5
‘\\l/
UNIVERSIDAD DEL

AZUAY
Universidad del Azuay

FACULTAD DE CIENCIA Y TECNOLOGIA

Escuela de Ingenieria de la Produccion

MODELO DE GESTION POR PROCESOS Y MEJORA CONTINUA APLICADO
AL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA DIGU B&C.

Autor:

Miguel Angel Fereiio Gallo.

Director:

Ing. Damian Encalada MSC.

Cuenca-Ecuador

2022



i

DEDICATORIA

Este proyecto de titulacion se lo dedico en primer lugar
a Dios y a la Virgen, quienes me han sostenido durante

mi vida, siempre creyendo en el poder de la fe.

A mi familia, mi esposa Juana Isabel y mi hijo Thiago
Miguel, quienes, han estado a mi lado siendo la
motivacion y la fuerza para salir adelante y poder
culminar mis estudios universitarios, a mis padres,
Miguel y Patricia, quienes han sido el apoyo cuando no
podia continuar, ellos estuvieron ahi, ademas son mi
mayor ejemplo de superacion, y nunca me han
abandonado. A mi hermana Daniela, que es una gran
profesional y me brinda conocimiento a través de la
experiencia, y que la amo mucho porque fue con ella

con quien vivi mis afos de universidad.



il

AGRADECIMIENTO

Agradezco a Amanda Guncay, quien es la gerente
propietaria de Digu B&C, pues, me abrio las puertas de
su empresa, y me ayudo en momentos dificiles
brinddndome un lugar como trabajador en la misma, y
me permitid realizar este proyecto en todo su espacio
de trabajo; a mis maestros, en especial al Ingeniero
Damian Encalada, quien, como director de tesis ha sido
un apoyo fundamental, pero, no solo en este proyecto,
sino que a través de su amistad me brindo consejos y
conocimiento durante mi carrera universitaria; al
Ingeniero Pedro Crespo y a la Ingeniera Vanesa
Vanegas, quienes, gustosos formaron parte del tribunal
de mi tesis de grado aportando sus vastos
conocimientos. A la Universidad del Azuay, que,
dentro de todo este proceso, ha sido un gran lugar para

poder culminar mi formacién académica.



Y

MODELO DE GESTION POR PROCESOS Y MEJORA CONTINUA APLICADO
AL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA DIGU B&C

RESUMEN

El presente proyecto de titulacion desarrolld una propuesta de modelo de gestion por
procesos y mejora continua aplicado al area de produccion de la empresa DIGU B&C, el
trabajo inici6 con un levantamiento de informacion a través de visitas técnicas y
entrevistas,continud con la fundamentacion del tema planteado, para luego obtener una
identificaciony definicion de procesos segun su jerarquia, y finalmente se plantearon
propuestas de solucion a través de herramientas de mejora, alineadas con el ciclo PHVA,
se entregd comoresultado y con el fin de evidenciar la metodologia, una propuesta de
modelo de gestion para que la empresa pueda incrementar su productividad mediante la

mejora de sus procesos.

Palabras clave: Procesos, gestion, mejora continua, productividad.
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MANAGEMENT MODEL BY PROCESSES AND CONTINUOS IMPORVEMENT
APPLIED TO THE PRODUCTIN AREA OF THE COMPANY DIGU B&C

ABSTRACT

This project developed a proposal for a process management model and continuous
improvement applied to the production area of the company DIGU B&C. The work began
with a collection of information through technical visits and interviews, to continue with
the foundation of the issue raised. Then an identification and definition of processes
according to their hierarchy were carried out. Finally, proposals for solutions were
proposed through improvement tools, aligned with the PHVA cycle. As a result, and in
order to demonstrate the methodology, a proposal for a management model was delivered

so that the company can increase its productivity by improving its processes.
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Capitulo 1: La Organizacion

1.1 Historia

A lo largo de la vida surgen metas que se gestan a través de los suefios y es asi,
como el Laboratorio DIGU B&C empieza sus funciones en el afio 2019 gracias a Amanda
Guncay Bustos, una mujer profesional y emprendedora, graduada en la Universidad
Catolica de Cuenca de la carrera de bioquimica y farmacia, que al momento se encuentra
cursando los estudios de cuarto nivel en la Universidad Politécnica Salesiana en la
especialidad de productos farmacéuticos naturales, de este modo su empresa va generando
mucho prestigio, sobre todo en mecanismos de emprendimiento, pretendiendo cumplir
estandares de calidad, exigentes en un mundo competitivo, en la linea de productos
farmacéuticos naturales.

La empresa proviene de dos palabras: DI, que significa distribuidora y GU, que
hace referencia a las primeras letras de su apellido, ademads, el nombre hace honor al
negocio de su padre llamado “Ferreteria Diguca”. Esta empresa esta ubicada en el canton
Gualaceo, provincia del Azuay, la misma que se dedica a la fabricacion y distribucion de
productos de uso cosmético, limpieza e higiene personal. La propietaria sinti6 la necesidad
de emprender con la finalidad de ofertar en el cantdon productos de calidad, a un precio
cémodo para el consumidor, por lo que nace un negocio de produccion de velas artesanales
y removedor de esmalte de ufias. Tras algiin tiempo de haber salido al mercado, lanzan sus
nuevos productos como: gel y alcohol antibacterial, siendo estos sus productos estrella, ya
que, debido a la pandemia de la COVID19 estos se volvieron indispensables, logrando

ventas con excelente rentabilidad y creando un financiamiento interno para crecer e invertir



en maquinaria y asi expandir la marca en toda la provincia. Al ser productos de calidad y
con los registros sanitarios en vigencia tuvieron gran acogida por parte del consumidor y
actualmente pretenden incursionar en productos de higiene personal.

A raiz de la pandemia, la marca tuvo un despunte bastante significativo, posterior a
eso se ha logrado crear nuevos productos que se encuentran ofertados en el catalogo, pero,
a pesar de tener ventas favorables se encuentran en una constante competencia con marcas
reconocidas a nivel nacional lo que impide posesionarse como marca lider en el segmento
de sus productos, es por esto que, DIGU, a mando de su gerente propietaria cada dia busca
mejorar sus productos y se vuelve necesario mejorar sus procesos, ademas propone
convertirse en una organizacion con una vision horizontal enfocado en el cliente interno y
externo, finalmente debe adaptarse a nuevos sistemas de gestion necesarios para sobrevivir
en un mercado comercial cada vez mas exigente y competitivo.

Figura 1. Logo corporativo Digu B&C

Fuente: Digu B&C, 2022.

1.2 Mision
Somos una empresa que pertenece a la industria quimica, que oferta a los

consumidores productos de limpieza, cosméticos e higiene personal. Con nuestro trabajo,



buscamos crear valor a través de la venta de productos de calidad y precios justos al
consumidor, siendo responsables con la sociedad y el medio ambiente.

1.3 Vision

Ser un laboratorio lider en la industria quimica, especializada en fabricacion y
distribucion de productos de limpieza, cosméticos e higiene personal. En tres afios DIGU,
sera capaz de adaptarse a nuevos sistemas de gestion aprovechando sus recursos
disponibles, con el objetivo de captar el mercado nacional y cambiar la quimica sintética a
la natural con bases cientificas.

1.4 Valores Estratégicos

Los principales valores empresariales que guian a DIGU B&C en su gestion son:

o Responsabilidad Social y Ambiental: Fabricar productos con
materia prima de calidad, con proveedores calificados en sus procesos de
produccidn, trabajar con énfasis en el reciclaje y con personas dedicadas al tema,
ofertar productos farmacéuticos naturales basados en la ciencia sin testear en
animales.

J Etica: Elaborar productos a base de formulas quimicas adecuadas,
que garanticen calidad, y no se atenten la salud de los consumidores.

o Compromiso: Entregar al cliente productos de calidad y un servicio
siempre amigable con las sugerencias.

J Innovacion: Constantemente apostar por la fabricacion de nuevos
productos con la ayuda de maquinaria actualizada y adaptarse a nuevos modelos de

gestion en su organizacion.



. Calidad: Brindar a los clientes productos garantizados, fabricados
bajo estrictas normas de calidad vigentes en el pais.
1.5 Productos
A continuacion, se presenta un modelo de gestion basado en procesos, mejora
continua y un correcto analisis, lo que permite conocer de manera profunda la empresa
DIGU B&C en toda su organizacion, a mas de esto se puede identificar el catalogo de
productos que oferta al mercado, para que todos sus compradores puedan visualizarlos,

estos son:

Tabla 1. Descripcion de productos de DIGU B&C

Producto: Alcohol antibacterial Clasificacion: Higiene personal
Presentaciones: Registro Sanitario: NSOC36758-20EC
60ml,250ml1,500ml,1000ml, 1Galon

Fuente: Digu B&C, 2022.



Tabla 2. Descripcion de productos de DIGU B&C

Producto: Gel Antibacterial Clasificacion: Higiene personal

Presentaciones:30ml, 130ml,250ml,1Galon Registro Sanitario: NSOC00592-19EC

I mmmw <u.

Fuente: Digu B&C, 2022.

Tabla 3. Descripcion de productos de DIGU B&C

Producto: Jabon liquido de manos Clasificacion: Higiene personal

Presentaciones:130ml1,250ml,500ml,1000ml,1Galon | Registro Sanitario:
NSOC43224-21EC




Tabla 4. descripcion de productos de DIGU B&C

Producto: Cloro Clean

Clasificacion: Limpieza

Presentaciones:500ml, 1000ml, 1Galon Registro Sanitario: NSOH41539-20EC

Fuente: Digu B&C, 2022.

Tabla S. Descripcion de productos de DIGU B&C

Producto: Removedor de esmalte
de ufias

Clasificacion: Cosméticos

Presentaciones: 30ml

Registro Sanitario:NSOC00593-19EC

Fuente: Digu B&C, 2022.

1.6 VSM o Mapeo de flujo de valor

Esta herramienta es la que permitira desarrollar un mapa o una representacion visual

del flujo de valor de una empresa, en el que sefialen tanto las actividades que agregan valor

como las que no agregan valor, las mismas que son necesarias para producir un producto




que va desde: los proveedores de insumos y finalmente hasta la entrega del producto al

cliente. (Beteta, 20006)



Figura 2. VSM adaptado a la empresa DIGU B&C
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El VSM adaptado a la empresa DIGU como se presenta en la figura 2, nos muestra
de manera global el desarrollo y la metodologia que utilizan en sus procesos de produccion.
Para este proyecto nos basamos en el producto de mayor rotacion en stock y el que se
produce con més frecuencia en su fabrica de produccion; el jabon liquido de 3.875litros, es
necesario recalcar que también muestra el tiempo de entrega de materiales que es 96 horas
cada tres meses, y es entregado en el laboratorio por parte de cada proveedor. Después de la
recepcion de material se procede a ubicar en el area de abastecimiento; con la materia
prima ya en la empresa y de acuerdo a la orden de produccion se procede al
fraccionamiento y pesado de materiales para luego continuar con la preparacion de la
misma, concluyendo con el envasado, etiquetado, loteado y el almacenado que en algunos
casos es directamente despachado.

Gracias a la observacion se puedo demarcar los tiempos de transporte innecesarios
durante el flujo de produccidn, esto debido a una inadecuada ubicacion de materiales,
magquinaria y estaciones de trabajo; al ser la fabrica de dos plantas el operario no tiene un
flujo constante, por el contrario, se mueve de manera innecesaria en algunas ocasiones
creado fatiga para ¢l y demoras en el proceso.

Una vez lista la preparacion de la mezcla es preciso esperar durante 24 horas la
concentracion de todos los ingredientes como parte de su finalizacion. Es indispensable
indicar que, el tiempo que demora en entregar los pedidos a sus clientes es de 75 minutos
promedio, puesto que se encuentra cerca de la empresa y se puede llevar a cabo dichas

entregas sin complicaciones.
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1.7 Descripcion de la organizacion

La empresa nace a través de un emprendimiento que abarca al personal de trabajo
conformado por cuatro personas, que perciben remuneraciones mensuales. La gerencia esta
liderada por la quimica farmacéutica Amanda Guncay Bustos, en la seccion de produccion
se encuentran: Pablo y Aron Guncay, como operarios de produccion y gestion del
abastecimiento de materiales, finalmente, Gabriela Guaraca quien es delegada del area de
contabilidad, y una persona externa como representante de la gestion de ventas.

DIGU B&C cuenta con todos los permisos y notificaciones necesarias aprobadas
por ARCSA para la fabricacion de sus productos. La compaiiia labora bajo la metodologia
MTO (make to order) y MTS (make to stock), en un area de 144 metros cuadrados de
construccion divididas en dos plantas en donde mas adelante se muestra la distribucion de
las mismas, posee maquinaria semiautomatica, ademas de utensilios plsticos para un
trabajo manual.

Para la gestion de abastecimiento de materia prima DIGU B&C necesita de
diferentes proveedores, los mismos que al momento de la entrega de material lo hacen en la
propia planta de produccion. Por otra parte, la distribucion de productos tiene dos formas o
canales distintos: de forma directa al consumidor o minorista y para los mayoristas, quienes
manejan sus propios canales de distribucion desde sus locales comerciales. Actualmente la

empresa no tiene establecido un organigrama.
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Capitulo 2: Fundamentacion de la gestion por procesos

2.1 Gestion por procesos

“Es un modelo estructural y operativo de gestion empresarial y de naturaleza
sistémica, alineado con la estrategia empresarial y con enfoque al cliente, mediante el cual
se definen, disefian, desarrollan y mejoran continuamente los procesos organizacionales,
con el proposito de lograr incrementos sostenidos de la calidad total, la productividad y la
competitividad”. (Coronel, 2017)

“La Gestion por Procesos es el modo de gestionar, basandose en procesos y que
percibe la organizacién como un sistema interrelacionado. En la actualidad, en la mayoria
de las organizaciones donde se aplica, coexiste el enfoque de procesos con la
administracion funcional, que asigna “propietarios” a los procesos y se establece una
gestion inter funcional generadora de valor para el cliente y que, por tanto, procura su
satisfaccion”. (Leon et. al, 2009)

A continuacion, se presenta algunos conceptos relacionados con la gestion de
procesos, ya que es importante conocer a la hora de aplicar.

e Proceso: Un conjunto de recursos y actividades en los que la entrada se produce
en una salida.

e Subprocesos: Son actividades definidas.

¢ Procesos Clave: Son los procesos que cubren adecuadamente los objetivos de
modelo de negocio.

e Actividades: Son los elementos que pueden dividir un proceso.
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2.1.1 Cadena de Valor

Segun Porter, el liderazgo en costes bajos o la diferenciacion dependen de todas
aquellas actividades que desarrolle una empresa, y que, separandolas en grupos con una
importancia estratégica, ofreceria informacion para comprender el comportamiento de los
costes, asi como también identificar fuentes existentes o potenciales de diferenciacion,
enmarcados en procesos debidamente organizados.

“La cadena de valor permite la identificacion y el andlisis de actividades de
importancia estratégica para obtener alguna "ventaja competitiva"; la ventaja competitiva
significa que una empresa realiza actividades que son mas exclusivas o eficientes que los
competidores y que los clientes consideran importantes” (Emprende y Andaluza, 2015). Se
despliega en margen y las actividades de valor, siendo el margen la diferencia entre el valor
total y el costo de desempeniar las actividades de valor. Se puede diferenciar dos tipos
principales de actividades de valor:

Actividades Primarias: Actividades relacionadas con la creacion de productos
fisicos, las cuales se dividen en cinco categorias: logistica interna, operacion, logistica
externa, marketing y ventas, y servicio postventa. (Coronel, 2017)

Actividades de Apoyo: Apoyan las actividades principales y se apoyan entre si,
estas son: infraestructura de la empresa, gestion de recursos humanos, desarrollo de

tecnologia y adquisiciones o compras. (Coronel, 2017)
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Figura 3. Cadena de Valor segin Porter
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Fuente: Coronel, 2017.

2.1.2 Mapa de Procesos

“El mapa de procesos es una representacion grafica en la que se reflejan las
perspectivas de la organizacion, con las perspectivas locales de cada area o proceso dentro
de la misma, ofreciendo una vision completa del conjunto del sistema de gestion de la
unidad”. (Bravo, 2011). Por tal motivo es de vital importancia manejar toda la informacion
de cada uno de los mencionados métodos.

2.1.2.1 Mapa de procesos segun su jerarquia

Dadas las relaciones jerarquicas que se establecen entre los procesos
organizacionales, se pueden dividir en los siguientes niveles:

J Macro proceso. - El proceso de mapear directamente todo el sistema
de produccion de una organizacion y modelar el conjunto de actividades a nivel

macro que realiza.
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o Procesos. - Conjunto discreto y definido de actividades que forman
parte de un proceso macroscopico.

o Subprocesos. - Subdivisiones operativas de los procesos, que se
determinan con el objetivo de agilizar la gestion de cada uno de los procesos que los
contienen.

o Actividades. - Paquetes de trabajo que conforman los subprocesos o
los procesos (cuando no se establecen subprocesos), y que se definen con fines de
planificacion, ejecucion y control de éstos. Comunmente las actividades se
clasifican en los siguientes tipos generales: operaciones, inspecciones, movimientos,
almacenamientos y demoras que en la practica no son actividades. (Coronel, 2017)

o Tareas. - Elementos unitarios de trabajo que forman parte de las
actividades y son de gran importancia para el disefio, la organizacion y el control de

¢éstas y de los procesos. (Coronel, 2017)
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Figura 4. Mapa de procesos seglin su jerarquia
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Fuente: Coronel, 2017.

2.1.2.2 Mapa de procesos segun su naturaleza
Los procesos organizacionales, segun su naturaleza, se pueden clasificar de la
siguiente manera:

- Procesos estratégicos. — “Son aquellos que derivan de la estrategia
empresarial y se refieren al crecimiento, desarrollo y mejora continua de la
organizacion. La responsabilidad de la gestion de estos procesos es una competencia
de la alta direccion, pero atafien a toda la organizacion, vinculan a ésta con su entorno
y su realizacion ocurre generalmente en el largo plazo”. (Coronel, 2017)

- Procesos clave. — Son los procesos que crean valor de manera directa para el
cliente final, razdén por la cual se los identifica como de front office (gestion de cara al

cliente).
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Con frecuencia los procesos clave se encuentran principalmente en los
siguientes ambitos organizacionales:
. Disefio y desarrollo de productos, bienes y/o servicios.
. Desarrollo de mercados.
. Produccién y operaciones.
. Marketing y ventas.
. Gestion de las relaciones con clientes, proveedores y otros
stakeholders.
- Procesos de apoyo. - Son aquellos cuya finalidad fundamental es facilitar la
realizacion de los procesos clave y los procesos estratégicos, por cuya razon su
gestion es sin contacto con el cliente. (Coronel, 2017)

Figura 5. Mapa de procesos segun su naturaleza
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PROCESO DE PROCESO DE PROCESO DE PROCESO DE
APOYO1 APOY0?2 APOYO3 APOYO 4

Fuente: Coronel, 2017.

2.1.2 Matriz de Interaccion de Procesos
“La matriz de interaccion de procesos se basa en los métodos del mapa de dichos

procesos de la organizacion mencionados anteriormente, mostrando la relacion e
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interacciones de materiales e informacion entre ellos, donde se plasman los diferentes
elementos necesarios para el funcionamiento 6ptimo de la empresa. Posterior a la
identificacion y seleccion, surge la necesidad de definir y reflejar esta estructura de tal
forma que facilite la determinacion e interpretacion de las interrelaciones existentes entre
los mismos”. (Ruiz et. al, 2014)

Figura 6. Matriz de interaccion de procesos

MATRIZ DE INTERACCION DE PROCESOS

CONTABILIDAD /
FINANZAS

GERENCIA COMPRAS PRODUCOON VENTAS

PRODUCOON

VENTAS

ENTRADAS

CONTABILDAD /

—_

Fuente: Coronel, 2017.

2.1.3 Diagrama de entradas y salidas (SIPOC)

“La matriz SIPOC, sigla que corresponde en inglés, a Proveedores (Suppliers),
Entradas (Inputs), procesos (Process), Salidas (Outputs) y Clientes (Customers). Es una
herramienta util para apoyar la implementacion del enfoque debido a que obliga a describir
las entradas, salidas, clientes y otros atributos que intervienen en las actividades inherentes

a un proceso”. (Torres, 2014)
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Una manera de particularizar, especificar y analizar la informacion contenida en la

matriz de interaccioén de procesos, es hacerlo a través del despliegue individualizado de

cada uno de estos. El proposito de hacer este diagrama es facilitar el analisis y el uso de la

informacion de las interacciones que ocurren entre cada uno de los procesos y todos los

demas. Este tipo de diagrama puede emplearse, con muy utiles resultados, para visualizar y

analizar las entradas y salidas de los subprocesos constitutivos de los procesos

documentados en la matriz de interaccion. (Coronel, 2017)

Figura 7. Diagrama SIPOC

PROVEEDOR PROCESO CLIENTE
ENTRADA E SALIDA
PROVEEDOR PROCESO CLIENTE
ENTRADA E SALIDA
PROVEEDOR PROCESO CLIENTE
ENTRADA E SALIDA

Fuente: Coronel, 2017.

2.1.4 Caracterizacion de Procesos

La ficha que se presenta a continuacion posee la estructura de una tarjeta de
identificacion del proceso en estudio, la misma que contiene los principales datos y

caracteristicas estructurales y funcionales de este método, que permiten precisarlo e



19

individualizarlo adecuadamente con el proposito de poder analizarlo y gestionarlo
posteriormente (Coronel, 2017).

Figura 8. Ficha de caracterizacion de un proceso

Denominacion | Produccion No. 1
Hoja 1/1
Macroproceso (| Proceso 88 Subproceso[|Actividad ) Tarea [ Fecha de elaboracién:
Mision/Objetivo
Capacidad
Duefio(responsib
le/ejecutor)
Inicio
Finalizacion
Entradas
Proveedores
Salida
Clientes
Equipo de
proceso
Recursos
Ciclo
Costos
Indicadores de
resultados
Elaborado por: Revisado por: |Aprobado por: |
Fuente: Coronel, 2017.

2.1.5 Diagrama de flujo

Un diagrama de flujo o diagrama de actividades es una forma de representar
graficamente un proceso de alguna naturaleza a través de una serie de pasos estructurados y
enlazados que permiten revisarlo en su conjunto. Su importancia radica en que permite la
visualizacion de las actividades innecesarias y verifica si la distribucion del trabajo esta
equilibrada, es decir, bien distribuida en las personas, sin sobre cargo para algunas mientras
otros trabajan con mucha holgura. Dichos diagramas de flujo son importantes para el

disefiador por que le ayuda en la definicion, formulacion, anélisis y solucion del problema.
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“El diagrama de flujo ayuda a comprender el sistema de informacion de acuerdo con las
operaciones de procedimientos incluidos, le ayudara analizar esas etapas, con el fin tanto
de, mejorarlas como de incrementar la existencia de sistemas de informacion para la

administracién”. (Manene, 2011)

Figura 9. Simbolos de uso frecuente en diagrama de procesos
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Z Transmision electronica de datos

Fuente: American National Standards Institute, s.f.

2.1.6 Ventajas de su aplicacion

J Tiene los procesos bajo control, su funcionamiento mejora
continuamente y se reduce la probabilidad de inestabilidad a causa de cambios
inoportunos.

J Determina en cada proceso indicadores de funcionamiento y
objetivos de mejora.

o Delega responsabilidades a cada proceso y estacion de trabajo.

o Posibilita medir la actuacion de la organizacion, reducir costos
internos innecesarios es decir actividades que no generan valor.

J Disminuye los plazos de entrega, es decir reducir los tiempos de ciclo

para poder mejorar la calidad en sus productos y servicios.

o Dirige a la organizacion en torno a resultados y no a tareas.
o Rechaza las divisiones de las funciones por departamentos.
J Analiza el grado de satisfaccion de los clientes ya sea interno o

externo y lo coteja con la evaluacion del desempefio personal.

2.2 Conceptuacion mejora continua de los procesos

“El mejoramiento continuo es el conjunto de todas las acciones diarias que permiten
que los procesos y la empresa sean mas competitivos en la satisfaccion del cliente. La

mejora continua debe formar parte de la cultura de la organizacion, convirtiéndose en una
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filosofia de vida y trabajo. Esto incidira directamente en la velocidad del cambio”.
(Cabrera, 2010)

El plan de mejora es un proceso que se utiliza para lograr la calidad total y la
excelencia de las organizaciones de manera progresiva, para asi obtener resultados
eficientes y eficaces. El punto clave del plan de mejora es conseguir una relacion entre los
procesos y el personal generando una sinergia que contribuyan al progreso constante. Por
este motivo se convierte en la sinergia de cada integrante de la empresa, que vela por el
desarrollo y crecimiento continuo de la misma, a través de la mejora de sus procesos
procurando satisfacer las expectativas del cliente. (Proano y Villavicencio, 2017)

2.2.1 Metodologia PHVA

El ciclo PHVA o ciclo Deming hace referencia al método de gestion de la calidad
que permite a las empresas implementar medidas de mejora, este ciclo tiene como objetivo,
mejorar todos los procesos. Las etapas del trabajo se encuentran claramente descritas por
medio de: planificar, hacer, verificar y actuar; las cuales se explican claramente a
continuacion:

2.2.1.1 Planificar: Identificar metas y métodos para alcanzarlas.

2.2.1.2 Hacer: Educar a los empleados e implementar el cambio.

2.2.1.3 Verificar: Comprobar el efecto del cambio: ;Se ha logrado la meta? Si no es
asi, vuelva a la etapa de planear.

2.2.1.4 Actuar: Tomar las medidas adecuadas para institucionalizar el cambio. La
limitacion de este enfoque en la practica es que se debe analizar la situacion actual antes de

comenzar a aplicar este ciclo.
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2.2.2 Ventajas de la mejora continua

o Permite mejorar de manera continua los procesos mediante la
reduccion o eliminacion de fallas y errores en los mismos.

o Es una manera solida para estar mejor preparados y poder competir
en los actuales y futuros escenarios economicos.

J Mejora notable en la productividad.

o Busca la manera de hacer las ideas posibles y siempre en funcion de

los procesos y no de las personas.

o Se intenta mejorar la imaginacion mas que el dinero.

J Contribuir a la mejora de las debilidades de la empresa.

J Es eficaz para desarrollar cambios positivos.

o Minimizar las faltas en la calidad

o Buscar una mejor calidad de los productos pensando en las

necesidades del cliente.

J Analizar los procesos para la correccion de errores e inconvenientes.
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Capitulo 3: Identificacion y definicion de los procesos

3.1 Cadena de valor

A continuacion, en la figura 12 se muestra la cadena de valor de Michael Porter,
adaptada a la empresa DIGU B&C, considerando el funcionamiento de la empresa desde la
gestion del aprovisionamiento de la materia prima, hasta el almacenamiento de los
productos terminados en bodega y un seguimiento con un servicio post venta de
satisfaccion al cliente. En la seccion que se encuentran las actividades primarias, estan
relacionadas directamente con el modelo de negocio de la empresa.

Por otra parte, dentro de la figura triangular, se describe la ventaja competitiva, lo
que hace mencion a los aspectos diferenciadores de la empresa ante el mercado actual. Una
vez definido cada dngulo planteado por la cadena de valor de Porter, se ha podido
identificar como se maneja la organizacion internamente y se ha aclarado la vision de lo

que se esta realizando correctamente y los defectos de los mismos.
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Figura 10. Cadena de valor segun Porter adaptado a la empresa Digu B&C
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Fuente: Digu B&C, 2022.
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3.2 Mapa de procesos segun su naturaleza

Se realizé un mapa de proceso segun su naturaleza en donde se puede observar la
distribucion de su organizacion. En la figura 13 se muestra el mapa de procesos adaptado a

la empresa Digu B&C, en donde se puede observar todas las interrelaciones que existen:

Figura 11. Mapa de procesos segln su naturaleza de la empresa Digu B&C

e

*. ﬁ Gerencia

Ventas

\
‘®A Gestién del

1 D BB\ aprovisionamiento

=0

Contabilidad Contabilidad

Fuente: Digu B&C, 2022.

Como podemos observar: contabilidad se relaciona directamente con dos procesos
claves en la empresa como son produccion y ventas. En este proyecto de titulacion nos
enfocaremos directamente en el proceso de produccion, siendo el mas necesario para
mejoras de la empresa, cabe recalcar que todo lo que se propone ha sido realizado tras un

estudio cuidadoso con el propdsito de cumplir a cabalidad.
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3.3 Matriz de interaccion de procesos

La matriz de interaccion de procesos de la empresa Digu B&C se interpreta segun
indica el sentido de las flechas. De esta manera, se puede identificar de una forma mas
sencilla cudles son las interacciones entre todos y cada uno de los procesos. En este caso en

la empresa podemos ver que todos los procesos interactiian pues cada cuadrado blanco

mantiene su indicacion de como existe relacion entre entradas y salidas.

Figura 12. Matriz de interaccion de procesos adaptada a la empresa Digu B&C

MATRIZ DE INTERACCION DE PROCESOS

GESTION DEL
GERENCIA PRODUCCION VENTAS APROVISIONAMIENTO CONTABILIDAD
Planificacién de Estrategia y Autorizacién de
GERENCIA . planificacién de Politicas de entrega
produccién pagos
ventas
Inf 3 Product Especificaciones y Informe de
PRODUCCION niorme .e recucto requerimientos de recursos
preduccién terminado . )
materia prima utilizados
Facturasy
VENTAS Informe de ventas | Notas de pedide Planificacién de ventas| comprobantes de
ventas
) Stock de materia Entrega de
- Materia prima R
GESTION DEL Proformas de Cotizaciones de primay documentos
APROVISIONAMIENTO materia prima . . frecuencias de contables del
materia prima )
reposicién proveedor
Costos d Nuevos factureros
CONTABILIDAD Informe financiero 0stos 'e y nuevas notas de | Pagos a proveedores
preduccion pedidos

Fuente: Digu B&C, 2022.

3.4 Diagrama de entradas y salidas (SIPOC)
El diagrama que se presenta, esta apoyado en las entradas y salidas establecidas en
la matriz de interaccion analizada anteriormente. A continuacion, se expone el diagrama

SIPOC en todos sus procesos, adaptado a la empresa Digu B&C.
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Figura 13. Diagrama SIPOC adaptado a la empresa Digu B&C
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SALIDAS
APROVISIONAM
ENTRADAS e
1.1 Preforma de manera
1.1 Politices de entrags prima
2.1 Especificaciones y 2.1 Maneria prima y
reguerimientos de materia cotizaciones de materia prisse
prima 5.1 Stock dw materis prima y
3.1 Planificacon de vertas frecuenca de reposiodn
4.1 Pago 3 proveedores 4.1 Entrega de documentos
contables del provesdor

2.1 Conton de produccidn
3.1 Nuevas facturas y ruevn

4.1 P2go 3 proveedaores

Fuente: Digu B&C, 2022.

De la misma forma que fueron analizadas las herramientas anteriores, se estudi6 un
diagrama, enfocado de forma macro en la empresa, en consecuencia, se realiz6 un estudio
detallado de la linea de produccion. Se recalca que todas las partes que interactian en el
SIPOC de Digu B&C son en parte organizacional interna. Por lo tanto, proveedor y cliente
son aspectos que incluyen el proceso de produccion, de la misma forma, las entradas y
salidas se obtuvieron del diagrama de interaccion de procesos. Al mostrar el diagrama

SIPOC nos ayuda a que cada proceso sea estudiado como unidad que se relaciona con las
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demas, esto permite que se analicen individualmente, pero sin separar la relaciones que

existe con otros.

3.5 Caracterizacion del proceso

La caracterizacion de procesos es una tarjeta de identificacion del proceso que
contiene datos, permitiendo individualizarlo para su estudio y manejo posterior, de acuerdo
a sus caracteristicas generales, estructurales y funcionales. (Coronel, 2017). A
continuacion, se expone una matriz de caracterizacion del proceso de produccion de jabon
liquido de la empresa Digu B&C.

Esta matriz tiene relacion con el VSM presentado anteriormente, pues muestra la
caracterizacion del proceso de 100 envases de 3.875 litros de jabon liquido.

Figura 14. Ficha de caracterizacion del proceso adaptada a la empresa Digu B&C

Denominacion I Produccion de jabdn liquido No. 1
Hoja 1/1
Macroproceso | Proceso B Subprocesol|Actividad __ Tarea [ Fecha de elaboracion: 20/03/2022
Mision/Objetivo Cumplir el plan de produccion de jabén liquido
Capacidad 100 envases de 3,875 litros
Duefio(responsib
le/ejecutor) Operario de turno
Inicio Limpieza del area de trabajo y fraccionamiento de materia prima
Finalizacién Loteado y Almacenado
Entradas Nota de pedido, informe de compra de materia prima
Proveedores Ventas y gestion del aprovisonamiento
Salida Informe de produccién, producto terminado, registro de liberacién de producto terminado
Clientes Proceso de ventas
Equipo de
proceso 1 encargado de realizar las actividades del proceso
Recursos Balanza, tanques, purificador de agua, batidora, envasadora, maquina de loteado, instrumentos
varios para la produccion
Tiempo de ciclo: 625min
Ciclo Tipo de actividad: trabajo en planta
Frecuencia: segun las notas de pedidos de ventas y cuando no hay stock en bodega
Costos $3,35 ddlares americanos por envase de 3,875 litros de jabdn liquido
Numero de envases que no cumplen especificaciones(peso)
Numero de etiquetas dafiadas
Indicadores de Porcentaje de texapon desperdiciado al momento de mezclar
resultados Numero de envases conformes
Numero de envases defectuosos o rotos
Operario de
Elaborado por: |Miguel Ferefio [Revisado polproduccion |Aprobado por: Gerencia

Fuente: Digu B&C, 2022.



3.6 Diagrama de flujo
A continuacidn, se presenta el diagrama de flujo del proceso de produccién en la
empresa DIGU B&C:

Figura 15. Diagrama de flujo del proceso de produccién en la empresa Digu B&C

A. Preparacion B.Envasado y Etiquetado |C.Almacenado y Despachado
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4. Informe de productos
que Ingresan a
bodega.

5. Informe de productos
despachados

Fuente: Digu B&C, 2022.
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Mediante el diagrama de flujo se evidencia una comprension global de la secuencia
de actividades respectivamente detallada que se debe realizar para el proceso de produccion,
desde la etapa de preparacion del area de trabajo y fraccionamiento de materia prima hasta
la etapa de almacenado, y despachado de producto terminado. Con un reconocimiento
necesario del proceso, se puede considerar presentar propuestas de mejoras en diferentes
actividades. Estas propuestas y recomendaciones seran descritas y examinadas en los

capitulos siguientes.
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Capitulo 4: Mejora continua de los procesos

4.1 Identificacion del proceso a mejorar o que agrega valor

El ciclo de mejora continua o PHVA es la herramienta que cominmente se utiliza
para implementar la mejora en los procesos. El ciclo consta de cuatro etapas: planear,
hacer, verificar y actuar. En este caso se ha centrado en los procesos claves, que,
previamente se han establecido en el mapa de procesos, ya que poseen una mayor y directa
incidencia en el trabajo productivo de la empresa.

Se han identificado varias oportunidades de mejora que pueden introducirse
facilmente y obtener buenos resultados con minima inversion de capital. Existen
herramientas de mejora, las cuales pueden ser de analisis y otras, de aplicacion inmediata o
a futuro. A continuacion, se presentan algunas herramientas que permiten observar fallas
dentro del proceso de produccion, al mismo tiempo que muestran soluciones eficaces.
Inicialmente, a partir del uso de herramientas tales como: analisis foda, entrevista a
trabajadores, andlisis de desperdicios e identificacion del layout actual; definiremos la
situacion actual del proceso productivo para después continuar aplicando herramientas de
mejora como: propuesta de mejora de layout, 5’s y tablero Andon; ademads se plantean
recomendaciones generales a alta direccion de como puede mejorar la empresa su proceso

de produccion y su laboratorio.

4.1.1 Analisis FODA
Una vez que se ha establecido nuestro proceso clave de mejora y la variable, es
necesario realizar un analisis FODA del mismo, ya que de esta manera conoceremos la

situacion actual tanto del proceso como de la empresa.
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FODA, que significa: fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas, es una
herramienta que nos permite desglosar los aspectos internos y externos del proceso de
produccion, es una matriz facil y rapida pero un poco basica en analisis, sin embargo, es
muy util para conocer los factores que pueden ser mejorados, eliminados o aumentados en

la empresa Digu B&C.

Tabla 6. Andlisis Foda de la empresa Digu B&C

Andlisis FODA
Fortalezas Oportunidades

Adguisicion de un ERP Ventas a un mercado nacional
Produccién de tipo Flow Shop Lanzamiento de nuevos productos
Productos de primera necesidad Aumento de maquinaria

Debilidades Amenzas
Falta de estudio de mercado Productos similares
Falta de documentacién o registros Pérdida de clientes y proveedores
Limitada capacidad de inversién Pagos retrasados

Fuente: Digu B&C, 2022.

Para la siguiente fase del analisis FODA, se determina un valor de ponderacion para
cada uno de los periodos que lo conforman, los valores asignados estdn en una escala de 1
al 3 siendo 1 el valor con menor actuacion y 3 el de mayor relevancia. En la tabla 7 se
observa cada factor con su respectiva ponderacion, es necesario observar cada detalle que

se presenta.
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Tabla 7. Ponderaciones del andlisis Foda de la empresa Digu B&C.

Andlisis FODA

Fortalezas Oportunidades
Adguisicion de un ERP (3) Ventas a un mercado nacicnal {1)
Produccién bajo pedido (2) Lanzamiento de nuevos productos (3)
Productos de primera necesidad (2) Aumento de maquinaria (1)

Debilidades Amenazas

Falta de estudio de mercado (1) Productos similares (2)
Falta de documentacion o registros (3) Pérdida de clientes y proveedores (3)
Limitada capacidad de inversion (2) Pagos retrasados (2)

Fuente: Digu B&C, 2022.

En la siguiente tabla, se muestra la suma total y porcentajes de cada uno de los

factores analizados.

Tabla 8. Suma y ponderaciones del analisis Foda

Fortalezas Debilidades Oportunidades Amenazas Total
3+2+2=7 1+3+2=6 1+3+1=5 2+3+2=7 7+6+5+7=25
7=28% 6=24% 5=20% 7=28% 25=100%

Fuente: Digu B&C, 2022.

Para finalizar el analisis, es necesario determinar el balance estratégico que nos
permite calcular en qué posicion esta establecida actualmente la empresa Digu B&C y
coémo debe actuar. Es necesario establecer el factor de optimizacion, que debe ser calculado
con la suma de las fortalezas y oportunidades, logrando una visualizacion o posiciéon que
sea favorable segun las ventajas competitivas y posibles escenarios que ayuden a un mejor
rendimiento de la empresa. [gualmente, se necesita realizar el calculo del factor de riesgo,
esto se logra con la suma de debilidades y amenazas, para visualizar y estar preparados ante

escenarios que condicionan a un crecimiento de la organizacion.
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Tabla 9. Factor de optimizacion y riesgo del balance estratégico del analisis foda.

Factor de optimizacién 28%+20%=48%

Factor de riesgo 24%+28%=52%

Fuente: Digu B&C, 2022.

Se puede concluir que se tiene una diferencia de 4 puntos porcentuales entre los
factores de optimizacion y de riesgo, la empresa DIGU B&C debe enfocarse en reducir las
amenazas que son las que le afectan y ponen en peligro un desarrollo 6ptimo empresarial,
necesita generar estrategias en donde se pueda mantener con el riesgo minimo posible,
ademas debe mantener y mejorar sus fortalezas debido a que estas le ayudan a mejorar una

adecuada posicion en el mercado y un crecimiento acorde a los objetivos de la empresa.

4.1.2 Entrevista a los trabajadores

Para poder alcanzar una mejor vision de como se maneja la empresa en su
produccion se hablé directamente con los dos operarios que laboran en la fabrica, pues ellos
son los que tienen incidencia directa con el proceso y se convierten en uno de los actores
principales dentro de este trabajo, siendo de gran ayuda para poder elaborar este proyecto
de titulacion. Se plantearon ocho preguntas, las mismas que fueron solventadas por ellos.

o .Como manejan el aprovisionamiento de materia prima?

La materia prima se adquiere cuando aproximadamente queda poca en bodega en la
produccion normal y se trabaja bajo pedido, cuando es necesario es decir son de improvisto,
siempre en cada pedido los proveedores envian la ficha técnica y ademas se realiza una
prueba de calidad para que ingrese a la bodega, si no cumple las especificaciones

necesarias, existen politicas de devolucion.
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o ,Qué dificultades son las que mas inciden al momento de
produccion de jabon liquido?

Dentro del proceso de produccion de jabon liquido la actividad que més genera
problemas o dificultades en el flujo es el envasado, pues se utiliza una envasadora de
solidos que es manual y tienen una envasadora semiautomatica que trabaja de forma mas
acelerada y mas justa en el peso; pero esta maquina se encuentra fuera de servicio, pues, fue
importada y no tienen un técnico que les pueda calibrar y hacer conexiones de la misma.

El etiquetado también es un problema para la produccion debido a que no existe una
maquina para dicha actividad y se etiqueta de forma manual, lo que significa que no todos
los productos estan siendo iguales lo que perjudica a la estética del producto,
considerandolo no llamativo a mas de generar un desperdicio considerable de etiquetas por
lote de produccion.

o JEn qué se basan para saber cuando hay que producir mas lotes?

Se basan en la experiencia de ventas a clientes frecuentes, no manejan un programa
de produccion, sino que lo hacen segtn las necesidades en bodega, al mes, dos semanas son
de produccion y las otras dos de planificacion. Un estimado es que, cada dos semanas
producen el producto més vendido que es el jabon liquido de 3,875 litros; existen productos
que no estan siendo fabricados pues no existe rotacion de stock como por el ejemplo el
removedor de esmalte y el gel antibacterial.

o ;Llevan un control de las 6rdenes y tienen claro cuantos
productos se encuentran en estado pendiente, en proceso, en esperay

terminadas?
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No, se manejan con 6rdenes que salen de gerencia y se escriben en un pizarrén
blanco que esta en el area de produccion, aqui se apunta lo que se necesita, pero no se
especifica a detalle; la gerencia entrega 6rdenes de produccidon que no se cumplen en su
mayoria al 100% es decir existen veces que no se completa la produccion planificada ya sea
por falta de materia prima o por demoras o retrasos en el flujo de produccion.

Tampoco hay una comunicacion directa con gerencia al terminar la orden de
produccion ni un detalle exacto de todo lo que paso en el proceso productivo.

o JLlevan un control o base de datos de ventas?

Para este apartado no existe registro, por lo que no se puede realizar una prevision
de la demanda, tienen clientes frecuentes y antiguos y no se dan apertura por el momento a
nuevos lugares, en un promedio de dos semanas seria la frecuencia con la que compran
estos clientes.

o ,Realizan algun tipo de mantenimiento en la planta?

Realizan un mantenimiento preventivo, es decir la limpieza de maquinaria y de la
planta son los dias lunes, miércoles y viernes. Existen maquinas que no estan siendo
utilizadas, son tres maquinas que fueron importadas, estas son: una barra transportadora, y
dos maquinas para empacar; la capacidad de la barra transportadora en peso es maximo 5kg
por lo que no es necesaria para los productos que se fabrican, ademas no se utilizan porque
no cuentan con una persona para poder ser calibradas e instaladas en la planta, creando una
pérdida de espacio y dinero que fue invertido en las mismas.

o . Como controlan el inventario?
La empresa adquirié un ERP que por el momento sélo es utilizado para controlar

inventario de producto terminado, mas no de materia prima ni producto en proceso.
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Este ERP no es utilizado para més cosas pues la empresa que vendi6 el mismo no se
ha reportado por temas de capacitacion siendo una perdida mas de dinero pues no existe
respuesta ni fecha de la misma.

o . Qué tipo de riesgos creen que existen en la bodega acerca de la
seguridad de los operarios?

Lo primero es que en toda la planta no existe un control de temperatura, ésta no
deberia superar los 25 grados centigrados pues se almacenan productos que son
inflamables, ademas no se le entrega los debidos equipos de proteccion al personal, lo mas
peligroso es al momento de producir cloro, pues su preparacion conlleva movimientos
corporales de inclinacion hacia un tanque grande en donde existe el riesgo de que se pueda
regar y afectar la salud, especificamente la piel del operario, este mismo producto al
momento de mezclar con el agua se lo realiza con una jarra plastica no apto para el proceso,
creando la imperiosa necesidad de utilizar mascarillas y guantes industriales.

4.3.1 Analisis de desperdicios

Tabla 10. Ficha de anélisis de desperdicios del proceso de produccion

Analisis de desperdicios
Empresa: Laboratorio Digu B&C
Area: Produccion
Desperdicio Ubicacion Observaciones Anexos
Al momento de
fraccionar y pesar
los materiales se
Area de | identificod
fraccionamie | movimientos

Movimientos . .
. . nto y pesado | innecesarios  por
innecesarios
de los | una mala
materiales. organizacion de la

estacion de trabajo
y no esta la materia
prima cerca del drea
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de fraccionamiento
y pesado, estos se
encuentran en la
planta alta.

Inventario

Bodega
producto
terminado.

de

Se localiza todo el
producto terminado
en distintas areas,
no existe un orden
por lo que no se
puede manejar
inventario  exacto
ademas no manejan
un sistema FIFO.

Transporte

Produccion

Se pudo observar
un layout mal
distribuido.

La produccién de
jabdén no se maneja
con un flujo de
produccion que nos
ayude a restar
tiempos, la materia
prima y
herramientas estan
lejos de las
estaciones de
trabajo, al ser el
laboratorio de dos
plantas parte de la
materia prima se
encontraba en la
primera planta y en
la  segunda las
estaciones de
trabajo.




41

Espera

Preparacion
de la mezcla

Preparacion de tex
apén con agua
necesita de 24 horas
para disolverse
bien.

Reproceso

Envasado y
etiquetado

El envasado es el
proceso mas
demorado por lo
que se  puede
considerar  como
cuello de botella,
pues al hacerlo de
forma manual no se
puede controlar el
peso exacto de cada
envase por lo que
cuando no estan del
mismo peso se tiene
que volver a llenar
hasta que sea el
peso necesario 0
vaciar en caso de
estar en exceso de
producto, el peso es
algo necesario y
solicitado por
Arcsa, el etiquetado
también al ser de
forma manual no
todas las etiquetas

se pegan
alineadamente,

algunas se
desperdician al
momento de
sacarlas para

volverlas a poner
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porque estan mal
pegadas, esto
también genera
demora en el
proceso productivo.
Fuente: Digu B&C, 2022.

La ficha utilizada es un andlisis después de la visita, no genera demasiado tiempo de
estudio, Unicamente muestra problemas superficiales no detallados, sin embargo, es de gran
utilidad para generar soluciones rapidas y eficientes.

4.4.1 Layout actual de la empresa

“La distribucion en planta consiste en la ordenacion fisica de los factores y
elementos industriales que participan en el proceso productivo de la empresa, en la
distribucion del area, en la determinacion de las figuras, formas relativas y ubicacion de los
distintos departamentos. El principal objetivo es que esta disposicion de elementos sea
eficiente y se realice de forma tal, que contribuya satisfactoriamente a la consecucion de los

fines fijados por la empresa”. (De la Fuente y Quesada, 2005)



Figura 16. Distribucion actual de la fabrica DIGU B&C planta baja

Fuente: Digu B&C, 2022.
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Figura 17. Distribucion actual de la fabrica DIGU B&C planta alta

Fuente: Digu B&C, 2022.
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4.2 Aplicacion de herramientas de mejoras

4.2.1 Aplicacion de 5’s

“Es un programa de trabajo para empresas y oficinas que consiste en desarrollar
actividades de orden-limpieza y deteccion de anomalias en el puesto de trabajo, que por su
sencillez permiten la participacion de todos a nivel individual o grupal, mejorando el
ambiente de trabajo, la seguridad de las personas, de equipos y la productividad factor
importante de este trabajo”. (Sacristan, 2005)

Las 5’s son cinco principios japoneses cuyos nombres empiezan por Sy que siguen
el mismo direccionamiento que es conseguir una planta de produccion limpia y ordenada,
estos nombres son:

1. Seiri: En donde se trata de organizar todo, separar lo que no sirve de
lo que sirve y clasificarlo

2. Seiton: Significa ordenar, desechamos lo que no sirve y se establecen
normas de orden para cada cosa.

3. Seison: Significa limpiar, realizar limpieza con el fin de que el
operario se identifique con su estacion de trabajo y la maquinaria de la que son
responsables.

4. Seiketsu: O mantener la limpieza, a través de controles establecer
estandares de limpieza, aplicarlos y mantenerlo en un nivel de referencia.

5. Shitsuke: Realizar una inspeccion de manera constante o
estandarizar.

La aplicacion de la herramienta 5°s se vuelve necesaria en la empresa Digu B&C

pues existe desorden en su materia prima, en las herramientas y en las estaciones de trabajo,
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ademas existen productos defectuosos por lo que se propone crear un espacio para los
mismos, fomentando el reciclaje, ya que el objetivo y mision de la empresa es ser
amigables con el medio ambiente y ser socialmente responsables.

Para poder implementar esta herramienta nos basaremos en los tres primeros
principios que son: organizacion, orden y limpieza; como consecuencia los dos siguientes
denominados: estandarizacion e inspeccion, se logran a largo plazo y a través de
capacitaciones con los operarios y sobre todo si la empresa tiene una cultura organizacional
apta para poder alcanzar los mismos.

Tabla 11. Antes y después de las estaciones en la empresa Digu B&C

Antes Después

@0 REDMINOTE S
O Al QUAD CAMERA

| =
3

- -»;’-

@0 REDMINOTE 9
o CAMERA.




@0 REDMINOTEY
QO AI/QUAD CAMERA

Fuente: Digu B&C, 2022.

En las imdgenes se muestra claramente que las estaciones de trabajo y lugares para
colocar materia prima no se encuentran de una manera organizada para que el operario
pueda desempeiiar su trabajo de manera dptima, también podemos observar que la materia
prima no se encuentra marcada para que el operario pueda distinguir de una forma
adecuada. Con lo sugerido, a futuro se podria visualizar mayor organizacion, orden y
limpieza, por lo tanto, los trabajadores tendran mayor facilidad al operar y un mayor
espacio. Lo que implica evitar tiempos innecesarios, perdida de materia prima, accidentes
laborales al momento de producir jabon liquido, esto lo vamos a demostrar mas adelante a
través de una plantilla de analisis de valor agregado.

4.2.2 Tablero Andon

Este tablero cuelga sobre las lineas de produccion para alertar a los supervisores en
caso de problemas. El tablero también indica si la linea se detuvo en forma temporal o no, y
si se encuentra en espera o detenida por problemas internos. Este tablero informa
rapidamente al supervisor de lo que ¢l o ella necesita saber para tomar medidas inmediatas

y posibilita asi que supervisores puedan controlar el area. En el largo plazo también obliga
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a los supervisores que desarrollen contramedidas para problemas recurrentes. (Mishina y
Takeda,1992)

A continuacion, en la empresa Digu B&C se implement6 un tablero Andon sencillo
en un espacio que no estaba siendo utilizado para ningtn beneficio dentro del proceso de
produccion, como podemos ver en las imagenes posteriores, en el andon de la empresa se
colocd de color rojo cuando la orden de produccidn ingrese mediante gerencia para que el
operario sepa que esta pendiente, de color azul cuando esté en produccion, de naranja
cuando se encuentre detenido o en espera el proceso, esto puede ser por algun problema con
la maquinaria, la materia prima o falta de informacién en la orden y por ultimo de color
verde cuando la orden esté terminada y lista para ser almacenada o despachada de la
fabrica.

Para los operarios es de gran ayuda debido a sus jornadas laborales (mafiana y
tarde), esto les ayudara a que sepan que estd pasando con la orden de producciéon y en qué
estado se encuentra.

Figura 18. Tablero sin uso en el laboratorio Digu B&C

Emm—
.

Fuente: Digu B&C, 2022.
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Figura 19. Tablero Andon implementado en el laboratorio Digu B&C

Fuente: Digu B&C, 2022.

4.2.3 Mejora de layout

“La distribucion en planta consiste en la ordenacion fisica de los factores y
elementos industriales que participan en el proceso productivo de la empresa, en la
distribucion del area, en la determinacion de las figuras y formas relativas y ubicacion de
los distintos departamentos. El principal objetivo es que esta disposicion de elementos sea
eficiente y se realice de tal forma, que contribuya satisfactoriamente a la consecucion de los
fines fijados por la empresa”. (Garcia y Quesada, 2005)

A través de un diagrama de espagueti podremos observar y analizar, que, con un
cambio en el layout de la empresa se puede generar menos movimientos innecesarios en el
flujo de produccion, a partir de esto conseguimos restar tiempos siendo una mejora

importante para la organizacion.
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Se observa la distribucion actual de la empresa y la propuesta de mejora con el fin
de lograr un proceso productivo con un flujo mas lineal, constante y rapido.
Diagrama de spaghetti:

Figura 20. Diagrama de spaghetti en distribucion actual de la empresa planta baja

Fuente: Digu B&C, 2022
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Figura 21. Diagrama de spaghetti en distribucion actual de la empresa planta alta

Fuente: Digu B&C, 2022.

1. Recepcion de materia prima

2. Area de materia prima

3. Area de fraccionamiento y pesado
4. Area de preparacion de la mezcla
5. Batidora

6. Batir la preparacion de la mezcla
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7. Control de calidad

8. Envasadora

9. Mesa de trabajo de productos envasados
10. Mesa de trabajo para etiquetado

11. Mesa de trabajo para loteado

12. Bodega para producto terminado

13. Salida de producto

Figura 22. Diagrama de spaghetti en distribucion con mejora de la empresa planta baja

Fuente: Digu B&C, 2022.
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Figura 23. Diagrama de spaghetti en distribucion con mejora de la empresa planta alta

Fuente: Digu B&C, 2022.

1. Recepcion de materia prima

2. Area de materia prima

3. Area de fraccionamiento y pesado

4. Area de preparacion de la mezcla y batir mezcla

5. Control de calidad
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6. Envasadora y mesa para productos envasados.

7. Mesa de trabajo para etiquetar

8. Mesa de trabajo para loteado

9. Estantes de producto terminado

10. Salida del producto

Segun nuestra propuesta de una nueva distribucion de la fabrica podemos observar
que se reducen el nimero de actividades de 13 a 10. En porcentaje este seria el 23.08% de
reduccion en transporte y movimientos, con esta implementacion se logra hacer que las
distancias sean mas cortas en el transporte de materia prima y producto terminado. Como
aclaracion podemos destacar que el flujo de produccion con el nuevo layout serd mas lineal,
constante, Optimo y rapido para los operarios.

4.3 Validacion de mejora

4.3.1 Analisis de valor agregado

Si se acepta que el valor que tiene un producto que recibe un cliente de su proveedor
es el equivalente de la suma de dinero que ese cliente esta dispuesto a pagar a su proveedor,
se puede decir que el valor agregado de un producto es una medida de la diferencia entre
los beneficios y los costos. (Coronel, 2017). Con el resultado de todas las mejoras
implementadas en la empresa, éstas tienen que ser cuantificadas para obtener y entender el
impacto en los procesos. Para un mejor analisis los resultados tendran que compararse entre
la situacion actual con la situacidon con mejora, asi se lograra demostrar la efectividad que
se ha obtenido.

Gracias a esto podemos ayudar para que la alta direccion comprenda y concientice

la importancia de implementar mejoras en los procesos de produccion y demds que tienen
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en la organizacion, con miras al futuro podran aportar econdmicamente con inversiones a
buscar mejorias a largo plazo, en donde, el unico beneficiado es la empresa, ya que
generaria disminucion de tiempo en la produccidn, y un ahorro financiero a mediano y
largo plazo.

Como propone Coronel (2017), el procedimiento metodologico para realizar el
analisis del valor agregado del proceso de produccion es el siguiente:

o Se define sus respectivos tiempos de ejecucion del proceso a estudiar
que es produccion del jabon liquido.

o Se registran los tiempos de ejecucion de las actividades, indicando si
éstas agregan valor para el cliente y/o la organizacion, o no lo agregan.

o Se calculan valores de eficiencia del proceso, mediante el uso de
indicadores denominados: eficiencia del valor agregado, eficiencia total del ciclo de
proceso y eficiencia real de ciclo de proceso.

o Se fomenta una nueva situacién con mejora del valor agregado.

Las siguientes recomendaciones surgieron en la realizacion de este andlisis:

o Todos los tiempos de ejecucion de las actividades,
independientemente de si éstas agregan valor o no deben ser reducidos tanto como
sea posible. Se debe procurar siempre reducir a cero las PIEMA de todas las
actividades sobre todo las esperas.

J Toda mejora del valor agregado se expresa como un incremento de
las cifras de los indicadores de eficiencia del proceso.

eLa eficiencia del valor agregado evalta la relacion entre el tiempo total de

valor agregado del proceso y el tiempo total de no valor agregado.



total de valor agregado del proceso y el tiempo de ciclo del proceso.

e La eficiencia total del ciclo de proceso evalta la relacion entre el tiempo
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e a eficiencia real del ciclo de proceso evalua la relacion entre el tiempo de

valor agregado para el cliente y el tiempo de ciclo del proceso.

e Un reto fijado es alcanzar cifras de al menos el 80% de eficiencia total y al

menos el 25% de eficiencia real, dependiendo del proceso del que se trate y

especialmente en procesos clave.

A continuacion, se observan las siguientes matrices que muestran a los

procedimientos de cada actividad realizada en la produccion de jabon liquido, en la

situacion actual y con la situacion con mejora como mencionamos anteriormente.

Figura 24. Analisis de valor agregado procedimiento para fraccionamiento y pesado de

ingredientes
LABORATORIO DIGU BC - PRODUCEION DE IABON LIQUIDO
Procedinlento para el fracdonamiento y pesado de matera prima ANALSES DEL VALOR AGREGADO
SITUCION ACTUAL W A Tempo STUACION CON NELORA W A Tenpo
N | Adid | W [T P | £ ] A (minos) N | Acidad | W [T P £ [ A (minos)
A A
T ”@ 10 20 30 ! ”“’m 10 00
de producciin de producciin
Preparar Preparar
I 2 2 I 2 10 0
mesa de mesa de
rabafo rabifo
pesado de pesado de
30 30 3 30 30
! ngredintes Ingredintes
Tota Total
Achidades e | 30 60 Achidades e | 30 60
VA )
Total Acidads 6e VA 00 00 w [ w [ o ] Totl Achidads e VA 00 00 0w [ 1w [ o ]
Tempa de o dl proceso TCP 130 Tempo de o dl proceso TCP 100
Tempo de valor agregado TVA 90 Tempo e valor agegado TVA 90
Tiempo de no valor agregado TNVA 40 Tiempo de no vaor agregado TNVA 10
Efenca del vl agregado TVATNVA 2 Efenda del v agregado TVATTNVA 90
Efenca total del ik de poceso TVATCP 692% Efcenda ol dl ik deproceso TVATICP 900%
Efenca real el o de proceso TVACTCP B1% AGTCP > 25 fnca e del o deproceso IVACTCP 00%

Fuente: Digu B&C, 2022.

En el procedimiento de fraccionamiento y pesado de los ingredientes se puede

observar que, con la implementacion de mejoras se redujo 3 minutos el tiempo de ciclo del

proceso y una mejora en la eficiencia real del ciclo del proceso de 23,1% a 30%. Esto se
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debe al uso de la herramienta sencilla pero importante como es las 5’s utilizadas en el area

de fraccionamiento y pesado de los materiales, ademads se colocaron etiquetas a cada

producto para que el operario pueda laborar de una manera mas rapida sin equivocaciones.

Para un pesado ideal en el tablero andon se coloca la orden de produccion y el trabajador

puede hacerlo solo, no necesita esperar de gerencia para saber cuanto es lo que requiere de

materiales para empezar la produccion.

Figura 25. Analisis de valor agregado del procedimiento para preparacion de la mezcla

LABORATORIO DIGU B&C - PRODUCCION DE 1ABON LIQUIDO

|Efidenda real del ddo de proceso TVAUTCP

200%

parala de la mezda de jabon liquido de 3,875 litros ANALISIS DEL
STUACION ACTUAL VA MA Tempo STUACION CON MEIORA VA WA Tiempo
No ‘Adiidad VAC VAD P 1 € ] A (mirutos) No Acthidad VAC VAD P ] E ] A (minutos)
Colocar agua Colocar agua
1 purficada en 150 1 purficada en 75 75
o angue & ngue
= Cohoc
PR sl 50 20 2 ol 50 10
rexapon texapon
Colocar Colocar
3 [agentes 50 20 3 [agentes 50 10
suavizantes suavizantes
Colocar Colocar
4 20 50 10
hidratantes 0 hidratantes
Batlamezca 150 150 40 50 Barlamezca 150 150 20 30
Total Total
Acthidades de | 150 450 Achidades de | 225 375
VA VA
Total Actividades de NVA 00 40 00 10 0w | Total Actividades de NVA 00 20 00 60 [T
[Tiempa de ddo del proceso TGP [ 750 [Tiempa de ddo del proceso TP [ e80
|Tiempo de valor agregado VA | 600 |Tiempo e valor agregado TVA | 600
[ Tiempo de no valor agregado TNVA | 150 |Tiempo de no valor agregado TNVA |80
Eficenda del valor agregado TVATTNVA [ a0 Eficenda del valor agregado TVATTNVA [ s
Eficenda total del dco de proceso TVATTCP | s00% Eficenda total del dco de proceso TVATTCP | ss2%

en su eficiencia real de un 20% a un 33,1% siendo una gran mejora para la organizacion,
esto se debe a la nueva distribucion de layout en la fabrica, la batidora ahora esta cerca del
area de mezclado, no se crean movimientos innecesarios y se logra restar tiempos de
produccion; Ademas, se tiene ahora todos los materiales cerca y marcados ya no hay
tiempo innecesario creado por la mala ubicacion de los mismos.

El tiempo de ciclo se reduce de 75 minutos a 68 minutos.

[VACTCP > 259 Eficiencia real del o de proceso TVAUTCP

Fuente: Digu B&C, 2022.

En el procedimiento de la preparacion de la mezcla se puede observar un aumento

331%




Figura 26. Analisis de valor agregado del procedimiento para control de calidad

LABORATORIO DIGU B&C - PRODUCCION DE 1ABON LIQUIDO

58

para el control de calidad de la mezcla de jabén liquido de 3,875 liros

SITUACION ACTUAL VA A Tiempo SITUACION CON MEIORA VA A Tiempo
No Adhidad VAC VAD P I E M A (mirutos) No Adhidad VAC VAD P I E M A (mirustos)
[ 40 20 10 [ 40 10 05
metro metro
2 [ a0 20 10 PR i 40 10 05
densimentro densimentro
Extraer de Extraer de
3 250ml de la 20 15 3 3 250ml dela 20 10 30
mezcla mezcla
4 Medr Ph 20 20 4 Medr Ph 20 20
Medr Medr
5 densidad 20 20 5 densidad 30 30
Documentar Documentar
6 las medidas 60 10 15 10 6 las medidas 60 05 1.0 05 80
omadas omadas
Total Total
Acthidades de 40 200 Acthidades de 50 210
VA VA
Total Acthidades de NVA 1.0 40 00 50 [ 10 ] Total Actvidades de NVA 05 20 0w [ 30 05
Tlempo de ddo del proceso T(P 350 Tlempo de ddo del proceso TCP 320
Tiempa de valor agregado TVA 240 Tiempo de valor agregado TVA 260
Tlempo de no valor agregado TNVA 1.0 Tlempo de no valor agregado TNVA 60
Eficenda del vaor agregado TVATNVA 22 Eficenca del valor agregado TVATNVA 43
Eficlenda total del dclo de proceso TVATTCP 68.6% Eficlenda total del dcko de proceso TVATCP 81.3%
Eficlenda real del ddo de proceso TVACTCP 114% 'VW(ZS Eficlenda real del ddo de proceso TVACTCP 15.6%

mejora importante, pues en su eficiencia real del proceso obtenemos un incremento de

11,4% a 15,6%, esto lo obtuvimos por la colocacion del pH metro y el densimetro cerca de

Fuente: Digu B&C, 2022.

Para el procedimiento de control de calidad de la mezcla se logra también una

la mezcla, ademas, estan cerca de un lavador y ya no tenemos movimientos de larga

distancia para lavarlos. Las documentaciones de los valores obtenidos por analisis de

muestra se hacen ahora en una carpeta que esté cerca de los equipos, ya no es necesario que

el operario ingrese a la oficina de gerencia en donde esta la computadora, el ingreso de

todos estos datos al sistema se hacen fuera del flujo de produccion.




Figura 27. Anélisis de valor agregado del procedimiento para envasado
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LABORATORIO DIGU B&C - PRODUCCION DE ABON LIQUIDO

Procedimiento para el envasado de jabén liquido de 3,875 litros. ANALISIS DEL VALOR AGREGADO
SITUACION ACTUAL VA WA Tempo STTUACION CON MEIORA VA WA Tiempo
No Acidad VAC VA P ] 3 ] ) (minutos) No Achidad VAC VAO P 1 3 ] A (minutos)
reparar mesa Preparar mesa
de trabajo de trabajo
1 [para coocar 30 30 1 |para cooaar 30 0s
productos productos
envasados emasados
Preparar Preparar
2 |ewsadorade 20 2 [ewsadorade 20
stiidos stidos
Emasar R N - Envasar R R -
3 | 450 450 20 920 3 | 450 450 00 900
Total Tota
Actiidadesde | 450 500 Acthddades de | 450 500
VA VA
Total Actiidades de VA 00 00 W | s | o ] [Total Actidades de WVA 00 0 [ o0 [ o5 [ o0 ]
[Tlempo de ddo del proceso TGP [ 1000 [Tiempo de dido del proceso TGP [ 955
|Tiempo de valor agregado TVA | 950 |Tiempo de valor agregado TVA |50
[Tiempo de no valor agregado TNVA' | |Tiempo de no valor agregado TNVA o5
Eficenda del valor agregado TVATTVA [ 190 [Eficenda del valor agregado TVATTNVA [ 100
Eficenda total el dcko de proceso TVATICP | ssom [Efdenda total del ko de proceso TVATTCP | 995%

|Eficienda real del ddo de proceso TVAC/TCP

45.0%

[VAGITCP > 25 Efienca rea del dco de proceso TVACTC

Fuente: Digu B&C, 2022.

En el envasado, que es el cuello de botella dentro del proceso productivo de jabon

liquido, también se obtiene una mejora en su eficiencia real de 45% a 47,1% esto se debe a

que los envases ahora estan colocados cerca del equipo, antes se encontraban en la primera

planta, es decir lejos de la estacion de trabajo, por lo que, se tenian movimientos

innecesarios ademas de alargar el tiempo de produccion y la envasadora ahora esta

colocada en la mesa de trabajo para los productos envasados, ya no esta alejada de la

misma.

El tiempo de ciclo se reduce de 100 minutos a 95.5 minutos.

Figura 28. Analisis de valor agregado del procedimiento para el etiquetado

LABORATORIO DIGU B&C - PRODUCCION DE JABON LIQUIDO

Procedimiento para el etiquetado de jab6n Biquido de 3,875 litros ANALISIS DEL VALOR AGREGADO
STTUACION ACTUAL VA WA Tiempo SITUACION CON MEIORA VA WA Tiempo
No Actidad VAC VAD P ] 3 ] ) (minutos) No Acidad VAC A P ] € ] A (minutos)
Preparar mesa
Teparar mesa .

1 y 0
de trabsjoy 80 30 LI vy 80 10 9
etiquetas
Preparar ol Prepararel

g [umemce 60 50 30 y  [memce 0 15 10 85
etiquetas etiquetas
necesarias necesarizs

= 200 200 A (e 200 200
productos productos
Toal Total
Achidadesde | 200 40 Actiddadesde | 200 340
VA VA
Total Actividades de NVA 00 50 0w | 60 [ o0 | Total Actividades de NVA 00 15 | 00 | 20 | o0 |

[Tiempo de dido del proceso TP [ _e50 [Tiempo de dido del proceso TCP [ 515

|Tiempo de valor agregado TVA | 540 [Tiempo de valor agregado TVA | 540

|Tiempo de no valor agregado TNVA | 10 [Tiempo de no valor agregado TNVA | 35

Eficenda del valor agregado TVATTNVA [ a9 Eficenda del valor agregado TVATTNVA [ 154

Eficenda total el dco de proceso TVATTCP | &% Eficenda total el dico de proceso TVATTCP | 939%
[ [

[Eficienc real del dido de proceso TVACTCP

308%

[VAGTCP > 259{ Eficlenda real del ddo de proceso TVAUTCP

Fuente: Digu B&C, 2022.



Para el proceso de etiquetado se logra un aumento de 30,8% a 34,8% en su

eficiencia real y también se obtiene un tiempo de ciclo menor de 65 minutos a 57.5
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minutos, esto debido a que las etiquetas ahora se encuentran cerca de la mesa de trabajo y

estan ordenadas segun productos y con esto el operario no se demora en buscar las mismas,

ademas en la orden de produccion que se coloca en el tablero andon ya se establecen

cuantas se van a utilizar y cuantas mas debe tener por errores que se dan en el proceso.

Figura 29. Analisis de valor agregado del procedimiento para el loteado

LABORATORIO DIGU B&C - PRODUCCION DE JABON LIQUIDO

ANALISIS DEL VALOR AGREGADO

Procedimiento para el loteado de jab6n liquido de 3,875 litros
VA WA

Eficlenda total del dclo de proceso TVATTCP

923%

SITUACION ACTUAL Tempo SITUACION CON MEIORA VA WA Tiempo
No Achidad VAC VA0 3 1 € ] ) (minutos) No Achidad VAC VAO P T E ] A (minutos)
Preparar Preparar
1 | maquina 100 50 1 maquina 100 20
codicadora codicadora
Codifcar Codifcar
productos productos
sequn nurero sequn nurero
de lote, fecha R de lote, fecha
2 %0 2 LI 2 %
elaboracién, elaboracién,
iocha de iecha de
caducidad caducidad
Total Total
Actiddadesde | 250 350 Acthddades de | 250 350
VA VA
Total Acthidades de NVA 00 00 50 00 0w | Total Acthidades de NVA 00 | 00 | 20 | o0 [ o0 |
[Tiempo de ddo del proceso TGP [ 650 [Tiempo de ddo del proceso TGP [ &0
[Tempo de valor agregado TVA | 600 [Tiempo de valor agregado TVA | 600
[Tiempo de no valor agregado TNVA' | 50 |Tlempo de no valor agregado TNVA | 20
Eficlenda del valor agregado TVATTNVA [ 120 [Eficienca del valor agregado TVA/TNVA [ 300
| I
[ [

|Efcenca real del dco de proceso TVACTCP

385%

[Eficenda total del dicko de proceso TVATTCP

968%

[VAC/TCP > 259 Efcienda real del dco de proceso TVACTCP

403%

En este procedimiento de loteado o codificacion de los productos obtenemos un

Fuente: Digu B&C, 2022.

aumento de 38,5% a 40,3%, es una mejora importante que se nota en el tiempo de ciclo del

proceso pues de 65 minutos ahora se realiza en 62 minutos, esto debido a la nueva

propuesta de distribucion, antes existia una demora por el transporte de estacion a estacion

de trabajo.
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Figura 30. Anélisis de valor agregado del procedimiento para el almacenado y despachado

LABORATORIO DIGU B&C - PRODUCCION DE JABON EmDO
Procedimiento para el almacenado y. de de 3,875 litros ANALISIS DEL VALOR AGREGADO
STUACION ACTUAL VA WA Tempo ‘STUACION CON MEIORA VA WA Tiempo
No Acthidad VAC VAD P [ 3 ] A (dias) No Acthidad VAC VAD P 1 E ] A (diss)
ngresar enel ngresar enel
sistema sistema
1 1 20
productos 20 productos
terminados terminados
Jmacenar @macenar
2 producto 100 10, 0 50 2 [produco 100 10 30 20
terminado terminado
Aev P
3 evisar croen - 3 evisar crden -
de despacho de despacho
Despachar Despachar
4 [producios 10 10, 50 4 [productes 10 10 30 2
sequn la orden sequn la oréen
ngresar enel ngresar enel
sistema sistema
20
productos 20 productos
de
Total Total
Acthidadesde | 200 20 Achidadesde | 200 20
VA VA
Total Actividades de NVA 0.0 0.0 0.0 100 [ 50 | Total Actividades de NVA 0.0 00 00 | 60 20 |
[Tiempo de ddo del proceso TGP [ 600 [Tiempo de ddo del proceso TGP [ s
|Tiempo de valor agregado TVA | 450 [Tiempo de valor agregado TVA | 450
|Tempo de no valor agregado THVA 150 |Tempo de no valor agregado THVA 80
Eflenda del valor agregado TVATTNVA [ 30 Efenda del valor agregado TVATTNVA [ 56
Efidenda total del dcko de proceso TVATTCP | 750% Efenda total del dcko de proceso TVATTCP | 849%
| Eflenca real del ddo de proceso TVAC/TCP | 333% [vac/TeP > 259 Eficendia real del dido de proceso TVAC/TCP | 37%

Para el ultimo procedimiento del proceso de produccion que es el almacenado y

Fuente: Digu B&C, 2022.

despachado obtenemos una mejora, en su eficiencia real del proceso de 33,3% a 37,7% esto

debido a que ahora se almacena en un solo lugar los productos terminados, lo que facilita la

salida del producto, por lo que antes teniamos movimientos innecesarios en el flujo de

produccion; en el almacenado y despachado, redujimos un tiempo de ciclo de 60 minutos a

53 minutos.

4.4 Recomendaciones propuestas para mejorar el proceso de produccion

Después de realizar visitas in situ a la empresa Digu B&C, se lleg6 a la conclusion

que existen situaciones que dificultan al momento del proceso de produccion, y, ademas, en

algunos casos ponen en riesgo la salud de los operarios, la gerencia decidid perfeccionar los

cambios propuestos debido a que no se necesita un alto capital de inversion, a mas de

optimizar de manera notable la produccion de todos sus productos que son ofertados en el

mercado en la actualidad.

A continuacion, se explica las mejoras realizadas a beneficio de la organizacion:
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1. Al momento de la produccion de cloro, la preparacion de la mezcla se
da de manera inadecuada, pues el producto de la empresa es cloro al 5% por lo que
se tiene que mezclar con agua para llegar a ser Optimo para su uso, el mismo que
estd en tanques ubicados en el area de materia prima, no tiene una llave para que
pueda ser liberado solo lo necesario para la produccion, por lo que tiene el operario
que virar el tanque poniendo en riesgo su salud, pues es pesado y el cloro que se
utiliza es dafiino para la piel, si llega a tener contacto con el mismo, se propone
instalar llaves a los tanques de cloro y que éstos estén colocados en lugares que
tengan una altura adecuada.

2. Las etiquetas que se utilizan son de un material de papel por lo que se
dificulta y atrasa el proceso de etiquetado, pues es dificil retirarlo y se vuelve
demorado, ademds que no ayuda a ser un producto llamativo en su envase, se
recomiendo buscar otro proveedor de etiquetas que aporten valor al producto.

3. La implementacion de ventiladores o extractores de olor es necesario,
segun los operarios los olores por locales cercanos a la planta de producciéon son
molestos al momento de trabajar, ademas de los quimicos utilizados el olor que
provocan no tiene una fuga de escape.

4. La adquisicién de equipos de proteccion personal industrial, pues la
materia prima debido a sus componentes quimicos puede ocasionar problemas de
salud a los operarios.

5. La planta de produccion al tener materia prima y productos que son
inflamables no contaba con un control de temperatura del ambiente, es por esto que
se implement6 un medidor de temperatura y un registro diario de control para evitar

riesgos a la empresa y a sus funcionarios.
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Figura 31. Implementacion de controlador de temperatura en la fabrica Digu B&C

Fuente: Digu B&C, 2022.

6. Al momento de mezclar el cloro, el alcohol y el agua en el tanque, previo a
su envasado, se lo realiza de forma manual, como lo muestra en la figura 31, poniendo
en riesgo la salud y ocasionando un contratiempo ergondmico al operario, por lo que se
propone adquirir un mezclador manual de acero inoxidable, siendo también un riesgo la
calidad del producto, puesto que la jarra plastica que se utiliza puede dejar residuos en

la mezcla.
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Figura 32. Propuesta de mejora para la preparacion de la mezcla de cloro clean

Fuente: Digu B&C, 2022.

7. Es necesario colocar tablas de referencias de medidas en todas las estaciones
para que el operario pueda realizar su trabajo de manera eficaz, en las iméagenes se
demuestran algunas de las tablas que fueron acopladas para alcanzar lo planificado,
como, por ejemplo: referencia de pH y pesos referenciales por producto.

Figura 33. Implementacion de tablas de referencias de pH y peso.

Fuente: DiguB&, 2022. ”

8. Mejorar el area de envasado, ya que aqui se encuentran las cuatro
envasadoras de sélidos y liquidos que tiene la empresa, ubicados en una mesa de

plastico que ocasiona riesgos de accidentes por caidas, ademas, se propone construir un
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mesoOn que contenga un puesto fijo que facilite el trabajo y de esta manera también se
podria prevenir accidentes.

Figura 34. Evidencia para la mejora de estacion de trabajo para envasadoras

Fuente: Digu B&C, 2022.
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Conclusiones

El proyecto de titulacion logra cumplir con los objetivos planteados, lo primero fue
determinar la situacion actual de la empresa, mediante el uso de algunas herramientas
aprendidas en clases. Se identifico que la empresa tenia muchas falencias en su proceso
productivo, especificamente en la produccion de jabon liquido, los movimientos y
desperdicios eran muy grandes, motivo por el cual la empresa no se enfocaba en mejorar
los mismos.

Esto da lugar a la elaboracién de un modelo exitoso de gestion, que, aplicado al area
de produccion, dio lugar al mejoramiento de una propuesta enfocada a la innovacion y
perfeccionamiento de sus productos, con la ayuda de fichas y diagramas, lograra resultados
exitosos para el beneficio de su nicleo empresarial, lo cual conllevaria a perfeccionar su
produccion.

La gerente acept6 el plan de mejoras, y se pudo implementar la propuesta de forma
sencilla y sin mucha inversion, sin embargo, se plantean algunas hipdtesis de mejores
propuestas, que seran analizadas, pues requieren una alta inversion de capital y sus
resultados son a largo plazo, por lo que debe existir un monitoreo constante de cada una de
las areas.

Se aplico 5’s en la fabrica, tomando en consideracion los tres primeros pasos que se
encuentran conformados por lo siguiente: ordenar, organizar y limpiar, los mismos que
fueron de gran ayuda, puesto que se encontré muchos movimientos innecesarios lo que
genera que parte del tiempo sea desperdiciado en el flujo de produccion debido a la
desorganizacion y desorden.

También se adecud una mejora de la distribucion fisica de la fabrica, debido a que

no existia un flujo lineal y constante, ya que, como al inicio se mencion6 se encontraban las
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estaciones y las areas de trabajo mal ubicadas, ocasionando retrasos y algunas
complicaciones; a partir de esto se logro reducir movimientos del operario y se resto el
tiempo de ciclo del proceso.

Un tablero andon fue implementado en el laboratorio para poder seguir en tiempo
real las 6rdenes de produccion, con esto el gerente sera capaz de actuar eficazmente ante
cualquier retraso en la misma. Asi, conocera lo que pasa y lo que se estd haciendo, ademas
al ser dos operarios podran saber lo que tienen que hacer sin necesidad de alguna
explicacion.

El plan de mejora fue validado a través de una matriz de analisis de valor agregado,
en donde se identificd dentro de los procedimientos actividades que no generaban valor
alguno, debido a los problemas de la empresa, es este caso, el transporte innecesario. Se
pudo validar la mejora en los tiempos con indicadores basados en porcentajes con un factor
total de 5.21% de mejora, también se logré reducir el tiempo de ciclo del proceso de
produccion de jabon liquido en 43 minutos.

En general se puede concluir que la empresa necesita un monitoreo constante en sus
procesos de produccion para poder implementar mejoras y poder ser mas competitivos,
ademas de una mejor comunicacion dentro de la organizacion, se identifico junto con
gerencia que mediante sencillas herramientas aplicadas se pueden obtener grandes cambios

sin necesidad de una gran inversion de recursos econdmicos.
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Recomendaciones

Cumpliendo con los objetivos planteados del presente proyecto de titulacion, se
recomienda ofrecer capacitaciones a gerencia y encargados de produccion de temas como:
gestion por procesos, mejora continua y utilizacion de herramientas lean manufacturing que
brinden ayuda a la empresa para un desarrollo 6ptimo.

Del mismo modo, es recomendable un modelo de gestion por procesos, por lo que
coadyuvaria a la empresa, debiendo ejecutarse lo mas pronto posible para que en un futuro
se puedan lograr los objetivos planteados. El modelo propone mejoras, encuadrado en la
linea de produccion, que a futuro pudieran ser observadas y tomadas como punto de partida

para otros procesos con problemas en la empresa.
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