Envasado.
2. Marketing y Ventas.

Cabe sefialar que el subproceso de Envasado, contiene las actividades de:
filtrado, llenado, sellado, etiquetado, limpieza, embalado y embodegado del

producto.

Para el analisis, se incluye un subproceso adicional debido a la relacién
estrecha que existe con el subproceso de Envasado, y es parte de los procesos
Fundamentales:

3. Aflejamiento.

Una vez que se identificaron los subprocesos clave de la Organizacién, se
centrara el analisis en los mismos, dado que son los subprocesos que se
encuentran en la ruta critica del negocio, es decir, son los subprocesos que
agregan valor al producto. Un mejoramiento en estos subprocesos se reflejara
en la productividad, en la capacidad utilizada y en las ventas de la Empresa.
Aspectos fundamentales para obtener una mayor rentabilidad.

Identificados los subprocesos clave, el analisis se centrara en los mismos,
debido a que un mejoramiento en estos subprocesos reflejara un cambio
importante a toda la organizacion. Para este analisis se partira primero de la
determinacion de las actividades que agregan valor al producto, una vez que se
identifiquen estas actividades se caracterizaran los subprocesos claves,
obteniendo como resultado el panorama claro de la situacién actual de la

empresa.
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1.2.4. Valor Agregado:

El analisis de valor agregado es una herramienta poderosa que permite
determinar y clasificar a aquellas actividades que agregan valor y aquellas que

no.

Adicionalmente para cada una de las actividades se le asignara el tiempo de
operacion y el responsable, por tal motivo como resultado se obtendra la carga
laboral de cada operario y se podria determinar si un operario se encuentra o

Nno con sobrecarga.

Se elaboraran las matrices de valor agregado de los tres subprocesos claves

para posteriormente realizar el analisis correspondiente.
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a) ENVASADO
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b) MARKETING Y VENTAS
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c) ANEJAMIENTO
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De las matrices de valor agregado de los subprocesos de Envasado, Marketing
y Ventas y Afejamiento, se determina que ninguno de los tres subprocesos se
encuentra balanceado, es decir, que no todos los trabajadores tienen la misma
carga laboral, se identifica que se encuentra mal distribuido el trabajo, siendo el
subproceso de Envasado el mas critico y el que necesita un mayor analisis y
un plan de mejora, el mismo que se desarrollara en el siguiente capitulo junto

con la propuesta, parte del presente trabajo.

El subproceso de Envasado es el mas critico por dos razones:

e La primera es porque se ha identificado que un operador se encuentra
con un 250% con su carga laboral, es decir, que necesitaria 20 horas
para realizar todo el trabajo diario designado a él.

e La segunda es porque entre sus actividades se encuentra la actividad
que ocupa mas tiempo en realizar, la misma que es “Etiquetar botellas”,
que tiene una duracién de cuatro minutos por unidad. Caracteristica que
se explicara posteriormente cuando se analice el Nivel de Produccion.

Se puede resaltar adicionalmente que los subprocesos de Envasado y
Afejamiento contienen actividades que agregan valor a la Organizacion,
mientras que el subproceso de Marketing y Ventas tiene actividades que
agregan valor al Cliente; sin embargo, en los tres subprocesos y en
concordancia a lo detallado anteriormente, sus actividades son las que agregan
valor, por lo que se identificaron anteriormente como parte de los procesos
Fundamentales.

Para el subproceso de Marketing y Ventas se resalta que cuenta con
actividades de Transporte y Preparacion que si bien no agregan valor al

producto son importantes para completar todo el proceso productivo.

Adicionalmente se determina que con el numero de clientes con el que cuenta
actualmente la Empresa no tiene una carga laboral importante, dado que
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apenas representa menos del 10% de su tiempo total para las actividades que

realizan.

El subproceso de Afiejamiento tiene algunas peculiaridades. Si bien es cierto
que cuenta con actividades de preparacion que no agregan valor, su magnitud
es despreciable comparada al tiempo que se tiene en la actividad “Dejar
reposar alcohol en el barril’, que es en si la principal actividad de este
subproceso.

De la misma manera dado que la actividad “Dejar reposar alcohol en el barril”,
es la que agrega valor, no se la puede atribuir a ningun operario, en tal sentido
la carga laboral de los operarios en el mencionado subproceso es también

despreciable.

A continuacién se describira la Caracterizacion de los Subprocesos Claves.

1.2.5. Caracterizaciéon de Subprocesos Claves:

La Caracterizacion de un Proceso (Subproceso) es una herramienta grafica
que simplemente busca representar de una forma mas visual las caracteristicas

intrinsecas en el proceso.

En el centro del grafico se coloca el nombre del proceso. Al lado izquierdo se
tiene el proveedor seguido de la materia prima que provee (Entrada). En la
parte superior se encuentra la normativa a la cual se rige el proceso. Los
recursos necesarios para efectuar el proceso se los diagrama en la zona
inferior y finalmente al lado derecho se describe el producto del proceso vy el
cliente al cual se lo entrega (Salida).

Al diagramar a los tres subprocesos claves, que a su vez son los subprocesos
fundamentales, se verificara primero que tanto la Entrada como su Salida seran
diferentes dado que obligatoriamente, sufrira una transformacion que agregara

un valor importante a la Entrada.
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Otra caracteristica importante es que para el Subproceso de Afejamiento se
cliente sera el Subproceso de Envasado, y para el Subproceso de Envasado su
cliente sera el Subproceso de Marketing y Ventas, por lo que se confirma la
relacion y dependencia estrecha que existen entre estos tres subprocesos.

A continuacién se presentan las Caracterizaciones de los tres Subprocesos:

SUBPROCESO DE
ANEJAMIENTO

Subproceso de

-- Anejamiento

P-

Licor Afiejado

YANT 30
o¥dans

=

oavys
0s

o
e
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w g
==
Ol.l.l
e
a D

Figura 25. Caracterizacion del Subproceso de Arfiejamiento
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ICaloran aZicar

ANEJAMIENTOY

SUBPROCESO DE
PROVEEDGRES DE
MATERLA PRIMA

Figura 26. Caracterizacion del Subproceso de Envasado
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Una vez que se tiene claro el panorama actual de LIQUIMSA, es indispensable
determinar indicadores que permitan establecer estandares de calidad vy

produccién a lo largo de todo el proceso.

1.2.6. Planteamiento de Indicadores:

Con el fin de establecer los indicadores para LIQUIMSA, se deben identificar

las condiciones del Proceso como punto de partida:

e Entradas.

e Salidas.

e Mecanismos del Proceso.
e Control.

e Cumplimiento del Proceso.

Para cada una de éstas se definiran sus factores criticos de éxito, es decir

aquellos factores que resalten sobre los demas.

Una vez identificados los factores criticos de éxito, se determinaran las
variables importantes para cada uno de ellos, para que finalmente se determine

lo que se busca medir y/o cuantificar.

Siguiendo todos estos pasos se definiran los indicadores a emplear para medir
la gestiébn de la Empresa, los mismos que se resumen en la tabla a

continuacion:



Tabla 3. Definicion de Indicadores*
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Condiciones
del proceso

Factores
Criticos de éxito

Variables

Indicadores

Proveedores

Selecqongr — % de concentracion de
Entradas Materia Prima de |Costo de la materia prima -
. alcohol recibida
Calidad
Calidad de materia prima
# cantidad de producto
Entrega de producto de entregado/ #
buena calidad cantidad de producto
Tener buenas pedido
Salidas politicas de
ventas E! Sistema de cobranza a los ggg htas por cobrar x
clientes /| Ventas netas a
crédito
Satisfaccion del cliente Encuestas
: # de Unidades
La cantidad de Tiempo de trabajo de los Producidas / # de horas
producto . :
. operarios hombre trabajadas en
producido
el mes
# de Unidades
Capacidad de la |Cantidad de producto Prqdumdas /#de
. Unidades que pueden
Planta empleada |producido .
producirse de acuerdo
a la capacidad instalada
Mecanismos personal Capacitacién del personal Cumplimiento de
del Proceso  |cajificado P P objetivos

Tener insumos de
buena calidad

Proveedores

# de insumos recibidos

Costo de la materia prima

/ # de insumos
requeridos

Calidad de materia prima

Mantenimiento
preventivo

Maquinaria usada

# tiempo en
funcionamiento util de
la maquinaria / # tiempo
laboral

* Documentacién de LIQUIMSA
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Control

Cumplimiento de
normas

Normas técnicas

Leyes tributarias

Leyes laborales

Cumplimiento de
normativa

Cumplimiento
del proceso

Cumplimiento de
pedido

Disefo del proceso
productivo

Planificacion de la
produccion

Cumplimiento de
objetivos

Existen varios tipos de indicadores, por tanto en concordancia a lo definido con

anterioridad, simplemente se clasificara a cada uno de ellos de acuerdo a su

naturaleza.

Es asi que se tienen indicadores de Calidad, Eficiencia, Financieros, de la

Gestién Administrativa y de Seguridad y Salud Ocupacional, como se describen

en la Tabla 4:

Tabla 4. Clasificacion de Indicadores

Fuent
Indicadores Nombre Descripcion UND EST (de
Datos
CALIDAD
% de Cumplimiento de Verificar que los Pedido
o . proveedores
concentracion  requisito de , o elaborado y
. entreguen el tipo  |Cant 96%
de alcohol concentracion de L factura del
- de materia prima
recibida alcohol . proveedor
requerida
Confirmar la
odonse - [olmEeSn oS
Encuestas satisfaccion del 'y L % 100% |[Encuestas
. retroalimentacion
cliente .
para posibles
mejoras
EFICIENCIA
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# cantidad de
producto
entregado / #
cantidad de
producto pedido

Porcentaje de
cumplimiento de
pedido

Controlar el nivel
de cumplimiento
con el cliente

%

95%

Pedido elaborado
del proveedor y
factura de la
empresa

# tiempo en
funcionamiento
util de la
maquinaria / #
tiempo laboral

Eficiencia de la
magquinaria

Establecer el
porcentaje de
tiempo que pasa la
maquina en
funcionamiento

%

95%

Hoja de toma de
tiempos

# de insumos

Porcentaje de

Verificar que los

o cumplimiento de [proveedores Pedido elaborado
recibidos / # de - :
. requisito de entreguen el tipo % |100% |y factura del
insumos . .
. cantidad de de insumos proveedor
requeridos . i
insumos requeridos
# de Unidades
Producidas /# N Verificar la #UP| 2400 | ,
de horas Productividad de . Hoja de
hombre la Planta productividad por /- |UP/16 roduccion
. hora hombre #HH| oHH P
trabajadas en el
mes
# de Unidades
Producidas / #
de Unidades Verificar la
que pueden Capacidad capacidad Hoja de
. N % |100% .
producirse de  |Utilizada empleada en el produccion
acuerdo a la mes
capacidad
instalada
FINANCIERO
Pedido
Ventas al créditoRotacion de Verificar que todo elaborado
el producto . . del
Cuentas por  |Cuentas por Adimensional -
5 entregado sea proveedor y
Cobrar cobrar
cobrado factura de la
empresa

> Ratio Financiera. (s.f.). Recuperado el 13 de noviembre de 2014, de
http://es.wikipedia.org/wiki/Ratio_financiera
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GESTION ADMINISTRATIVA

Medir el nivel de
Cump]mento gapa0|taC|on que Pedido del
de objetivos del Personal tiene el personal | 0 .
- . % | 100% proveedor y pedido
desempeiio del |capacitado con respecto al .
. de produccion
personal cumplimiento de
objetivos
Cumplimiento Cumplir con Documentos
P . Normas obligaciones % | 100%
de normativa contables
legales
Cumplimiento Cumplir con Plan anual,
p. . Objetivos objetivos % | 100% |semestral y
de objetivos -
estratégicos mensual

SEGURIDAD INDUSTRIAL Y SALUD OCUPACIONAL

0 I . Accidentes Asiste
e oo FEuenc | eoormionde| o
trabajadas Frecuencia accidente horas registr

trabajadas ada
N°jornadas | Jornadas no Asiste
perdidas o no (Indice de Gravedad de un trabajadas ncia
trabajadas x 10° Gravedad’ accidente por cada mil 0  fegistr

N° horas horas ada
trabajadas trabajadas

En base a los indicadores anteriormente descritos, y tomados los datos de la
gestion efectuada por LIQUIMSA en el primer semestre del 2014, se tienen los
siguientes datos resumidos en la Tabla 5:

® Aprende a Calcular el indice de Frecuencia de los Accidentes. (s.f.). Recuperado el 13 de noviembre de
2014, de http://www.hysla.com/2013/08/Indice-de-Frecuencia.html

7 cémo Calcular el indice de Gravedad — Férmula y Ejemplo. (s.f.). Recuperado el 13 de noviembre de
2014, de http://www.hysla.com/2013/08/Indice-de-Gravedad.html
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Tabla 5. Indicadores LIQUIMSA — Primer Semestre 2014

INDICADOR
(TOMADO
Indicador META | DEL PRIMER Observaciones
SEMESTRE
DE 2014)
Se realizan analisis por muestreo
Cumplimiento de de los lotes de alcohol que se
requisito de o o presentan, teniendo un
concentracion de 96% 96% cumplimiento 6ptimo de la
alcohol concentracion de alcohol recibido
en el producto.

. Actualmente la empresa no tiene
Porcentaje de . . suficientes pedidos, por lo que se
cumplimiento de 100% 100% encuentra subutilizada y cumple al
pedido 100% la cantidad de pedidos

realizados
Si bien es cierto que se entrega
Rotacién de Cuentas todlo el producto spllmtado, no asi
or cobrar - - se lo cobra todo dlrectamente,
P debido a que algunos clientes
funcionan con crédito.
Medicion de 90% i No se tiene registro de satisfaccion
satisfaccion del cliente del cliente
No se tiene un registro de
capacitacion al personal, sin
Personal capacitado 100% - embargo se estima que se
encuentran en un 70% capacitado
para el cumplimiento de los
pedidos.
Porcentaje de Debido a la subutilizacién de la
cumplimiento de. 100% 100%  |planta, no ha existido
requisito de cantidad desabastecimiento de materia
de insumos prima.
Eficiencia de la Debido a la subutilizacion de la
maquinaria 95% 70% planta, no se ha empleado a
tiempo completo la maquinaria
Productividad de la 2400V :
No se ha registrado o empleado el
Planta P/ = indice
160HH '
Tomando en lo producido en
Capacidad Utilizada 100% 40,8% noviembre 2013 y la capacidad

maxima. (Se explican en el punto
1.4 estos datos)
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Se debe cumplir con 3 aspectos
legales: Aporte al IESS, Impuestos
Normas 100% 66% al Municipio e Impuestos
Tributario. Actualmente se tienen
incumplidas todas las obligaciones

tributarias.

Objetivos 100% - No se encuentra definido un Plan
Estratégico.

indice de Frecuencia 0 . No se ha registrado o empleado el
indice.

indice de Gravedad 0 . No se ha registrado o empleado el

indice.

Analizando estos indicadores se resaltan los siguientes resultados:

e Planta subutilizada.

e Sistema de cobro ineficiente (puede ocasionar falta de liquidez en la
empresa).

¢ No se tiene registro de satisfaccion del cliente.

¢ No se tiene un plan de capacitacion al personal.

¢ No se encuentra definido un Plan Estratégico.

¢ No se tiene registro de Productividad de la Planta.

e EI aspecto legal es critico para el correcto funcionamiento de la
Empresa.

e No se tiene registrados los indices de Seguridad Industrial y Salud
Ocupacional.

Otros aspectos importantes que se recomiendan registrar con el fin de mejorar

la gestion de la Empresa son:

e El Porcentaje de devoluciones.
e El Porcentaje de entregas incompletas.

e El Porcentaje de reclamos de servicios pos ventas.

Si bien es cierto, que los tres indicadores deben tender obligatoriamente a 0%,
y que se ha mantenido siempre una relacién cercana con los clientes, no esta
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de mas en empezar a medirlos con el fin de entrar a un ciclo de mejora

continua.

A pesar de que con los indices planteados, se tiene un campo de accién muy
grande dentro de la Empresa, sin embargo, siempre se deben considerar
aquellos aspectos adicionales que pudieran perjudicar o mejorar la relacién con
los clientes.

Adicionalmente se empled una encuesta (Anexo 1) a los cuatro principales

clientes de la Empresa:

e Santa Maria.
e Super Junior Mundial.
e Fausto Gonzaga.

e Mercado Ihaquito.

De acuerdo al resultado de las encuestas se resalta la siguiente informacion:

1.- La Frecuencia de Adquisicién de Ron Barlovento es de Menos de una vez al
mes.

2.- El Grado de Importancia al momento de adquirir Ron Barlovento sobre la
Calidad del Producto y la Relacion Calidad — Precio es MUY IMPORTANTE.

3.- El Grado de Satisfaccién sobre las mismas caracteristicas, Calidad del
Producto y Relacion Calidad — Precio es SATISFECHO.

Concluyendo el resultado de la encuesta, es necesario fomentar la adquisicion
de Ron Barlovento a mas de una vez al mes, por tanto la produccion de lotes
pequefios es la mejor estrategia, y al producir lotes mas pequefios es necesario
que la fabrica sea lo suficientemente flexible.

Sobre las caracteristicas de Calidad del Producto y Relacion Calidad — Precio,
es importante indicar la importancia de realizar un aseguramiento de calidad,
asi como optimizar los costos por tanto se es necesario enfocarse a reducir

desperdicios.
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La Implementacion de la Manufactura Esbelta debera intervenir en los aspectos
descritos tanto en el resultado de la encuesta como en el resultado del resto de
indicadores, esto con el fin de conseguir los resultados esperados.

1.3. Analisis del Nivel de Produccion:

Para realizar un analisis, es necesario determinar la eficiencia del proceso
actualmente.

La actividad que marcara el ritmo de produccion, sera la actividad “cuello de
botella”, es decir, aquella actividad que necesita la mayor cantidad de tiempo
para desarrollarse.

Se tiene a continuacién un cuadro resumen que se explica por si solo:

Tabla 6. Eficiencia de LIQUIMSA

Unidades de
Unidad en  Produccién en cajas
Datos min de producto (12
botellas)
Actividad: Etiquetar botella 4
Tiempo maximo de produccion al dia 1440
Produccion actual al dia 120
Capacidad maxima de produccion al 360
dia
Capacidad al mes 7.200
Eficiencia actual 33,33%

Este dato nos arroja la capacidad que tiene actualmente la fabrica comparando
la produccion actual versus la capacidad maxima de produccion que es del
33,33%, en el caso que se trabajaran 24 horas, es decir, ininterrumpidamente.
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Tabla 7. Eficiencia por actividad de Produccion

. . Porcentaje
. Capacidad max .
Tiempo . . Capacidad
. diaria por cajas de .
(min) roducto Maxima
p Operativa
Mezclar licor en maquina 1 1440 25,0%
Llenar botellas con licor 1,5 960 37,5%
Verificar impurezas en las botellas 1 1440 25,0%
Sellar botellas 1 1440 25,0%
Etiquetar botellas 4 360 100,0%
Limpieza externa de botellas 2,5 576 62,5%
Embalado en cajas a las botellas 1,5 960 37,5%

Adicionalmente se realiza el analisis de capacidad por maquinaria, tomando en
cuenta que el ritmo de produccion lo da la operacion considerada cuello de
botella.

Este punto se ampliara en el punto siete de los diez pasos hacia la manufactura
esbelta, para entender cédmo se encuentra la fabrica en cada uno de los
subprocesos a nivel de eficiencia, qué se debe hacer para balancear las lineas,
y al momento de analizar el presupuesto, plantear el nivel de eficiencia
adecuado que necesita LIQUIMSA para superar el punto de equilibrio.

Recopilando los datos de ventas desde marzo a noviembre del afio 2013, se

tienen las siguientes tablas:

Tabla 8. Precio por caja y por tipo de botella de acuerdo a su capacidad

Presentacion 750 cc 1500 cc 1750 cc
Precio por caja (12 botellas) S 37,00 S 39,00 $ 41,00
Tomado de: LIQUIMSA
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750 cc 1500 cc 1750 cc Ingresos
Marzo 620 470 640 S 75.611,20
Abril 850 360 460 S 72.072,00
Mayo 220 460 770 S 64.568,00
Junio 480 870 1050 S 106.108,80
Julio 1200 800 1470 S 152.174,40
Agosto 1030 970 890 S 125.921,60
Septiembre 410 0 0 S 16.990,40
Octubre 250 80 20 S 14.772,80
Noviembre 840 800 1300 S 129.449,60
Total 5900 4810 6600 S 757.668,80
Tomado de: LIQUIMSA
Ingresos
$160.000,00
$140.000,00 M y=-53144x+86843
$120.000,00 \.\ I,
e A\
$60.000:00 N \\ / == ngresos
340.000,00 —— Lineal (Ingresos)
$20.000,00 Q
& ‘°\\°\>o§’i§ ;@«;@ )
%Q,Q NS

Figura 28. Ingresos por mes 2013

Para simplificar el analisis se determina que el precio promedio de venta por

caja es de $39,08, siendo su precio unitario $6,51

Es importante determinar los costos fijos y variables para obtener el punto de

equilibrio de la fabrica:
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Tabla 10. Costos Fijos

Rubro Délares
Arriendo S 4000,00
Sueldos S 25.400,00
Luz S 390,00
Agua S 800,00
Teléfono S 360,00

Total S 30.950,00

Fuente: LIQUIMSA

Tabla 11. Costos Variables Unitarios

Dolares

1,40

0,18
0,06
1,04
0,18
0,04
0,01
0,01
2,92

wvununmnvunmt:u,yg:nnn

wn

Fuente: LIQUIMSA

Teniendo las dos ecuaciones:

1: Ingreso = $6,51 * X (Ecuacion 1)
2: Costo Total = 30.950 + $2,92 * X (Ecuacion 2)

Igualando las dos ecuaciones, se tiene que el punto de equilibrio es de 8.624
botellas, lo que equivale a 1.438 cajas al mes que finalmente representan 72

cajas al dia.
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$70.000,00

$60.000,00

$50.000,00 ///
$40.000,00 === Costo Fijo
=== COsto Variable

/ «=Costo total
$20.000,00 / = |ngreso
$10.000,00

S_ _% T T T T T T T T T T T 1

O © © O O & & O &
S
D WA P

$30.000,00 -

'&

Figura 29. Punto de Equilibrio de Produccion

Complementando el andlisis y mediante la informacioén de ingresos obtenida
durante el afio 2013, se determina que durante dos meses se realizaron ventas

que no cubrieron ni siquiera los costos de produccién:

Tabla 12. Ventas en cajas por mes

620 470 640 1730

Tomado de: LIQUIMSA
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Es por esta razon que se ve la necesidad de optimizar los costos y mejorar en
la eficiencia y eficacia de la planta para obtener mejores ingresos mejorando

las ventas.

En el siguiente capitulo se describird el modelo basado en la Manufactura

Esbelta y que atacara a los principales problemas descritos anteriormente.
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2. MODELO BASADO EN LA MANUFACTURA ESBELTA

21. Descripcion y Alcance del Modelo

Para la aplicacion de la Manufactura Esbelta existen algunas herramientas que
permiten la reduccién o eliminacion de desperdicios dentro de una Empresa, no

se conoce la correcta metodologia de implementacion de las mismas.

En tal sentido se ha desarrollado un modelo basado en la Manufactura Esbelta,
el mismo que consiste en el seguimiento de diez pasos, en cada uno de los
cuales se emplean herramientas especificas en conformidad a los principios de
la Manufactura Esbelta y que se centran en mejorar la productividad a través

de la reduccion de desperdicios.

Tabla 13. Diez pasos para la Manufactura Esbelta

10 PASOS PARA LA MANUFACTURA ESBELTA

1.- Formar celdas de trabajo en forma de U.

2.- Reduccién o eliminacion de tiempo de preparacion

3.- Integrar control de Calidad

4.- Integrar Mantenimiento Preventivo

5.- Nivelar y Balancear las lineas de produccion

6.- Integrar Control de Produccion

7 .- Reducir Inventarios

8.- Integrar Proveedores

9.- Autonomation (Control autonomo de calidad y cantidad) y

10.- Manufactura Integrada por Computadora CIM

Como complemento al modelo, se desarrollaron ciertos formatos y manuales
con el fin de facilitar su implementacion, la informacion indicada se encuentra

como anexos al presente trabajo.

Finalmente el modelo permite aplicar los principios de Manufactura Esbelta, los
mismo que serviran como plan de mejora de la Productividad. Con el fin de
conocer los resultados en la mejora de la productividad de la Empresa, en el
siguiente capitulo se detalla el impacto econdmico de la implementacion del
modelo en LIQUIMSA.
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2.2. Diez pasos para la Manufactura Esbelta®

A continuacion se describira cada uno de los diez pasos a seguir para
conseguir la implementacion total de la Manufactura Esbelta en la Empresa.

2.2.1. Formar celdas de trabajo en forma de U

La transformacién de un sistema comun de manufactura a un sistema flexible
de organizacion en celdas de trabajo es una tarea enorme. La mayoria de
compafias disefian una celda piloto para después extrapolar a toda la
organizacion.

Los operarios deben estar involucrados en el cambio desde el inicio para que
se empoderen de su proceso. El objetivo es conseguir operarios
multifuncionales, que sean capaces de manejar varias maquinas y al mismo
tiempo realizar varias tareas complementarias como el control de calidad,
mantenimiento, puesta en marcha de la maquina y mejoramiento continuo del
proceso.

Las celdas de trabajo se encuentran disenadas en forma de U, de tal manera
que los operarios no tengan que trasladarse grandes distancias.

La fabrica actualmente se encuentra operando de esta manera:

8 BLACK J T., HUNTER Steve L; Lean Manufacturing Systems and Cell Design; Society of
Manufacturing Engineers; Dearborn, Michigan; 2003. Pag: 25- 43
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Llenadora

34 B H 13 ’|, >\ 4
Lavado de i) \J
botell = =
e Mezcladoras Y/ Etiquetado
Tanques 6 — 5
de " ]
allclohol . ‘ﬁ M(____ |[
%6

Barriles

Sﬁci;de — Entrada
Emergencia v Salida

Figura 30. Distribucion Actual de LIQUIMSA
Nota: Area de la planta: 220 m?

Se busca la manera de reducir la distancia de traslado de materia prima,
producto en proceso y producto terminado, por lo que se propone que el flujo
del trabajo en proceso cambie, mejorando el desarrollo normal del trabajo:
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Llienadora

Lavado de
botellas

Figura 31. Distribucion Propuesta de LIQUIMSA
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Con el cambio propuesto, se realiza una mejora en cuanto a la distancia que

fluye el trabajo en proceso, haciendo que se realice menos esfuerzo en el

traslado del mismo, asi como reduccion del tiempo.

Para poder verificar el beneficio de la distribucion de la planta propuesta se

detalla el siguiente cuadro comparativo entre la distancia que recorre

actualmente el trabajo en proceso y la distancia que recorreria con la nueva

distribucion.

Tabla 14. Analisis de recorrido de materia prima actual y propuesto

Desde los tanques a los barriles
Desde los  barriles a la
mezcladora

Desde la mezcladora a |la
llenadora

Desde la llenadora a la selladora
Desde 1Ila selladora a la
etiquetadora

Desde la etiquetadora a Ia

N

D W INDN
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puerta de despacho

Desde el lavado de botellas a la 12 16
banda transportadora*
RECORRIDO TOTAL (metros) 53 33

*Esta distancia corresponde a un insumo para la produccion.

Con la disminucion de la distancia que se trasladaria el producto en proceso,
se conseguiria una reduccion del 37,7% de la distancia total recorrida
actualmente.

A continuacion se requiere un programa de capacitacion a los operarios para
que se empoderen de su proceso, esa es la principal decisién de la Empresa,
para sentar unas bases sélidas en las cuales se puedan edificar los siguientes
pasos.

2.2.2. Reduccion o eliminacion de tiempo de preparacion

El tiempo de preparacion de la maquinaria para empezar a producir es un
punto critico en el que se debe trabajar para reducirlo al maximo hasta casi
eliminarlo, debido a que es una tarea importante; sin embargo, no agrega
ningun valor al producto, adicionalmente la reduccion de este tiempo permitira
conseguir flexibilidad de produccién en lotes pequenios.

Una disminucion en tiempo de preparacion permite disminuir el tamano del lote
e incrementar la frecuencia de los lotes a producir. Mientras mas pequeno sea
el lote, menor podra ser el inventario y menor el tiempo de entrega.

La gran ventaja con la que cuenta LIQUIMSA, es la que al producir productos
muy similares que tienen caracteristicas parecidas y que comparten el mismo
proceso de produccion, es facil tener un tiempo de preparacion pequefio entre
lotes, por tanto un mejoramiento en este punto tendra un gran impacto por el
momento, sin embargo se lo tomara en cuenta en un mediano y largo plazo.
2.2.3. Integrar control de Calidad

En manufactura esbelta cada trabajador tiene la responsabilidad y autoridad
para fabricar un producto correctamente a la primera y cada vez que se
produzca, adicionalmente tener la facultad de detener una operaciéon cuando

algo esta mal.
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Es fundamental capacitar a los trabajadores en las siete herramientas para el
control de calidad (Anexo 2). Para el empleo de las herramientas de calidad se
pueden utilizar varios programas informaticos como apoyo.
La idea principal es que al momento de inspeccionar se deba prevenir la
ocurrencia de defectos y nunca permitir que producto defectuoso pase el area
de la celda de trabajo a integrarse al sistema.
Para realizar este control de calidad se plantea emplear la herramienta Andén,
que consiste simplemente en un juego de luces, en el que cada color
corresponde a una alerta a gerencia. Entendiéndose que si se encuentra
encendida la luz verde, representa que todo se encuentra en orden, la luz
amarilla indica que un operario requiere de ayuda y la luz roja determinara que
se debe parar la produccion, existe un problema grave.
A través de las siete herramientas de calidad y complementado con Andon, el
siguiente paso debe ser el mejoramiento continuo, el mismo que su
metodologia mas representativa es el Sistema 6 Sigma:
El proceso Six Sigma constituye una alternativa a la reingenieria de
procesos de un negocio. Esto significa que las empresas utilizan el
proceso de Six Sigma para cambiar los aspectos del negocio que no
estan funcionando correctamente o no funcionan a plena capacidad. Las
empresas no utilizan Six Sigma como una estrategia global, sino mas
bien como una medida de reparacién. El proceso utiliza una metodologia
distinta conocida como DMAIC, acrénimo de definir, medir, analizar,
mejorar y controlar (por sus siglas en inglés). Las empresas utilizan
DMAIC de forma ciclica para identificar y corregir los problemas.’
Por lo tanto al establecer un sistema de mejoramiento continuo, el constante
monitoreo y auditoria son necesarios para ir perfeccionando el proceso
productivo. En tal sentido, si bien es cierto que la empresa no se encuentra
interesada en obtener la certificacion ISO:9001, se puede rescatar de la misma
sus componentes para tener un Sistema Sélido de Calidad, en tal sentido se
propone una plantilla de auditoria basado en la norma 1S0O:9001 (Anexo3).

2.2.4. Integrar Mantenimiento Preventivo

? GISH, Will. Definicidn del proceso Six Sigma. [en linea] (s.f.). [Fecha de consulta: 05 de agosto de 2014]
Disponible en http://www.ehowenespanol.com/definicion-del-proceso-six-sigma-info_279209/
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Es comun realizar las inspecciones a los equipos una vez que han fallado, es
decir realizar unicamente mantenimiento correctivo. Sin embargo, para evitar
las molestias que llevan consigo un equipo dafiado, es necesario incluir la
implementacion de mantenimiento preventivo.
El mantenimiento preventivo es el destinado a la conservacion de
equipos o instalaciones mediante realizacion de revisiones y
reparaciones que garanticen su buen funcionamiento y fiabilidad, el
mantenimiento preventivo se realiza en equipos en condiciones de
funcionamiento, por oposicion al mantenimiento correctivo que
repara o pone en condiciones de funcionamiento aquellos que

dejaron de funcionar o estan danados.

El primer objetivo del mantenimiento es evitar o mitigar las
consecuencias de los fallos del equipo, logrando prevenir las
incidencias antes de que estas ocurran. Las tareas de
mantenimiento preventivo incluyen acciones como cambio de piezas
desgastadas, cambios de aceites y lubricantes, etc. El
mantenimiento preventivo debe evitar los fallos en el equipo antes de
que estos ocurran.

Para conseguir mejores resultados, se debe capacitar al personal para realizar

mantenimiento basico, efectuar tareas basicas como lubricacion de la

magquinaria o determinar ruidos extrafios que no son propios de la maquina.

Se plantea codificar a la maquinaria, para tener identificados a cada uno de los

componentes del proceso productivo.

Para la codificacion se plantea un método bastante simple para identificar a la

maquinaria, esto es emplear las tres primeras letras del nombre de la

magquinaria seguido de un numero correlativo empezando en 1, si existiesen

mas maquinarias iguales simplemente el numero correlativo va aumentando

(2,3,4,...n).

Quedando la codificaciéon de la maquinaria como se muestra en el cuadro:

Tabla 15. Codificacién de la Maquinaria

10 Grupo 307 CECYTEM Coacalco. Mantenimiento Preventivo y Correctivo. [ en linea] (23 de octubre de
2012) [Fecha de consulta 05 de agosto de 2014] Disponible en
http://307coa.blogspot.com/2012/10/que-es-el-mantenimiento-preventivo-el.html
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CcoD DESCRIPCION DEL ACTIVO FIJO
DES-01 DESMINERALIZADOR
TAN-01 TANQUE DE ACERO INOXIDABLE
MOT-01 2 MOTORES DE 1 HP
BOC-01 BOMBA CENTRIFUGA
BOM-01 BOMBA MULTIETAPAS

FIL-01 FILTRO PRENSA
ENJ-01 ENJUAGADORA DE BOTELLAS
LLE-01 LLENADORA TIPO CIFON
SEL-01 SELLADORA DE TAPAS
BAN-01 BANDA TRANSPORTADORA
TUN-01 TUNEL DE CALOR
ENG-01 ENGOMADORA
TAQ-01 TANQUES ALMACENAMIENTO

Una vez identificada la maquinaria, llevar una bitacora de cada una de las
maquinas es importante para tener un seguimiento detallado de cada una de

las averias y acciones correctivas realizadas. (Anexo 4)

Sin embargo, el mantenimiento no se debe enfocar unicamente en la
maaquinaria, va mas alla, debe extrapolarse a toda la Fabrica, por ejemplo a los
sistemas eléctricos, sistema de agua potable, entre otros, llegando incluso a la
apariencia de la empresa. En un lugar limpio y ordenado las probabilidades de

fallos disminuye.

La metodologia de las 5°s es la mas simple y efectiva para tener un espacio de
trabajo limpio y organizado permanentemente. Es por esta razén que se
elaboré un Manual de 5's (Anexo 5), con el fin de ser difundido, analizado e

implementado a lo largo de toda la Organizacion.

Dado que la metodologia de las 5's se encuentra estrechamente ligada a
mejorar la seguridad en el puesto de trabajo, es fundamental conocer los
factores de riesgo a los cuales estan expuestos los trabajadores de LIQUIMSA,
por lo que se ha desarrollado una matriz de riesgos (Anexo 6), con el fin de

trabajar con los riesgos mas significativos.
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Una vez elaborada la matriz de riesgos de LIQUIMSA se desprende que los

tantes son

iesgo mas impor

factores de r

Manipulacién de Alcohol.

Incendio.

Derrames.

En tal sentido los tres se pueden resumir en el cuidado que se debe tener en la

la

Ir en

“Alcohol”, por lo tanto los esfuerzos que se deben segu

ia prima

mater

Empresa seran los de mitigar el impacto que puede ocasionar este producto.

ido se ha desarrollado una ficha de Seguridad para el Alcohol, con el

En tal sent

fin de que todo el personal esté al tanto de las caracteristicas de este producto

larlo. (Anexo 7).
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Figura 32. Zonas con mayor riesgo de Incendio.
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2.2.5. Nivelar y Balancear las lineas de produccioén

La premisa basica del sistema es producir lo que se necesita producir, en la

cantidad necesaria y en el momento necesario.

Una vez que se sepa la cantidad a producir basado en la demanda del
producto, es fundamental que a través de la capacidad maxima de la planta, se
emplee la toma de tiempos para establecer el tiempo adecuado de produccién
con el que la fabrica produzca en su maxima eficiencia. Por tanto es necesario
distribuir el trabajo de la planta de forma balanceada a sus trabajadores para

aprovechar de la mejor manera posible la jornada diaria.

Tabla 16. Nivelacion y Balanceo de la linea de Produccion.

Capacidad Porcentaje  Numero de

Tiempo max. diaria Capacidad personas

(min) (a un solo Maxima por
turno) Operativa actividad

Mezclar licor en maquina 1 480 25,0% 0,25
Llenar botellas con licor 1,5 320 37,5% 0,38
Verificar impurezas en las botellas 1 480 25,0% 0,25
Sellar botellas 1 480 25,0% 0,25
Etiquetar botellas 4 120 100,0% 1,00
Limpieza externa de botellas 2,5 192 62,5% 0,63
Embalado en cajas a las botellas 1,5 320 37,5% 0,38
TOTAL 3,13

En el caso de que se requiera trabajar dos o tres turnos, se deberia multiplicar
por dos o tres para obtener el numero de personas éptimas para trabajar.

2.2.6. Integrar Control de Produccion
Para controlar la produccion, se debe determinar la demanda que se tiene en el

mercado, partiendo de ahi la premisa seria la de producir unicamente lo que se

demande y no producir lo que la capacidad de la planta puede producir, en tal
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sentido todo el sistema productivo debe funcionar a través de una tarjeta
Kanban, la misma que realizara su funciéon de jalar la producciéon desde la
demanda y no empujarla desde la oferta; por lo tanto es fundamental
establecer un buen sistema de seguimiento de la produccién a lo largo de todo
el proceso. La elaboracion de un formato de hoja de seguimiento u hoja de
control es un buen comienzo para realizar un efectivo control de produccion
(Anexo 8).

2.2.7. Reducir Inventarios

El paso siete involucra la integracion del control de inventario en el sistema

esbelto de produccion.

El inventario en proceso se lo ha comparado con el nivel de agua en un rio, y
su efecto en el trafico de los botes. Un nivel alto de agua en el rio es analogo a
un nivel elevado de inventario en el sistema. El nivel alto del rio cubre las
rocas del fondo y un bote puede cruzar de manera segura. Las rocas son el
equivalente a los problemas en un sistema de manufactura. Bajando el nivel de
agua en el rio (inventario) y las rocas (problemas) seran expuestos; haciendo
peligrar un bote (sistema de produccion). Los problemas reciben inmediata
atencidon cuando son expuestos en un sistema esbelto de produccion.

La meta es remover todas las rocas (problemas), para que un bote pueda
cruzar de manera segura (minima cantidad de inventario involucra minima
cantidad de costos de manejo de inventario). Cuando todas las rocas son
removidas, un bote puede cruzar facilmente con un nivel bajo de agua. Sin
embargo, si no existiera agua y el rio estuviera seco, un bote seria totalmente
inservible. Por lo que, la nocidn de cero inventario es incorrecta para cualquier
sistema de manufactura. Si no existe inventario, entonces los operadores no
tendrian nada que trabajar. La idea es minimizar hasta alcanzar el nivel de
inventario de productos en proceso estrictamente necesario entre celdas de

trabajo.
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Actualmente la Empresa cuenta con inventario de materia prima elevada, asi
como el insumo de botellas con un alto nivel de inventario. Con la propuesta de
implementar Kanban en la produccion, se espera reducir estos dos inventarios,
con el fin de producir y enfocar los recursos unicamente a lo solicitado por el
mercado.

2.2.8. Integrar Proveedores

En la manufactura esbelta a través de la filosofia JIT, tanto la empresa como su
proveedor, trabajan en conjunto para reducir, el tamafio de los lotes, el nivel de
inventario y el tiempo de entrega. Los dos se transforman en companias

competitivas gracias al trabajo en equipo.

La principal ventaja de trabajar con un solo proveedor, es que todos los
recursos pueden enfocarse en la seleccién, el desarrollo y el monitoreo de una
sola fuente de abastecimiento, en lugar de tener muchas. Ademas que es
mucho mas sencillo controlar la calidad de los insumos cuando se encuentran

en un solo proveedor.

Actualmente LIQUIMSA trabaja con varios proveedores, por lo tanto es
necesario elaborar politicas para llevar una correcta relaciéon con cada uno de

ellos y alcanzar los estandares que la empresa necesita.

Asi que lo primero que debe realizar la Empresa es clasificar a los proveedores
en ABC, de acuerdo a la frecuencia de uso y al costo de la materia prima e
insumos. Es decir, identificar a los proveedores mas importantes con los cuales
se los va a trabajar estrechamente.

La clasificacion ABC es una técnica que establece diferencias entre grupos de
articulos o elementos (materia prima e insumos) que deben ser manejados de
una manera determinada, asi como normas de manejo y rutinas para los
diferentes grupos.
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Para determinar la clasificacion se tomara en cuenta el valor que representa en

comparacién con el costo unitario:

« A. Formado por los elementos de mayor porcentaje con respecto al costo

unitario.

* B. Formado por elementos de valor intermedio, un menor porcentaje con
respecto al costo unitario.

« C. Formado por elementos de poco valor, y que representan un porcentaje

minimo con respecto al costo unitario.

Obteniendo la siguiente clasificacion:

Tabla 17. Clasificacion ABC de Materia Prima - Insumos.

Costos Variables Unitarios (por botella)

Elementos Ddlares Porcentaje Clasificacion
Botellas $1,40 47,95% A
Alcohol $1,04 35,62%

Tapas $0,18 6,16%
Cartén $0,18 6,16%
Etiquetas $0,06 2,05%
Esencias S 0,04 1,37%
Pega $0,01 0,34%
Cintas $ 0,01 0,34%
Total $2,92

O o o 0O W W P

Segundo paso es involucrar a los proveedores mas importantes en su vision,
para que sepan los objetivos a cumplir con el fin de satisfacer totalmente a los
clientes. Es decir trabajar con los proveedores que proveen los elementos de

clasificacion “A”:
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Tabla 18. Identificacion de Proveedores Principales

LIDESA

Botellas
Segundo Mena
PRODUCONG Alcohol

Tercer paso es realizar negociaciones con cada uno de los proveedores, con el
fin de mantener un precio fijo a lo largo de un periodo de tiempo, por ejemplo
que el proveedor de alcohol mantenga su precio por todo un afo.

Una vez realizadas estas acciones lo mas importante es hacer seguimiento de
la calidad de cada uno de los proveedores a través de las fichas de proveedor
(Anexo 9). Con esta ficha se calificarda a cada uno de los proveedores cada seis
meses con el fin de saber si se lo mantiene como proveedor o se busca uno

nuevo.

Con esta herramienta se busca que el proveedor mantenga altos estandares de
calidad en su producto, es por esta razén que el valor minimo requerido que
debe alcanzar un proveedor es la del 80% en su evaluacion.

Si existiesen dos 0 mas proveedores para un mismo producto, lo ideal es tratar
de elegir al proveedor que tenga la mayor calificacion, esto unicamente con la

idea de poder lidiar con un solo frente de trabajo.

2.2.9. Autonomation (Control autonomo de calidad y cantidad) y
Manufactura Integrada por Computadora CIM

Para los dos ultimos puntos de la Implementacién de la Manufactura Esbelta,
€s necesario acotar que es necesario contar con un nivel de madurez elevado
en todos los procesos de la Empresa, asi como una alta demanda de su
producto. Por esta razon estos dos ultimos puntos quedarian fuera del analisis
al no ser considerados por LIQUIMSA S.A. a un corto y mediano plazo.
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Una herramienta muy valiosa para verificar el avance que se tiene con la

implementacion es el mapeo, se detalla a continuacién un ejemplo con una

ilustracion:

Mapeo

| Mensual

Pedidos menspsles

Proveedores
Internacionales

24 dias

24 dias

Control de
/ Produccion idos diari
(Dep. Ventas)
MRP Clientes
Mayoristas
Ngtas de dido, Diario 85 PC simes
85 Kit's
Un tumo de
8 h X dia
Caja __/ YT Transp.Kittera
o X Ensamb.= 10,4 min.
. T.Transpo. Ensamb.
TC 14,84 min m Embal= 1224 min.
TTD 1 tumo @ .
TlotdPC's %
Kitter 184,62 min Ensamblaje Embalado
O\ ' | Max 10kies (ON OV 2 OOV
TC 20,56 min|—PEPS—¥{7¢ 164,62 minl TC 20,83 min
TTD 1 tumo TTD 1 tumo TTD 1 turno Plazo de entrega 1
Tiole 4 PC’s | 484’62 min T.LOIe 4 PC 'S | 3083 mn|T.Lold PC's 24 29dias
| 2058 min. | L 164,62 min I | 20,83 min ] mr?;mggn =
206,03 minutos

Figura 33. Ejemplo de Value Stream Mapping

Nota: Fuente proporcionada por Maria Judith Villegas.

Se deben hacer revisiones y actualizaciones periodicas conforme avance la

implementacion de la manufactura esbelta; de esta manera grafica y sencilla se

puede evaluar facilmente el progreso de la Empresa.

La aplicacion del Modelo permitira a la Empresa optimizar sus costos, en

funcion a todas las herramientas descritas a los largo de los 10 pasos para la

Manufactura Esbelta.

En el siguiente capitulo se describira la inversion que necesita la Empresa para

implementar el Modelo, asi como el beneficio econdmico que percibira a lo

largo del tiempo.
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3. ANALISIS COSTO - BENEFICIO DE LA IMPLEMENTACION DEL
PROYECTO

3.1. Presupuesto

El analisis previo y las propuestas expuestas en el capitulo anterior nos dan
una idea de cémo mejorar sustancialmente la organizacion, los procesos
productivos y el control de los desperdicios a lo largo de toda la Empresa. Sin
embargo para alcanzar los objetivos, es necesario invertir en la mejora de

LIQUIMSA, por tanto se propone los siguientes rubros a invertir:

1.- Adecuaciones en la Fabrica para el mejor flujo de la materia prima e
insumos, lo que corresponde aproximadamente a una inversion de $20.000,00;
en cuanto a la reubicacion de la maquinaria, asi como reubicacién de
mangueras y/o tuberias de ser necesario.

2.- Para el tema de calidad se tienen algunos rubros importantes:

El primero es el mecanismo Anddn, la instalacion de luces como alerta en caso
de problemas en planta o seguimiento cuando todo se encuentra en
normalidad. Este rubro tendria un costo aproximado de $1.000,00.

El segundo componente es el tema de capacitacion a todo el personal de la

Empresa, asi como la implementacion de las siete herramientas de la calidad.

Tomando en cuenta que un curso de calidad, de 20 horas de duracién, tiene un
valor de $500 por participante en el mercado, se tomara ese valor como
referencia para capacitar a todo el personal. Lo que representaria un costo total
de $4.500,00 dolares.

Adicionalmente es fundamental instalar un tablero con el fin de realizar el
seguimiento a los indicadores de calidad una vez que se implemente las siete

herramientas de la calidad con un costo $500,00; este tablero inicialmente sera
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llenado manualmente, a mediano y largo plazo se pensara en colocar un

tablero digital o electrénico.

Realizar una auditoria de calidad a lo largo de toda la organizacion por lo
menos representara un tiempo prudente no productivo que se lo debe realizar
en horario laboral. De realizar una auditoria interna cada seis meses durante el
primer afo, corresponderia a un valor de $600 anual.

3.- Para el tema de mantenimiento preventivo se tienen de igual manera

algunos rubros:

Capacitacion a todo el personal de la Empresa en el tema de la metodologia de
las 5°s, asi como su implementacion. Ascendiendo a un costo total de
$4.500,00 por la capacitacion, similar al curso de calidad; y, un costo adicional
de $2.000,00 en ocupar 30 minutos diarios por parte del personal en invertir en
limpieza de su puesto de trabajo y maquinaria. Se lo tomara en cuenta
unicamente por seis meses, dado que a partir del séptimo mes tendria que ser

una actividad propia de su trabajo.

Capacitacion al personal en temas de Seguridad Industrial y Salud
Ocupacional, enfocada principalmente al riesgo de incendios, lo que se deriva
en un curso aproximado de $1.000,00 para todo el personal.

Colocacion de sefialética necesaria para la identificacion de las areas de la
Empresa y de la senalética de seguridad requerida. Este rubro tendra un valor
aproximado de $5,00 por sefial, ascenderia aproximadamente a $300 la
colocacion de toda la senalética, incluida las sefales de Salida de Emergencia.

4.- El analisis del balanceo y nivelaciéon de lineas de produccion, se desprende
que la planta 6ptima de produccidon es de 3,13 personas; actualmente
LIQUIMSA cuenta unicamente con dos operarios, por tanto se ve la necesidad
de contratar a dos operarios mas con el fin de realizar un trabajo 6ptimo. Lo

que representa $8.160,00 dolares anuales en el tema de sueldos.
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Esto conlleva que la produccién de la planta llegara a alcanzar una mayor
eficiencia de produccion. En este sentido, es necesario contar con un mercado
al cual vender todo lo que se vaya a producir; es decir, es necesario ampliar la
cartera de clientes con la que cuenta la Empresa por tanto, se ve la necesidad
de contratar nuevo personal de ventas que realice la tarea de captar un mayor
numero de clientes, lo que representaria un valor de $12.000,00 al afio, lo que
es la contratacion de dos vendedores adicionales.

5.- Finalmente, la propuesta econémica debe abarcar la contratacion de un
profesional en el area industrial, que se encargue de hacer el seguimiento de la
implementacion del Proyecto, que tenga como funcion principal el de asesor a
la Gerencia General de la Empresa. El costo de esta contratacion, sera de
aproximadamente de $24.000,00 al afio.

Tabla 19. Presupuesto del Proyecto a un afio

Rubro Costo

Adecuacion Planta $ 20.000,00
Mecanismo Andén $1.000,00
Capacitacién en Calidad $ 4.500,00
Tablero de Seguimiento de indices de Calidad $ 500,00
Dos auditorias al afio $ 600,00
Capacitacién 5's $ 4.500,00
Implementacion diaria de 5's $9.525,00
Capacitacion en Seguridad y Salud $1.000,00
Ocupacional
Sefalética S 300,00
Contratar dos operarios S 8.160,00
Contratar dos vendedores S 12.000,00
Contratacion de un Profesional en temas

S 24.000,00
Industriales

COSTO TOTAL $ 86.085,00
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3.2. Proyeccion de Ventas

Para la Proyeccion de Ventas, se tomaran en cuenta dos Escenarios a partir de
enero 2015, hasta diciembre 2015. El primer escenario simplemente como la
Empresa ha venido trabajando hasta el momento, empleando la ecuacion de la
recta que se la estimoé en el numeral 1.4, referente al Nivel de Produccion, la

misma que es:

y =-531,44x + 86843 (Ecuacién 3)
Siendo:

y = Ingresos;

x = Tiempo

El segundo escenario, es de la misma manera, bastante simple. Se toma en
cuenta la contratacion de los dos operarios adicionales, y en funcion a esto,
dado que la planta trabajaria optimamente con 3,13 operarios; al contratar a 4
operarios, se tendria el 87% del tiempo de un operario desocupado. Tiempo
que se emplearia en apoyar a la tarea cuello de botella: “Etiquetar botellas”
(tiempo de ejecucion 4 minutos), lo que representaria un aumento significativo,
de la produccion, y en el supuesto de que si todo lo que se produce se vende,

se tendria también un aumento significativo en las ventas.

Complementando el analisis del segundo escenario: Dado que la tarea cuello
de botella marca la capacidad de produccion. Tomando los datos de la “Tabla
6. Eficiencia de LIQUIMSA”, se tiene que la produccion maxima actual,
trabajando ocho horas diarias es de 120 cajas; capacidad determinada por el
tiempo de 4 minutos de la actividad “Etiquetar botella”. Sin embargo, al emplear
el 87% adicional de un nuevo operario, se reduce a 2,14 minutos la operacién y
por tanto la capacidad maxima diaria aumenta a 224,3 cajas, lo que representa
al mes 4486 cajas.



Para los dos escenarios se tomé como Precio Unitario $39,08.

Tabla 20. Proyeccion de Produccién y Ventas 2015.

Ano 2015

Enero
Febrero
Marzo
Abril
Mayo
Junio
Julio
Agosto
Septiembre
Octubre
Noviembre

Diciembre

A continuacion se ha elaborado un flujo de caja por cada uno de los

Escenarios, tomando en cuenta los supuestos descritos anteriormente, a fin de

Escenario 1
Produccion Ingresos
(en cajas)
2209 S 86.311,56
2195 S 85.780,12
2181 S 85.248,68
2168 S 84.717,24
2154 S 84.185,80
2141 S 83.654,36
2127 S 83.122,92
2113 S 82.591,48
2100 S 82.060,04
2086 S 81.528,60
2073 S 80.997,16
2059 S 80.465,72

Escenario 2
Produccion Ingresos
(en cajas)

4486 $ 175.312,15
4486 $ 175.312,15
4486 $ 175.312,15
4486 $ 175.312,15
4486 S 175.312,15
4486 $ 175.312,15
4486 $ 175.312,15
4486 S 175.312,15
4486 $ 175.312,15
4486 S 175.312,15
4486 $ 175.312,15
4486 S 175.312,15

que sea lo mas detallado posible, a lo largo del afio 2015.

Se describen los Ingresos, los Costos Fijos, los Costos Variables y el Costo de

la Inversion (en el caso del Escenario 2), mes a mes durante el primer afio de

operacion.



3.3. Flujo de caja

Escenario 1

Tabla 21. Flujo de Caja - Escenario 1 sin realizar inversion (afio 2015).

FLUJO DE CAJA PROYECTADO
CONCEPTOS Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre

INGRESOS $86.311,56( $85.780,12| $85.248,68( $84.717,24( $84.185,80 $83.654,36[  $83.122,92 $ 82.591,48 $ 82.060,04 $ 81.528,60 $ 80.997,16 $ 80.465,72
Ingresos mensuales $86.311,56] $85.780,12| $85.248,68] $84.717,24| $84.185,80 $83.654,36] $83.122,92| $ 82.591,48 | $ 82.060,04 | $ 81.528,60 | $ 80.997,16 | $ 80.465,72

COSTOS $37.399,07 $37.359,36| $37.319,66| $37.279,95( $37.240,24 $37.200,53|  $37.160,82 $37.121,11 $ 37.081,41 $ 37.041,70 $ 37.001,99 $ 36.962,28
Costos Fijos $30.950,00{ $30.950,00f $30.950,00{ $30.950,00{ $30.950,00 $30.950,00]  $30.950,00 $ 30.950,00 $ 30.950,00 $ 30.950,00 $ 30.950,00 $ 30.950,00
Arriendo $ 4.000,00 $ 4.000,00 $ 4.000,00 $ 4.000,00 $ 4.000,00 $ 4.000,00 $ 4.000,00 $ 4.000,00 $ 4.000,00 $ 4.000,00 $ 4.000,00 $ 4.000,00|
Sueldos $25.400,00{ $25.400,00f $25.400,00f $25.400,00{ $25.400,00 $25.400,00]  $25.400,00 $ 25.400,00 $ 25.400,00 $ 25.400,00 $ 25.400,00 $ 25.400,00
Luz $ 390,00 $ 390,00 $ 390,00 $ 390,00 $ 390,00 $ 390,00 $ 390,00 $ 390,00 $ 390,00 $ 390,00 $ 390,00 $ 390,00
Agua $ 800,00 $ 800,00 $ 800,00 $ 800,00 $ 800,00 $ 800,00 $ 800,00 $ 800,00 $ 800,00 $ 800,00 $ 800,00 $ 800,00
Teléfono $ 360,00 $ 360,00 $ 360,00 $ 360,00 $ 360,00 $ 360,00 $ 360,00 $ 360,00 $ 360,00 $ 360,00 $ 360,00 $ 360,00
Costos Variables $ 6.449,07 $ 6.409,36 $ 6.369,66 $ 6.329,95 $6.290,24 $ 6.250,53 $6.210,82 $6.171,11 $6.131,41 $6.091,70 $6.051,99 $6.012,28]
Producciéon 2209 2195 2181 2168 2154 2141 2127 2113 2100 2086 2073 2059
Costos Variables unitarios $2,92 $2,92 $2,92 $2,92 $2,92 $2,92 $292 $2,92 $2,92 $2,92 $2,92 $2,92
Botellas $1,40 $ 1,40 $1,40 $ 1,40 $1,40 $1,40 $1,40 $ 1,40 $ 1,40 $1,40 $1,40 $ 1,40
Tapas $0,18 $0,18 $0,18 $0,18 $0,18 $0,18 $0,18 $0,18 $0,18 $0,18 $0,18 $0,18
Etiquetas $0,06 $0,06 $0,06 $0,06 $0,06 $0,06 $0,06 $0,06 $0,06 $0,06 $0,06 $0,06
Alcohol $1,04 $1,04 $1,04 $1,04 $1,04 $1,04 $1,04 $1,04 $1,04 $1,04 $1,04 $ 1,04
Carton $0,18 $0,18 $0,18 $0,18 $0,18 $0,18 $0,18 $0,18 $0,18 $0,18 $0,18 $0,18
Esencias $0,04 $0,04 $0,04 $0,04 $0,04 $0,04 $0,04 $0,04 $0,04 $0,04 $0,04 $0,04
Pega $0,01 $0,01 $0,01 $0,01 $0,01 $0,01 $0,01 $0,01 $0,01 $0,01 $0,01 $0,01
Cintas $0,01 $0,01 $0,01 $0,01 $0,01 $0,01 $0,01 $0,01 $0,01 $0,01 $0,01 $0,01
SALDO OPERATIVO $48.912,49| $48.420,76] $47.929,02| $47.437,29| $46.945,56 $46.453,83[ $45.962,10 $ 45.470,37 $ 44.978,63 $ 44.486,90 $43.995,17 $ 43.503,44]
GASTOS DE CAPITAL $ 0,00 $0,00 $0,00 $0,00 $0,00 $0,00 $0,00 $0,00 $0,00 $0,00 $0,00 $0,00
Costo de laInversiéon $ 0,00 $ 0,00 $0,00 $0,00 $0,00 $ 0,00 $ 0,00 $0,00 $ 0,00 $ 0,00 $0,00 $ 0,00
FLUJO ECONOMICO $48.912,49| $48.420,76| $47.929,02| $47.437,29| $46.94556| $46.453,83| $45.962,10| $45.470,37| $44.978,63| $44.486,90| $43.995,17( $43.503,44

9.



Escenario 2

Tabla 22. Flujo de Caja - Escenario 2 con inversién en la Propuesta (afio 2015).

FLUJO DE CAJA PROYECTADO
CONCEPTOS Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre

INGRESOS $175.312,15| $175.312,15| $175.312,15| $175.312,15| $175.312,15| $175.312,15| $175.312,15| $175.31215( $175.312,15| $175.31215| $175.312,15| $175.312,15
Ingresos mensuales $175.312,15] $175.312,15| $175.312,15| $175.312,15| $175.312,15| $175.312,15] $175.312,15| $175.312,15| $175.312,15| $175.312,15] $175.312,15| $175.312,15
COSTOS $44.049,12( $44.049,12| $44.049,12] $44.049,12 $44.049,12 $ 44.049,12 $ 44.049,12 $ 44.049,12 $ 44.049,12 $ 44.049,12 $ 44.049,12 $44.049,12
Costos Fijos $30.950,00) $30.950,00f $30.950,00] $30.950,00f $30.950,00 $30.950,00[  $30.950,00 $ 30.950,00 $ 30.950,00 $ 30.950,00 $ 30.950,00 $ 30.950,00
Arriendo $ 4.000,00 $ 4.000,00 $ 4.000,00 $ 4.000,00 $4.000,00 $4.000,00 $4.000,00 $ 4.000,00 $ 4.000,00 $ 4.000,00 $ 4.000,00 $4.000,00
Sueldos $25.400,00) $25.400,00f $25.400,00] $25.400,00f $ 25.400,00 $25.400,00|  $ 25.400,00 $ 25.400,00 $ 25.400,00 $ 25.400,00 $ 25.400,00 $ 25.400,00)
Luz $ 390,00 $ 390,00 $ 390,00 $ 390,00 $ 390,00 $ 390,00 $ 390,00 $ 390,00 $ 390,00 $ 390,00 $ 390,00 $ 390,00
Agua $ 800,00 $ 800,00 $ 800,00 $ 800,00 $ 800,00 $ 800,00 $ 800,00 $ 800,00 $ 800,00 $ 800,00 $ 800,00 $ 800,00
Teléfono $ 360,00 $ 360,00 $ 360,00 $ 360,00 $ 360,00 $ 360,00 $ 360,00 $ 360,00 $ 360,00 $ 360,00 $ 360,00 $ 360,00
Costos Variables $13.099,12] $13.099,12( $13.099,12| $13.099,12[ $13.099,12 $13.099,12|  $13.099,12 $ 13.099,12 $ 13.099,12 $ 13.099,12 $ 13.099,12 $ 13.099,12
Produccion 4486 4486 4486 4486 4486 4486 4486 4486 4486 4486 4486 4486
Costos Variables unitarios $2,92 $2,92 $2,92 $2,92 $2,92 $2,92 $2,92 $292 $2,92 $292 $2,92 $292
Botellas $ 1,40 $ 1,40 $ 1,40 $ 1,40 $ 1,40 $ 1,40 $ 1,40 $1,40 $ 1,40 $ 1,40 $ 1,40 $ 1,40
Tapas $0,18 $0,18 $0,18 $0,18 $0,18 $0,18 $0,18 $0,18 $0,18 $0,18 $0,18 $0,18
Etiquetas $0,06 $0,06 $0,06 $0,06 $0,06 $0,06 $0,06 $0,06 $0,06 $0,06 $0,06 $0,06
Alcohol $1,04 $1,04 $1,04 $1,04 $1,04 $1,04 $1,04 $1,04 $1,04 $1,04 $1,04 $1,04
Cartén $0,18 $0,18 $0,18 $0,18 $0,18 $0,18 $0,18 $0,18 $0,18 $0,18 $0,18 $0,18
Esencias $0,04 $0,04 $0,04 $0,04 $0,04 $0,04 $0,04 $0,04 $0,04 $0,04 $0,04 $ 0,04
Pega $0,01 $0,01 $0,01 $0,01 $0,01 $0,01 $0,01 $0,01 $0,01 $0,01 $0,01 $0,01
Cintas $0,01 $0,01 $0,01 $0,01 $0,01 $0,01 $0,01 $0,01 $0,01 $0,01 $0,01 $0,01
SALDO OPERATIVO $131.263,03| $131.263,03| $131.263,03| $131.263,03| $131.263,03| $131.263,03| $131.263,03| $131.263,03( $131.263,03| $131.263,03| $131.263,03| $ 131.263,03
GASTOS DE CAPITAL $ 37.067,50 $ 5.267,50 $ 5.267,50 $ 5.267,50 $ 5.267,50 $ 5.567,50 $ 3.680,00 $ 3.680,00 $ 3.680,00 $ 3.680,00 $ 3.680,00 $ 3.980,00
Costo de laInversion $ 37.067,50 $ 5.267,50 $ 5.267,50 $ 5.267,50 $ 5.267,50 $ 5.567,50 $ 3.680,00 $ 3.680,00 $ 3.680,00 $ 3.680,00 $ 3.680,00 $ 3.980,00
Adecuacion Planta $ 20.000,00

Mecanismo Andon $ 1.000,00

Capacitacién en Calidad $ 4.500,00

Tablero de Seguimiento de indices de Calidad $ 500,00

Dos auditorias al afio $ 300,00 $ 300,00
Capacitacion 5's $ 4.500,00

Implementacion de 5's $ 1.587,50 $ 1.587,50 $ 1.587,50 $ 1.587,50 $ 1.587,50 $ 1.587,50

Capacitacion en Seguridad y Salud Ocupacional $ 1.000,00

Senalética $ 300,00

Contratar dos operarios $ 680,00 $ 680,00 $ 680,00 $ 680,00 $ 680,00 $ 680,00 $ 680,00 $ 680,00 $ 680,00 $ 680,00 $ 680,00 $ 680,00
Contratar dos vendedores $ 1.000,00 $ 1.000,00 $ 1.000,00 $ 1.000,00 $ 1.000,00 $ 1.000,00 $ 1.000,00 $ 1.000,00 $ 1.000,00 $ 1.000,00 $ 1.000,00 $ 1.000,00
Profesional en temas Industriales $2.000,00 $ 2.000,00 $ 2.000,00 $ 2.000,00 $2.000,00 $2.000,00 $2.000,00 $ 2.000,00 $2.000,00 $ 2.000,00 $ 2.000,00 $2.000,00
FLUJO ECONOMICO $94.195,53( $ 125.995,53| $ 125.995,53 | $ 125.995,53 [ $ 125.995,53| $ 125.695,53|$ 127.583,03| $ 127.583,03| $ 127.583,03| $ 127.583,03| $ 127.583,03| $ 127.283,03

Ll
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Del analisis entre los dos escenarios se resalta la siguiente informacion:

Tabla 23. Cuadro financiero comparativo entre Escenarios

Resumen

Financiero 2015 Escenario 1 % Escenario 2 % Datos 2013 %
s o s o S 0
Ingresos 100066368 °° 210374579 ‘% 75766880 %
Costos $446.168,12 124% $528.589,44 283% 379640,4 99,58%
Inversién - S 86.085,00 - -
- S S
Rentabilidad $ 554.495,56 1.496.596,35 378.028,40

e EIl Escenario 2 tiene ingresos que representan mas del doble que el
Escenario 1, lo que representa un 110% mayor.

e Si bien es cierto que el Escenario 2 indica un aumento en los costos,
estos representan unicamente un 18% mayor que en el Escenario 1.

e La Rentabilidad en el Escenario 2 representa una ganancia del 169%
comparado con lo generado en el Escenario 1

e La relacion porcentual en el Escenario 2 de la Rentabilidad con respecto
al costo es de 283%, para el Escenario 1 es 124% y para el Escenario
analizado del 2013 del presente trabajo es de 99,58%.

Un indice financiero adecuado para confirmar el beneficio de la inversion es el

ROI: Retorno sobre la Inversion, el mismo que establece la siguiente formula

ROI" = Ingresos — Costos (Ecuacion 4)

Costos

Obteniendo un ROI del Escenario 2 = 2,43. Concluyendo en el analisis de que
por cada dolar invertido en Manufactura Esbelta, obtendré una ganancia de
2,43 dolares.

Comparando el ROI con el Escenario 2 asi como con los datos del 2013, se

obtuvo el siguiente resumen:

! Medicidn del retorno de la inversién (ROI). (s.f.). Recuperado el 13 de noviembre de 2014, de
https://support.google.com/adwords/answer/1722066?hl=es-419
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Tabla 24. Cuadro comparativo del ROl entre Escenarios

Resumen Financiero  Escenario 1 Escenario 2 Datos 2013
2015
Ingresos $1.000.663,68 $2.103.745,79 $ 757.668,80
Costos $ 446.168,12 $ 528.589,44 379640,4
Inversion - $ 86.085,00 -
Rentabilidad $554.49556  $1.496.596,35 § 378.028,40
ROI 1,24 2,43 1,00

Con todos estos datos econdmicos, se evidencia el gran beneficio que tiene
para la Empresa la inversion en la implementacion de la Manufactura Esbelta

en su gestion.

El analisis econdmico realizado en el presente capitulo, en el cual se ha
tomado en cuenta la realidad de LIQUIMSA vy la viabilidad de implementar el
Modelo propuesto con el fin de obtener el mayor beneficio posible.

Se han planteado dos escenarios, y se han realizado comparaciones entre los
mismos, asi como el resultado obtenido en el pasado, en el afo 2013.
Verificando un notable beneficio a corto plazo con la aplicacion del Modelo
propuesto.



a.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

Al momento de realizar el levantamiento de Procesos Productivos, se
identificé que LIQUIMSA actualmente no cuenta con una Gestion por
Procesos, por lo que simplemente el hecho de empezar el analisis
mediante el levantamiento de sus procesos en si ya engloba una serie
de mejoras, como es la identificacion de responsables, de tiempos de
produccién asi como establecer indicadores de Gestion.

Los subprocesos criticos identificados: “Envasado”, “Afejamiento” y
“Marketing y Ventas”, fueron el centro del andlisis de la Propuesta de
Mejora.

Para los subprocesos de “Afejamiento” y “Envasado”, se niveld la linea
de produccién y se establecieron indicadores de medicién, con el fin de

entrar a un ciclo de mejoramiento continuo.

Para el subproceso “Marketing y Ventas”, se propuso incrementar la
fuerza de ventas, con el fin de captar un mayor numero de clientes, y
realizar encuestas periddicas para fortalecer la relacion con los clientes

actuales.

La primicia para los tres subprocesos criticos fue la de trabajar con una
metodologia Kanban, es decir, que la demanda sea la que jale la
produccion, que unicamente se centre la Empresa en producir lo que los

clientes piden para no tener excesos de inventarios.

Identificar que la Empresa se encuentra trabajando a un 33,33% de su
capacidad real, indica que la subutilizacion de sus recursos es el mayor

desperdicio que presenta, debido a que representa un desperdicio de
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mano de obra, asi como un desperdicio de tiempo de maquinaria no

empleado.

Del andlisis inicial se desprende que durante el afio 2013, en algunos
meses, el nivel de ingreso ni siquiera cubrié el costo de produccién, lo
que enfatizé el hecho de optimizar los costos de produccién para
mejorar la eficiencia de la Empresa.

Una propuesta basada en los principios de la Manufactura Esbelta es
una excelente alternativa dados los problemas que presenta LIQUIMSA,
es decir, reducir desperdicios y mejorar la eficiencia de la Planta, son las
dos acciones claves de éxito.

El Plan de mejora de la Productividad se centré en: reestructurar el
layout de la Empresa, integrar el control de calidad, integrar
mantenimiento preventivo (5's y Seguridad Industrial / Salud
Ocupacional), nivelar y balancear lineas de produccion, integrar control
de produccion, reducir inventarios e integrar proveedores. Lo que
permiti6 establecer un plan integral de mejora a lo largo de toda la

Organizacion.

Con la Propuesta expuesta en el presente trabajo, se pretende aumentar
la capacidad utilizada de la planta de un 40,8% de noviembre de 2013,
determinada en el punto 1.3, a un 62% descrita en la proyeccion de la
produccioén y ventas para el afno 2.015.

La Propuesta permitira aumentar la produccién para el afio 2.015 de
25.205, cajas de producto al afio, a 53.832 cajas de producto al afo, que

representa 110% de mayor produccion.

El beneficio monetario de la Propuesta se evidencia notablemente con
un aumento del 110% en ingresos, un aumento apenas del 18% en
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costos y una rentabilidad neta de mas del 169%, como se ha indicado en

el flujo de caja del afo 2.015.

b. Recomendaciones

¢ Modificar una estructura de Gestion Funcional por otra de Gestién por
Procesos requiere de mucho esfuerzo y tiempo debido a que es un
cambio en la cultura organizacional, en tal sentido se debe trabajar
constantemente en programa de capacitacion y formaciéon a todos los
empleados de la Empresa.

¢ Una vez que se hayan analizado y mejorado los subprocesos criticos, se
deberan trabajar con los procesos faltantes con el fin de abarcar a toda
la Empresa.

e Para entrar a un ciclo de mejoramiento continuo se deberan ajustar las
metas de los indicadores de gestion periédicamente.

e Definir nuevas estrategias de ventas y de analisis de mercado
complementaran la propuesta descrita en el presente trabajo.

¢ La metodologia Kanban requiere de una integracién de toda la cadena
productiva, que incluye tanto a proveedores como a clientes, por tanto
es necesario analizar a estos actores externos de la Empresa.

e Para futuros trabajos se debera estudiar la posibilidad de incrementar el
horario laboral para aumentar la capacidad empleada.

e Con el fin de optimizar los costos de produccion, se debera analizar la

posibilidad de eliminar las actividades que no agreguen valor.

e Para un analisis posterior y una vez que la Empresa se encuentre en

una cultura de mejoramiento continuo, se pensara en implementar la
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metodologia Seis Sigma para reducir la variacién que se presente en la

produccién.

A pesar de que se ha planteado un plan integral de mejora para la
Empresa, se deberan identificar periddicamente las herramientas de

analisis y mejora que se creen en el ambito productivo.

Monitorear de forma mensual el aumento de la capacidad utilizada
permitira tomar las acciones correctivas necesarias en caso de que no
se consigan los objetivos deseados.

El aumento de produccion demandara analizar constantemente los

indicadores de gestion definidos en el presente trabajo.

Con el fin de obtener un mejor resultado en cuanto a la rentabilidad, se
deberia analizar el resto de costos que no se relacionan directamente

con la produccion.

Para implementar el Disefio de un Modelo basado en la Manufactura
Esbelta, se debe tomar en cuenta que es necesario invertir en
adecuaciones de la planta, capacitaciones al personal en calidad,
metodologia 5's y en Seguridad y Salud Ocupacional; adicionalmente es
necesario incurrir en costos en la instalacion de mecanismos Andon,
sefalética, tablero de seguimiento de indices de calidad; y, ademas se
debera incrementar los costos referente al sueldo de los empleados,
dado que se contratarian dos operarios adicionales.
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ANEXO 1

ENCUESTA DE SATISFACCION DEL CLIENTE / RON BARLOVENTO - EMPRESA LIQUIMSA

EMPRESA O PERSONA NATURAL:
1) ¢ Cudnto tiempo lleva adquiriendo Ron Barlovento?

Menos de un mes
Entre 1 mes y 6 meses
Entre 6 meses y1afio
Entre 1afio y3afios

Mas de 3 afios

Logon

2) ¢ Con qué frecuencia adquiere Ron Barlovento?
[ ] Unaomas veces alasemana
|:| 20 3veces al mes
[ ] Uunavezal mes
[ ] Menos de una vezal mes

4) ¢Cudl es el grado de importancia ysatisfaccion de los siguientes aspectos cuando adquiere Ron Barlovento?
GRADO DE IMPORTANCIA
Muy importante Importante  No demasiado importante ~ Nadaimportante

Calidad del producto

Relacién calidad-precio

Proceso de adquisiciéon de Ron Barlovento
Experiencia de uso

Servicio Post Venta

HN[n(N
Hopod
|
0000

o)
|

ADO DE SATISFACIION
Insatisfecho Muy insat!

g
g

Muy satisfecho Satis sfecho

I3

Calidad del producto

Relacién calidad-precio

Proceso de adquisiciéon de Ron Barlovento
Experiencia de uso

Servicio Post Venta

Hoddo
Hoood
Hoon

Ooooo

3) ¢Cuél es el grado de acogida cuando vende Ron Barlovento?

[] Total
[] Parcial
|:| Nula
5) ¢Recomendaria Ron Barlovento a otras personas?
[] si
|:| No
6) ¢La relacidn calidad/precio porla que adquiere Ron Barlovento le parece adecuada?
] s
|:| No
7) ¢En comparacion con otros productos similares como calificaria a Ron Barlovento?
|:| Excelente
|:| Bueno
|:| Regular
|:| Malo

8) ¢Ha tenido algun incoveniente al adquirir Ron Barlovento?
|:| Si Explique el motivo:
|:| No

9) ¢Le parece suficiente yadecuada la publicidad del producto Ron Barlovento?
[] si
|:| No Explique el motivo:

10) ¢ Tiene alguna recomendacidn para mejorar la venta de Ron Barlovento?
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LAS HERRAMIENTAS DE LA CALIDAD

La calidad de un producto debe cumplir necesariamente ciertas caracteristicas
para ser considerado un producto de buena calidad para el cliente.

Es por esta razén que se necesitan medir estas caracteristicas con el fin de
obtener datos, analizar y corregir el funcionamiento del proceso de ser
necesario. Dado que los datos son valores numéricos es necesario recurrir a
técnicas estadisticas que permitan visualizar la variabilidad como herramienta a
la toma de decisiones:

Las siete herramientas de calidad que se presentaran a continuacion se las
definira con un ejemplo practico para su implementacion en la Empresa y que
sea de facil entendimiento asi como de adecuada aplicacién en el transcurso
del proceso productivo.

Diagramas de Causa-Efecto (ISHIKAWA)
Hojas de Verificacion

Gréficos de Control

Histograma

Diagrama de Pareto

Grafico de Dispersion

Estratificacion

NOoOOa~OD =

1. DIAGRAMAS DE CAUSA - EFECTO (ISHIKAWA)"?

Caima Efecin

(ot ) g )i )

Caan pineipal

(_Materia) |[_meodo ) Meckia |

12 File: Diagrama-general-de-causa-efecto.vsg. (31 de octubre de 2008). Recuperado el 24 de

septiembre de 2014, de http://commons.wikimedia.org/wiki/File:Diagrama-general-de-causa-efecto.svg
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Como indica la figura, este método lo que busca es encontrar la causa raiz de
un problema de calidad.

Asi por ejemplo vamos a escoger el problema de: “Impurezas en la botella
después del sellado” para desarrollarlo:

ISHIKAWA: IMPUREZAS EN PRODUCTO

Mano de Obra Maquinaria Medio Ambiente
Falta de Mezcladora sucia

capacitacion

en calidad Mucho

a los operarios polvo
Llenadora sucia enel
ambiente
Impurezas en el
B . Producto
Mangueras de
transporte sucias Falta de verificacion
] antes del llenado Falta de controles
Barriles con después de
Impurezas cada operacion
Materiales | Método Medida |

2.- HOJAS DE VERIFICACION

‘Se utiliza para reunir datos basados en la observacion del
comportamiento de un proceso con el fin de detectar tendencias, por
medio de la captura, analisis y control de informacion relativa al proceso.
Basicamente es un formato que facilita que una persona pueda tomar
datos en una forma ordenada y de acuerdo al estandar requerido en el
analisis que se esté realizando. Las hojas de verificacion también
conocidas como de comprobacion o de chequeo organizan los datos de
manera que puedan usarse con facilidad mas adelante.”

Para esta herramienta de calidad, se necesita definir el proceso a verificar, para
el ejemplo explicativo se va a tomar al proceso de “sellado”.

13 Hoja de verificacidn. (s.f.). Recuperado el 24 de septiembre de 2014, de
http://es.wikipedia.org/wiki/Hoja_de_verificaci%C3%B3n
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Una vez que se ha definido el proceso que se va a analizar, es importante
determinar el periodo durante el cual seran recolectados los datos. En este
caso seran durante 8 horas.

Se recomienda emplear la mayor concentracién posible en el momento de
llenar la hoja de verificacion.

Articulo:

2014/09/22

No. De Articulos 360 Fecha de Produccion:
Inspeccionados:
Proceso: Sellado Inspeccionado por:

DEFECTO CONTEO TOTAL

Impureza en el producto I 10
Mal sellado I 3
Coloracion diferente I 2
Mal llenado I 5
Botella rota I 1
TOTAL 21

Analizando los datos de la hoja de verificacion se identifica que el defecto mas
importante es la “Impureza en el producto”, por tanto se deben analizar las
causas que podrian generarlo, éstas pueden ser sucio el tanque de mezclado,
sucia la maquina llenadora o sucias algunas de las mangueras por las que
pasa el producto, enfocandonos principalmente a disminuir o eliminar este
defecto.

3.- GRAFICOS DE CONTROL

En la produccion de un producto siempre van a existir variaciones entre
productos, o entre lotes, estas variaciones pueden ser de dos clases: una
aleatoria, la que su causa es insignificante o desconocida y la otra se la conoce
como imputable, cuyas causas pueden ser identificadas y eliminadas.

Los graficos de control es una herramienta estadistica que permite verificar
visualmente las variaciones que puede tener la elaboracion de un producto.

Lo que se debe realizar es tomar muestras aleatorias a la salida de un proceso
y estimar la distribucion estadistica. Representar graficamente estos
parametros en funcion del tiempo permitira comprobar los cambios en la
distribucion.

El grafico cuenta con una linea central y con dos limites de control, uno
superior (LCS) y otro inferior (LCI), que se establecen a * 3 desviaciones
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estandar de la media (la linea central). El espacio entre ambos limites define la
variacion aleatoria del proceso. Los puntos fuera de estos limites indicaran la
presencia de causas especificas de variacion, para hacer analizadas vy

corregidas.

Para este ejemplo vamos a coger datos simples de produccién en el transcurso

de una semana:

Horario

8:00 - 9:00
9:00 - 10:00
10:00 - 11:00
11:00-12:00
13:00 - 14:00
14:00 - 15:00
15:00 - 16:00
16:00 - 17:00

Botellas producidas por hora

oras LUNES MARTES  MIERCOLES JUEVES VIERNES
1 431 468 429 465 401
2 416 388 319 508 469
3 503 486 419 321 497
4 363 370 316 450 471
5 416 315 457 373 307
6 310 391 429 303 325
7 332 517 539 427 458
8 478 476 460 530 398

Del grupo de datos, se extraen los datos estadisticos mas relevantes:

DATOS ESTADISTICOS
Media 418,275
Mediana 428
Moda 416

Desviacion estandar 69,7644342
Varianza de la muestra 4867,07628
Rango 236
Minimo 303
Maximo 539
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4.-HISTOGRAMA

Los histogramas es otra herramienta de calidad que consiste en un resumen
grafico de medidas clasificadas y ordenadas. Son diagramas de barras que
permiten resumir e ilustrar la variacion que se presenta en un conjunto de
datos.

Con los datos obtenidos del Proceso productivo por una semana, se puede
representar graficamente en histogramas:

Botellas producidas por hora

Horario Horas -
LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES

8:00 - 9:00 1 431 468 429 465 401
9:00 - 10:00 2 416 388 319 508 469
10:00 - 11:00 3 503 486 419 321 497
11:00 - 12:00 4 363 370 316 450 471
13:00 - 14:00 5 416 315 457 373 307
14:00 - 15:00 6 310 391 429 303 325
15:00 - 16:00 7 332 517 539 427 458
16:00 - 17:00 8 478 476 460 530 398

Para poder representar en histogramas los datos de la tabla, es necesario
organizar los datos en grupos, obtener la frecuencia de cada uno de los grupos,
determinar los nuevos limites y la marca de clase para poder obtener el grafico
adecuado de Histogramas.
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Produccion

Con este grafico nos podemos dar cuenta que la mayor cantidad de datos se
encuentran en la zona de 481 botellas por hora, es decir que lo mas comun es
que la produccion de la fabrica se la realice alrededor de 481 botellas por hora.

5.- DIAGRAMA DE PARETO

El diagrama de Pareto es una modificacion de los Histogramas, la cual permite
priorizar los problemas para tomar accién en aquellos que tengan un mayor
impacto, siguiendo la primicia de que el 80% de los problemas se pueden
solucionar si se eliminan el 20% de las causas que los originan.

Para que se entienda de mejor manera, se va a realizar un ejemplo con los
datos de la empresa, los pasos a seguir son:

1. Seleccionar los datos que se van a analizar, asi como el periodo de tiempo
al que se refieren dichos datos, para el caso de la Empresa vamos a realizar
una inspeccion del “Sellado”, para registrar los defectos en el producto.

2. Agrupar los datos por categoria, en este caso por tipo de defecto:

- Impureza en el producto.
- Mal sellado.

- Coloracion diferente.

- Mal llenado.

- Botella rota.

3.- Tabular los datos, comenzando con la categoria que tenga mas elementos y
siguiendo orden descendente, calcular:

e Frecuencia absoluta.
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« Frecuencia absoluta acumulada.

o Frecuencia relativa unitaria.

« Frecuencia relativa acumulada.

FRECUENCIA
FRECUENCIA FRECUENCIA FRECUENCIA
DEFECTO CONTEO RELATIVA
ABSOLUTA  ACUMULADA  RELATIVA o ana

Impureza
en el I 10 10 48% 48%
producto
Mal o) 0,
lenado M1 5 15 24% 71%
Mal sellado §ll 3 18 14% 86%
Coloracion o o
diferente [l 2 20 10% 95%
Botella rota j 1 21 5% 100%

TOTAL 21 TOTAL 100%

4.- Dibujar el Diagrama de Pareto:

Para dibujar el Diagrama primero se debe representar el grafico de barras
correspondiente que aparecera en orden descendente en el eje horizontal. Una
vez que se tiene el grafico de barras se dibujar un punto que represente el total
de cada categoria. Se realiza una linea poligonal a lo largo de estos puntos,
para obtener el cruce con el eje horizontal que represente el 80% de la
frecuencia relativa acumulada.
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Del ejemplo se desprende que se necesita poner atencidon a los siguientes
defectos:

- Impureza en el producto.
- Mal llenado.
- Mal sellado.

Que representan el 86% de los problemas, es decir, si se minimiza o se
eliminan estos defectos se habra mejorado sustancialmente el proceso y que
por tal motivo quedan pendientes los otros dos defectos para un futuro analisis:

- Coloracion diferente.
- Botella rota.

Esto no quiere decir que no se los va a analizar, simplemente, que actualmente
no son lo suficientemente importantes para tomar accion a corto plazo.

6.- GRAFICO DE DISPERSION

El grafico de dispersién es una herramienta que ayuda a identificar la posible
relacion entre dos variables. Representa la relacion entre dos variables de
forma gréfica, lo que hace mas facil visualizar e interpretar los datos.

Intrinsecamente a este grafico se le atribuye el coeficiente de correlacion, el
mismo que determina si las dos variables tienen una relacion fuerte entre ellas.
Los valores de este coeficiente van desde -1 a 1. Mientras mas cercano sea el
valor a -1 es una correlacion fuerte negativa, y si es mas cercano a 1 entonces
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es una correlacion fuerte positiva. Si el valor es cercano a 0, se entendera que

no existe una relacidon estrecha entre las variables.

Para tomar un ejemplo practico de la Empresa se determinara la relacién que
existe en cada hora de trabajo frente a su productividad durante una semana,

para lo cual se tienen los siguientes datos:

Botellas producidas por hora

Horario Horas -
LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES

8:00 - 9:00 1 431 468 429 465 401
9:00 - 10:00 2 416 388 319 508 469
10:00 - 11:00 3 503 486 419 321 497
11:00 - 12:00 4 363 370 316 450 471
13:00 - 14:00 5 416 315 457 373 307
14:00 - 15:00 6 310 391 429 303 325
15:00 - 16:00 7 332 517 539 427 458
16:00 - 17:00 8 478 476 460 530 398

Con estos datos se puede realizar el grafico junto con la linea que represente la

correlacion que existe:

Datos
600
$ o
500 -40—‘
¢ o $ o o ¢
400 _#_‘——*——.——"
o o+ °* ¢
®
300 * ¢ o ¢ §
y = 0,9405x + 414,04
200 R>=0,001
100
0 T T T T 1
0 2 4 6 8

10

& Datos

—— Lineal (Datos)

Lo que demuestra que existe una ligera correlacion positiva, nos da una idea
de que mientras transcurren las horas a lo largo del dia, los operarios son mas
productivos. Sin embargo, dada la dispersion que existe entre estas dos
variables, se puede concluir que no existe una clara correlacion, es decir, que

una variable no depende de la otra.
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7.- ESTRATIFICACION

Es la ultima herramienta de la calidad que forma parte de este manual, la
estratificacion lo que busca es dividir al conjunto de datos en subconjuntos que
pueden ser mas homogéneos. A cada subconjunto se lo denomina estrato.

Tomando el mismo ejemplo de la Empresa, la estratificacion no permite
visualizar en un gréfico todo lo involucrado en el cuadro descrito, para poder
realizar un analisis con mas variables:

Botellas producidas por hora

Horario Horas 2
LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES

8:00 - 9:00 1 431 468 429 465 401
9:00 - 10:00 2 416 388 319 508 469
10:00 - 11:00 3 503 486 419 321 497
11:00 - 12:00 4 363 370 316 450 471
13:00 - 14:00 5 416 315 457 373 307
14:00 - 15:00 6 310 391 429 303 325
15:00 - 16:00 7 332 517 539 427 458
16:00 - 17:00 8 478 476 460 530 398

Con estos datos se realiza la estratificacion:

2500 -
H Botellas producidas por
hora VIERNES
2000
M Botellas producidas por
1500 - hora JUEVES
M Botellas producidas por
1000 - hora MIERCOLES
H Botellas producidas por
500 - hora MARTES
M Botellas producidas por
0 hora LUNES
\} Q Q Q Q Q Q Q
AN RIS S PR S PRSP [ ]
TN RN SR Horas
Q \} \} \} Q Q \} Q
%> O O O O S 9
NN N N SN N

Se pueden realizar varios andlisis a raiz de este diagrama:

Se puede concluir que la hora mas productiva es de 16:00 a 17:00,
adicionalmente que la hora menos productiva de la semana fue de 14:00 a
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15:00 del dia jueves, y la hora mas productiva fue la del dia miércoles de 15:00

a 16:00.

RECOMENDACIONES:

Con el conocimiento de las siete herramientas de la calidad, se las debera
emplear dependiendo de lo que se busque analizar, las variables que se
quieren incluir en el analisis y la disponibilidad de poder recolectar la mayor

cantidad de datos posibles.

Elaborado por:

Revisado/Aprobado por:

GERENCIA GENERAL
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AUDITORIA REALIZADA POR:

FECHA:

sistema?

¢Se encuentran identificados los procesos del

¢ Se identifican y controlan los procesos
subcontratados externamente?

¢ Existe un documento de politica de calidad?

¢ Existe un documento de objetivos de calidad?

¢ Existe un manual de calidad?
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¢ Existen procedimientos documentados exigidos
por la norma y necesarios para el desarrollo del
sistema?

¢ El manual incluye el alcance del sistema de gestion
de la calidad?

¢ El manual incluye las exclusiones del apartado 7 y su
justificacion?

¢ El manual incluye o cita a todos los procedimientos|
documentados?

¢ El manual de calidad incluye la interaccion de los
procesos?

¢ Existe un procedimiento documentado para
el control de documentos?

¢Existe una metodologia documentada adecuada
para la aprobacién de documentos?

¢Los documentos revisados cumplen con esta
metodologia de aprobacion?

¢ Existe una metodologia documentada adecuada

para la revision y actualizacion de documentos?
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¢Los documentos revisados cumplen con esta
metodologia de revisién y actualizacion?

¢ Existe una metodologia documentada adecuada para
la identificacion de los cambios de los documentos vy el
estado de la version vigente?

¢Los documentos revisados cumplen con esta
metodologia de identificacion de cambios y
estado de revision?

¢ Existe una metodologia documentada adecuada para
la distribucion de los documentos que los haga
disponibles en los puestos de trabajo?

¢Los documentos revisados cumplen con esta
metodologia de distribucién de documentos?

¢ Los documentos son legibles e identificables?

¢ Se han identificado documentos de origen externo vy
se controlan y distribuyen adecuadamente?
¢ Existe una metodologia adecuada para evitar el uso
de documentos obsoletos?
¢ Los documentos obsoletos han sido tratados segun
la metodologia definida?
¢(Los listados de documentos existentes se
encuentran correctamente actualizados?
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¢ Existe un procedimiento documentado para el
control de los registros?

¢ Existe una metodologia para la identificacion,
almacenamiento, proteccién, recuperacion vy
disposicion de los registros?

¢(Los  registros revisados cumplen con esta
metodologia?

¢El procedimiento describe la conservacion y
proteccion de registros en formato digital?

¢ Se realizan copias de seguridad de los registros
informaticos?

¢La alta direccion comunica a la organizacion la
importancia de satisfacer los requisitos de los

¢La alta direccion establece la politica de la
calidad?

¢ Asegura el establecimiento de objetivos de la
calidad?
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direccién?

¢La alta direccion realiza las revisiones por la

¢ Asegura la disponibilidad de recursos?

¢Se estd realizando la determinacion de los
requisitos del cliente? Ver apartado 7.2.1

¢ Se esta analizando la satisfaccion del cliente? Ver
apartado 8.2.1

¢La politica de la calidad es coherente con la
realidad de la organizacion?

¢Incluye un compromiso de mejora continua y de
cumplir con los requisitos?

¢Los objetivos de la calidad estan de acuerdo a las
directrices de la politica?

¢La comunicaciéon de la politica es adecuada y se
evidencia que es entendida por el personal de la

¢ Se encuentra documentada la metodologia para
la revision de la politica y se evidencia esta revision?
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¢Los objetivos de la calidad estan de acuerdo a las
directrices de la politica?

¢ Los objetivos se han fijado en funciones y niveles
adecuados que ofrezcan mejora continua de la

¢ Los objetivos son medibles y estan asociados a un
indicador?

¢ Los objetivos se encuentran desarrollados en planes
de actividades para su cumplimiento?

¢ Se encuentran definidos los recursos, las fechas
previstas y responsabilidades para las actividades
del plan de objetivos?

¢ Los objetivos evidencian mejora continua respecto
a valores de periodos anteriores?

¢Las actividades de los objetivos y el seguimiento
de los mismos se estan realizando segun lo
planificado?

¢Se encuentran planificados los procesos del
sistema de gestion de la calidad?

¢, Se encuentran planificados los objetivos del
sistema de gestion de la calidad?
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¢, Se encuentran definidos los cargos o funciones de
la organizacion en organigrama y fichas de puesto?

¢ Se encuentran documentadas las responsabilidades
de cada puesto de trabajo referidas al sistema de
gestién de la calidad?

¢ Se encuentran comunicadas las responsabilidades
a cada uno de los empleados de la organizacion?

¢Se encuentra documentada la asignacién de
representante de la direccion a algun cargo o puesto
de la organizacion?

¢Dentro de las responsabilidades del puesto de

trabajo de representante de la direccion se incluye el

aseguramiento del establecimiento, implementacion vy

mantenimiento de los procesos del sistema?

¢Dentro de las responsabilidades del puesto de|
trabajo de representante de la direccion se incluye Ia
de informar a la alta direccion sobre el desempefio del
sistema y de las necesidades de mejora?
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¢Dentro de las responsabilidades del puesto de
trabajo de representante de la direccion se incluye
la de asegurarse de la promocion de la toma de
conciencia de los requisitos del cliente?

¢Existen evidencias documentadas del
cumplimiento de las responsabilidades?

;Se encuentra evidencia de procesos de
comunicacioén eficaces para el correcto desempeno de
los procesos?

¢, Se encuentran definida la frecuencia de
realizacion de las revisiones del sistema por la
direcciéon?

¢ Se incluye en el registro de informe de revision
el andlisis de oportunidades de mejora, la
necesidad de cambios en el sistema y el analisis
de la politica y los objetivos de la calidad?

¢ Se identifican y mantienen los registros de la
revision por la direccion?
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¢ El informe de revision contiene los resultados de
las auditorias internas?

¢ El informe de revision contiene los resultados de
satisfaccion del cliente y sus reclamaciones?

procesos?

¢El informe de revision contiene el analisis de
indicadores de desempefo de cada uno de los

¢El informe de revisién contiene el estado de las
acciones correctivas y preventivas?

las acciones
anteriores?

¢ El informe de revision contiene el analisis de

resultantes de revisiones

calidad?

¢El informe de revision contiene la necesidad de
cambios que afecten al sistema de gestion de la

¢El informe
recomendaciones para la mejora?

de revisibn contiene las

¢ El informe de revision contiene las decisiones
y acciones relacionadas con la mejora de la
eficacia del sistema de gestion de la calidad?
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¢ El informe de revisiéon contiene las decisiones
y acciones relacionadas con la mejora del
producto?

¢El informe de revision define los recursos
necesarios para el desarrollo de estas acciones?

¢Dispone la organizacion de los recursos
necesarios para mantener el sistema de gestion de la
calidad y aumentar la satisfaccion del cliente?

¢ Es el personal competente para la realizacion de sus|
trabajos?

¢ Se encuentra definida la competencia necesaria
para cada puesto de trabajo teniendo en cuenta la
educacion, formacion, habilidades y experiencia
apropiadas?
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¢(Existe un plan de formacion o de
competencias?

logro de|

emprendidas”?

¢ Existe una metodologia definida para la evaluacion
de Ila eficacia de las acciones formativas

similares?

¢Existen registros de plan de formacion,
competencia necesaria de cada puesto, ficha de
empleado y actos o certificados de formacion, o

de la organizacion?

¢ Existe evidencia documentada del cumplimiento
de los requisitos de competencia para cada empleado

procesos?

¢(Es encuentra identificada la infraestructura
necesaria y existente para la realizacion de los

preventivo para cada uno de los equipos?

¢(Existen planes o rutinas de mantenimiento

¢Existen  registros de las acciones de
mantenimiento correctivo y preventivo realizadas?

de estas tareas de mantenimiento?

¢ Existe una metodologia definida para la realizacion
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Si existen condiciones especificas de trabajo,
¢ Se encuentran definidas tales condiciones?

¢Existe evidencias del mantenimiento de
estas condiciones especificas de trabajo?

¢ Dispone la organizacion de una planificacion
de procesos de produccion teniendo en cuenta
los requisitos del cliente?

posteriores?

¢ Se encuentran documentados los requisitos del
cliente, incluyendo condiciones de entrega vy

¢ Se han definido requisitos no especificados por
el cliente pero propios del producto o servicio?

¢Se han definido los requisitos legales o
reglamentarios del producto?

¢(Existe una metodologia definida para la
determinacion de estos requisitos?
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metodologia?

¢Se cumple con los requisitos especificos de la

cliente?

¢ Se encuentra descrita la metodologia, momento v
responsabilidades para la revision de los requisitos del

metodologia?

¢Se cumple con los requisitos especificos de la

¢ Existe evidencia de la revision de los requisitos?

¢Existe una
tratamiento de modificaciones de ofertas y contratos?

metodologia definida para el

el cliente?

¢ Existe metodologia eficaz para la comunicacién con

y sus quejas?

¢ Se registran los resultados de satisfaccion del cliente)
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¢ Existe una planificacion para cada uno de los disefos|
o desarrollos?

¢La  planificacion  incluye etapas del disefio,
verificacion y validacion?

¢ Estan definidos los criterios de revisién de cada una
de las etapas del disefio?

¢ Estan definidas las responsabilidades para el disefio|
y desarrollo?

;Para todos los disefios se han definido los
elementos de entrada? (requisitos funcionales,
legales, disefios similares, etc)

¢ Existe registro asociado a esta identificacion?

¢Los resultado del disefio y desarrollo cumplen con
los elementos de entrada?

¢ Proporcionan informacion para la compra
produccion?

¢Incluyen pautas de fabricacion e inspeccion?
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¢ Existen registros de las revisiones realizadas a
cada una de las etapas del disefio?

¢ Existen criterios de aceptacion para cada etapa?

¢Existe registro de la verificacion de los
resultados del disefio y desarrollo?

;Los criterios de aceptacién para la verificacion
estan de acuerdo a los elementos de entrada del
disefio?

¢Existe registro de la validacion del producto
disefiado?

¢Los criterios de aceptacion para la validacion estan
de acuerdo a los elementos de entrada del disefio?

¢ Existe registro de los cambios realizados en el
diseno de los productos?
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¢ Estos cambios estdan sometidos a verificacion
validacion?

¢ Se encuentran definidos por escrito los productos
y los requisitos solicitados a los proveedores?

¢Existe una seleccion de proveedores y se
encuentran definidos los criterios de seleccion?

¢ Existe una evaluacion de proveedores y sus criterios|
de evaluacion?

¢ Existen registros de las evidencias de cumplimiento
de los criterios de seleccidon, evaluacion vy
reevaluacion?

¢ Existe una metodologia adecuada para la realizacion
de los pedidos de compra?

¢Los pedidos de compra contienen informacion
sobre todos los requisitos deseados?

¢ Se cumple la metodologia definida para los requisitos|
de compra?
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¢ Existe definida una metodologia adecuada para
inspeccion de los productos comprados?

¢ Estan definidas las responsabilidades para la
inspeccion de los productos comprados?

¢ Existen registros de las inspecciones conformes a
la metodologia definida?

¢ Existe una metodologia adecuada definida para
la produccion o prestacion del servicio?

¢ Existen registros cumplimentados conforme a lo
definida en la metodologia de produccion?

Si existen instrucciones de trabajo ;Se encuentran
disponibles en los puestos de uso y estan actualizadas?

¢ Se realizan las inspecciones adecuadas durante
el proceso de produccion y prestacion del servicio?

¢ Se utilizan los medios y los equipos adecuados?

trabajos?

¢ El personal es competente para la realizacion de los|
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Si existen procesos para validar, ¢se han definido los
requisitos para esta validacion?

¢ Existen registros de la validacion de los procesos?

¢ Se encuentra identificado el producto a lo largo de
todo el proceso productivo?

Si es necesaria la trazabilidad del producto, ;Se
evidencia la misma?

¢ Existe una metodologia adecuada definida para la
comunicacién de los dafios ocurridos en los productos

¢ Existen registros de estas comunicaciones?

Si es de aplicacion, jse cumple la ley de proteccion
de datos con los datos de los clientes?

¢ Existe definida una metodologia adecuada para la
preservacion del producto?
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metodologia?

¢ Se evidencia el correcto cumplimiento de esta

producto?

Si fuese necesario, ¢Esta definido el embalaje del

¢ Se encuentran identificados todos los equipos de
seguimiento y de medicion?

¢ Existen definidas unas rutinas adecuadas de
verificacion o calibracion de los mismos?

realizadas?

¢ Existen registros de las verificaciones o calibraciones

¢Los equipos se encuentran correctamente
identificados con su estado de verificacion o

¢ Estan definidas las pautas de actuacién cuando se
observe que las mediciones han sido erroneas?

¢ Se confirma la capacidad de los programas
informaticos cuando participen en actividades de

¢Existen definidos procesos para realizar el
seguimiento, medicion, analisis y mejora?
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¢ Se estan empleando técnicas estadisticas?

¢ Existe definida una metodologia adecuada para
el analisis de la satisfaccion del cliente?

¢ Existen registros conformes a la metodologia
definida?

¢ Se emprenden acciones a partir del analisis de
satisfaccion?

¢ Se encuentra definida la frecuencia y planificacion de|
las auditorias?

¢La auditoria interna comprende todos los procesos
del sistema de gestion de la calidad y la norma I1ISO
90017

¢, Son objetivos e imparciales los auditores internos?
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¢ Se encuentran definidos y se cumplen los requisitos
que deben cumplir los auditores internos para la
realizacion de las auditorias internas?

¢Existe un procedimiento documentado para las
auditorias internas?

¢ Existen registros de las auditorias internas?

¢ El responsable de area toma las decisiones sobre las
correcciones a realizar después de la auditoria?

¢ Existen indicadores adecuados para cada uno de
los procesos del sistema de gestién de la calidad?

¢ Esta definida la responsabilidad y la frecuencia
para la realizacion del seguimiento de los
indicadores?

¢ Se emprenden acciones a partir del analisis de
indicadores?

¢ Se encuentran definidas las pautas de inspeccion
final del producto?

¢ Existen registros de estas inspecciones finales?
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¢Existe un procedimiento documentado para el
control del producto no conforme y el tratamiento de

definida?

¢Existen registros conformes a la metodologia

¢ Se toman acciones para la solucién de las no|
conformidades?

¢ El producto
identificado para evitar su uso?

no conforme es segregado o

¢ Existe evidencia del anadlisis de datos del sistema?

¢, Se emprenden acciones a partir de este analisis?

¢ Existe evidencia de acciones emprendidas para la
mejora continua?
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correctivas?

¢ Existe procedimiento documentado para las acciones|

¢ Existen registros conformes a este procedimiento?

¢ Existe analisis de causas?

¢ Se verifica el cierre y la eficacia de las acciones?

preventivas?

¢ Existe procedimiento documentado para las acciones

¢ Existen registros conformes a este procedimiento?

¢ Existe analisis de causas?

¢, Se verifica el cierre y la eficacia de las acciones?

Elaborado por:

Revisado/Aprobado por:

GERENCIA GENERAL
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LAS 5’S

La filosofia de las 5s es una herramienta que se origina en Japon, su principio es
crear un lugar digno y seguro donde trabajar. Se le denomina 5s porque se deben
realizar 5 acciones que empiezan con la letra “S”. Estas acciones son:

Clasificar. (Seiri)

Orden. (Seiton)

Limpieza. (Seiso)

Limpieza Estandarizada. (Seiketsu)
Disciplina. (Shitsuke)

5

Matodisciplina
o [
ﬁ | Todos Igual ||
Siempre
|
3° No limipiar mis, sino evitar
Limpieza que se ensucie

Un lugar para cada cosa y cada cosa
en su lugar
Disonguir entre lo que es necesario y lo
que no lo es

Beneficios de la Aplicacion de la Filosofia 5s

Los beneficios mas importantes de la aplicacion de la Filosofia 5s son:

e Mejorar el ambiente de trabajo, eliminaciéon de desperdicios producidos por
el desorden, falta de aseo, fugas, contaminacién, etc.

o Facilitar la creacion de condiciones para aumentar la vida util de los
equipos, gracias a la inspeccion permanente por parte de la persona que
opera la maquina.

e Mejorar la estandarizaciéon y la disciplina en el cumplimiento de los
estandares al tener el personal la posibilidad de participar en la elaboracion
de procedimientos de limpieza, lubricacion y ajuste.
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e Hacer uso de elementos de control visual como tarjetas y tableros para
mantener ordenados todos los elementos y herramientas que intervienen en
el proceso productivo.

« Conservar el sitio de trabajo mediante controles periédicos sobre las
acciones de mantenimiento de las mejoras alcanzadas con la aplicacion de
las 5S.

e Poder implantar cualquier tipo de programa de mejora continua de
produccion Justo a Tiempo, Control Total de Calidad y Mantenimiento
Productivo Total.

« Reducir las causas potenciales de accidentes y se aumenta la conciencia
de cuidado y conservacién de los equipos y demas recursos de la
compafiia.’

1. SEIRI - CLASIFICAR
DESECHAR LO QUE NO SE NECESITA

El Seiri consiste en separar en el lugar de trabajo las cosas que realmente sirven
de las que no sirven, clasificar los elementos empleados de acuerdo a su
naturaleza, uso, seguridad y frecuencia de utilizacion con el objeto de facilitar la
agilidad en el trabajo.

El primer y mas directo impacto del Seiri esta relacionado con la seguridad. La
presencia de elementos innecesarios, provoca que el ambiente de trabajo sea
tenso, impida la vision completa de las areas de trabajo, dificulta observar el
funcionamiento de los equipos y maquinas, las salidas de emergencia quedan
obstaculizadas haciendo todo esto que el area de trabajo sea mas insegura.

Una vez que se conoce en qué consiste Seiri y sus beneficios, lo importante ahora
es saber como se lo debe implementar:

El primer paso es identificar los elementos innecesarios que existen en el lugar de
trabajo. Para esta actividad se van a implementar tarjetas de colores:

Los criterios para designar un elemento con tarjeta de color rojo son los siguientes:
1.- Este elemento no lo voy a emplear durante la produccion programada en los

proximos 30 dias.
2.- El elemento no es necesario para la produccion.

% CERDA, Jesus. Manual de las 5’s en las Industrias. (s.f.). Recuperado el 16 de octubre de 2014, de
http://www.monografias.com/trabajos92/manual-5s-industrias/manual-5s-industrias.shtml
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3.- El elemento no se lo utiliza frecuentemente en el area de trabajo.
4.- Se tiene la cantidad mayor a la necesitada de este elemento en el area de
trabajo.

Si el elemento que estamos revisando cumple una de estos criterios se lo debera
identificar con una tarjeta roja como la que se indica a continuacion:

TARJETA ROJA

Nombre del Articulo

6. Producto

Categoria 1. Maquinaria Terminado

2. Accesorios y herramientas 7. Equipo de Oficina
8. Libreria 'y

3. Instrumentos de Medicion  Papeleria

4. Materia 9. Limpieza o

Prima pesticidas

5. Inventario en Proceso 10. Otros

Fecha Localizacion

Cantidad Unidad de Medida Valor (Ddlares)

Razon 1. No se necesitan 6. Contaminante
2. Defectuoso 7. Otro

3. No se necesita pronto

4. Material de desperdicio

5. Uso desconocido

Consideraciones especiales de almacenaje

Ventilacion especial Maxima altura
Fragil Ambiente a
Explosivo

Forma de Desecho
1. Tirar 2. Vender 3. Otros
Elaborado por Departamento o seccion
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Tabla A.1 TARJETA ROJA

Para el ejemplo de la Empresa, en la foto que se ilustra a continuacion, los
elemento a analizar seran los tanques azules y los cartones, por tal motivo, de ser
necesario se colocara una tarjeta roja de identificacion, de conformidad a los
criterios expuestos con anterioridad.

Figura A.1 y Figura A.2 Cartones y Tanques

2. SEITON - ORDEN
UN LUGAR PARA CADA COSA'Y CADA COSA EN SU LUGAR

Una vez que hemos eliminado los elementos innecesarios, el siguiente paso es
definir el lugar donde se deben ubicar aquellos elementos que necesitamos con
frecuencia para eliminar el tiempo de busqueda y facilitar su retorno al sitio una
vez utilizados.

La finalidad de Seiton es identificar un lugar adecuado para los elementos que:

- Se emplearan frecuentemente.
- No se emplearan frecuente.
- Incluso los que no se emplearan en un futuro.
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Adicionalmente Seiton también se refiere a lograr que el equipo tenga
protecciones visuales para facilitar su inspeccion y control de limpieza. Asi como
identificar y sefialar todos los sistemas auxiliares del proceso como tuberias, aire
comprimido, combustibles, sistema contra incendios.

Las ventajas de tener cada cosa en su lugar son evidente: se libera espacio, el
ambiente de trabajo es mas agradable y la mas importante la seguridad en la
planta se incrementa.

Las herramientas que se podrian emplear en la Empresa para implementar Seiton
son las siguientes:

Controles visuales:

Es decir, el operario debe tener la posibilidad de identificar facilmente los
elementos, asi como una correcta sefializacién en cuanto a la lubricacion de los
equipos, caracteristicas especificas de la maquinaria, entre otras.

Mapa 5S:

Otra herramienta adicional al control visual es el Mapa 5S, el mismo que permite
mostrar donde ubicar el almacén de herramientas, elementos de seguridad,
extintores de fuego, duchas para los ojos, pasillos de emergencia y vias rapidas
de escape, armarios con documentos o elementos de la maquina. Este mapa debe
estar colocado en un lugar visible para todo el personal.

El caso especifico de la LIQUIMSA, se tiene identificado el sitio donde se
encuentra la materia prima sin embargo, si es necesario contar con sefialética.
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Figura A.3 Barriles con alcohol
3. SEISO - LIMPIAR

LIMPIAR EL SITIO DE TRABAJO, LOS EQUIPOS Y PREVENIR LA SUCIEDAD Y
EL DESORDEN

A pesar de que parece una actividad simple, tiene beneficios enormes, lo que se
busca es cada operario se preocupe del aseo de su puesto de trabajo y de la
maquina que se encuentra a su cargo. En tal sentido una limpieza permanente
podra proporcionar informacion importante son problemas de escapes, averias o
fallos. Lo que permitira prevenir fallas importantes para tener un TPM adecuado.

Seiso va mas alla de limpieza, es encontrar la fuente de suciedad y
contaminacion, con el fin de tomar acciones correctivas de la raiz del problema.

Con el fin de aplicar correctamente Seiso es necesario tomar en cuenta, que se
debe integrar la limpieza como parte del trabajo diario, empezar a eliminar la
distincién entre personal de mantenimiento, personal de limpieza y operario del
proceso; si cada operario del proceso es responsable de la limpieza de su
magquinaria, cada vez menos sera necesario el mantenimiento. La limpieza es
sindbnimo de inspeccidn, por lo que proporcionara conocimiento sobre la maquina.

Un lugar limpio de trabajo reduce notablemente la probabilidad de que se
produzcan accidentes, incrementa la vida util de equipo evitando contaminacion y
suciedad. Facilita el mantenimiento, debido a que se pueden identificar faciimente
las averias en equipos limpios.

Para implementar Seiso es necesario realizar algunos pasos para una correcta
consecucion:

1. Campana o jornada de limpieza
Es un buen inicio y preparacion para realizar la limpieza permanente. Esta jornada
de limpieza ayuda a obtener un estandar de la forma como deben estar los

equipos en todo momento.

2. Planificar el mantenimiento de la limpieza.
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Para planificar el mantenimiento de la limpieza es necesario asignar responsables
del trabajo de la limpieza de la planta. Esta planificacion de estar registrada en un
gréafico y a la vista de todos.

3. Preparar el manual de limpieza.

Es muy util la elaboracién de un manual de entrenamiento para limpieza. Este
manual debe incluir ademas del grafico de asignacion de areas, la forma de utilizar
los elementos de limpieza, detergentes, jabones, aire, agua; como también, la
frecuencia y tiempo medio establecido para esta labor. Las actividades de limpieza
deben incluir la Inspeccion antes del comienzo de turnos, las actividades de
limpieza que tienen lugar durante el trabajo, y las que se hacen al final del turno.

Es importante establecer tiempos para estas actividades de modo que lleguen a
formar parte natural del trabajo diario.

4. Preparar elementos para la limpieza.

Identificar y mantener en lugares de facil acceso los implementos de limpieza,
capacitar al personal sobre el uso de dichos implementos.

5. Implantacion de la limpieza.

Mientras se limpie es necesario tomar nota de los hallazgos encontrados como los
lugares de dificil acceso para tomar acciones futuras. La limpieza es una accion
importante para aprender del equipo e identificar a través de la inspeccién las
posibles mejoras que requiere el equipo. La informacion debe registrarse en la
bitacora de la maquinaria.

Este punto tres de limpieza es parte fundamental del TPM, es el principio basico
para mantener el equipo en buen estado.
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Para el caso de la Empresa se debe empezar con la jornada de limpieza:

Empresa

Con la jornada de limpieza, se deberan aplicar las primeros 3S con el fin de tener

a LIQUIMSA lista para la siguiente etapa que viene a ser la Estandarizacion.

4, SEIKETSU - ESTANDARIZAR

PRESERVAR ALTOS NIVELES DE ORGANIZACION, ORDEN Y LIMPIEZA
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Es la metodologia que nos permite mantener lo conseguido con las tres primeras
“S”, si no existe un proceso de estandarizacion facilmente se puede perder lo
logrado hasta este punto.

Implica la realizacion de estandares de limpieza e inspeccion para realizarlo
rutinariamente por cada trabajador, en tal sentido es fundamental desarrollar estos
estandares con los trabajadores previa su formacién para obtener los resultados
esperados.

Al aplicar Seiketsu se busca mantener el conocimiento adquirido a través del
tiempo para el beneficio tanto del trabajador como de la Empresa.

Para conseguir la implementacion de Seiketsu, se deben seguir los siguientes
pasos:

1. Asignar trabajos y responsabilidades

Conseguir el involucramiento de cada operario no es tarea facil pero se lo puede
lograr siempre y cuando cada uno sepa qué tiene que hacer y la manera de
hacerlo.

Una vez establecidas las tareas y responsabilidades se debe aplicar kaizen frente
a estas programaciones, es decir, tener siempre el tema de la mejora continua en
el dia a dia de cada trabajador; el mejoramiento puede darse en el método de
limpieza y en los tiempos de limpieza.

2. Integrar las acciones Seiri, Seiton y Seiso en los trabajos de rutina.

Asi de simple, si se integran las tres primeras “S” al trabajo rutinario de cada
trabajador, sera mucho mas facil establecer el estandar de limpieza que requiere
la Empresa, con la ayuda del Manual de Limpieza y los Controles Visuales. Una
vez creados estandares llegamos a la ultima “S”, la cual es la disciplina, la
creacion de habitos.

5. SHITSUKE - DISCIPLINA
CREAR HABITOS BASADOS EN LAS 4'S ANTERIORES
Basicamente el principal objetivo del Shitsuke es convertir en habito lo que se ha

conseguido con las cuatro primeras “S”, es decir, obtener beneficios a largo plazo
mediante un respeto a las normas y estandares establecidos.
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Shitsuke es el enlace entre las 5S y el concepto de Kaizen o mejora continua,
conseguir que la disciplina sea un valor fundamental en la forma de realizar el

trabajo.

La disciplina involucra un crecimiento personal de cada operario importante, al
buscar el respeto por si mismo y por los demas, al mantener su sitio de trabajo
impecable. Desarrollar el habito de autocontrol y reflexionar sobre el nivel de
cumplimiento de los estandares establecidos.

Para conseguir una correcta implementacién de Shitsuke, es necesario tener una
visidbn compartida a lo largo de toda la Empresa. Por esta razon es fundamental el
compromiso de la Alta Gerencia para converger la vision de cada uno de sus

empleados a la vision de LIQUIMSA.

Elaborado por:

Revisado/Aprobado por:

GERENCIA GENERAL
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TIPO DE PELIGROS PREVENCION PRIMEROS
PELIGRO / AGUDOS / AUXILIOS /
EXPOSICION SINTOMAS LUCHA
CONTRA
INCENDIOS
INCENDIO Altamente Evitar las llamas, Polvo, espuma
inflamable. NO producir resistente al
chispas y NO alcohol, agua en
fumar. NO poner en | grandes cantidades,
contacto con dioxido de carbono
oxidantes fuertes.
EXPLOSION Las mezclas Sistema cerrado, En caso de
vapor/aire son ventilacion, equipo | incendio: mantener
explosivas. eléctrico y de frios los bidones y
alumbrado a prueba | demads instalaciones
de explosion. NO rociando con agua.
utilizar aire
comprimido para
llenar, vaciar o
manipular.
EXPOSICION PELIGROS PREVENCION PRIMEROS
AGUDOS / AUXILIOS /
SINTOMAS LUCHA
CONTRA
INCENDIOS
Inhalacion Tos. Dolor de Ventilacion, Aire limpio, reposo.
cabeza. Fatiga. extraccion
Somnolencia. localizada o
proteccion
respiratoria.
Piel Piel seca. Guantes de Quitar las ropas
proteccion. contaminadas.
Aclarar y lavar con
agua y jabon.
Ojos Enrojecimiento. Gafas ajustadas de | Enjuagar con agua
Dolor. Quemazon. | seguridad. abundante durante
varios minutos
(quitar las lentes de
contacto si puede
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hacerse con
facilidad), después
proporcionar
asistencia médica.
Ingestion Sensacion de No comer, ni beber, | Enjuagar la boca.
quemazon. Dolor ni fumar durante el | Proporcionar
de cabeza. trabajo. asistencia médica.
Confusion. Vértigo.
Pérdida del
conocimiento.
DERRAMES Y FUGAS ENVASADO Y ETIQUETADO

Ventilar. Eliminar toda fuente de ignicion.
Recoger, en la medida de lo posible, el
liquido que se derrama y el ya derramado
en recipientes herméticos. Eliminar el
residuo con agua abundante.

Clasificacion UE Simbolo: F R: 11 S: (2-
)7-16 Clasificacion NU Clasificacion de
Peligros NU: 3 Grupo de Envasado NU: II

RESPUESTA DE EMERGENCIA

ALMACENAMIENTO

Ficha de emergencia de transporte
(Transport Emergency Card): TEC (R)-
30S1170. Codigo NFPA: HO; F 3; R 0;

A prueba de incendio. Separado de
oxidantes fuertes.

DATOS IMPORTANTES

ESTADO FISICO; ASPECTO: Liquido
incoloro, de olor caracteristico.

PELIGROS FiSICOS: El vapor se mezcla
bien con el aire, formandose facilmente
mezclas explosivas.

PELIGROS QUIMICOS: Reacciona
lentamente con hipoclorito calcico, 6xido
de plata y amoniaco originando peligro de
incendio 'y  explosion.  Reacciona
violentamente con oxidantes fuertes tales
como acido nitrico, nitrato de plata, nitrato
de mercurio o perclorato magnésico,
originando peligro de incendio 'y
explosion.

VIAS DE EXPOSICION: La sustancia se
puede absorber por inhalacion del vapor y
por ingestion.

RIESGO DE INHALACION: Por
evaporacion de esta sustancia a 20°C se
puede alcanzar bastante lentamente una
concentracion nociva en el aire.

EFECTOS DE EXPOSICION DE
CORTA DURACION: La sustancia irrita
los ojos. La inhalacion de altas
concentraciones del vapor puede originar
irritacion de los ojos y del tracto
respiratorio. La sustancia puede afectar al
sistema nervioso central.
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LIMITES DE EXPOSICION: TLV: 1000
ppm (como TWA), A4 (no clasificable
como cancerigeno humano) (ACGIH
2004). MAK: 500 ppm; 960 mg/m3;
Categoria de limitacion de pico: 1I(2),
Cancerigeno: categoria 5, Mutageno:
categoria 5, Riesgo para el embarazo:
grupo C (DFG 2004).

EFECTOS DE EXPOSICION
PROLONGADA O REPETIDA: El
liquido desengrasa la piel. La sustancia
puede afectar al tracto respiratorio
superior y al sistema nervioso central,
dando lugar a irritacion, dolor de cabeza,
fatiga y falta de concentracion. Ver Notas.

PROPIEDADES FIiSICAS

Punto de ebullicion: 79°C

Punto de fusion: -117°C

Densidad relativa (agua = 1): 0,8
Solubilidad en agua: miscible

Presion de vapor, kPa a 20°C: 5,8
Densidad relativa de vapor (aire = 1): 1,6

Densidad relativa de la mezcla vapor/aire
a20°C (aire=1): 1,03

Punto de inflamacion: 13°C c.c.
Temperatura de auto ignicion: 363°C
Limites de explosividad, % en volumen en
el aire: 3.3-19

Coeficiente de reparto octanol/agua como
log Pow: -0.32

DATOS AMBIENTALES

NOTAS

El consumo de etanol durante el embarazo puede afectar al feto. La ingesta cronica de
etanol puede causar cirrosis hepatica. El punto de inflamacion de la disolucion acuosa
al 50% es 24°C. Esta ficha ha sido parcialmente actualizada en abril de 2005: ver

Limites de exposicion.

INFORMACION ADICIONAL

Limites de exposicion profesional (INSHT 2013): VLA-EC: 1000 ppm; 1910 mg/m3
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5’S

LIQUIMSA

ORDEN DE PRODUCCION

TRABAJO No.

PEDIDO No.

CANTIDAD SOLICITADA:

FECHA:

DEPENDENCIA-SECCION :

PRODUCCION

CLIENTE:

COSTOS DE PRODUCCION

MATERIALES DIRECTOS:

| UN/MD. | CANTID. | VIUNITAR.

VITOTAL OBSERVACIONES

MATERIA PRIMA:

Botellas

Tapas

Etiquetas

Alcohol

Esencias

Carton

TOTAL MATERIALES DIRECTOS:

PERSONAL

| FUNCION | TIEMPO

MANO DE OBRA DIRECTA:

COSTO HORA/H

SUBTOTAL TOTAL

Operario 1

Operario 2

TOTAL MANO DE OBRA: -

COSTOS INDIR. DE PRODUCCION:

FUNCION TIEMPO

MANO DE OBRA INDIRECTA

COSTO HORA/H

SUBTOTAL TOTAL

Gerente General

Gerente Financiero

Vendedor

DEPREC. MAQUIN. Y EQUIPO

HORAS/TRAB TIEMPO V/HORA

VALOR -

DESMINERALIZADOR

TANQUE DE ACERO INOXIDABLE

BOMBA CENTRIFUGA

FILTRO PRENSA

ENJUAGADORA DE BOTELLAS

LLENADORA TIPO CIFON

SELLADORA DE TAPAS

BANDA TRANSPORTADORA

TUNEL DE CALOR

ENGOMADORA

Deprec. Equipo de Computac.

Computadora

MATERIALES INDIRECTOS

UNIDAD/MED.

Pega

Cintas

TOTAL COSTOS INDIR. DE PRODUCCION:

SUMAN COSTOS DE PRODUCCION:

RESUMEN:

LIQUIDACION DE LA:

ORDEN DE PRODUCCION

Nro. Unidades Producidas:

#REF!

VIMATERIALES DIRECTOS:

- V/Unitario Costo:

V/IMANO DE OBRA DIRECTA:

V/ COSTOS GENERALES DE FABRIC :

TOTAL COSTO DE PRODUCCION :

- V/Unitario Venta.:

UTILIDAD :

OBSERVACIONES:

SUBTOTAL

IVA VALOR TOTAL

ELABORADO POR :

REVISADO POR:

APROBADO POR :

XXXXXXXXXXX
REPONSABLE DE PRODUCCION

XXXXXXXXXXXX
GERENTE FINANCIERO

XXXXXXXXXXXXX
GERENTE GENERAL
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FICHA DE EVALUACION DE PROVEEDOR

PROVEEDOR:
PRODUCTO:
PERIODO DE
EVALUACION:

RESULTADO DE LA EVALUACION

CRITERIOS

PESO PUNTUACION TOTAL

Calidad del
producto

40%

Competitividad de
Precios

20%

Fiabilidad del
plazo de entrega

20%

Flexibiliad del
Proveedor

15%

Fiabilidad de
Informacién

5%

TOTAL




