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RESUMEN
En la actualidad las empresas ecuatorianas se enfrentan a una guerra de precios y
calidad en el mercado, haciendo que cada vez sea mas competitivo y por ende dificil de
incursionar en é€l. Por tal motivo, el presente trabajo titulado “Modelo de kaizen para la

optimizacion del proceso productivo de la empresa “Impored”™, tiene como objetivo
plantear un modelo ajustado a la estructura de esta organizacion que le permita optimizar
recursos productivos y disminuir costos de produccién excesivos, dando como resultado
una empresa con ventaja competitiva y con un adecuado funcionamiento. Es por ello que
se desarroll6 un modelo de mejoramiento continuo basado en la gestién por procesos y
en la metodologia PHVA, que gracias a sus herramientas (diagrama causa-efecto,
diagrama de flujo, 5 S", analisis de valor agregado y hoja de verificacion) permitira

encontrar falencias y dar posibles soluciones en el proceso productivo de Impored.



ABSTRACT

This work entitled -"Kaizen model for optimizing the production process at [mpored
Compény”, aims to present a proposal adjusted to the structure of this organization, enabling
to optimize production resources and reduce excessive production Costs, s0 as to turn it into a
company with competitive advantage and appropriate operation. This model is based on
management by processes and PDCA (Plan-Do-Check-Act) methodology. Its tools (cause-
effect diagram, flowchart, 5 §’, value-added analysis and checklist) will be used to find flaws

and possible solutions within the production process of Impored Company,

Lic. Lourdes Crespo

Dpto. Idiomas



INTRODUCCION

Impored, esta actualmente posicionada como una empresa productora, comercializadora
e importadora que ofrece productos textiles para el hogar, cumpliendo a cabalidad y con
profesionalismo las necesidades y expectativas de sus clientes y siempre ofreciendo un
excelente precio de venta por sus productos.

La actividad industrial textil en Ecuador remonta desde la época de la colonia, con el paso
del tiempo esta se ha ido diversificando debido a que en la actualidad se utilizan varios
tipos de fibras para la confeccion de diferentes tipos de prendas. Las provincias que
tienen mayor actividad dentro de esta industria son: Pichincha, Imbabura, Tungurahua,

Azuay y Guayas.

Impored, siendo un empresa orientada a la produccién textil y a la comercializacion de
productos de lenceria para el hogar, tiene una buena participacion en el mercado,
especialmente en la provincia del Azuay, si bien es cierto cumple con los objetivos que se
propone, es posible que esté descuidando una buena oportunidad de mercado nacional e

incluso el internacional.

El incremento de la demanda en los dltimos afios ha ocasionado que la empresa crezca
de manera rapida pero desordenada, lo que ha originado que la misma genere gran
cantidad de desperdicios y por lo tanto tenga pérdidas econdmicas, financieras y
operativas. Es por ello que, por medio de este trabajo de titulacion, se procedera a
analizar las principales causas del problema y proponer un modelo de Kaizen para la

optimizacion de los recursos productivos, que se ajuste a la estructura de la empresa.



CAPITULO |
GENERALIDADES DE LA EMPRESA

1.1 Introduccioén

El presente capitulo tiene como finalidad conocer las generalidades de la empresa y los
datos de desperdicios que se analizaran Unicamente en el area productiva. En el primer
punto se comprendio la historia de Impored, estructura organizacional, distribucion de la
planta y la informacion general de la empresa. Posteriormente se desarrolld diversas
técnicas de investigacion cientifica, como: observacion, entrevista y encuesta, las cuales
permitieron recopilar datos de desperdicios generados en el proceso productivo de

Impored.

1.2 Historia de Impored.

La empresa Impored, esta legalmente constituida desde 1993, en la ciudad de Cuenca-
Azuay, de la mano de la familia Peralta, siendo actualmente el Econ. René Peralta el
gerente general de la misma. Impored en sus inicios se dedic6 a comercializar sabanas y
edredones, sin embargo, con el tiempo, la empresa se ha visto en la necesidad de ser
productora, comercializadora e importadora de lenceria para el hogar, la misma que

comprende edredones, sabanas, manteleria, toallas, etc.

La parte administrativa de la empresa comparte las mismas instalaciones con la planta de
produccién, la primera se encuentra en la planta baja y la segunda en la planta alta.
Produccién cuenta con la infraestructura adecuada para la realizacién de los productos y

la materia prima que se utiliza es adquirida a proveedores chinos.

La demanda se ha incrementado en los Ultimos afios haciendo que la empresa tenga
mayor posicionamiento en el mercado azuayo, y por ende, que la organizacion crezca y

mantenga relaciones comerciales a nivel internacional.

1.1.1 Misién

La declaracion de la mision de la empresa Impored es la siguiente:

Lograr una relacion de confianza mutua con nuestros clientes que requieran de productos

para el hogar y de alta calidad, a precios competitivos.



1.1.2 Visién

La visién de la empresa Impored es:

Ser una empresa lider en la industria textil, innovadora y creativa. Asi mismo, lograr
consolidar a la empresa a nivel nacional y conseguir mas relaciones comerciales

internacionales en un periodo de 3 afios.

1.1.3 Objetivos

La declaracion de objetivos de la empresa Impored son los siguientes:

e Ser una empresa generadora de empleo.

e Ser una de las empresas textiles mas reconocida a nivel nacional.
e Posicionarse dentro de la industria textil a nivel internacional.

e Estar a la vanguardia de la moda.

¢ Brindar elegancia, comodidad y estilo.

1.2 Estructura Organizacional

La estructura organizacional de la empresa Impored fue analizada a través de un
organigrama, un plano de distribucion de la planta productiva e informaciéon general de la

empresa.

1.2.1 Organigrama

La estructura organizacional de Impored se detallard a continuacion por medio del
organigrama de la misma en donde, se identificod los distintos niveles jerarquicos que se

encuentran conformados en la empresa.



Gréfico No.1: Organigrama.
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Elaborado por: Bravo Mayra, Carrién Eliana.

A través del organigrama se pudo determinar que Impored maneja una estructura
organizacional vertical, en donde se identificé que los mandos altos estan conformados
por el Gerente, Asistente de Gerencia, Asesorias (legal, auditoria) y Contralor; en los
mandos medios estan los gerentes de produccion, ventas, compras Yy finanzas; finalmente

en los mandos bajos se encuentran los vendedores, contadores, despachadores, etc.

1.2.2 Plano de distribucion de la planta productiva de Impored.

El plano de distribucién de la planta consiste en realizar un esquema que muestre la
forma en la que se encuentran organizadas fisicamente las distintas areas de la planta en
la empresa.



Grafico No. 2: Plano de distribucién de la planta productiva.
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Elaborado por: Bravo Mayra, Carrién Eliana

El plano de distribucién de la planta productiva de Impored se desarroll6 a partir de la
técnica de observacion, permitiendo conocer de manera detallada la secuencia por la que
pasa la materia prima. La secuencia comienza por la bodega de los materiales, seguido
del area de cortado, cocido, planchado, empaquetado y finalizando esta secuencia en la

bodega de productos terminados.

1.2.3 Informacién general de la empresa.

Impored se encuentra ubicada en la zona urbana de la ciudad de Cuenca,
especificamente en las calles Remigio Crespo Toral y Santa Cruz. La empresa esta

distribuida en la planta baja con oficinas de administracién en donde laboran 3 empleados



y en la planta alta se encuentra el area de produccion en donde trabajan 22 operarias. Al

afo facturan un aproximado de $700.000 délares.

1.3 Datos de Desperdicios de Impored.

En primer lugar, se tomara la definicion de desperdicios o muda, término que utiliza
Masaaki Imai, creador de la metodologia Kaizen, para definir cualquier actividad que no

agregue valor.

En segundo lugar, se establecieron métodos adecuados que permitieron determinar de
manera clara y precisa cuales son los desperdicios generados en el proceso productivo y

los motivos que los desencadenan.

En investigacion cientifica se pueden utilizar varios tipos de instrumentos para recopilar
informacién. Los instrumentos en mencién son principalmente: el cuestionario, la
entrevista, la observacion, los test, los inventarios, el sociograma (gréaficos o herramientas

para determinar las relaciones sociales), etc. (Garcés, 2000).

En el presente trabajo se utilizaron los instrumentos de: observacion, entrevista y

encuesta para facilitar la recoleccion de datos de desperdicios de la empresa Impored.

1.3.1 Observacion.

“Esta técnica consiste en observar atentamente el fendmeno, hecho o caso, tomar
informacion y registrarla para su posterior andlisis. La observacion es un proceso
fundamental de todo proceso investigativo; en ella se apoya el investigador para obtener

el mayor numero de datos” (Leiva, 2001).

Por lo antes mencionado, se puede entender que la observacion es un instrumento muy
atil al momento de obtener informacién sobre los desperdicios generados en un proceso

productivo.

Para obtener datos de desperdicios en Impored, se procedié a realizar un recorrido dentro
de la planta productiva de la empresa, en el que se observo el personal que labora en la

planta, los diferentes tipos de materiales, el nUmero de maquinas y espacio fisico.

A continuacion se detallara los distintos tipos de desperdicios que se identifico gracias a

este método:



a. Inadecuada distribucién de las maquinas utilizadas en el area de cocido.

b. Exceso de desperdicios (retazos de tela) generados en el area de cortado, debido
a gue no existen depdsitos de residuos soélidos ni la optimizacién de la tela en el

momento de marcar y cortar.
c. Falta de coordinacion con el personal.

d. Incorrecto almacenamiento del producto terminado debido a que se lo ubica de
manera desordenada en la bodega.

e. No existe supervisor de bodega para controlar la entrada de materia prima.

f. Exceso de consumo de energia eléctrica a causa de que las maquinas

permanecen prendidas asi no se estén utilizando en ese momento.
g. No existe produccién en linea.

h. Falta de medidas estandares que facilite a las obreras cortar la tela de manera

correcta.

i. Uso de planchas domésticas inadecuadas para el proceso productivo que se
desarrolla.

j.  Mal empaquetado del producto terminado.

k. Embalaje de productos duplicados.

1.3.2 Entrevista.

La entrevista es una técnica que consiste en realizar oralmente una serie de preguntas
por parte del entrevistador y que deben ser respondidas por parte del entrevistado, esta
técnica es considerada como una conversacion formal entre dos personas con la finalidad

de obtener informacion del entrevistado.

“Mediante la entrevista puede crearse un ambiente de confianza donde el entrevistado
puede sentirse mas comodo para responder, especialmente si el entrevistador es habil y
hace aparecer como una simple conversacién con su interlocutor. Asi mismo puede el
investigador orientar al entrevistado tantas veces cuantas sean necesarias”. (Garcés,
2000).



A continuacion se describe la entrevista realizada al Econ. René Peralta, gerente general

de Impored.

1.

¢ Considera usted que Impored necesita realizar cambios en sus procesos
productivos para obtener mejores beneficios en términos econdmicos y de

productividad?

Considero que los procesos actuales se pueden mejorar con la ayuda y
compromiso de las operarias, pues depende de ellas que el trabajo marche bien;
ademas he considerado comprar nuevas maquinas overlock que facilite a las

operarias su trabajo.

Indique el tipo y la cantidad de residuos que se generan en su proceso
productivo.

Al momento de elaborar todos nuestros productos se generan varios tipos de
desechos, tales como: retazos de tela, hilos, arandelas.

La cantidad que se generan de los mismos no son contabilizados por la empresa
debido a que no existe supervisor en esta area.

¢La planta productiva de la empresa se conserva limpia y ordenada?

El area de produccion se limpia todas las noches antes de la salida de las

operarias, de ellas depende tener un lugar limpio donde trabajar.

¢Usted ha escuchado hablar sobre la metodologia Kaizen y sus beneficios?

No, en lo absoluto.

¢ Respecto a que temas Impored realiza capacitaciones a su personal?

Se realizan capacitaciones de higiene y seguridad laboral.



6. ¢Se apagay se desenchufan todos los equipos que no se estén utilizando en

la planta productiva?

Se los prende en la mafiana al momento de comenzar a laborar y se apagan todos

al finalizar la jornada de trabajo.

7. ¢Se colocan los residuos sélidos en los sitios destinados para la

recoleccion?

Se los coloca en fundas plasticas negras y se los deja a las afueras de la planta
productiva para que los recoja la EMAC (Empresa Publica Municipal de Aseo de

Cuenca).

En la entrevista realizada al Econ. René Peralta los aspectos mas importantes que dio a
conocer son: personal capacitado en términos de seguridad e higiene, futura adquisicion
de maquinas de coser overlock, informé que la maquinaria permanece conectada durante
toda la jornada de trabajo, residuos soélidos almacenados en fundas plasticas y
recolectados por la EMAC (Empresa Publica Municipal de Aseo de Cuenca), su falta de

conocimiento sobre la metodologia kaizen.

1.3.3 Encuesta

En la encuesta se realiza una serie de preguntas sobre problemas de diferente indole.
Este instrumento se realiza por escrito tanto las preguntas como la contestacion de las

mismas.

“Generalmente la encuesta se utiliza para averiguar actitudes mediante las preguntas
habilmente dirigidas. Al formular preguntas especificas sobre tal o cual acontecimiento

permite que las respuestas tengan objetividad” (Garcés, 2000).
e Poblacion y muestra

Las encuestas se aplicaron a las 22 operarias que trabajan en la planta de la empresa
analizada, en este caso por ser un nimero pequefio se tom6é como muestra la misma

poblacion.



e Disefio de la encuesta

Para poder disefiar el presente cuestionario se identificaron factores que influyen en la
situacion actual de la empresa con respecto a su productividad: desperdicios, mano de

obra no especializada e insuficiencia de maquinaria.

Las preguntas del cuestionario fueron estructuradas en base a preguntas cerradas
pluricotdmicas con opcién Unica y multiple respuesta (Ver Anexo 2).

e Hallazgos de la investigacion

A continuacion se detallara los resultados obtenidos de la encuesta realizada a las

operarias.
1. (Cudl es su conocimiento sobre la metodologia kaizen?

Esta pregunta se formul6 con el objetivo de comprender el nivel de conocimiento de las
operarias sobre la metodologia Kaizen.

Tabla No. 1: Conocimiento sobre la metodologia Kaizen

_ _ _ Porcentaje
Opciones | Frecuencia | Porcentaje
Acumulado.
Total 0% 0%
Parcial 0% 0%
Minimo 9% 9%
Nulo 20 91% 100%
Total 22 100%

Elaborado por: Bravo Mayra, Carrion Eliana.

De acuerdo a la tabla No. 1 se ha podido determinar que de 22 operarias, el 9% tiene
conocimientos minimos sobre la metodologia Kaizen y el resto nunca ha escuchado
hablar sobre este tema, por lo que seria necesario que la empresa imparta charlas sobre
este método.
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2. Sefale cada que tiempo usted recibe capacitaciones por parte de la empresa.

La siguiente pregunta tiene como finalidad conocer cada que tiempo las operarias de
Impored reciben capacitaciones.

Tabla No. 2: Tiempo en el que se recibe capacitaciones por parte de la empresa

Opciones Frecuencia| Porcentaje Porcentaje
Acumulado.
Trimestral 0 0% 0%
Cuatrimestral 0 0% 0%
Semestral 0 0% 0%
Anual 22 100% 100%
Nunca 0 0% 100%
Otros 0 0% 100%
Total 22 100%

Elaborado por: Bravo Mayra, Carrién Eliana.

Como resultado a esta pregunta se pudo determinar que las operarias reciben
capacitaciones anualmente.

3. Seleccione los elementos que considera usted poseen falencias dentro del

proceso productivo.

En esta pregunta se busca conocer los elementos que poseen falencias dentro del
proceso productivo segun la opinién de las operarias, en la pregunta las operarias marcar

mas de una opcion.
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Tabla No. 3: Elementos que poseen falencias dentro del proceso productivo.

_ _ | Porcentaje
Opciones Frecuencia|Porcentaje

Acumulado.
Recursos Humanos 5 9% 9%
Recursos Materiales 14 26% 35%
Magquinarias y equipos 20 37% 72%
Métodos de trabajo 15 28% 100%
Total 54

Elaborado por: Bravo Mayra, Carrién Eliana.

Se obtuvo como resultado un total diferente a la poblacion que es de 22 operarias debido

a que en esta pregunta las encuestadas podian escoger varias opciones, los elementos

que las operarias consideran que poseen mayores falencias son: maquinarias y equipos

(37%), seguido de métodos de trabajo (28%) y recursos materiales (26%).

4. ¢Qué proceso productivo de Impored considera usted que se debe tratar con

mayor rapidez?

Esta pregunta tiene como objetivo determinar el proceso que se debe atender con mayor

rapidez en la empresa Impored.

Tabla No. 4: Proceso productivo que se debe atender con rapidez en Impored.

_ _ _ Porcentaje
Opciones Frecuencia|Porcentaje
Acumulado.
Proceso de cortado 16 73% 73%
Proceso de cocido 0% 73%
Proceso de planchado 9% 82%
Proceso de empaquetado 4 18% 100%
Total 22 100%

Elaborado por: Bravo Mayra, Carrién Eliana.
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Los procesos que se deben atender con mayor rapidez son el de cortado, empaqguetado y
planchado respectivamente, que de acuerdo a los criterios de las encuestadas son en los
que mas irregularidades existen debido a que en el proceso de cortado se generan la
mayor cantidad de residuos sélidos (tela, hilo, arandelas), seguido de planchado y

empagquetado que son los procesos en donde se generan arrugas en los productos.
5. ¢Cémo considera usted la distribucidén de las maquinas en la planta productiva?

La finalidad de esta pregunta fue conocer la opinidbn que tienen las operarias sobre la

distribucion de las maquinas en la planta productiva.

Tabla No. 5: Distribucion de las méquinas en la planta productiva.

_ . . Porcentaje
Opciones Frecuencia Porcentaje
Acumulado.
Excelente 0 0% 0%
Buena 5 23% 23%
Regular 10 45% 68%
Mala 7 32% 100%
Total 22 100%

Elaborado por: Bravo Mayra, Carrién Eliana.

Se determin6 que de las 22 encuestadas, el 45% consideran que la distribucién de las
maquinas en la planta es regular, el 32% la consideran mala y el resto estima que la

distribucion de las mismas es buena.

6. ¢ En qué estado cree usted que se encuentran las maquinas que funcionan en la

planta?

El objetivo de la siguiente pregunta fue determinar la condicién fisica en la que se

encuentran las maquinas de acuerdo al criterio de las encuestadas.
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Tabla No. 6: Condiciones de las maquinas para la elaboracion de productos.

, _ _ Porcentaje
Opciones Frecuencia| Porcentaje
Acumulado.
Excelente condicion 18 82% 82%
Buenas condiciones 4 18% 100%
Malas condiciones 0% 100%
Pésimas condiciones 0 0% 100%
Total 22 100%

Elaborado por: Bravo Mayra, Carrién Eliana.

El 82% de las operarias opinaron que las maquinas para la elaboracion de los productos
que ofrece Impored se encuentran en excelentes condiciones y solo un 18% consideraron

que estan en buenas condiciones.

7. ¢Cuales son los materiales que considera usted se desperdician mas en la

planta?

A través de esta pregunta se buscO conocer cudles son los materiales que producen
mayores indices de desperdicio dentro del proceso productivo de Impored. En esta

pregunta las operarias pueden marcar mas de una opcion.

Tabla No. 7: Desperdicios en el proceso productivo de Impored.

Opciones Frecuencia|Porcentaje Porcentaje

Acumulado.
Tela 22 63% 63%
Hilo 2 6% 69%
Elasticos 7 20% 89%
Energia eléctrica 3 9% 97%
Agua 1 3% 100%
Total 35 100%

Elaborado por: Bravo Mayra, Carrién Eliana.
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De la tabla anterior se puede expresar que segun el criterio de las operarias el material

que mas se desperdicia en el proceso productivo es la tela con un porcentaje del 63%.

8. ¢Coémo considera usted la distribucién de la planta productiva?

Con esta pregunta se conocié los criterios de las operarias a cerca de la distribucion de la

planta productiva de la empresa Impored.

Tabla No. 8: Distribucidén en la planta productiva.

_ _ _ Porcentaje
Opciones | Frecuencia | Porcentaje
Acumulado.
Excelente 0 0% 0%
Buena 23% 23%
Regular 13 59% 82%
Mala 4 18% 100%
Total 22 100%

Elaborado por: Bravo Mayra, Carrién Eliana.

Se concluye que el 59% considera que la distribucion de la planta es regular, el 23% la

consider6 buena y el 18% la estim6 mala.

1.4 Conclusioén

Al finalizar este capitulo se comprendié todo lo relacionado con la empresa, a que se
dedica, los productos que elabora, el personal que labora en la planta asi como los cargos

gue desempefian.

Se pudo recolectar los datos de desperdicios a través de la aplicaciéon de diversas

técnicas de investigacién cientifica como lo es, la observacién, entrevistas y encuestas.

En la técnica de observacion se pudo determinar que la distribucion de la planta y de las
magquinarias es mala, que existe desperdicio de tela en exceso, no existe produccién en

linea y sobre todo no hay supervisores que controlen esta situacion.

A través de la técnica de la entrevista realizada al Econ. René Peralta, gerente general de
Impored, se pudo conocer que las maquinarias permanecen encendidas por largos

periodos de tiempo sin ser utilizadas, que se realizan capacitaciones de higiene y
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seguridad laboral y que no conoce sobre la metodologia kaizen pero que le interesaria
mejorar el proceso productivo de la empresa que él dirige y optimizar tiempo, recursos

humanos, materiales y econémicos.

Asi mismo, a través de las encuestas realizadas a las operarias de la planta productiva se
conocié su opinibn con respecto a los procesos que sigue Impored, en donde se
determiné que la mayor parte de desperdicios se generan en el proceso de cortado, los
elementos que tienen mas falencias son los materiales y equipos y que la distribucién de
la planta y maquinara es regular.
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CAPITULO II

ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL DE IMPORED.

2.1 Introduccioén

En el presente capitulo se analizara la situacion actual de Impored, en donde se
describiran los distintos subprocesos por los que pasa la materia prima hasta su
transformacion en producto terminado, esta descripcién se fundamentara en el flujograma
de la empresa; asi mismo se identificara, clasificard y analizara los diferentes tipos de
residuos que se generan dentro de la planta productiva, lo que esta sustentado en la
recopilacion de datos de desperdicios realizada en el capitulo uno.

2.2 Descripcién de los procesos productivos dentro de la planta

Toda empresa posee uno 0 mas macroprocesos, en el caso de Impored el macroproceso
es el de confeccionar lenceria para el hogar para finalmente comercializarla a nivel
nacional e internacional, el cual esta conformado por los procesos de: ventas, compras,
finanzas y produccién. En el presente trabajo se estudiara el proceso de produccion de

Impored en el que existen los subprocesos de cortado, cocido, planchado y empaquetado.

Para poder describir el proceso productivo de Impored, se ha visto necesario conocer de
manera detallada el proceso de fabricacion de los diferentes productos y maquinaria

utilizada.

El proceso productivo de Impored se lo detallara a través de un flujograma de la empresa
y de la descripcion de cada uno de los subprocesos a seguir para la transformacién de la

materia prima en producto terminado.

2.2.1 Tipos de productos

A través de la técnica de observacion se pudo identificar los distintos tipos de productos

qgue conforman la lenceria para el hogar que elabora la empresa Impored.
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Tabla No. 9: Tipos de productos.

Tipo o )
Tipo de
nombre del
empaque
producto

Séabanas

Almohadas

Peluche

Almohadas

Plumon
Fundas

Colchas o
Plasticas

Edredones

Protectores de

Colchén

Cortinas

Toallas

Elaborado por: Bravo Mayra, Carrién Eliana.

Se pudo determinar que Impored produce los siguientes tipos de lenceria para el hogar:
almohadas, sabanas, colchas, edredones, protectores de colchdn, cortinas, toallas y todos

estos productos son empacados en fundas plasticas.

2.2.2 Equipos utilizados en el proceso

En el siguiente cuadro se indica el nombre de las diferentes maquinas que Impored utiliza
en su proceso productivo, la capacidad expresada en las siguientes unidades de medida:
PPM (puntadas por minuto) y Kg (kilogramos), el nimero y el afio de fabricacion de dichas

maquinas.

18



Tabla No. 10: Maquinaria.

Capacidad

PPM( puntadas
por minuto) y Afio de fabricacién
Nombre de maquinaria |Kg (kilogramos)| Unidades de la maquinaria

Kansai special recubridora

wx-8803f 6000 PPM. 1 2012

Juki recta ddI-8700 5500 PPM. 4 2012

Jontex jt-6012 6000 PPM. 1 2012

Pegasus overlok cw562n-
01gb

6000 PPM. 1 2012

Brother s-75502-3 5500 PPM. 1 2011

Plancha industrial 33y los 106 kg. 1 2014

Juki overlok mo-6716s 7000 PPM. 2 2012

Pegasus recubridora 7500 PPM. 1 2011
m732-38

Elaborado por: Bravo Mayra, Carrion Eliana.

Se pudo observar que Impored tiene 11 maquinas de coser en su proceso productivo, las
cuales en promedio tienen una capacidad de 6500 PPM (puntadas por minuto) y una
plancha industrial que en la actualidad se encuentra averiada. De acuerdo al Econ. René

Peralta, gerente general de Impored, las maquinas fueron adquiridas de fabrica.
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2.2.3 Flujograma del proceso productivo de Impored

A continuacion se presenta detalladamente el proceso productivo que Impored realiza
para la obtencién de sus productos (sabanas, edredones y lenceria para el hogar), a
través de un flujograma. Este instrumento, segun Guillermo Gomez, en su libro
Planeacion y Organizacion de Empresas, es un diagrama que expresa graficamente las
distintas operaciones que componen un procedimiento, estableciendo su secuencia
cronologica (Gomez, 1994).

Grafico No. 3: Flujograma.

Inicio

Realizar hoja de
pedido materia y
prima.

Recepcidén de
materia prima

Devolucion de
materia prima

Cortar tela

Coser tela

Colocar vuelos y
arandelas

Cortar hilachas

Maquina de
coser overlock

Planchar

v

Empaquetar

\ t S
-

Fin

1. Hoja de pedido de materia prima
2. Comprobante de recepcidon de materia
prima.

Elaborado por: Bravo Mayra, Carrion Eliana.
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En el flujograma de Impored se puede apreciar cada una de las actividades y los
subprocesos de: cortar, coser, planchar y empaquetar que se llevan a cabo dentro de la
planta productiva de Impored para obtener el producto final, el cual sera comercializado a

nivel nacional e internacional.

2.2.4 Descripcion del proceso productivo de Impored

Todas las empresas que se dedican a la produccién poseen distintas areas en las que se

llevan a cabo los subprocesos que transforman la materia prima en productos terminados.

Para poder realizar la descripcion del proceso productivo de la empresa se procedié a
elaborar un flujograma en donde se pudo observar e identificar cada uno de los
subprocesos y actividades que realiza Impored para la obtencién de la lenceria para el
hogar. A continuacion se describe de manera detallada y con el apoyo de imagenes para

facilitar su comprension.
e Subproceso 1: Cortado

Al comenzar el dia cada una de las operarias es responsable de elaborar la cantidad de
productos requerida por el gerente general de Impored, en base al volumen de ventas de

la empresa.

En este subproceso dos operarias son las encargadas de trasladar los rollos de tela

necesarios desde bodega de materias primas hasta el area de cortado.

Gréfico No. 4: Subproceso de cortado: recibir materia prima.

Fuente: Empresa Impored.

Tomado por: Carrion Eliana.
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En la imagen se muestra el momento en que las operarias reciben los rollos de tela para
su posterior traslado al area de cortado. Se procede a cortar la tela segun las medidas
establecidas por cada producto que se fabrique, entre estos, las sabanas, edredones y

demas articulos de lenceria para el hogar.

Grafico No. 5: Subproceso de cortado.

Fuente: Empresa Impored.
Tomado por: Carrion Eliana.
En la imagen se puede observar el momento en que la tela esta siendo cortada por parte
de la operaria, debido a que este subproceso se lo realiza de manera manual.

e Subproceso 2: Cosido.

Después de cortar la tela se procede a llevar los cortes hacia el subproceso de cosido en
donde se realizan las costuras tanto para la sdbana, sobresabana, edredones,
almohadones y demas lenceria, siendo las operarias responsables de cada uno de los
juegos elaborados en el dia. En este subproceso se utilizan las maquinas de coser

overlock.
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Gréfico No. 6: Subproceso de cosido.

Fuente: Empresa Impored.

Tomado por: Bravo Mayra.
La imagen muestra el momento en que la operaria procede a coser la tela. Luego de
haber cosido cada uno de los juegos de sabanas, edredones y demas lenceria para el
hogar se deberd colocar los vuelos y arandelas para cada uno, las operarias lo realizan
dando pequefias puntadas con la maquina de coser overlock, lo que les da un estilo

diferente. Finalmente, se procede a cortar el exceso de hilo.
e Subproceso 3: Planchado.

A continuacion se debe proceder a planchar los productos terminados y doblarlos,

procurando que los mismos no se arruguen.

En este subproceso se pudo observar que las operarias utilizaban planchas domésticas

debido a que la plancha industrial estaba averiada.

Grafico No. 7: Subproceso de planchado.

Fuente: Empresa Impored.

Tomado por: Carrion Eliana.
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En el grafico numero 7 se muestran los productos planchados y doblados.
e Subproceso 4: Empaquetado.

Finalmente, se procede a introducir ya sean las sdbanas, edredones o lenceria para el
hogar en fundas plasticas especiales para cada uno de los productos.

Grafico No. 8: Subproceso de empaquetado.

Fuente: Empresa Impored.

Tomado por: Carrion Eliana.

La imagen muestra el producto empaquetado y listo para su comercializacién.

2.3 Identificacién y analisis de los desperdicios dentro de la planta

A continuacién se identificara, clasificard y analizara los diferentes tipos de desperdicios
generados en el proceso productivo de Impored, asi como las causas que los originan y
los subprocesos o0 momentos en los que se generan. Ademas se propondra alternativas
para disminuir la cantidad de desperdicios, aumentar la eficiencia productiva y reducir

riesgos ambientales.

2.3.1 Identificacién de desperdicios generados en el proceso productivo de Impored

A través de las técnicas desarrolladas en el capitulo anterior se pudo determinar cuales
son los desperdicios y en que subprocesos o momentos se generan. Los desperdicios

mas relevantes identificados son:

a. Retazos de tela, desperdicio que es generado en el subproceso de cortado, debido
a personal no especializado y falta de medidas estandares que facilite a las

obreras cortar la tela de manera correcta.
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b. Desperdicio de energia eléctrica, generado en el subproceso de cosido y
planchado debido a que las maquinas permanecen encendidas durante toda la
jornada laboral, asi no se estén siendo utilizadas en ese momento, lo que

ocasiona pérdidas econdmicas para la empresa.

2.3.2 Clasificacion y andlisis de residuos dentro del proceso productivo de Impored

Los residuos segun su composicion se clasifican en: solidos, liquidos y emisiones
atmosféricas. En el caso de la planta productiva de Impored se pudo determinar que
existen residuos sélidos y emisiones atmosféricas de energia, los cuales se explicaran

detalladamente a continuacién.
e Residuos solidos del proceso productivo

Los residuos sélidos no peligrosos son cualquier tipo de productos residuales, restos o
basuras no peligrosas generados por actividades cotidianas y originados por personas
naturales o juridicas, publicas o privadas (Normas de calidad ambiental para el manejo y

disposicién final de los desechos sdélidos no peligrosos, 2003).

En Impored se compra mensualmente un aproximado de 1000 metros lineales de tela
para la elaboracion de sus productos. A continuacién se muestra el tipo de residuo sélido,

su origen y la cantidad que se genera de manera mensual.

Tabla No. 11: Registro de residuos sdlidos en la planta productiva de Impored.

_ Costo original de  |Cantidad
Tipo de . N .
No. 1 _ Origen adquisicion del periodo de
Residuo , .
residuo tiempo
Rollos de tela 320 metros
Retazos _ .
1 enteros para la [Sin costo. lineales de tela
de tela. y
produccion. mensual.

Elaborado por: Bravo Mayra, Carrion Eliana.

De acuerdo al registro de residuos solidos se determiné que el proceso productivo de
Impored genera alrededor 320 metros lineales de retazos de tela al mes y no se da ningin
tipo de tratamiento, es decir, no se recicla ni se reutiliza, siendo considerado para la

empresa un elemento inservible. Este dato se lo obtuvo a través de una conversacion con
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las obreras y el gerente general que indicaron que se utilizan mensualmente alrededor de
17 rollos de tela de 60 metros lineales cada uno, en metros serian 1020 metros lineales de
tela, de los cuales segun las medidas estandares de los productos que se fabrican se
utiliza aproximadamente 700 metros lineales y el resto se los considera desperdicios
debido a que esta cantidad no forma parte de los productos elaborados, que en este caso

es el 32% de tela desperdiciada.

Segun el Ministerio del Ambiente del Ecuador existen 4,06 millones de toneladas métricas
al afio de residuos soélidos y se estima que para el afio 2017 Ecuador generard 5,4
millones de toneladas métricas anuales de estos residuos, por lo que se requerira de un

plan de manejo integral de residuos sélidos (Ministerio del Ambiente del Ecuador, 2014).

Segun el Ing. Wilfrido Bermeo, jefe de desechos soélidos de la EMAC (Empresa Publica
Municipal de Aseo de Cuenca), los desperdicios de tela generados en Impored son
desechos sélidos no peligrosos que deben ser almacenados en fundas negras o de
cualquier otro color excepto roja, verde y azul debido a que estas se destinan para
residuos peligrosos, organicos y de reciclaje inorganico respectivamente, las mismas que
deben ser ubicadas en las afueras de la planta los dias Martes, Jueves y Sabados para
gue sean recogidas por los recolectores de la EMAC designados a ese sector.

Los edificios, establecimientos comerciales, industriales, de servicios y otros similares que
generen cantidades significativas de residuos y desechos sélidos deberan disponer de un

lugar apropiado para el almacenamiento de los mismos.

El destino final que tiene este tipo de residuos, es el relleno sanitario Pichacay, que esta
ubicado en la parroquia Santa Ana, a 21 kildbmetros de la ciudad de Cuenca. Los
generadores de residuos son responsables de los mismos, asegurandose gue su destino
final sea el adecuado, o de lo contrario seran sancionados con multas que van desde los
10 a 100 ddlares independientemente de los costos de intervencion y reparacion que

serén cobrados con el 30% de recargo.
e Emisiones atmosféricas de energia del proceso productivo

Se entiende como emisiones atmosféricas a la contaminacion en el aire de materias o
formas de energia que impliquen riesgos graves para las personas y bienes, algunos

pudiendo afectar a la visibilidad y emitiendo olores nocivos para la salud.
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En el caso de Impored el desperdicio de energia eléctrica no implica dafios colaterales a
la salud de la personas ni de los bienes que posee la empresa, pero si pérdidas

econdmicas debido al mal uso de la misma.

Segun las técnicas utilizadas anteriormente para la recoleccion de datos de desperdicios
se pudo identificar que la empresa posee grandes cantidades de desperdicios de energia
debido a que las maquinas permanecen encendidas por largos periodos de tiempo sin ser

utilizadas
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Para mejor entendimiento sobre el desperdicio energético de la planta productiva de Impored se desarrollara una tabla en la

que costa el consumo por hora de cada maquina y el desperdicio que genera cada una de ellas, expresado en Kilovatios (kw).

Tabla No. 12: Registro de consumo de energia eléctrica en la planta productiva de Impored.

Consumo kw/h

Consumo kw/h

Consumo kw por

Nombre de _ total por numero | ~ | Consumo real en | Pérdida por no
o Unidades de cada jornada de trabajo )
maquinaria o de o en kw/dia. uso en kw/h
maquina. o diaria.
maguinas
Kansai special
recubridora wx- 1 0,55kw 0,55 4,4 2,2 2,2
8803f

Juki recta ddI-8700 4 0,40kw 1,6 12,8 9,6 3,2
Jontex jt-6012 1 0,55kw 0,55 4,4 3,3 11

Pegasus overlok
1 0,40kw 0,4 3,2 2,4 0,8

cw562n-01gb
Brother s-75502-3 1 0,40kw 0,4 3,2 2,4 0,8
Plancha 1 1kw 1 8 2 6

Juki overlok mo-

2 0,40kw 0,8 6,4 4,8 1,6
6716s
Pegasus
recubridora m732- 1 0,55kw 0,55 4.4 2,2 2,2
38

TOTAL 17,9

Elaborado por: Bravo Mayra, Carrion Eliana.
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Para realizar el célculo de los desperdicios se procedid a identificar el consumo en kw/h
de cada una de las maquinas, seguido de eso se multiplico por el total de maquinas de
ese mismo tipo o marca, en la siguiente columna se multiplico el valor obtenido en la
anterior columna por el total de horas que la maquina permanece encendida en el dia,
luego de eso se calculé el valor real de kw que se utilizan en el dia para la produccion,
este calculo se lo obtuvo a través de la técnica de la observacion, en donde se pudo
determinar el tiempo real que las operarias utilizan las maquinas para la produccion y
finalmente se restd las columnas de consumo kw por jornada de trabajo diaria
correspondiente a 8 horas y consumo real en horas por dia, dandonos como resultado la
pérdida de energia eléctrica por no uso de 17,9kw que expresado en ddlares seria
$108,49.

Por otro lado, la conversién de procesos basicamente manuales en procesos accionados
por energia y las tecnologias de consumo de energia, contribuyeron significativamente a
la aceleracion de la degradacién del medio ambiente que se ha convertido en la marca del

desarrollo industrial.

2.3.3 Alternativas de mejoramiento en el proceso productivo

A continuacion se enumerara algunas alternativas para disminuir desperdicios y costos

innecesarios dentro de la planta, ayudando a mejorar el proceso productivo de Impored.

1. Eliminar o minimizar la generacion de residuos sélidos capacitando al personal sobre

buenas practicas de operacioén.

2. Mejorar la distribucién de la planta para disminuir tiempos y recorridos innecesarios.
3. Realizar un control de procesos para evitar productos defectuosos.

4. Crear una nueva linea de productos reutilizando los retazos de tela.

5. Disminuir el consumo de energia realizando charlas o capacitaciones de informacion

para el ahorro energético.

6. Realizar registros mensuales del consumo de energia eléctrica y disefiar medidas

correctivas que permitan ahorrarla.

7. Realizar mantenimiento preventivo a la maquinaria para evitar el consumo excesivo de

energia.
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8. Fijarse objetivos de reduccion de residuos sélidos a través del registro de cantidades y

costos de los mismos e incentivar al personal para que alcancen estos objetivos.

9. Ubicar depésitos de residuos solidos en el area de cortado para evitar que el area de

trabajo permanezca desordenada.
10. Realizar convenios con empresas dedicadas a la reutilizacion de telas.

11. Contratar a personal especializado en gestion de la calidad para mejorar la

productividad y disminuir desperdicios generados en el proceso productivo.
12. Usar focos ahorradores para disminuir el consumo de energia eléctrica.
13. Dar mantenimiento al cableado de energia eléctrica.

14. Utilizar un programa o software de optimizacion de la materia prima para generar

menos desperdicios.

2.4 Conclusioén

En el presente capitulo se identificaron y describieron cada uno de los subprocesos que
se realizan en el proceso productivo de Impored, para ello se determind los tipos de
productos, maquinaria y se elaboré un flujograma para identificar los subprocesos de

cortado, cosido, planchado y empaquetado.

Se determiné que los mayores desperdicios que se generan en el proceso productivo son
de tela y energia eléctrica, ademas se los clasific6 en dos tipos de residuos: sélidos y
emisiones atmosféricas de energia respectivamente, para poder proponer alternativas que
permitan reducir los desperdicios, mejorar el proceso productivo de Impored y por ende

reducir costos.

Asi mismo, se realiz6 una entrevista al Ing. Wilfrido Bermeo, jefe de desechos sélidos de
la EMAC, el cual recomendd que los desechos generados por la empresa deberian ser
reutilizados para una nueva linea de productos y recolectados de forma adecuada para

que reciban tratamiento por parte de la EMAC.

Finalmente, se investigd en la normativa y ordenanzas ambientales sobre el trato que
reciben los desechos solidos en Ecuador, con dicha informacién se logré proponer varias
alternativas de minimizacion de desperdicios, entre las mas importantes se encuentran:

capacitacion al personal de Impored para la concientizacion de ahorro energético y la
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utilizacion de medidas estandares para elaborar los productos, ademas contratar a

personal especializado en el area de control de calidad.
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CAPITULO 1Il

METODOLOGIA KAIZEN

3.1 Introduccion

En este capitulo se conocera aspectos generales sobre la metodologia Kaizen como:
definicion, historia, caracteristicas, beneficios de la aplicacion, sistema que la conforma y
la justificacion de su uso, con la finalidad de tener una idea clara y detallada sobre esta
metodologia, lo que facilitara la realizacion de la propuesta del modelo Kaizen para la

optimizacion del proceso productivo de la empresa Impored.

3.2 Definicion de Kaizen

De acuerdo a Masaaki Imai, Kaizen significa mejoramiento continuo en la vida personal,
familiar y de trabajo; si este término es aplicado al lugar de trabajo, Kaizen significa
mejoramiento continuo, en el que se involucra a todos, tanto a gerentes como a

trabajadores por igual (Imai, 2001).

Es decir, Kaizen es un sistema de mejoramiento continuo que tiene como finalidad hacer
funcionar a la empresa de manera arménica, sistematica y con un enfoque humanista que
consiste en que todas las personas contribuyan a mejorar su lugar de trabajo o0 Gemba
que segun Masaaki Imai, es el lugar de accién en el que se va a llevar a cabo la mejora
continua, con el objetivo de superar a la competencia en niveles de calidad, productividad,

costos y plazos de entrega.

Masaaki Imai, creador del libro “Kaizen la clave de la ventaja competitiva japonesa”, ha
ayudado a mas de 200 compafilas no japonesas y de coinversion a reformar su

organizacion e introducir los métodos japoneses de administracién Kaizen (Imai, 2001).

3.3 Historia de Kaizen

A finales de la segunda guerra mundial Japén era un pais devastado debido a la escasez
de recursos naturales, energia eléctrica, alimentos, materia prima, que eran esenciales
para la supervivencia tanto humana como del pais. Debido a esta situacion, la industria
japonesa no era competitiva a nivel internacional, porque sus productos eran de mala

calidad y disefio, por ende a ningun pais le interesaba adquirirlos (Imai, 2001).
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En el afio de 1949 se credé una organizacién llamada JUSE (Unién Japonesa de
Cientificos e Ingenieros), su objetivo era desarrollar una metodologia basada en control
de calidad para revivir la industria japonesa. El doctor Wiliam Edwards Deming
considerado el padre de la tercera revolucion industrial o la revolucién de la calidad,
propuso anular las jerarquias y promover el liderazgo dandole mas respeto e importancia
al trabajador. En el afio de 1950 Deming fue invitado por la JUSE logrando que
implementaran la calidad total (CTC), usando el llamado circulo de Deming (PHVA) que
consiste en: planificar, hacer, verificar y actuar, y ademas, la implementacion del control

estadistico de procesos (Imai, 2001).

En 1954 Joseph M. Juran, gurl de la calidad fue invitado por el JUSE para dar
conferencias en JapOn sobre costos de calidad junto con Kaoru lIshikawa, quien
contribuyd con el diagrama de causa y efecto, también conocido como el diagrama de
pescado o diagrama de Ishikawa, ademas dio a conocer sobre los circulos de calidad y

las siete herramientas basicas del CTC (Imai, 2001).

Con los aportes que dieron estos gurus y promotores del éxito del Japén, se pudo crear
una nueva metodologia denominada Kaizen para mejorar el sistema empresarial y

reconstruir su industria, siendo esta la clave del cambio para la mejora continua.

Es por ello que Kaizen es una metodologia utilizada como un enfoque de mejora continua
a nivel mundial, proporcionando ventaja competitiva a todas aquellas compafiias que
adoptan esta estrategia para enfrentarse a retos y anticiparse a los cambios. Las
compafiias japonesas han disefiado con éxito, fabricado y vendido productos competitivos

utilizando la estrategia de Kaizen (Imai, 2001).

3.4 Caracteristicas de Kaizen
A continuacién se muestra varias caracteristicas que ayudaran a comprender mejor la

metodologia Kaizen (Leén, 2012).

v' Busca la colaboracion de todas las personas que forman parte de la empresa
debido a que si se trabaja en equipo compartiendo conocimientos y experiencias

se podra lograr el mejoramiento constante de la empresa.
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v Todas las actividades que realiza la empresa deben estar sustentadas en
procesos que permitan un control adecuado y seguimiento Optimo para el
desarrollo de la metodologia.

v Un evento Kaizen es un esfuerzo concentrado, orientado hacia el trabajo en
equipo, con el objetivo de mejorar rapidamente el rendimiento de un proceso.

v Kaizen propone el uso de técnicas sencillas de gestion de la calidad en lugar de
técnicas sofisticadas o de tecnologia avanzada.

v Es un esfuerzo constante no so6lo para mantener los estandares de calidad y
productividad, sino para mejorarlos.

v' Esta metodologia propone la utilizacién sistematica de actividades e instrumentos
para incrementar los niveles de rentabilidad de las empresas.

v' Se da gran importancia a la gestion eficaz del tiempo debido a que es uno de los
activos de la empresa que no se puede recuperar y una mala planificacion
conlleva a una pérdida de tiempo irrecuperable, repercutiendo negativamente en

los beneficios de la empresa (Rojo, 2013).

3.5 Beneficios de la aplicacion de la metodologia dentro de la industria textil.

Son multiples los beneficios que se logran al aplicar una estrategia de Kaizen dentro de la
organizacion, ya que esta filosofia de mejoramiento continuo permite alcanzar una mayor
productividad y calidad, sin efectuar una inversion considerable de capital (Yonque,
Garcia, & Raez, 2002).

A continuacion se mostraran algunos de los beneficios de la aplicacién de la metodologia
Kaizen que permiten mejorar el proceso productivo de las empresas textiles. Entre los

principales beneficios tenemos:

v' La implementacién de la metodologia Kaizen en una industria textil ayuda a que
tanto gerentes como operarios mejoren el funcionamiento de la organizacion y de
la planta productiva, proporcionando ventaja competitiva en precios, calidad e
innovacién sobre empresas rivales que no utilizan esta estrategia.

v Las empresas textiles se caracterizan por generar excesivas cantidades de
desperdicios sean estos solidos, liquidos y emisiones atmosféricas durante la

elaboracion de sus prendas. A través de la metodologia Kaizen los empleados
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trabajan en conjunto para establecer estandares y estrategias que ayuden a
reducir estos desperdicios y por ende a mejorar la rentabilidad de la empresa.

v' Con el método kaizen se genera aumento de la productividad, debido a que esta
metodologia propone no solamente mejorarla en funcién de las operaciones, sino
también trabajar en conjunto con todas las areas que conforman la empresa.

v" Productos de mejor calidad y disefio, debido a que la metodologia Kaizen obliga a
estandarizar los procesos, condiciones de trabajo, materiales y equipos, métodos,
procedimientos, conocimientos y habilidades que permitan obtener resultados
consistentes y eficientes para la organizacion.

v" Minimizacion de costos en la produccién, ya que el sistema de mejora continua
Kaizen busca gestionarlos a través de la deteccién, prevencién y eliminacién del
uso excesivo de recursos materiales y humanos.

v' Clientes satisfechos, porque se ofrecen productos y servicios de mejor calidad
basados en la filosofia que propone Kaizen sobre “hoy mejor que ayer, mafana
mejor que hoy”.

v' Se desarrolla el concepto de responsabilidad, debido a que esta metodologia no
solamente propone establecer objetivos y politicas sino que impulsa el
cumplimiento de los mismos.

v' Mejora el clima laboral e incrementa la satisfaccion y motivacion a todo el personal
de la empresa, porque establece métodos de trabajo practicos y sencillos en los
gue todos puedan contribuir a la mision de mejoramiento constante. Ademas que
el personal es la clave del mejor desarrollo de los procesos.

v' Capacidad para competir en los mercados globalizados, ya que esta metodologia
trabaja con sistemas de calidad total proporcionando productos de buena calidad y
a precios accesibles al mercado.

v' Logra una mayor fluidez en los procesos, a través del empleo del minimo
inventario, lo que consiste en eliminar el exceso de materia prima en bodega que
no genera ningun valor agregado sino ocasiona dafios y deterioro en los
materiales utilizados en el proceso productivo. Por ejemplo: tela amarillenta y

polillada en bodega.

3.6 Sistemas que conforman Kaizen

La metodologia Kaizen abarca la esencia de todas las practicas administrativas exclusivas

del Japdn y que alcanzaron fama mundial por la ayuda que ha brindado a las compafiias,
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cambiando su forma de pensar y orientAndolas hacia el proceso y desarrollo de
estrategias que aseguren el mejoramiento continuo y la inclusion de las personas de
todos los niveles organizacionales. El mensaje de la estrategia de Kaizen es que no debe
pasar un dia sin que se haya hecho alguna clase de mejoramiento en alguin lugar de la
compaifia (Imai, 2001).

Esta filosofia se la implementa a través de varias técnicas que han sido utilizadas por
empresas a nivel mundial para hacer posible la mejora continua, con compromiso y
disciplina por parte de todos los miembros de la organizacién. A continuacién se

describiran los principales sistemas que la conforman:

Gestion de calidad total.

Sistema de produccion justo a tiempo (JIT).
Mantenimiento productivo total (TPM).
Despliegue de politicas.

Sistema de sugerencias.

SN NN NN

Actividades de grupos pequenos.

3.6.1 Gestion de calidad total

Cuando hablamos de gestién de calidad no solo nos referimos al control de calidad del
producto sino a cumplir con las expectativas de todos los grupos de interés involucrados
para que se sientan satisfechos con el producto o servicio brindado y al mejoramiento del
desempefio administrativo en todos sus niveles, es decir, a gestionar adecuadamente la
reduccién de costos, mejoramiento productivo, nuevos productos y a cumplir con los

plazos de entrega y de produccion.

Una adecuada gestién de la calidad se ocupa de desarrollar los productos y servicios que
necesitan los clientes y llevar acabo los procesos adecuados para que el producto sea de
calidad, innovador y cuenten con un adecuado disefio. Ademas, se debera realizar
control de calidad sobre los posibles errores que se puedan dar en los procesos
evaluandolos y tomando las medidas necesarias para corregirlos como: la elaboracion de
proyectos de mejora, capacitaciones y motivaciones al personal que sea responsable de

la implementacién de dichos proyectos (Imai, 2001).
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A continuacién se observara la trilogia de Juran como mecanismo para realizar gestién de

calidad dentro de la organizacion.

Grafico No. 9: Trilogia de Juran.

Planificacion

. [

Mejora “ k Control

Elaborado por: Bravo Mayra, Carrién Eliana.

Planificacién, control y mejora constituyen la llamada trilogia de Juran que como se puede
observar, se encuentran interrelacionadas y como mecanismo de retroalimentacién se
encuentra el aprendizaje. Para que esta trilogia se pueda llevar acabo es necesario el
compromiso de los directivos de la organizaciéon. Los efectos positivos al aplicarla son:
incremento de ventas, mayor posicionamiento en el mercado y satisfaccion del cliente
(Giugni, 2009).

Entre las principales caracteristicas de la calidad total tenemos:

v' Mayor control de los errores que suceden en los procesos.

v' Colaboracion total por parte de la directiva de la empresa para mejorar la calidad y
productividad.

v Productos conforme con las necesidades del cliente.

v' Cumplimiento de plazos de entrega y de produccién.

3.6.2 Sistema de produccion justo atiempo

El sistema justo a tiempo tuvo su origen en el afio de 1976, a raiz de la segunda crisis
mundial del petréleo, en la que los japoneses buscaron mejorar la flexibilidad de los

procesos fabriles descubriendo que la empresa Toyota Motor Company de Japon utilizaba
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un sistema de produccién para mejorar las actividades u operaciones de la empresa
(Monden, 2012).

En la actualidad es conocido como sistema de produccion Toyota, siendo una filosofia
industrial enfocada a proporcionar a las empresas una ventaja competitiva sostenible en
el mercado y a producir en el momento que se requiere los productos, reduciendo
desperdicios o actividades que no agreguen valor basandose en que el proceso debe ser
continuo, oferta igual a demanda y minimizacién de la necesidad de almacenaje debido a
que las existencias minimas llegan justo a tiempo para reponer el material antes utilizado.
A continuacién se mostrara una imagen en la que se puede observar la forma clara en la

que funciona el sistema justo a tiempo (Villasefior & Galindo, 2007).

Gréafico No. 10: Esquema de un sistema justo a tiempo.

Se programan lotes pequefios

(Programa Maestro) E,quema de un
14 =T % Sistema Justo a Tiempo

_l_

ﬁ“ ) Control

Proceso

Produccmn

Apoyo del Personal

Minimo desperdicio %
" Bl :M/

Tiempo minimo de Almacenaje
P d Ventas

Fuente: (Carriéon, 2013).
El sistema justo a tiempo presenta las siguientes caracteristicas:

v Uso de células de manufactura en la produccion.
v Proceso continuo no por lotes.

v Capacitacion y especializacion del personal.

v Niveles de inventarios bajos.

v' Mejora continua.
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Segun Pierre Béranger, autor del libro “En busca de la excelencia industrial’, los
beneficios que conlleva la implementacion del sistema justo a tiempo dentro de las

empresas son:

v" Reduccion de costos innecesarios debido a la disminucion de materiales,
almacenaje y recursos humanos.

v’ Eficiencia del manejo de materiales y costos de operacién de maquinaria
debido al uso de células manufactureras.

v Menores tiempos de entrega en la fabricacion.

v Minimizacion de la ineficiencia por sobreproduccion.

v' Mayores utilidades y rendimiento sobre la inversion (ROI) a través de la
reduccién de costos, inventarios y mejoras en la calidad.

v' Aumento de productividad porque se reduce el tiempo de produccion.

3.6.3 Mantenimiento productivo total =-TPM-

El TPM o mantenimiento productivo total tuvo su origen en Japon gracias al Japan
Institute of Plant Maintenance (JIPM). Este sistema se lo cred para eliminar las llamadas
seis grandes pérdidas de los equipos y facilitar la implementacion del sistema justo a

tiempo.

Esta filosofia tiene como objetivo eliminar o disminuir las pérdidas ocasionadas en la
produccién debido a los equipos, es decir, el TPM supone que los equipos deben operar
al 100% de su capacidad y el 100% del tiempo, eliminando averias, tiempos muertos,
defectos de los equipos y evitando pérdidas de rendimiento o capacidad productiva.
Ademas el TPM se considera una estrategia, debido a que ayuda a las empresas a ser
mas competitivos a través de la eliminacion de las deficiencias de los sistemas operativos
y radica en que los operarios se hacen cargo del equipo que manejan, manteniéndolos en
buen estado (Villasefior & Galindo, 2007).

e Pilares del TPM

De acuerdo con el Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM), el TPM posee procesos
fundamentales que han sido denominados pilares y que sirven de apoyo para la
construccién de un sistema de produccion ordenada. Los pilares considerados por este

Instituto como necesarios para el desarrollo de esta filosofia son:
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Grafico No. 11: Pilares del sistema de mantenimiento productivo total
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Fuente: (Perez, 2012).

Para facilitar el entendimiento de los pilares del TPM establecidos segun el Japan Institute
of Plant Maintenance, se los explicara de manera detallada y clara a cada uno de los

mismos.
v" Mejoras enfocadas o Kobetsu Kaizen:

Son actividades que se desarrollan en las diferentes areas del proceso productivo para
maximizar la efectividad de los equipos, procesos y plantas, a través del trabajo
organizado en equipos funcionales e interfuncionales que empleen este sistema y se
centren en eliminar las pérdidas generadas en el planta productiva. Este pilar supone
aplicar procedimientos y técnicas de mantenimiento y de mejoras enfocadas en el ciclo de
Deming (Planificar, Hacer, Verificar, Actuar) (Villasefior & Galindo, 2007). A continuacion
se mostraran las actividades que desarrolla este pilar a través de los pasos antes

mencionados.
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Grafico No. 12: Ciclo de Deming.
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Fuente: (Silva, 2012).

En este grafico se puede observar los pasos que se debe seguir para mejorar las averias

que presentan los equipos.
v' Mantenimiento auténomo o Jishu Hozen:

Este pilar propone la participacion de los operarios en las actividades de mantenimiento
del equipo, involucrando al personal de produccion en el cuidado del equipo. El
mantenimiento autbnomo supone que el operador tiene suficiente conocimiento para
dominar las condiciones del equipo, comprendiendo las condiciones de trabajo, necesidad
de inspecciones preventivas, andlisis de problemas y el mantenimiento de la maquinaria
(Villasefior & Galindo, 2007).

v' Mantenimiento planificado o progresivo:

Consiste en eliminar en su totalidad los problemas del equipo a través de la mejora,
prevencion y prediccion, siendo necesario tener informacion, conocimientos, capacidad de
programacion, tecnologias de mantenimiento, motivacion y coordinacién con el recurso

humano encargado de esta actividad (Villasefior & Galindo, 2007).
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v" Mantenimiento de calidad o Hinshitsu Hozen:

Este pilar tiene como objetivo mejorar la calidad total del producto controlando las
condiciones en las que se encuentra el equipo y sus componentes que tienen impacto
directo en la calidad de un producto. Generalmente dentro de la industria se entiende que
los productos se generan con baja calidad cuando existen equipos que fallan o se
detienen, sin embargo se pueden presentar averias que no precisamente detienen el
funcionamiento del equipo pero que si producen pérdidas debido al cambio de las
caracteristicas de calidad del producto. EI mantenimiento de calidad es un tipo de
mantenimiento preventivo basado en el cuidado de las condiciones del producto
(Villasefor & Galindo, 2007).

v" Mantenimiento en areas administrativas:

Este tipo de actividad no toma en cuenta a los equipos del area productiva debido a que
se basa en dar mantenimiento a areas administrativas de la empresa que no producen
bienes o productos, pero que si facilitan el proceso productivo para que funcione
eficientemente con menores costos y altos indices de calidad (Villasefior & Galindo,
2007).

v' Seguridad, Salud y Medio ambiente:

Esta actividad busca que el area de trabajo sea segura y sin contaminaciéon ambiental,
debido a que en muchas ocasiones la contaminacion que se genera es resultado del mal
funcionamiento de los equipos o negligencia humana. Asi mismo, muchos de los
accidentes o enfermedades que se producen son causa de la mala distribucion de las
magquinas e instalaciones inadecuadas, ademas de no poseer un procedimiento de trabajo
estandar (Villasefior & Galindo, 2007).

v' Entrenamiento y desarrollo de habilidad de operacién:

Las habilidades que presentan los operarios para poder actuar e interpretar el
funcionamiento de los equipos se lo adquiere a través de la experiencia en el trabajo y
capacitaciones recibidas, es por ello que el TPM busca personal con habilidades y
conocimientos para detectar problemas en los equipos, entender el funcionamiento de las
maquinas, comprender la relacion que existe entre el comportamiento de la maquinaria y

las caracteristicas que presenta un producto de calidad, asi como la habilidad para

42



resolver problemas que tengan que ver con el funcionamiento y actividades que se

desarrollan en los procesos productivos (Villasefior & Galindo, 2007).
v" Prevencion del mantenimiento:

Son actividades de mejora de los equipos al momento en que se disefian, construyen y se
ponen en marcha, esta actividad tiene como objetivo reducir los costos de mantenimiento
durante el tiempo en que se utiliza la maquinaria, este pilar pretende que las empresas
tomen en cuenta el historial de sus antiguas maquinas o equipos con el fin de identificar
mejoras en el disefio y reducir averias, desde el momento en que se adquiere el nuevo

equipo (Villasefor & Galindo, 2007).
e Caracteristicas del TPM
Entre las caracteristicas principales del TPM tenemos (Rey, 2001):

v' Mejora la productividad del personal motivandolo y reconociendo sus logros tanto
individuales como en grupo mediante incentivos.

v' Cambia el ciclo de vida de la empresa mejorando el desempefio del area de
produccién.

v' Crea grupos pequefios de trabajo para identificar las fallas, posibles cambios en
los equipos y logros obtenidos tanto en grupo o individualmente.

v/ Elimina paradigmas buscando la integracion de todo el personal de trabajo ya sea
en areas administrativas o productivas.

v' Es una estrategia global de la empresa, en lugar de un sistema para mantener

equipos.

e Beneficios del TPM
A continuacion se detallan los principales beneficios del TPM (Villasefior & Galindo, 2007):

v" Mejora la seguridad y salud en el trabajo y las condiciones ambientales.
v Mejora la calidad de los productos debido a la eliminacién de averias en los
equipos.

v" Reduce los costos por mantenimiento preventivo.

(\

Elimina pérdidas que afectan al area productiva de la empresa.

v' Mejora el trato y la motivacion a los empleados.
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v" Incrementa la capacidad de identificacion de problemas en las maquinas y
equipos.

v Se obtiene un lugar de trabajo ordenado y limpio.

v" Se logran de metas gracias al trabajo en equipo.

3.6.4 Despliegue de politicas

El despliegue de politicas es un proceso que sirve para definir e introducir las politicas
para Kaizen dentro de la empresa, estas politicas tienen que ser acatadas desde los
niveles mas altos hasta los mas bajos de la estructura organizacional. Los directivos
tienen la obligacion de establecer objetivos claros y entendibles para las personas que
laboran en la empresa y deben realizar las actividades que propone Kaizen hacia el logro
de los objetivos. Para alcanzarlos la gerencia tiene que elaborar estrategias a largo,
mediano y corto plazo (Dessler, 2001).

Este sistema sirve para lograr la satisfaccion del cliente mediante el adecuado uso de las
politicas organizacionales, debido a que se puede determinar qué desean los clientes y
dirigir el esfuerzo de los empleados para mejorar la calidad del producto final.

3.6.5 Sistema de sugerencias

Este sistema esta orientado hacia las personas y propone incentivarlas para que aporten
ideas para mejorar aspectos como la calidad, productividad, seguridad y bienestar en el
lugar de trabajo, proporcionando una comunicacion entre gerentes y trabajadores. Los
gerentes y jefes deben motivar a su personal a emitir sugerencias que normalmente se las
realiza en un papel y son puestas en el buzon de sugerencias, las mismas que seran
analizadas por los gerentes para aplicarlas en el lugar de trabajo y asignar un incentivo al
trabajador creador de esta sugerencia. El propésito de este sistema es que los empleados

adopten la mentalidad Kaizen (Schuring & Luijten, 2001).

3.6.6 Actividades de grupos pequeiios

Las actividades de grupos pequefios es una estrategia de Kaizen, siendo la mas comun la
del circulo de calidad. Estos grupos se forman dentro de la empresa y analizan la calidad,
costos, seguridad y productividad. Los circulos de calidad son grupos pequefios de

personas con un jefe de grupo en donde se identifican, analizan y solucionan problemas
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que se generan en el lugar de trabajo, ya sea en calidad o productividad. Los circulos de

calidad tienen 4 pilares sobre los que se sustentan (Cruz, 2012).

v/ Conocimiento por parte de los trabajadores, de forma igual, de las tareas, trabajo y
procesos que se realizan en la empresa.

v Respeto a las personas.

\

Mayores capacidades de cada una de las personas gracias al trabajo en equipo.
v Capacitaciones en temas relacionados al trabajo.

3.7 Justificacion del uso de Kaizen

La globalizacion ha ocasionado un incremento en los estandares de calidad, competencia
agresiva, una demanda exigente y un incremento en el numero de competidores,
provocando una reduccion en los margenes de utilidad de las empresas dentro de la
estructura industrial en la que se desenvuelven. Es por ello que actualmente las empresas
deben cumplir con procesos mas exigentes de produccion, crear estrategias agresivas

que les permita tener ventaja competitiva sobre otras organizaciones y éxito corporativo.

Para poder conseguir inclusién en los mercados internacionales es necesario considerar
como estrategia a la metodologia Kaizen, la cual se encarga de disminuir la generacién de
desperdicios y proporcionar ventaja competitiva a las empresas que la utilicen a través de
la diferenciacion y posicionamiento en un mundo globalizado. Es por ello que se
recomienda el uso o aplicacién de la metodologia Kaizen a todas las empresas que
quieran alcanzar la mejora continua y que se encuentren afrontando dificultades por falta

de competitividad (calidad, precio, disefio e innovacién) y productividad.

Sin embargo, es dificil implementar esta metodologia que proporciona gestion de calidad
total debido a que las empresas tienen miedo o se resisten al cambio. La aplicacién de
una nueva filosofia en una empresa siempre ocasionara el disgusto o la falta de
colaboracién por parte del personal al darse cuenta que el procedimiento al que estan
acostumbrados a realizar, cambiara, y que este cambio implicara mayor colaboracion,

esfuerzo y compromiso.

Es por esta situacion que lo mas adecuado es realizar charlas en las que se explique los
objetivos y beneficios que traera la implementacion de esta nueva metodologia tanto para
la empresa como para los trabajadores, y hacerles entender a todos que trabajar con un

sistema tradicional no es adecuado, debido a que con el paso del tiempo este
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desaparecera y que lo mas apropiado seria trabajar con un sistema innovador que
perdure y se ajuste a las necesidades de la empresa. Este es el caso de la metodologia
Kaizen que ha ayudado a varias empresas tanto japonesas como de todo el mundo a

surgir en la industria en la que se desenvuelven.

3.8 Conclusién

En el capitulo tres se conocid que la metodologia Kaizen es una estrategia utilizada por
varias empresas del mundo para obtener ventaja competitiva en mercados internacionales
y lograr posicionarse en ellos, gracias a la diferenciacion en costos, calidad, servicios,
entre otros. La filosofia Kaizen esta conformada por seis principales sistemas: gestion de
calidad total, sistema de produccion justo a tiempo (JIT), mantenimiento productivo total
(TPM), despliegue de politicas, sistema de sugerencias y actividades de grupos
pequefios, que ayudan a su aplicacién y a facilitar el cambio de mentalidad de las
personas en el trabajo. La metodologia tuvo origen en Japén y contd con el apoyo de
guris conocedores del tema, lo cual ayudd a revivir a la industria japonesa que se

encontraba devastada y con escasez de recursos.

Al finalizar este capitulo se determindé que la estrategia de Kaizen ayuda a que los
negocios sean mas productivos y lucrativos, sin descuidar el recurso mas valioso de toda

empresa que son las personas.
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CAPITULO IV

DESARROLLO DE LA METODOLOGIA KAIZEN EN IMPORED

4.1 Introduccion

En el presente capitulo se desarrollard la propuesta de mejoramiento continuo para la
empresa Impored a través de la metodologia de gestién por procesos, para optimizar el
proceso productivo que se lleva a cabo dentro de la organizacion. Esta metodologia se la
desarrollara de manera sistematica, es por ello que en primer lugar, se identificara y
definir4 los procesos y las herramientas para su posterior aplicacion, lo que permitira
diagnosticar la situacién actual del proceso productivo de Impored y finalmente realizar

dicha propuesta, objeto de este trabajo de titulacion.

4.2 Herramientas de Analisis

A continuacidon se conceptualizar4 la gestion por procesos, los elementos que la
conforman y lo que conlleva cambiar la administraciéon funcional (departamentos) por la
gestion por procesos (competencias); ademas, se definira las herramientas de aplicaciéon

gque ayudaran a mejorar el proceso productivo de la empresa Impored.

4.2.1 Gestién por procesos

“La Gestion por Procesos se basa en la modelizacion de los sistemas como un conjunto
de procesos interrelacionados mediante vinculos causa-efecto. El propésito final de la
Gestion por Procesos es asegurar que todos los procesos de una organizacidon se
desarrollan de forma coordinada, mejorando la efectividad y la satisfaccién de todas las
partes interesadas (clientes, accionistas, personal, proveedores, sociedad en general)”
(Peteiro, 2005).

4.2.2 Identificacion y definicién de los procesos

Es importante identificar y definir los procesos, debido a que estos constituyen la base de
las actividades en la organizacion, ademas ayudan a identificar posibles problemas que
se puedan presentar en los mismos, permitiendo tener una vision clara sobre la situacion

de la organizacion.
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e Cadenade Valor

De acuerdo a Michael Porter, en su obra “Ventaja competitiva: Creacion y sostenimiento
de un desemperio superior”, la cadena de valor es una herramienta de gestiébn que
permite describir la forma en que se realizan las actividades y funciones de la empresa a
través de un andlisis interno, el objetivo primordial de la cadena de valor es obtener la
satisfaccion de los clientes después de que los mismos hayan adquirido un bien o un

servicio.

Para realizar la cadena de valor se debe empezar desagregando las actividades
generadoras de valor: actividades primarias y de soporte para poder identificar fortalezas

y debilidades que proporcionen ventaja competitiva a la empresa (Porter, 1985).
e Mapa de Procesos

El mapa de procesos es un diagrama que muestra cada proceso respecto a la cadena de
valor y relaciona el objetivo de la organizacién con los procesos que gestiona (Macias, y
otros, 2007). El mapa de procesos por su jerarquia estd conformado por cinco niveles:
macroprocesos, que es el conjunto de procesos que facilitan el logro de la misién de la
organizacion; procesos, que son aquellos que transforman las entradas en salidas con
valor agregado para el cliente y conllevan procesos mas pequefios llamados subprocesos
que garantizan el resultado esperado de los mismos; microprocesos o0 actividades, que
son el conjunto de tareas que garantizan el resultado esperado de los subprocesos; y
finalmente, tareas, que son el conjunto de acciones simples interrelacionadas para lograr
una actividad (Martinez, 2014).

e Matriz de interaccidon de procesos

La matriz de interaccidén de procesos es un esquema en el que se establece la relacion de
todos los procesos de la organizacion; este esquema se lo realiza después de haber

elaborado el mapa de procesos.

e Diagrama de entradas y salidas (SIPOC)
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El diagrama de entradas y salidas, es una herramienta que sirve para la busqueda de la
mejora continua en la organizacion, en este diagrama intervienen proveedores, entradas,
proceso, clientes y salidas. Los proveedores son aquellos que aportan recursos al
proceso; el proceso, son las actividades que transforman las entradas en salidas
generando valor agregado; el cliente, es la persona que recibe lo que se elabora en el
proceso; las entradas, son todos los recursos materiales necesarios para llevar a cabo el
proceso; y las salidas, son el resultado del proceso es decir el producto terminado (Leira,
2013).

e Caracterizacion de procesos

La caracterizacion de procesos es una ficha en la que se describe detalladamente las
principales caracteristicas de cada uno de los procesos, los indicadores y el ciclo del

proceso, para facilitar su entendimiento, gestion y control (Bureau Veritas, 2006).

e Procedimiento

Un procedimiento es un documento en el que se estructura de manera ordenada la
secuencia de actividades que se deben realizar en un determinado proceso para

garantizar el éxito del mismo.

“Los resultados deseados en los procesos dependen de los recursos, la habilidad y
motivacion del personal involucrado en el mismo, mientras los procedimientos son sélo
una serie de instrucciones elaboradas para que las siga una persona o0 conjunto de

personas” (Macias, et al., 2007).

4.2.3 Definicion de herramientas para el mejoramiento continuo del proceso

productivo de Impored

El proceso de mejora continua consiste en una serie de acciones correctivas y preventivas
que ayudan al éxito de la organizacion y a facilitar la toma de decisiones para mejorar el
rendimiento del proceso. Tuvo su origen en el siglo XX para introducir mejoras en

productos, servicios y procesos.

Si una organizacién desea desarrollar el modelo de mejora continua es importante la

participacion de todos los responsables de los procesos, tener procesos bien definidos y
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documentados para asegurar su €xito, apoyo en la gestion y retroalimentacion que

facilitara la aplicacion de este modelo de mejora.

Para desarrollar este modelo existen herramientas Gtiles que ayudan a medir, describir,
analizar e interpretar situaciones generadas en los procesos de una organizacion, lo que
contribuird a mejorar la calidad de los productos, procesos y lograr la satisfaccion del
cliente. La seleccion de dichas herramientas dependera de factores como el tipo y el
tamafio de la organizacion, su etapa de desarrollo y las capacidades de las personas que
la integran (Gonzalez, 2012). A continuacion se procedera a definir las herramientas que

se consideran mas importantes para la propuesta de mejoramiento continuo en Impored.
e Diagrama de causa-efecto

El diagrama de causa-efecto o diagrama de Ishikawa, en honor al Dr. Kaoru Ishikawa,
creador del mismo, es una representacion grafica y efectiva para analizar las causas de
un problema de calidad. Esta compuesto de lineas y simbolos para determinar la relacion

entre un efecto y una causa (Matute, 2012).

Los pasos a seguir para realizar un diagrama de causa-efecto son:
1. Identificar y definir el problema que se quiere solucionar.
2. Realizar una lluvia de ideas de todas las posibles causas del problema.
3. Organizar los resultados de la lluvia de ideas en categorias

4. Realizar un diagrama causa y efecto que muestre de manera precisa las

relaciones entre todos los datos de cada categoria (Matute, 2012).
e Diagrama de Flujo

El diagrama de flujo es una herramienta de representacion grafica de un proceso, la que
se construye a través de diferentes simbolos predefinidos que contienen una descripcion
de cada etapa y que se relacionan entre si de manera secuencial, facilitando la

comprension y el orden de la realizacién del proceso (Macias, y otros, 2007)

e 58
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Las 5 S’ es una herramienta de origen japonés que se refiere a la creacion de areas de

trabajo organizadas y limpias para la generacion de entornos de trabajo productivos,

recibe este nombre debido a que sus principios estdn expresados con cinco palabras

japonesas que comienzan con la letra “s” y son:

v' Seiri (Clasificar): Significa eliminar todo lo que no sea necesario en el area de

trabajo, esto se lo puede hacer con el llamado etiquetado en rojo que se coloca a
los articulos que se considera innecesarios para la operacion, mismos que son
clasificados en: utilizables para otra operacion y en el caso que se los considere
totalmente inservibles son descartados.

Seiton (Ordenar): Se refiere a utilizar sistemas de guardado eficientes, es decir,
todo tiene que estar en su lugar. El lema utilizado es: “Un lugar para cada cosa y
cada cosa en su lugar”.

Seiso (Limpiar): Una vez llevado a cabo seiri y seiton, se procede a limpiar el
area de trabajo para que el mismo se encuentre en Optimas condiciones y sea
cémodo para los trabajadores, permitiéndoles evidenciar problemas que antes
eran dificiles de identificar por el desorden.

Seiketsu (Estandarizar): Esta fase debe ser permanente debido a que es
desarrollada por los trabajadores para estandarizar las mejores practicas que les
permita beneficiarse a si mismos, existen varias herramientas para disefiarla, entre
ellas se encuentra el uso de fotografias del sitio de trabajo para recordar a los
trabajadores el estado en el que deberia permanecer el mismo; la realizacion de
normas en las que se indique las funciones de cada empleado con respecto a su
area de trabajo, estas técnicas deben ser revisadas de manera continua por la
gerencia.

Shitsuke (Disciplina): Esta es la “s” mas dificil de implementar debido a que
depende de las personas y de su autodisciplina, ya que shitsuke consiste en que
las personas por si solas sigan utilizando las técnicas que propone 5 S’
(Maldonado, 2008).

Diagrama de Gantt

El diagrama de Gantt es una matriz desarrollada por el Ing. Henry Gantt y tiene como

objetivo distribuir actividades de acuerdo a un calendario, de tal manera que se pueda
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visualizar la duracién de cada actividad con fechas de inicio y fin. Entre los principales

beneficios tenemos (Daniele, 2007):

v Facilita la comprensién de cada actividad de un proceso, a través de una
grafica simple.

v Ayuda a organizar ideas.

v' Permite establecer plazos realistas de ejecucion de cada actividad.

e Analisis de valor agregado

El andlisis de valor agregado es una herramienta que sirve para mejorar los procesos
debido a que los analiza para detectar o identificar elementos que causen
desviaciones en el sistema es decir que no agreguen valor a los productos o servicios.
El objetivo es optimizar actividades que agregan valor en el proceso de la empresa y
minimizar o eliminar actividades que no agreguen valor (muda) (Chiluisa & Gladys,
2010).

Esta herramienta se clasifica en (Chiluisa & Gladys, 2010):

v' Actividades de valor agregado (VAR), que son aquellas necesarias para
cumplir con las expectativas del cliente.

v' Actividades de valor agregado al negocio (VAN), son actividades que necesita
la organizacion para brindar un adecuado servicio y que no aportan valor
desde el punto de vista del cliente.

v' Actividades sin valor agregado (SVA), son aquellas que no aportan a los
requerimientos de los clientes y pueden ser eliminadas sin afectar a la calidad

del producto o servicio.

e Hoja de Verificacién

Una hoja de verificacion u hoja de chequeo es un formato utilizado para recolectar datos
sobre indicadores y causas de los problemas de manera organizada. Este registro se
utiliza para conocer el nUmero de veces que aparecen las causas de los posibles
problemas y es importante que los miembros de la organizacion sean capaces de

disefarla. Para su elaboracion se requiere (Gonzalez, 2012):
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v ldentificar el problema a registrar.

v Definir el tiempo en el que se recolectara la informacion necesaria para el analisis

posterior.

v Disefiar una manera facil de usar y comprender los datos.

v Obtener dicha informaciéon de manera adecuada y precisa.

4.3 Aplicacién de herramientas y diagnostico de la situacién actual

La mejora continua conlleva la aplicacién de herramientas y técnicas que facilitan la toma

de acciones correctivas, preventivas y la satisfaccion de los clientes, ademas, permite

estabilizar los procesos, generar crecimiento y desarrollo en una organizacion. Es por ello

gue es necesario analizar los procesos de la organizacion para diagnosticar de manera

precisa la situacion actual en la que se encuentra la empresa y proponer un plan de

mejora adaptado a su estructura organizacional.

4.3.1 Cadena de Valor

A continuacion se mostrara la cadena de valor de la empresa Impored, que permitira

diagnosticar la situacion actual de la misma.

Actividades de
Soporte

—

Grafico No. 13: Cadena de valor de Impored.

INFRAESTRUCTURA ORGANIZACIONAL : Administracion, Contabilidad y Finanzas.

GESTION DE RECURSOS HUMANOS: La seleccion del personal se realiza en base a ciertas
evaluaciones que deben realizar los aspirantes para determinar si cuentan con las competencias y
aptitudes requeridas por Impored. La empresa ofrece a sus empleados un ambiente de trabajo de
igualdad y diversidad, promoviendo el respeto.

DESARROLLO TECNOLOGICO: Investigacién y desarrollo, mejora de productos.

ABASTECIMIENTOS: Proveerse de materia prima, maquinaria necesaria para la produccion.

Logistica Interna:
Recepcion y
almacenaje de la
materia prima (telas,
hilo, arandelas).

Produccion y
Operaciones:
Uso de maquinaria
adecuada, realizacion
del producto.

Logistica
Externa:
Venta de la
lenceria para el
hogar a
minoristas y
consumidores

Mercadeo y
Ventas:
Realizar

publicidad en

diferentes
medios de
comunicacion,
con el objetivo de
promocionar

Servicio Post
Venta:
Garantia.

finales. P
la lenceria para
el hogar.
Actividades
Primarias
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Elaborado por: Bravo Mayra, Carrién Eliana.

En el gréfico anterior se puede observar de manera detallada la segregacién de las
actividades primarias y de soporte de la empresa Impored, las actividades primarias estan
conformadas por aquellas actividades que son indispensables para la elaboracién de la
lenceria para el hogar (logistica interna, produccion, logistica externa, mercadeo y
servicios postventas) y actividades de soporte como la infraestructura organizacional,

manejo de recursos humanos, tecnologias y aprovisionamiento utilizadas en la empresa.

Asi mismo, se puede determinar que dentro de las actividades de soporte, en gestion de
recursos humanos no se realizan capacitaciones al personal, lo que ocasiona que los
trabajadores no se encuentren lo suficientemente especializados. En las actividades
primarias, se puede observar que en el area de produccion y operaciones se cuenta con
magquinaria adecuada para la realizacion del producto, pero la distribuciéon de la misma

presenta falencias.

4.3.2 Mapa de Procesos

A continuacion se mostrara el mapa de procesos por su jerarquia de Impored, el cual
servird como herramienta para tener una vision clara y amplia de la situacién de la

empresa.

Gréafico No.14: Mapa de procesos por su jerarquia de Impored.
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Confeccionar lenceria para el
hogar y comercializarla a nivel
nacional e internacional.
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Elaborado por: Bravo Mayra, Carrion Eliana.
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(~ Realizar

final
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En el mapa de procesos de Impored se puede observar que existe un solo macroproceso

gue es el de elaborar lenceria para el hogar y comercializarla a nivel nacional e

internacional; los procesos son los de finanzas, produccion y comercializacion; dentro de

cada uno existen subprocesos, microprocesos y tareas que ayudan a cumplir con el

objetivo del macroproceso de Impored.

Gracias a la elaboracion de este mapa de procesos se determind que no existe control de

calidad en el proceso de produccion, lo que provoca productos defectuosos y clientes

insatisfechos.

4.3.3 Matriz de interaccién de procesos

A continuacion se podra observar la matriz de interaccion de procesos de Impored.
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Gréafico No.15: Matriz de interaccion de Impored.

FINANZAS |PRODUCCION | COMERCIALIZACION|

Autorizaciones

FINANZAS Reportes de ventas y
de compra contables.
; Pedidos de
PRODUCCION Ordenes de pedido

materia prima

Reportes de
. | Informacion productos

COMERCIALIZACION . _ )
sobre crédito | disponibles

para la venta

Elaborado por: Bravo Mayra, Carrion Eliana.

En la matriz de interaccién de Impored se puede observar la relacion que existe entre los
procesos antes identificados en el mapa de procesos: finanzas autoriza la compra de
materia prima y ademas pide reportes de ventas y contables al proceso de
comercializaciéon; produccion, realiza pedidos de materia prima a finanzas y solicita
ordenes de pedido al proceso de comercializacién; y finalmente, comercializacién solicita
informacién sobre crédito a finanzas y reportes de productos disponibles para la venta al

proceso de produccion.

A través de la matriz de interaccion de Impored, se pudo determinar que el proceso de
produccién no realiza reportes de productos defectuosos, los que generan pérdidas
econdémicas a la organizacién; ademas no se efectlan registros de desperdicios de los
recursos generados en la planta productiva, esto es importante para que la empresa

conozca los recursos que se estan utilizando de manera inadecuada.

4.3.4 Diagrama de entradas y salidas (SIPOC)

A continuacion se podrd observar el diagrama de entradas y salidas (SIPOC) de la

empresa Impored.
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Gréafico No. 16: Diagrama de entradas y salidas de Impored.

Proveedores
Zhuhai Dingfeng Fashion Co. Ltda.
Sup Industrial Corporation Limited.

Entradas
Pedidos de materia prima
Informacién sobre crédito

Proveedor
Finanzas

Entradas
Reportes de productos disponibles para la
venta
Autorizaciones de compra

Proveedor
Produccién

Entradas
Reportes de ventas y contables

Finanzas
Solicitar y seleccionar cotizaciones
de materia prima, contactar a
proveedores y adquirir la misma
para que puede iniciar la
produccién de Impored.

Produccién
Recibir materia prima(tela) para
transformarla en lenceria para el
hogar.

Clientes
Produccion

Salidas
Reportes de ventas y contables
Autorizaciones de compra

Comercializaciéon
Distribuir lenceria para el hogar a
minoristas y consumidores finales.

Cliente
Comercializacion

Salidas
Pedidos de materia prima
Ordenes de pedido

Cliente
Minoristas y consumidores finales

Salidas
Informacién sobre crédito
Reportes de productos disponibles para la

Ordenes de pedido
venta

Elaborado por: Bravo Mayra, Carrién Eliana.

En el diagrama de entradas y salidas (SIPOC) de Impored, se puede observar que los
proveedores de Impored son industrias chinas, el proceso de produccién realiza reportes
de productos disponibles para la venta, autorizaciones de compra y que los clientes

principales de la empresa son minoristas y consumidores finales.

Gracias a la elaboracion del diagrama SIPOC, se pudo determinar que el proceso de
finanzas no cuenta con un presupuesto que indique de manera adecuada cuanto se
deberia gastar en la compra de materia prima, lo que ocasiona una desorganizacion

financiera y desconocimiento del flujo de efectivo real.
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4.3.5 Caracterizacion de procesos

A continuacion se mostrard la caracterizacion del proceso de produccion de Impored.

Tabla No. 13: Caracterizacion de procesos.

. . o .. p No. 1
Denominacién Elaboracién de lenceria para el hogar
Fecha de
elaboracion:
X 19/03/2015
Macroproceso Proceso Subproceso Actividad Tarea
Objetivo

Confeccionar lenceria para el hogar y comercializarla a nivel nacional e internacional.

Capacidad
175 productos mensuales

Responsable
P Ing. Tania Pacheco, encargada del area

Inicio . . i
Recepcidon de materia prima

Finalizacién i
Traslado de productos terminados a bodega

Insumos .
Tela, hilos, vuelos, arandelas
Proveedores i
Proceso de finanzas
Productos ;
Lenceria para el hogar
Clientes o i
Proceso de comercializacién
Equipo de
proceso Operarias de Impored
Recursos

Maquinaria y equipo
Tiempo de ciclo: 2 dias.
Ciclo Tipo de Actividad: Trabajo de forma manual y maquinaria.
Frecuencia: Trabajo bajo volumen de ventas.

Sabanas: $6 c/u, almohadas peluche: $1,50 c/u, almohadas plumén: $ 3 c/u, colchas:
$10 c/u, edredones: $25 c/u, protectores de colchdn: $ 5 c/u, cortinas dependiendo
el tamafo su costo varia, juego de toallas: S7 c/u.

Costo

Numero de unidades fabricadas al mes

Indicador Productividad: |

Total de horas trabajadas al mes

Aprobado por:

Elaborado por: Mayra Bravo Revisado por: Ing. Tania Pacheco.
Econ. Rene Peralta.

Elaborado por: Bravo Mayra, Carrion Eliana.

La caracterizacion del proceso permiti6 conocer la forma en que se maneja el proceso
productivo de Impored, es decir, cuales son sus proveedores, recursos necesarios,

responsables de la ejecucion del trabajo, el numero de productos que se elaboran en un
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tiempo determinado, en este caso mensual, y los costos generados en el mismo. Se
puede observar que en dicho proceso se realizan aproximadamente 175 productos
mensualmente, el responsable de este proceso es la Ing. Tania Pacheco y los costos de
fabricacion de cada producto dependen del tipo de lenceria para el hogar que se fabrique.

4.3.6 Procedimiento

A continuacién se mostrara el procedimiento del proceso de produccion de Impored.

Tabla No. 14: Procedimiento del proceso productivo de Impored.

Sistema de gestidon por procesos

Descripcion del Procedimiento Cédigo: PPP-01-01
Version: 1
Fecha: 19/03/2015
Procedimiento: Elaboracién de lenceria para el hogar
Descripcion
Ejecutor Especificaciones| Cddigo dela Registro Cdédigo Indicador
actividad
Recepao.n Comprobante
de materia de recepcioén
Operaria prima CR-01-10 |Calidad >=75%
De acuerdo al
volumen de
Operaria ventas VV-01-02 |Cortar tela Eficiencia>60%
Operaria Coser tela
De acuerdo al Colocar
modelo de vuelos y
Operaria producto MP-01-03 |arandelas
Cortar
Operaria hilachas
De acuerdo al
tipo de
Operaria producto TP-01-04 [Planchar
De acuerdo al
tipo de
Operaria producto TP-01-04 |[Empaquetar
Registro de
salida de
Trasladar a |productos a
Operaria bodega bodega RS-01-08
Elaborado por: Mayra Bravo Revisado por: Ing. Tania Pacheco. Aprobado por:
Econ. Rene Peralta.

Elaborado por: Bravo Mayra, Carrién Eliana.
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Este documento, hace referencia a todas y cada una de las actividades que se llevan a

cabo en el proceso de produccion de Impored, con sus respectivos ejecutores,

especificaciones e indicadores que permitirdn medir el

actividades.

cumplimiento de dichas

En el presente cuadro se pudo determinar que dentro de la planta productiva no existe

control de calidad para los productos que elabora la empresa, tampoco existe control de

desperdicios generados en el lugar de trabajo.

4.3.7 Diagrama de Flujo

A continuacién se mostrara el diagrama de flujo del proceso productivo correspondiente a

Impored, desarrollado anteriormente en el capitulo dos.

Grafico No. 17: Diagrama de flujo del proceso productivo de Impored.
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Devolucién de
materia prima
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coser overlock

1. Hoja de pedido de materia prima
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prima.
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Elaborado por: Bravo Mayra, Carrién Eliana.

En el diagrama de flujo del proceso de produccién de Impored se pudo observar la
secuencia de las actividades que se sigue, desde la recepcion de la materia prima hasta
el traslado del producto terminado a bodega.

4.4 Propuesta del modelo de mejora continua

A continuacién se realizard el modelo de mejora continua adaptado a la estructura

organizacional de la empresa Impored, objeto de este trabajo de titulacion.

4.4.1 Identificacion del proceso a mejorar

De acuerdo a la informaciéon y datos obtenidos en los capitulos anteriores y en la
caracterizaciéon de procesos de este trabajo de titulacién, se determiné que el proceso de
produccién de Impored es de mayor importancia debido a que posee falencias en el
manejo de desperdicios sélidos y de energia eléctrica, falta de controles de calidad,
excesivos niveles de inventario, personal no especializado y mala distribucién de la planta
productiva, es por ello que para sugerir la mejora continua de este proceso se desarrollara
la metodologia PHVA (planificar, hacer, verificar, actuar) en la que se aplicaran
herramientas de apoyo en cada una de sus fases.

4.4.2 Primera etapa: Planificar

Planificar es la primera etapa que conforma el ciclo PHVA o también llamado circulo de
Deming, en el que se establecen objetivos necesarios para resultados esperados de

acuerdo a requerimientos del cliente y politicas organizacionales (Walton, 2004).
e Procedimiento

Para sugerir un plan de mejora para Impored, en primer lugar, se realizara un analisis
FODA que permitira describir el ambiente interno y externo de la organizacion en la
actualidad para facilitar la toma de decisiones estratégicas, ademas, se desarrollara un
diagrama de Ishikawa que permitird conocer las principales causas y efectos de los
problemas productivos, para saber en qué aspectos se debe trabajar y tener una visién
clara de los mismos. Finalmente, se elaborara un plan de gestion del proceso en el cual
se determinard las acciones de mejora, el tiempo de cumplimiento de cada accion, los

responsables, recursos y evidencias que permitiradn estandarizar el proceso.
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e Herramientas de apoyo

A continuacién se procedera a desarrollar las herramientas que permitiran establecer

objetivos y acciones para mejorar el proceso productivo de Impored.
v' Analisis FODA

El FODA es una herramienta de analisis que permite conocer el entorno interno y externo
en el que se desenvuelve la organizacion, las fortalezas y debilidades forman parte del
ambiente interno (personal, cultura organizacional) y son controlables por la empresa; las
oportunidades y amenazas forman parte del ambiente externo (competencia, politica,
tecnologia, cultura, aspectos econémicos, etc.) y no pueden ser controladas por la misma.
Para proponer el plan de mejora continua para Impored lo que se busca es que las
debilidades disminuyan y las fortalezas incrementen; las amenazas se eviten y las
oportunidades se aprovechen. A continuacién se desarrollara el andlisis FODA de

Impored.
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Tabla No. 15: Analisis FODA.

FORTALEZAS.

1. Los precios de Impored son asequibles para el
publico en general, debido a que se maneja con dos
de

2. Impored se encuentra ubicada en una zona

lineas productos (econdmica y elegante).
estratégica que facilita la comercializacion.

3. Tiene gran participacion y aceptacién en el mercado
ya que es una empresa con gran trayectoria y tiene un
alto reconocimiento a nivel nacional.

4. Impored posee maquinas nuevas y de alta tecnologia
para facilitar el proceso productivo.

5. La planta productiva de Impored es amplia.

6. Posee un extenso espacio en el que sus clientes

pueden estacionar sus vehiculos sin preocupacion.

DEBILIDADES.

1. Mala distribucion de las maquinas en la planta
productiva de Impored.

2. Niveles de inventario excesivos.

3. Falta de control de calidad en el proceso de
produccion.

4. Maquinaria insuficiente para la elaboracion de la
lenceria para el hogar.

5. Falta de mantenimiento de maquinaria.

6. Personal no capacitado.

OPORTUNIDADES.

1. Financiamiento de la banca publica como incentivo
del gobierno ecuatoriano a la produccion nacional.
2. Incremento de las ventas debido al apoyo del
gobierno nacional con el programa PROECUADOR,

gue promociona a la empresa a nivel internacional.

AMENAZAS.

1. Incremento en los precios de la materia prima
(tela) y repuestos de maquinaria debido a cambios
en el porcentaje de impuestos por importaciones,
lo que causaria un incremento de la lenceria para
el hogar poniendo a Impored en desventaja con la
competencia internacional.

2. Productos a menor precio y con mayor calidad

gue ofrece la competencia.

Elaborado por: Bravo Mayra, Carrién Eliana.
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En el cuadro desarrollado anteriormente del andlisis FODA de Impored se puede observar
el entorno interno y externo en el que se encuentra la empresa en la actualidad, esta

informacion seréa importante para poder desarrollar la propuesta de mejora continua.
v' Diagrama de Ishikawa o de causa-efecto

A continuacion se desarrollard el diagrama de causa-efecto o diagrama de Ishikawa,
gue permitird conocer las posibles causas asociadas al efecto que presenta el
problema de deficiencia del uso de los recursos en el proceso productivo de Impored.
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Gréfico No. 18: Diagrama de Ishikawa o de causa-efecto de Impored.
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Elaborado por

: Bravo Mayra, Carrion Eliana.
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El diagrama de Ishikawa se elabor6 en base al método de estratificacién debido a que es
un método que permite conocer las causas potenciales del problema, el desarrollo de este
diagrama facilito identificar y analizar el principal problema, que es el deficiente uso de los
recursos en el proceso productivo de Impored, ocasionado por la falta de capacitacion,
organizacion, maquinaria, entre otros, haciendo que el proceso no funcione de manera

adecuada y generando exceso de desperdicios.
Plan de gestién del proceso

El plan de gestiéon del proceso es una herramienta que permitird mejorar el proceso en el
gue se desarrolla el problema a través de la determinacién de acciones, recursos,

presupuesto, responsables, evidencias y un cronograma de trabajo.
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Tabla No. 16: Plan de gestién del proceso productivo de Impored.

Plan de gestion del proceso

Denominacidn del proceso

Elaboracidn de lenceria para el hogar

Objetivo de mejora:

Disminuir los desperdicios en el proceso productivo.

Indicador de mejora:

Porcentaje de disminucion de desperdicios. Frecuencia de medicion: Semanal.

Estrategia:

Implementacién de metodologia Kaizen

Cronograma (Semanas) Recursos Presupuesto Responsables
Actividades de Mejora 1 2 3(4|5(6|7|8 10 |{Humanos Fisicos Primarios Apoyo Evidencia
1. Realizar reuniones con Informe en el que conste
. . Proyector, Jefe de . .
los directivos de Impored . que los directivos se
. Capacitador |papeles, $500 recursos .
para crear compromiso de comprometan a cumplir
. esferos. humanos R
cambio en la empresa. con la propuesta de mejora
e . Folletos,
2. Capacitacion a operarias Jefe de Folletos, manuales
A . manuales . . .
sobre buenas practicas de Capacitador | . $ 500 recursos informativos, informe de
., informativos, .
operacion. humanos actividades
papeles.
3. Mejorar la distribucién ) Utencillos de Jefe de Planta productiva bien
Operarias . . I
de la planta. limpieza. produccién distribuida.
4. Ubicar dep6sitos para Depositos de Jefede |Gerente L
. . Ap P . Operarias p S50 o, Lugar de trabajo limpio
residuos solidos en el area residuos produccién |General
5. Realizar mantenimiento .. Jefe de Registro de mantenimiento
. . Técnicos Repuestos $ 800 . L
preventivo de maquinaria. produccién de maquinaria
6. Realizar un registro de Documentos . .
. & . . Jefe de Gerente Registro de residuos
cantidades y costos de Operarias para realizar L -
. " . produccién |General sélidos
residuos solidos el registro
7. Implementar un
rograma o software que Jefe de Gerente
prog . e q Técnicos Software $1.500 soporte Software instalado
permita optimizar la L General
. técnico
materia prima.
Supervisor
i P Jefe de Gerente Informe del control de
8. Realizar un control de de L
., produccién |General procesos
procesos. produccion
TOTAL 3350

Elaborado por: Bravo Mayra, Carrién Eliana.
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El plan de gestibn de procesos de Impored muestra las acciones a realizar como
propuesta para mejorar el proceso de produccion de lenceria para el hogar de la empresa,
implementando la metodologia Kaizen y teniendo como indicador el porcentaje de
disminucion de desperdicios mensuales; en este plan de gestibn se proponen 8
actividades de mejora que se llevaran a cabo en un plazo de 10 semanas, tendran un
costo aproximado de $3350,00, y las personas que intervendran en esta propuesta de
mejora seran: técnicos, supervisores de produccion, operarias, jefes de produccion, de
soporte técnico, de recursos humanos y contaran con el apoyo del gerente general.

4.4.3 Segunda etapa: Hacer

Hacer consiste en identificar, ejecutar e implementar lo planificado, en esta segunda etapa
es importante que todos los miembros de la organizacién estén comprometidos con el
plan, para llevarlo a cabo de manera eficaz y obtener los resultados esperados (Walton,
2004).

e Procedimiento

A través de las herramientas desarrolladas en la etapa anterior se pudo identificar la
situacion actual de Impored y las principales causas que estan ocasionando
inconvenientes en el proceso productivo, es por ello que en esta segunda etapa se debe
poner en practica lo planificado y para ello en este caso se utilizara la filosofia 5°S, la cual

nos permitira alcanzar la mejora continua del proceso si se la aplica correctamente.

Para empezar a hacer lo planificado es importante conocer las principales falencias

encontradas en el proceso productivo de Impored.

Personal no capacitado.
Exceso de desperdicios sélidos y de energia eléctrica.

Mala distribucién de las maquinas.

ASEENEENERN

Falta de control de calidad.

Lo que se espera lograr al implementar la filosofia 5°S, es conseguir que el lugar de
trabajo sea ordenado y limpio, que los productos sean clasificados de acuerdo a su tipo y
gue las operarias se comprometan a que el cambio perdure en el tiempo. Asi mismo, se
espera que el jefe del area de produccién realice un registro mensual en el que se

constate los metros de tela utilizados y el pago de energia eléctrica, lo que permitira
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mediante una comparacién de valores actuales con los de meses anteriores, ser
conscientes del cambio que se generaria gracias a la propuesta de mejora continua para
Impored.

e Herramientas de apoyo

Como se mencioné anteriormente a continuacidon se desarrollard herramientas que
permitiran hacer lo planificado e indicar los datos de consumo de tela y energia eléctrica

mensuales.
v §'S

A continuacion se procedera a desarrollar la herramienta 5°S adaptada a las necesidades

de la empresa Impored.

Seiri (seleccionar): En esta primera etapa, se procedera a clasificar los recursos que se
usen con mayor frecuencia, estos deben estar siempre disponibles en el lugar de trabajo,
los de uso no tan frecuente deberan se almacenados en un lugar diferente y los que no se
utilizan serdn desechados a través de la utilizacion de la tarjeta roja que permitira

identificar a este tipo de recursos.

Al implementar seiri en la planta de Impored se podra identificar con mayor facilidad los
errores que se cometen en la produccién de lenceria para el hogar, debido a que un lugar
de trabajo sin tantos recursos innecesarios permite tener una vision mas amplia de lo que

sucede en el mismo.

Seiton (ordenar): Se debera asignar un lugar especifico para cada articulo y determinar
la cantidad exacta que debe existir del mismo, asi como su disponibilidad de uso, si el
articulo es trasladado a otro lugar de la planta después de su uso se debera proceder a
regresarlo a su lugar de origen. En Impored, se deber& asignar sefializacién y cédigos de
colores que permitan identificar de manera visual los equipos, conexiones eléctricas y

recursos para evitar equivocaciones y accidentes por parte de las operarias.

Seiso (limpiar): Se debera utilizar la limpieza como parte rutinaria del trabajo, no se trata
solo de eliminar la suciedad en el area de produccion sino también de identificar las
principales causas que la generan. Asi mismo, seiso promoverd a que se realicen

campafas de limpieza, la planificacion del mantenimiento de la limpieza y la elaboracion
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de un manual que serd muy 0til debido a que en él constaran propdésitos, fotografias,
mapas de seguridad del equipo y diagramas de flujo a seguir para que el area de trabajo
de Impored se encuentre libre de residuos de todo tipo y de tela principalmente, facilitando
el trabajo a las operarias.

Seiketsu (estandarizar): Impored debera estructurar normas, asignar responsabilidades
a operarios, integrar las 3’S anteriores de forma rutinaria y emplear fotografias de la forma
en que debe estar la maquinaria y el area de trabajo en si, lo que permitira a los operarios
conocer el estado en el que se debe mantener la limpieza alcanzada con estas 3'S en el
lugar de trabajo. La aplicacion de estos estandares facilitard ponerlas en practica.

Shitsuke (autodisciplinarse): En este paso se deberd crear respeto sobre las normas y
estandares anteriormente establecidos. Para lograr la implantacion de las 5'S es
necesario el compromiso de todos los miembros de la organizacion lo que se lograra a
través de la capacitacién al personal, la asignacion de un tiempo requerido para poner en
practica, provision por parte de los directivos de la organizacion de todos los instrumentos
necesarios y la realizacion de auditorias para constatar que se esta llevando a cabo esta

filosofia.

En conclusién se pudo determinar que a través de la aplicacion de esta filosofia se
reducira el nivel de desperdicios, se mejorara las condiciones de trabajo, se incrementara
la vida atil de la maquinaria, se generara cultura organizacional y por ultimo se lograra

motivacién para las operarias de Impored.

v Registro de desechos de materia prima (tela) y de energia eléctrica en el

lugar de trabajo.

A continuacién se mostrara el formato de las tablas de registro para los desechos de tela
y de energia eléctrica que se generan en el proceso productivo de Impored y que deberan
ser llenadas por parte del jefe del area productiva y publicadas en el lugar de trabajo para

gue sea de conocimiento de todas las operarias, a través del uso de carteleras.
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Tabla No. 17: Registro de desechos mensuales de materia prima (tela) en la planta productiva de Impored.

a b c d e f g
Nombre del , , Metros lineales de tela del Metros lineales Desechos generados
. Unidades | Namero de rollos de tela .
Codigo|  producto . . total utilizados en los (d-e)
. fabricadas |utilizados mensuamente.
fabricado de rollos mensuales. productos

Elaborado por: Bravo Mayra, Carrion Eliana.
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Para elaborar la tabla de registro mensual de desechos de materia prima (tela) del
proceso productivo de Impored, se debe empezar colocando el cédigo, el nombre y el
numero de productos elaborados respectivamente, en la cuarta columna el nimero de
rollos de tela utilizados, en la quinta columna el total de metros lineales que poseen
dichos rollos, en la sexta columna el total de metros lineales utilizados para la elaboracion
de los productos y finalmente en la séptima columna los desechos de materia prima
generados por la elaboraciéon de cada producto de lenceria para el hogar que se obtiene
como resultado de la diferencia entre metros lineales de tela del total de rollos mensuales
y metros lineales utilizados en los productos.

A continuacién se mostrara la tabla de registro de consumo de energia eléctrica para
cuantificar los kw desperdiciados en el area productiva mensualmente y que se la utilizé

anteriormente en el capitulo dos para identificar datos de consumo de energia eléctrica.

Tabla No. 18: Registro de consumo de energia eléctrica mensual en la planta

productiva de Impored.

Consumo
Consumo Consumo kw o
kw/h Consumo Pérdida por
Nombre de _ kw/h por
~_|Unidades total por _ real en en no
maquinaria de cada ) jornada de i
o numero de o kw/dia. uso en kw/h
maquina. o trabajo diaria.
maquinas

TOTAL

Elaborado por: Bravo Mayra, Carrién Eliana.
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La tabla anterior permitira identificar las pérdidas en ddlares y en kw (kilovatios) que se
generan en la planta productiva de Impored. Esta tabla se debera elaborar mensualmente
para verificar el progreso y la optimizacién en la utilizacion de la energia eléctrica. La

forma de elaborarla se explicé detalladamente en el capitulo nimero dos.

4.4.4 Tercera etapa: Verificar

Verificar consiste en realizar un seguimiento e inspecciéon de los procesos y productos

para determinar el cumplimiento de los objetivos antes planteados (Walton, 2004).
v" Procedimiento

Esta fase del ciclo de Deming consiste en constatar el cumplimiento de la utilizacién de
los registros de desperdicios y de la filosofia 5°S propuestas anteriormente, para ello se
debe utilizar herramientas de apoyo como: un andlisis comparativo de los registros
realizados mensualmente para determinar la disminucién del nivel de desechos de
materia prima (tela) y del consumo de energia eléctrica que se tuvo que haber logrado
gracias a la aplicacion de la filosofia 5°S ajustada a la estructura organizacional de
Impored, asi mismo, se debera realizar un analisis de valor agregado que permitird
conocer el nivel de eficiencia alcanzado en el proceso productivo de la empresa antes y
después de haber implementado el plan de mejora. Estas herramientas se deberan
emplear una vez implementado el plan de mejora y bajo la supervision del jefe de

produccion.
v' Herramientas de Apoyo

Para verificar la eficacia de las herramientas propuestas anteriormente, se debe
desarrollar un analisis de valor agregado y una comparaciéon de los registros de los
desechos de materia prima y de consumo de energia eléctrica, que permitan conocer el
progreso de la organizacién aplicando la propuesta de mejora continua. A continuacién se
procederd a explicar la forma en la que se debe aplicar cada uno de ellos y los formatos

gue deberan ser utilizados.
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e Analisis comparativo de registros de desechos de materia prima (tela) y de

consumo energia eléctrica en el lugar de trabajo

Para llevar a cabo este tipo de andlisis se debe haber desarrollado los registros tanto de
desechos de materia prima (tela) como de consumo de energia eléctrica explicados
anteriormente, los mismos deben ser empleados durante varios meses y ser consecutivos
para que se pueda realizar un andlisis comparativo adecuado de los mismos, lo que
permita conocer si se esta cumpliendo el objetivo de reducir los desechos de materia
prima y el consumo de energia eléctrica que en la actualidad estd perjudicando

econémicamente a la empresa.

Otro aspecto importante que se debe considerar es que al obtener estos resultados se
podra conocer sobre los productos que mayores desperdicios generan y sobre las
maquinas que se estan utlizando de manera innecesaria por periodos de tiempo

prolongados.
e Analisis de valor agregado

A continuacién se muestra un formato de la matriz de valor agregado que se debera
desarrollar para comprobar que se esté cumpliendo a cabalidad el plan de mejora

realizado anteriormente.
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Tabla No. 19: Andlisis de valor agregado.

Impored

Proceso de produccién de lenceria para el hogar
ANALISIS DE VALOR AGREGADO

SITUACION ACTUAL VA NVA Tiempo | SITUACION CON MEJORA VA NVA [iempc

No Actividad VAC|VAO[ P | I | E| M A minutos) | No Actividad VACIVAO| P | | | E| M A ninuto
1 1
2 2
3 3
4 4
5 5
6 6
7 7
8 8
9 9
10 10
11 11
12 12
13 13
14 14

Total Actividades de valor Total Actividades de valor

agregado agregado VA

Total Actividades de no valor agregado Total Actividades de no valor agregado

NVA NVA

Tiempo de Ciclo del Proceso TCP

Tiempo de Valor Agregado TVA

Tiempo de No Valor Agregado TNVA

Eficiencia de Valor Agregado TVA/TNVA

Eficiencia del Proceso TVA/TCP

Tiempo de Ciclo del Proceso TCP

Tiempo de Valor Agregado TVA

Tiempo de No Valor Agregado TNVA

Eficiencia de Valor Agregado TVA/TNVA

Eficiencia del Proceso TVA/TCP

Fuente: Coronel, 2014
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La matriz de valor agregado permite comparar la situacion de la empresa con mejora y sin
mejora, para determinar qué actividades son las que mayor valor agregan al proceso y las
gue no lo hacen, con el fin de intentar mejorarlas. En la parte izquierda del cuadro se
encuentra la situacion actual de la empresa y en la parte derecha la situacion con
mejoras, cada una de ellas esta conformada por columnas las cuales deberan ser

completadas de acuerdo al tipo de informacién que se requiere.

v' Pasos para elaborar el analisis de valor agregado

1. Se debe empezar describiendo las actividades de forma secuencial previamente
obtenidas del diagrama de flujo de la empresa.

2. Para registrar los tiempos de las actividades que agregan valor y de las que no lo
hacen, se debe trasladar los datos obtenidos de la hoja de medicién de tiempos,
gque es aquella en donde se registraran datos como el nombre del responsable, de
la maquina, hora de inicio de las actividades, hora final, entre otras. Los datos son
obtenidos a través de cronémetros en donde se toma el tiempo que cada operaria
se demora en realizar una actividad (Salinas, 2007). A continuacion se ilustra un

formato de hoja de medicién de tiempos.

Tabla No. 20: Hoja de medicién de tiempos.

Hoja de Tiempos

Departamentc Operario:
Seccion: Realizado por:
Maquina: Fecha:
Articulo: Hora de Inicio:
Hora de fin:
| Actividades

Suma| Tiempo [Tiempo con holgura
No. Subprocesos 1| 2| 3| 4| 5| 6| 7| 8| 9|10 Normal

Elaborado por: Bravo Mayra, Carrion Eliana.
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En la hoja de medicidén de tiempos en primer lugar se debe registrar el nUmero y nombre
de cada uno de los subprocesos de Impored, luego se deben colocar los tiempos que los
operarios se tardan en realizar cada actividad tomados con un cronémetro, en tercer lugar
se debe proceder a sumar el tiempo en su totalidad y compararlos con el tiempo estandar
o normal que en este caso serian las actividades que agregan valor de cada subproceso,
estos deben ser definidos por parte del jefe de produccion a través de la observacion
consecutiva y midiendo el tiempo que realmente se necesita para realizar cada actividad
con crondémetros. Finalmente, se calcula la diferencia entre la suma total de los tiempos
de cada actividad y el tiempo normal para identificar los tiempos con holguras, que seran
aquellas actividades que no agregan valor.

3. Clasificar las actividades por tipos y colocar los tiempos correspondientes a cada
una ellas.

4. Una vez registrados los tiempos de cada actividad se procede a sumar el tiempo
total de actividades que agregan valor y de las P.I.E.M.A (planificacién, inspeccién,
espera, movimiento y almacenamiento) que son desperdicios de tiempo generados
en cada actividad y que no agregan valor.

5. Para obtener los resultados de ciclo de proceso se procede a sumar los tiempos
en minutos obtenidos por cada actividad (columna tiempo). Para obtener el tiempo
de valor agregado se suman los totales obtenidos del valor agregado para el
cliente y de la organizacion. El tiempo de no valor agregado se lo obtiene de la
sumatoria de los totales de las PIEMA.

6. El indice de eficiencia de valor agregado se lo calcula dividiendo la sumatoria del
tiempo de valor agregado para la sumatoria del tiempo de no valor agregado.
Finalmente, la eficiencia del proceso se la obtiene dividiendo el tiempo de valor

agregado para el tiempo del ciclo del proceso obtenido anteriormente.

Estos pasos deberdn ser realizados tanto para el proceso sin mejoras como para el
proceso mejorado, lo que permitird realizar un analisis comparativo y conocer si la

eficiencia del proceso ha mejorado.

4.4.5 Cuarta etapa: Actuar

Actuar es la ultima etapa del circulo de Deming y consiste en analizar los resultados
obtenidos para tomar decisiones que permitan mejorar el desempefio de los procesos en

el caso de ser necesario.
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En el circulo de Deming se propone la retroalimentacion y es por ello que al finalizar las
etapas anteriores se debe regresar al primer paso para estudiar nuevas mejoras que se
puedan implantar, es decir, resolver continuamente desviaciones a resultados obtenidos
(Walton, 2004).

v" Procedimiento

Para desarrollar la Ultima etapa de la metodologia PHVA, en primer lugar se debe realizar
una evaluacién minuciosa del plan propuesto anteriormente, para identificar y analizar las
actividades propuestas que no se han llevado a cabo en su totalidad. Esta evaluacion se
la realizard en base a indicadores que permitiran medir el grado de cumplimiento de las

mejoras propuestas.

Ademas, se han establecido medidas preventivas para evitar que Impored pueda poner
en riesgo las medidas de mejoramiento continuo establecidas anteriormente. Asi mismo,
se recomienda realizar evaluaciones a las operarias cada seis meses para determinar que

las mismas estén llevando acabo sus actividades utilizando el plan de mejora.
v' Herramientas de Apoyo

A continuacion se desarrollaran herramientas que permitan obtener retroalimentacién y
ademas ayuden a evitar desviaciones en el cumplimiento de las medidas de mejora

continua sefaladas anteriormente.
e Indicadores de Cumplimiento

Los indicadores de cumplimento seran esenciales en esta etapa del ciclo PHVA, debido a
gue facilitaran la obtencion del porcentaje de cumplimento de las mejoras propuestas en

etapas anteriores.
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Tabla No. 21: Indicadores de cumplimiento.

Actividades de Mejora Evidencia Nombre del indicador Férmulas de calculo
1. Realizar reuniones con | Informe en el que conste i .
. . L . . Numero de reuniones
los directivos de Impored que los directivos se % reuniones realizadas al

realizadas/Numero de

para crear compromiso de [ comprometan a cumplir ano. . .
reuniones planificadas

cambio en la empresa. |con la propuesta de mejora

Numero de operarias

2. Capacitacion a operarias Folletos, manuales .
L. . . . o capactitadas/ Total de
sobre buenas practicas de | informativos, informe de % Capacitaciones .
., . operarias en la planta
operacion. actividades )
productiva
. L, Planta productiva bien Produccién afio actual
3. Mejorar la distribucién p L % Produccion mejorada L ) /
distribuida. produccién afio anterior

de la planta.

Numero de problemas

Numero de problemas
reportados generados por

4. Ubicar depdsitos para Lugar de trabajo limpio

residuos solidos en el area generados mala ubicacién de desperdicios
de cortado.
. . % Variacion de la Capacidad productiva periodo
. . Registro de mantenimiento . . ) ]
5. Realizar mantenimiento . capacidad productiva por | actual/ capacidad productiva
. L de maquinaria . , .
preventivo de maquinaria. mantenimiento. periodo anterior
(Costos por residuos periodo
6. Realizar un registro de Registro de residuos % Variacion de costos de actual -Costos por residuos
cantidades y costos de sélidos residuos sélidos. periodo anterior)/Costos por
residuos sélidos residuos periodo anterior
programa o software que .
. o . . Insumos bajo control/total de
permita optimizar la Software instalado % Insumos bajo control

. . insumos totalizados.
materia prima.

; Informe del control de Procesos bajo control/
8. Realizar un control de % Procesos controlados
procesos. procesos Procesos totales

Elaborado por: Bravo Mayra, Carrion Eliana.

El cuadro de indicadores antes planteado consta de cada una de las actividades de

mejora, el nombre de cada indicador de cumplimiento y su respectiva férmula de calculo.
¢ Medidas preventivas

Para evitar riesgos futuros en las estrategias de mejoramiento continuo se han propuesto

medidas de prevencion que se las detallara a continuacion:

v' Evaluar a los operarios semestralmente.
v' Considerar a los registros de desechos de materia prima (tela) y de consumo de
energia eléctrica como una politica de reduccion de costos que debera ser

desarrollada mensualmente.
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v' La filosofia 5°S debera ser utilizada en la rutina diaria de trabajo de la planta
productiva de Impored.

v' El andlisis de valor agregado se debera realizar semestral o anualmente para
determinar si existe progreso de la propuesta de mejoramiento continuo en la
organizacion.

v' Realizar un analisis FODA anualmente debido a que siempre existirdan cambios
tanto en la organizacion como en el entorno en el que se desenvuelve la misma.

v' Realizar un presupuesto de venta de mercaderia de baja rotacion para
capitalizarse.

v Realizar un plan estratégico anualmente.

v'Actualizarse constantemente con las aplicaciones del software para evitar errores
principalmente con los indicadores.

v' Tener carteleras informativas sobre los cambios que surgiran en la empresa y

mensajes de motivacion.

e Evaluacion a operarias

Se sugiere realizar el modelo de cuestionario semestralmente (Anexo 3) para conocer el
grado de cumplimiento de las mejoras anteriormente propuestas por parte de las

operarias que laboran en Impored.

4.5 Conclusion

En este capitulo se pudo determinar la situacién actual de la empresa Impored, a través
de varias herramientas que han permitido dar a conocer que el principal problema se
genera en el proceso de produccién, especificamente por la inexistencia de control de
calidad, falencias en el manejo de desperdicios solidos y de energia eléctrica, excesivos
niveles de inventario, personal no especializado, mala distribucion de la planta productiva
y la falta de aplicacion de métodos que faciliten y controlen el proceso productivo. Es por
ello que se desarroll6 una propuesta de mejora continua ajustada a la estructura de la
empresa y basada en el modelo de gestiébn por procesos para impartir medidas

preventivas y correctivas que permitan mejorar el proceso productivo de Impored.

El desarrollo de esta propuesta de mejoramiento continuo se lo hizo basado en la
metodologia PHVA, que ha permitido proponer herramientas utiles en cada una de sus

fases, para poder brindar posibles soluciones a las falencias de la empresa. En la fase de
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planificacion se aplicaron herramientas como el analisis FODA vy el diagrama de Ishikawa
que permitieron analizar el ambiente interno y externo de la organizacion, ademas de las
causas generadas dentro de la misma por el problema de deficiente uso de los recursos
en el proceso productivo de Impored; en la fase de hacer se desarrollaron herramientas
que permitiran realizar lo antes planificado para disminuir el exceso de desperdicios de
materia prima y energia eléctrica, a través de registros de los mismos, ademéas de
proponer la filosofia 5’S para conseguir que la planta productiva se encuentre limpia y
ordenada; en la fase de verificar se debera constatar el cumplimiento de las herramientas
propuestas en la fase anterior, realizando un andlisis comparativo de registros de
desechos de materia prima (tela) y de consumo energia eléctrica en el lugar de trabajo,
ademas de un analisis de valor agregado que permite comparar la situacion actual con la
situacion con mejora y finalmente en la fase de actuar se analiza los resultados obtenidos
en la etapa anterior, a través de indicadores de cumplimiento y se sugieren medidas

preventivas.

La aplicacién del modelo de propuesta de mejora continua beneficiaria a la organizacion
tanto econdmica como organizacionalmente, debido a que se contaria con un control de
calidad adecuado, registros de desperdicios de recursos productivos, mano de obra
especializada, gracias a capacitaciones y adecuada distribucion de la planta lo que
permitiria optimizar el espacio y disminuir los tiempos muertos en la produccién. Es por

ello que se recomienda la implementacién temprana de dicho modelo en Impored.
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CONCLUSIONES

Al finalizar el presente trabajo de titulacion, se alcanzé los objetivos planteados al
inicio del mismo. A través de herramientas de investigacion como: entrevista,
encuesta y observacibn se pudo determinar que Impored en su proceso
productivo posee mala distribuciéon de las maquinarias, exceso de desperdicios de

materia prima y por ende pérdidas econdmicas a la organizacion.

Se determiné que la empresa Impored genera dos tipos de residuos: solidos y de
emisiones atmosféricas de energia; el primero, fue identificado a través de
entrevistas con operarias y el gerente general de Impored, los cuales supieron dar
informacion veraz y oportuna sobre el consumo de rollos de tela utilizados en el
subproceso de cortado, para poder conocer un aproximado de los metros lineales
de tela desperdiciada, se procedio a realizar un célculo matematico, elaborado en
el capitulo nimero dos, que dio como resultado el desperdicio de 320 metros

lineales de tela mensualmente.

El segundo tipo de residuo se lo determiné a través de la técnica de la
observacion, que permiti6 conocer que las operarias mantienen encendidas las
maquinas durante toda la jornada de trabajo (8 horas), ademas de identificar los
tiempos reales en los que son utilizadas las mismas para la produccion, es por ello
que para obtener el dato aproximado de desperdicios de consumo de energia
eléctrica se elaboré6 una tabla, en la cual se registraron los datos antes
mencionados y a través de un calculo matematico que se puede observar en el
capitulo namero dos, se obtuvo como resultado el desperdicio de 17,9 Kw

(Kilovatios), que en ddlares representa la suma de $108,49.

Fundamentandose en el principio de que Kaizen es un sistema de mejoramiento
continuo, se procedi6 a desarrollar la propuesta de mejora, que se basé en un
modelo de gestiébn por procesos y de la metodologia PHVA (planificar, hacer,
verificar, actuar), que contiene varias herramientas que de ser aplicadas en la
organizacion, permitira a Impored mejorar su proceso productivo a través de la
disminucion del exceso de desperdicios generados en la actualidad y por ende se
incrementard su indice de competitividad y eficiencia gracias a la reduccién de

costos de produccion en dicho proceso.
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RECOMENDACIONES

Mejorar la distribucion de la planta productiva, a través de una redistribucion del
Lay-out que permita disminuir holguras entre subprocesos, facilitando el traslado
de la materia prima y del producto en proceso.

Contratar a personal especializado e idoneo y brindar capacitaciones
constantemente para lograr que los productos sean de mayor calidad y evitando
desperdicio excesivo de materia prima.

Realizar controles periddicos en los procesos productivos para evitar desperdicios
y productos sin calidad.

Realizar el mantenimiento preventivo de maquinarias para no tener demoras en la
produccién, lo cual representa pérdidas econémicas para la empresa.

Para poder disminuir los desperdicios de residuos sdlidos y de emisiones
atmosféricas de energia, se recomienda realizar registros mensuales del consumo
de energia eléctrica y de la materia prima, con el propdsito de identificar el proceso
gue mas desperdicios genera y por ende implementar medidas correctivas que
permitan disminuir dichos residuos y costos innecesarios.

Para lograr el adecuado funcionamiento del proceso productivo de la empresa
Impored, se recomienda aplicar la metodologia Kaizen desarrollada como
propuesta de mejora continua en este trabajo de titulacién, siguiendo las
directrices sugeridas y contando con el apoyo y compromiso de las personas que

laboran en la organizacion.
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ANEXOS

Anexo 1. Entrevista a Econ. Rene Peralta

o gk~ w N

¢ Considera usted que Impored necesita realizar cambios en sus procesos
productivos para obtener mejores benéficos en términos econdmicos y de
productividad?

Indique el tipo y la cantidad de residuos que se generan en su proceso productivo.
¢La planta productiva de la empresa se conserva limpia y ordenada?

¢ Usted ha escuchado hablar sobre la metodologia Kaizen y sus beneficios?

¢, Respecto a que temas Impored realiza capacitaciones a su personal?

¢ Se apaga y se desenchufan todos los equipos que no se estén utilizando en la
planta productiva?

¢ Se colocan los residuos sélidos en los sitios destinados para la recoleccion?
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Anexo 2. Cuestionario a operarios de la empresa Impored.

Universidad del Azuay

'ﬁ.

UNIVERSIDAD DEL
AZUA

Escuela de Ciencias de la Administracion
Cuestionario

El siguiente cuestionario tiene como objeto recopilar informacién para el trabajo de
grado titulado Modelo de kaizen para la optimizacion del proceso productivo de la

empresa “Impored”, por lo que se solicita su cooperacion.
Marque con una X segln su criterio personal.

1. ¢, Cudl es su conocimiento sobre la metodologia kaizen?

Total
Parcial
Minimo
Nulo

2. Sefale cada que tiempo usted recibe capacitaciones por parte de la empresa:

Trimestral
Cuatrimestral
Semestral

Anual
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Nunca

Otros Especifique:

3. Seleccione los elementos que considera usted poseen falencias dentro del

proceso productivo.
Recursos Humanos
Recursos Materiales
Maquinarias y equipos
Métodos de trabajo

4. ¢;Qué proceso productivo de Impored considera usted que se debe tratar con

mayor rapidez?

Proceso de cortado
Proceso de cocido
Proceso de planchado

Proceso de empaquetado

5. ¢Coémo considera usted la distribucién de las magquinas en la planta productiva?
Excelente

Buena

Regular

Mala
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6. ¢ En qué estado cree usted que se encuentran las maquinas que funcionan en la

planta?

Excelente condicion
Buenas condiciones
Malas condiciones
Pésimas condiciones

7. ¢Cuales son los materiales que considera usted se desperdician mas en la

planta?

Tela

Hilo

Elasticos
Energia eléctrica
Agua

Otros Especifique:

8. ¢ Cémo considera usted la distribucién de la planta productiva?
Excelente

Buena

Regular

Mala

Gracias por su colaboracion
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Anexo 3. Cuestionario a operarias de la empresa Impored para conocer el
cumplimiento de mejoras.

Cuestionario a Operarias.

El siguiente cuestionario tiene como objetivo recopilar informaciéon sobre el manejo
del plan de mejoras propuesto para el proceso productivo de Impored, por lo que se

solicita de la manera mas comedida su cooperacion.
Marque con una X segun su criterio y explique su respuesta:

1. ¢Se han eliminado del lugar de trabajo los articulos innecesarios?
Sl NO___
Explique su respuesta:
2. ¢Considera usted que existen suficientes depo6sitos para desechos sélidos
en el area de cortado?
Sl NO___
Explique su respuesta:
3. ¢La maquinaria se encuentra en éptimas condiciones para su uso?
Sl NO___

Explique su respuesta:

4. ¢Se vuelve a ubicar los articulos utilizados para la produccion de lenceria
para el hogar, en su lugar de origen?
SI— NO___
Explique su respuesta:
5. ¢Se respeta y se lleva a cabo las politicas de mejoras establecidas en la
organizacion?
S NO___
Explique su respuesta:
6. ¢Se conoce la cantidad de residuos sélidos y de energia eléctrica generados
mensualmente en el &rea de produccion?
Sl NO__—

Explique su respuesta:
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7. ¢Cree usted que existe seguridad laboral en el lugar de trabajo?
Sl NO_—

Explique su respuesta:
Responda segun su criterio:

¢, Cada cuanto tiempo usted recibe capacitacion por parte de la empresa?
¢, Cada cuanto tiempo se realiza limpieza en el lugar de trabajo?

10. ¢ Cree usted que la distribucién de la maquinaria es la adecuada para los
procesos que se realizan?

11. Recomiende sugerencias de mejora que usted crea necesarias para la

organizacién.

Gracias por su colaboracion.

Elaborado por: Bravo Mayra, Carrién Eliana.

93



Doctora Jenny Rios Coello, Secretaria de la Facultad de Ciencias de la Administracion de
la Universidad del Azuay,

CERTIFICA:

Que, el H. Consejo de Facultad en sesién realizada el 30 de enero del 2013, conocié la
peticion de las estudiantes MAYRA ALEJANDRA BRAVO ALTAMIRANO con c6digo
61292 y ELIANA PATRICIA CARRION BERNAL con cédigo 60554, que denuncian
su trabajo de titulacién denominado: “MODELO KAIZEN PARA LA
OPTIMIZACION DEL PROCESO PRODUCTIVO DE LA EMPRESA IMPORED” ,
previa a la obtencién del Grado de Ingeniera Comercial. El Consejo de Facultad acoge el
informe de la Junta Académica que considera que la documentacién cumple con las
normas legales y reglamentarias, y aprueba la denuncia de tesis. Designa como Director al
Ing. José Ivian Coronel y como miembros del Tribunal Examinador al Ing. Benjamin
Herrera Mora y a la Ing. Marfa Elena Casto Rivera . Las peticionarias tienen un plazo
equivalente a dos periodos académicos (semestres) para desarrollar y terminar su trabajo de
titulacién, a partir de la fecha de la finalizacién de sus estudios.

Cuenca, febrero 3 de 2015



Doctora Jenny Rios Coello, Secretaria de la Facultad de Ciencias de la Administracion de
la Universidad del Azuay,

CERTIFICA:

Que, el H. Consejo de Facultad en sesién realizada el 18 de junio de 2015, conocid la
peticion del Director de la Escuela de Administracién de Empresa, en la que solicita
remplazar el titulo del trabajo de titulacién Modelo Kaizen para la optimizacion del
proceso productivo de la empresa IMPORED”, por “MODELO DE KAIZEN PARA LA
OPTIMIZACION DEL PROCESO PRODUCTIVO DE LA EMPRESA
“IMPORED””, presentado por las estudiantes MAYRA ALEJANDRA BRAVO
ALTAMIRANO y ELIANA PATRICIA CARRION BERNAL, previa a la obtencién del
titulo de Ingeniera Comercial .- El Consejo de Facultad aprueba lo solicitado por el
Director de Escuela quedando el tema como: “MODELO DE KAIZEN PARA LA
OPTIMIZACION DEL PROCESO PRODUCTIVO DE LA EMPRESA

“IMPORED””,

Cuenca, junio 23 de 2015




CONYOCATORIA

Por disposicion de la Junta Académica de Administracién de Empresas, se convoca a los
Miembros del Tribunal Examinador, a la sustentacién del Protocolo del Trabajo de
Titulacién : “Modelo de Kaizen para la optimizacién del proceso productivo de la
Empresa IMPORED"”, presentado por las estudiantes Mayra Alejandra Bravo Altamirano
con c6digo 61292 y Eliana Patricia Carrién Bernal con cédigo 60554, previa a la obtencién
del grado de Ingeniera Comercial, para el dia MARTES 16 DE DICIEMBRE DE 2014
ALAS IRHDD.

Cuenca, 11 de diciembre de 2014

e e \ QL/ ; I 7
Dra. Jéiny = Sello

Secretaria de la Facultad

AR

Ing. josé Ivan Coronel
Ing. Benjamin Herrera Mora

Ing. Maria Elena Castro Rivera




de Administracion, ea reiacién 2 la Denuncia/Protocolo de
por Bravo Altamirano Mayra Aleiandra v Carridn Bernal £liana
ARA LA OPTIMIZACION DEL PROCESO PRODUCTIVD DE LA

cie con todos los requisitos, por lo tanto es Agprobada.
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ng. Herrera Beniamin
g. Castro Rivera Ma. Elena

NA OSORIO
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Referencias
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Cuenca, 14 Noviembre 2014.

Sefior

Ing. Xavier Ortega Vasquez

DECANO DE LA FACULTAD DE CIENCIAS DE LA ADMINISTRACION
UNIVERSIDAD DEL AZUAY

Ciudad

De mis consideraciones:

Reciba un cordial saludo de quienes conformamos IMPORED, por medio de la
presente autorizo a las sefioritas Mayra Alejandra Bravo Altamirano y Eliana
Patricia Carrion Bernal para realizar en nuestra empresa el trabajo de titulacion
‘Modelo de Kaizen para optimizacién del proceso productivo de la empresa
IMPORED”.

Le agradezco de antemano por su muy amable atencion.

Pl
Atentameﬁjﬁ\e, / 3

i

T

i 7

:
10 bl
!
S

Eco. Re’ne Peralta O.
GERENTE GENERAL

Dir:: Los Conquistadores s/n v Francisco de Qrellana ssq.
| Telfs: 07288 10 28 - Cel.: 099 070 155
 e-mail: impored@hotmail.es -  Cuencc - Ecuador
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Cuenca, 17 de Noviembre de 2014

Ingeniero

Xavier Ortega Vésquez

DECANO DE LA FACULTAD DE CIENCIAS DE LA ADMINISTRACION
UNIVERSIDAD DEL AZUAY

De mi consideracidn:

Por medio de la presente informo a usted que procedi a la revisién del disefio de
trabajo de titulacién “Modelo de kaizen para la optimizacién del proceso productivo de
la empresa Impored” elaborado por Mayra Alejandra Bravo Altamirano vy Eliana
Patricia Carrion Bernal como requisito previo a la obtencidn del titulo de Ingeniero

Comercial.

Considero que el disefio cumple con los requerimientos tedricos y metodolégicos para

ser aprobado, razén por la cual solicito comedidamente se le dé el tramite respectivo.

Atentamente:

I/
s

'PhD. Jose Ivan Coronel.
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1. Datos generales:

1.1 Nombre del estudiante:

AAREQD G |
UO ) o i |




........................... %

........................... ,ra empresa 1mpored”

...............................................................................................................................................................

.........................................................................................................

-------------------------- es-la-metodelogia-Kafzen, ta-cuat serd-Util-para-optimizar-los-desperdicios-ocasionados

.....en..el‘.pcocesoupr.aductivo.,‘.me,iorarlla.calidad.lde..los‘product@suy-.p@nende.perfeccienar-el ~~~~~~

.........................................................................................




y

crecimiento en la demanda de sus pro 0s Eor lo tanto la produccién se ha
, UNIVERSIDAD DE -
incrementado de la misma forma. El probleiidiradica en el exceso de desperdicios que

existen en la empresa y la falta de control de calidad, lo que causa costos excesivos en

....................................................................................................................................................................................................................................

"""""""" manejo de 3-caracterfsticas especificas: manode obra no especializada; uso de rateria
------------ prima-inadecuada-y-falta-de-maquinaria;-las-cuales requieren-de-un-control-adecuade-----
-.para. el buen._funcionamienta..de.la..empresa.en.términos..de. eficiencia,..eficacia .y ...

economia.

"""""" 2CCuaiessontosmoﬁvospor!osquelaempresalmporedposeemanodeobrano
espe@ia{}zadaﬁ? ............................................................................................................................................................................................................

... d..¢,CUdles.son Jas.razones. por.las.que.la. empresa-necesita-aplicar la-metodelogia de e
........... BRRIZBTIL. ... oottt e R e e e e s

implementacién del modelo Kaizen para superar el problema de exceso de desperdicics

que tiene la misma, en la actualidad. Se realizara una inspeccion y analisis dentro de la

“ranalizar-causas del provlemia Y detarminar 1 §UE Area de productisn exista 1a ‘mayor T

3 :
Fape = Ay T
00292y |




competencia--agresiva-una-demanda--exigente;y--un--incremento--en--el-numero--de

competidores,.provocanda.una.reduccion.en.los. margenes. de utilidad. de las.empresas

metodologia Kaizen, la cual a través del  muda( eliminacién de actividades que no
agregan valor),nos servira de herramienta Util ‘para optimizar los despeérdicios, mejorar
los indices de competitividady productividad enla emprasa tmporad; s

.............................................................................................................................................................................................................




5

UNIVERSID\AD DEL

UAY

2.6 Hipdtesis. (No aplica).

2.7 Objetivo general.

......................................................................................................................................................................................................................................

""""""""""" Etmeétodoque se utilizara es el deductivo debido a que se va a aplicar ta teoria kaizen
~-enla-empresa-Impored;-y-la-investigacion es-aplicada; dado-que-es {itil-para-optimizar -

-.los..desperdicios . en..el..procesa..productive...Se..iniciaria..a. través..del..método..de ...

............................ e T S T T PP e PO YN SR O AR~ 8 SR

desperdicios ocasionados enla planta productiva. Finalmente este trabajo constituira un
"""""" p‘fan“p’a'i‘a“'fé‘g‘é‘[‘E‘h‘C‘i‘é”d’U‘é"i‘h'é‘f[]‘ii"él‘"lé"dé's"éi‘iﬁi’:’ié'r‘i"dél“'ffii‘b'(’:’é‘s"ﬁ;"ﬁél'f'a"'z"g"t’:i's";"dbé;éi‘va"éiﬁﬁéé',"""'""'"'""“"'
~eenciusiones y-recomendaciones;con-esto-se pretende-ayudar-a-ta-toma-de-decisiongs -

C

O

5

s

U

>
1

()




..........................................................................................................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................................

............................................................................................................................................................................................................................................

........................... ....Erf‘oresalmomentede.reaﬁzarel.prﬂo‘cesodemedicién.,......<.....‘
o Falta de colaboracién por parte de los directivos y operarios.

................................................................................... e 1o ARSI, Ak SR SN APLL J - 381 R e R
Denominacién- rubro e JuStificacion
..................................................................... Valsr T VasE
........................................... unitario | total |
Para poder desarrollar la investigacion en
O"'Uﬂnzackénde ................. $2'20p0r ....... $307 ........ unprogramadeefﬂce<word>(ademésde
computadoras dia poder realizar las busqguedas pertinentes
.................................................................................................................................... =
021nfemet$3ooo .............. $210 | E.aca.la.ub.,lcacion.:de..plbl.Lograzxa..y...m
por mes articulos cientificos
03 Mavicsssn. | "'$3}O'Q' por $ 400 | PEraMGVIliZACioN allugaren gi que'se
....................................................................... - TH e JEBNIZACA la Investigacion........
. Para imprimir el documento en el que
D Rentaelialasin . | o i o e T e BT e e
A4 (papel bond) $5,00¢c/u $5 consta teorxcamente @ invéstigacion
Jfealizada. .. ... .
Para imprimir el documento en el que
T — ..$Q,..’.1Q..p@r... S e ---~-~este-~Su-sten§-ado--la--tes+s~y~-!@s~m-fermes
hoja que se requieran durante el periodo de
........................................................................................................................... el Ao de T VS TgAGIa
06.EneigiaiBIeBlea. | . . 585 ... Utilizada paraas.camputadaras.y. luces.

6




07. Extras

Utilizada para imprevistos

08. Utiles de oficina

Para redactar informes

TOTAL




.................................. S HV O BT ey it A g INESUItAdOS | Tiempo
Objetivo-especifico: Actividad: esperados {semanas)
.............................................................................................. T,;].ReCOp”arinf.ormaCién D.etermi.r.]a..r:. L P T R T T T ST PR ET TP TY
e uiStOTiCA de Impored. | Jas
o ., | condiciones
............................. 4-Recopilar-imformacion-o--FNSeguir... INfarmacion ... ep tas-que ..3semanas
sabrs 8l fuReEhatiahta solgrel la situaciéon actual se eneueritra |
.............................. ys]tuaciénactualdelaso FE-12- BMPFES G v sssrsimmneinend laempresa
.............................. EIMPIreS3... e, A FeObtener - FOrMaciOn - ODEE et
.............................................................................................. sobre . desperdicios) datosdelos | o oo
generados en la| "niveles de
............................................................................................... Qrganizacion........eeeeercene L ACSPREIAICIOS. Lo
.............................................................................................. 2.1.....nvestigar..sobre..los. E:g:liscgi
: pasos que se deben seguir artJ'cJ:ulos 2 semanas
.............................. 2‘“""""""D@S’,a”o"?“"'"'""“la""para"ini'ciar‘l'a"m‘etbd'omgfa:'""" i 8 e
metodologia Kaizen que cientificos.
............................ "S'e’"a'ju‘ste"‘amia"é‘s’tru’cturé' 00 00eaaacnasensesanasesnnsracsssrscensevisrtaresesvsestdseesrasaintsarocnessae .......”‘.......,............’...‘.A T TR T TP RP RN A
de la empresa Impored. |22 Desarrollar la| Metodologia
............................................................................................... O o L i ey T o
............................................................................................. necesidades de la empresa...|...Impored. | . i
............................................................................................... 31 REAlZAF iRE THSpEESH L ARformacion.. s s
dél lugar de trabajo ag i SErTEnas
............................ .3. ‘:“.“A.l:]“aﬂﬁuzué‘l:.“ia'é““ﬁa{i:\;aé” BRSP4 Do ERPOR 0B R FR SRt B D Y ..d‘e.S‘p.e.rd]C'.o.s.'u B S LR LLL L TR RT PR TR Yy
............................ -por.las.que.la.empresa.| 3.2.Elaborar.un.diagrama.de. e |
impored tiene | Ishikawa con la informacién | h$< a 1 semana
............................ .desperdiC]OS.en<...su .deiaobsewacién‘... .s [ .aW B R P PR PP P T ST TTTT TSP PTTE 1Y
............................ proceso productivo, 3.3 ElDOFAr o FEODA: s FODA Yt
diagrama interfuncional y| analisis de 2 semanas
............................................................................................. .‘a‘n.é,isis..d_e“.ri.e_s.go.s.:......“....‘.““.‘.‘..‘.. ...‘.4”riégg.o.s.‘.-...--.. vveedessescesserensrnstanatacetetttarane
.......................................................................................... 41Pr@.ponerypreseﬂtarel. T PSS,
4. Presentar un modelo | Modelo de Kaizen ajustadoa) |
................. == é‘ﬁﬁcaciéhwa 268  srprasa Tripored
........................... R101CT oo o] folo 1L B L= .= N S ——
enfocado hacia la Modelo de
B L s " P ] SEMANES ...
| TEGUTSOS productivos v la| 4.2 Elaborar conclusiones y| ] ]
reduccion de | Recomendaciones.
............................ d@sperdicigs‘_...‘.....‘.......‘.............
............................................................................................ P"”"“““'.““”““'“““”“'“.“”““'.““““'”'""“““”“'}"““““”'”-"'”'“'“"“"““r“““.“"“'”“"“”“"”“‘“”"” -
TOTAL 15 semanas

B D P L L e T L



2.16 Referencias:
UNIVERSIDAD DEL

AZUAY

Método utilizado: APA, sexta edicidn.

AT 3 Ve
RS o Ay

\///’/‘—__// 2

-~

--~--~-~-2-:19F-ifm-a‘de~responsa~bHi‘dad-;"(Director‘§.tf§erido); ........ i o

............................................................................................. José Ivan Coronel, PhD

B R it B e P Y

jon |
o)

g
b LL_).
5 o
™D






