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MODELO DE GESTION POR PROCESOS EN EL EMBOTELLADO DE
“RON 100 FUEGOS”, DE LA FABRICA “COSMICA CiA. LTDA.”.

RESUMEN

En el presente trabajo se propone un Modelo de gestién por procesos para
el embotellamiento de “Ron 100 Fuegos”, de la fébrica “Césmica Cia. Ltda.” Para
ello serealizo una revisiéon de los conceptos tedricos, asi como de cuadrosy
herramientas que se necesitan para la elaboracién del modelo, adicionalmente se
recolectd informacion actual para la identificacion de los sub procesos que
constituyen el proceso de embotellamiento en estudio; finalmente y con el objetivo
de lograr la eliminacién de efectos indeseados y optimizar los recursos, se estructurd
un  modelo de mejoramiento continuo con el empleo del ciclo
Planear, Hacer, Verificar y Actuar.

Palabras Clave: Gestién, Procesos, Mejoramiento, Ciclo PHVA, Ishikawa.
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PROCESS MANAGEMENT MODI:IL IN THE BOTTLING OF "RON 100
FUEGOS" PRODUCED AT “COSMICA CIA. LTDA.”F ACTORY

ABSTRACT

This work proposes a Process Management Model for the bottling of "Ron 100 Fuegos"
produced at “Césmica Cia. Ltda. Factory. For this purpose, a review of the theoretical
concepts as well as of charts and tools needed for model development was performed.
Furthermore, current information for the identification of the sub-processes that constitute
the bottling process under study was collected.  Finally, a model of continuous
improvement with the use of the Plan, Do, Check, Act cycle is structured in order to

achieve the elimination of unwanted effects and the optimization of resources.

Keywords:‘ Manageme;at, Process, Improvement, PDCA Cycle, Ishikawa.
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MODELO DE GESTION POR PROCESOS EN EL EMBOTELLADO DE
“RON 100 FUEGOS”, DE LA FABRICA “COSMICA CIA. LTDA.”.

INTRODUCCION

La elaboracion del presente trabajo tiene como objetivo plantear un modelo de gestion
por procesos para el embotellamiento de “Ron 100 Fuegos” de la fabrica “Cosmica
Cia. Ltda.”, debido a que la empresa actualmente no cuenta con un plan de gestion por
procesos lo que le impide gestionar determinados problemas que se presentan en el
transcurso del embotellamiento. Luego de establecer el plan se procedera a analizar y
actuar sobre los resultados obtenidos, asi como también detectar ineficiencias o
conflictos que se puedan generar con los proveedores y/o clientes internos o

externos, dificultando obtener una mejora continua del embotellamiento.

En experiencias anteriores de los autores al plantear la gestion por procesos en una
empresa de la ciudad de Cuenca, se observo que esta metodologia de gestion genera
una vision clara de los procesos, tanto para los directivos como para Sus
colaboradores, evidenciando lo que en realidad estd sucediendo en su interaccion
con proveedores Yy clientes internos o externos y la repercusion que tiene esto en el

proceso.

De la experiencia mencionada se obtuvo como conclusion que, el éxito de toda
industria se encuentra en la mejora constante de sus productos, servicios y procesos
para ajustarse a las necesidades de los consumidores y la evolucion del entorno. Es por
ello que es recomendable contar con un plan de mejora continua.

Por ello se ha optado utilizar esta metodologia en el presente trabajo de titulacion,

aplicandola al proceso de Embotellamiento de “Ron 100 Fuegos” en la empresa
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“Cosmica Cia. Ltda.”. Se ha seleccionado este proceso porque involucra a uno de los

productos més vendidos en los Gltimos afios.

En una primera etapa se realiza una investigacion tedrica de los conceptos,
herramientas y cuadros que se necesitan para plantear un modelo de gestion por
procesos adecuado para el embotellamiento del Ron 100 Fuegos.

En una segunda etapa se efectla una revision de la empresa en general, la historia del
producto y la identificacion de los sub procesos del embotellamiento, en los cuales
encontramos: Ingreso a la banda, Enjuagado, Llenado, Taponado, Lavado y Secado
externo, Capsulado, Encapsulado, Etiquetado, Codificado, Embalado y Paletizado.
Esta enumeracion corresponde a un proceso en linea y sus actividades son realizadas

mayormente por maquinas, y supervisadas por trabajadores de planta.

En la Gltima etapa de este trabajo se realiza un plan de mejoramiento continuo del
proceso, utilizando la metodologia del ciclo P.H.V.A. (Planear, Hacer, Verificar y
Actuar), la cual esta contemplada por la Organizacion Internacional de Normalizacion
ISO, y permite identificar los efectos indeseados mé&s relevantes durante el
embotellamiento para posteriormente gestionarlos. Para continuar con esta etapa se
elaboran matrices a través de las cuales se da respuesta a preguntas esenciales

como: ¢Qué hacer?, ;Coémo hacer?, y ¢Para qué hacer?

De esta manera queda estructurada una estrategia clara a través de la cual la empresa
“Cbsmica Cia. Ltda.” podria lograr un mejoramiento continuo de su proceso de

Embotellamiento, con la consecuente optimizacion de recursos y de su productividad.
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CAPITULO 1

FUNDAMENTACION TEORICA Y DEFINICION DE LA GESTION POR
PROCESOS

1.1. Conceptos generales y estado del arte

Para el presente trabajo de titulacion se utilizaran varios conceptos, los cuales van a

ser definidos a continuacion, denunciados por José Angel Maldonado (2011):
o Proceso.- Conjunto de actividades organizadas para conseguir un fin,
desde la produccion de un objeto o la prestacion de un servicio hasta la
realizacion de cualquier actividad interna. (...) Los objetivos claves del
negocio dependen de los procesos de negocio interfuncionales eficaces y, sin
embargo, estos procesos no se gestionan. El resultado es que los procesos de
negocio se convierten en ineficaces e ineficientes, lo que hace necesario
adoptar un método de gestion por procesos
o Proceso Relevante.- Es una secuencia de actividades orientadas a
generar un valor afiadido sobre una entrada, para conseguir un resultado que
satisfaga plenamente los objetivos, las estrategias de una organizacion y los
requerimientos del cliente. Una de las caracteristicas principales que
normalmente intervienen en los procesos relevantes es que estos son
interfuncionales, siendo capaces de cruzar verticalmente y horizontalmente la
organizacion
o Procesos Clave.- Son aquellos procesos extraidos de los procesos
relevantes que inciden de manera significativa en los objetivos estratégicos y
son criticos para el éxito del negocio
o Subproceso.- Son partes bien definidas en un proceso. Su
identificacion puede resultar util para aislar los problemas que pueden
presentarse y posibilitar diferentes tratamientos dentro de un mismo proceso
o Sistema.- Estructura organizativa, procedimientos, procesos y recursos
necesarios para implantar una gestién determinada, como por ejemplo la
gestion de la calidad, la gestion del medio ambiente o la gestion de la

prevencion de riesgos laborales
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o Procedimiento.- Forma especifica de llevar a cabo una actividad. En
muchos casos los procedimientos se expresan en documentos que contienen el
objeto y el campo de aplicacién de una actividad; qué debe hacerse y quién
debe hacerlo; cuando, donde y como se debe llevar a cabo; que materiales,
equipos, y documentos deben utilizarse; y codmo debe controlarse y registrarse
o Actividad.- Es la suma de tareas, normalmente se agrupan en un
procedimiento para facilitar su gestion. La secuencia ordenada de actividades
da como resultado un subproceso o un proceso Normalmente se desarrolla en

un departamento, area o funcion.

Asi como también se consult6 a Ivan Coronel (2015) acerca del siguiente concepto:
e Indicador de gestion.- Variables, relacion de variables u otros factores
relevantes y criticos de un sistema o proceso, que permite medir
objetivamente la evolucién de un proceso, en puntos de control
determinados, e indicar continuamente la evolucion y tendencia en el tiempo

de este, con relacion de los objetivos fijados.

Para realizar la presente investigacion se tendré en cuenta que la embotelladora
“Cbsmica Cia. Ltda.”, requiere satisfacer las expectativas de sus clientes a partir
de una produccion que optimice los recursos con los que cuenta al momento

y le permita producir a precios competitivos productos de calidad.

Al respecto Marc Garcia dice “Hoy en dia en las organizaciones, cerca del 85% de las
causas por las que no se satisfacen las expectativas de los clientes y a su vez no se
consiguen los resultados esperados estdn directamente relacionados con las

deficiencias en los procesos Yy sistemas (2010).

Coincidiendo con ese autor vale destacar que “hoy en dia se dice que las empresas 0
las organizaciones son tan eficientes como lo son sus procesos, siendo esta la causa
para que la mayoria de las empresas tomen conciencia y reaccionen ante la ineficiencia

que representa las organizaciones departamentales”. (Maldonado, 2011)

Maés alla de entender la Gestion por procesos, como una moda o simplemente

implementar ese tipo de gestion como un requisito debemos entender que esta
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es una filosofia que, ademéas de cambiar la forma de funcionar también logra que los

requerimientos de los clientes se satisfagan de mejor manera, logrando su preferencia.

De acuerdo a lo que sefiala Cristian Navarro, “La gestion por procesos presenta dos
realidades, la estandarizacién de un proceso para su mejora y la deteccion de una
oportunidad de mejorar en algo del proceso” (2008).

En el caso de la presente investigacion resulta importante esta acotacion ya que el

trabajo pretende estandarizar el proceso de embotellamiento para la mejora del mismo.

Buscando un enfoque actual de la gestion de procesos, consultamos a Miguel
Angel Mallar (2010) quien indica que en el pasado, se consideraba al tema de
los procesos en el contexto de la organizacion industrial como organizacion de
procesos o0 la organizacion de flujos de operaciones, concentrandose en la
division y articulacion de tareas, el calculo y optimizacion de tiempos de operacion;
mientras hoy en dia, el modelo de gestion basada en los procesos, tiene como
finalidad el alcanzar la mision de la organizacion, mediante la satisfaccion de
las expectativas de sus stakeholders [clientes, proveedores, accionistas, empleados,
sociedad] asi tambien se enfoca a qué hace la empresa para satisfacerlos, en
lugar de enfocarse en aspectos estructurales, como su cadena de mando, o la funcion
de cada area de la empresa. Segun el mismo autor, este cambio de enfoque no es
producto de una mera idea, sino que refleja los resultados de la experiencia de las

organizaciones que se han orientado en esta direccion.

“Algunas empresas lideres aplicaron este cambio organizativo [Gestion por
procesos], individualizando sus procesos, eligiendo los procesos relevantes,
analizdndolos y mejorandolos, de similar forma aplicaron la experiencia obtenida
para optimizar el resto de los procesos de su organizacion, en consecucion del cambio

a la gestion por procesos, han logrado transformar su organizacion” (2010).

Tomando en cuenta que “Los directivos de las empresas deben enfocarse mayormente
al cambio de sus procesos con la finalidad de mejorar la gestion de los mismos,
orientandolos a la eficiencia operativa, la reduccion de costos y maximizacién del

beneficio empresarial.” (Garcia, Marc, 2010)
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1.2.  Gestion por Procesos

1.2.1. Conceptualizacion

La gestion gerencial es una actividad en la cual se han utilizado distintas herramientas
y formas de operacion, las acciones se han manifestado desde el desarrollo de las
teorias de Taylor, paralelamente con el advenimiento de la Revolucidn Industrial, hasta
la actualidad, con los conceptos de la calidad total, y con las conocidas mundialmente

como los normas de la serie 1ISO 9001.

En concordancia con lo manifestado, Luis Fernando Agudelo T. y Jorge Escobar B. en
su libro Gestidn por procesos (4ed. 2007) afirman que hoy en dia es evidente la
importancia de la gestion por procesos en las organizaciones y mas alla de ésta, la
interrelacién e integracién de tal gestion a lo largo y ancho de la organizacién, incluso
en toda la cadena de valor de un producto o servicio.

Las teorias de “aplanamiento” de las estructuras organizacionales que buscan la
eficacia y eficiencia de los procesos, el despliegue de la funcion de la calidad y
reingenieria, el benchmarking, el outsourcing, las alianzas estratégicas y el uso de
herramientas informaticas para el direccionamiento de los procesos, son medios de

administracion muy utilizados hoy en dia. (German Nava Gutiérrez, lcontec)

A nivel mundial existe una tendencia orientada a optimizar los procesos como
metodologia apropiada para lograr plenamente la satisfaccion del cliente. Todas las
teorias y herramientas que se enfocan en este objetivo aportan mejoras. Es por ello
que las empresas deben partir del cliente, quien es el afectado o beneficiado

directamente por los procesos organizacionales.

Para la aplicacion de la gestion por proceso debemos tomar en cuenta que la
certificacion, los modernos sistemas de informacion y la satisfaccion del cliente son
tres aspectos que si se aplican de forma aislada, podrian significar poco, pero si se
unen estas tres fuerzas, muestran un aspecto en comun, el cual no es nuevo, ni tampoco

perdera vigencia: La exigencia de una organizacion por procesos.
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“Los procesos son los que permiten dar satisfaccion y crear lealtad de 10s clientes.

(...) Son el medio para lograr la satisfaccion de los clientes, por la forma en que

permiten identificar sus necesidades.” (Luis Tobon, Jorge Escobar, 2007)

Ademas los mismos autores recalcan que la gerencia por procesos permite:

Eliminar las causas fundamentales de los problemas

Garantizar que los procesos de la empresa sean gerenciados donde se
ejecutan

Eliminar el trabajo innecesario, es decir, el que no genera beneficios
para el cliente final, el que no agrega valor y, por tanto, el comprador
0 usuario no esté dispuesto a pagar por él

Mantener los niveles alcanzados y mejorar

Posibilitar que la alta direccion disponga de mas tiempo para pensar
en el futuro y en el mercado de la empresa. La gerencia no debe hacer
las cosas, debe crear las condiciones propicias de direccionamiento y
actitud de trabajo en equipo para que los demas hagan las cosas

En general la gerencia por procesos permite alcanzar los
planteamientos determinados por la propuesta de la organizacion por

procesos.

José Angel Maldonado en el afio 2011 afirma que hoy en dia nadie duda de la gestion

por procesos como una excelente herramienta de mejora en las organizaciones, entre

las ventajas adicionales que esta herramienta destaca, se tiene que: reduce los ciclos

de prestacion de servicios, reduce los errores que se cometen, introduce la figura de

cliente interno dentro de las organizaciones, es parte integrante de los modelos de

aseguramiento de calidad o de los procesos de calidad total.
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1.2.2. Metodologia
Para la gestion por procesos podemos encontrar diferentes metodologias utilizadas por
distintos autores o instituciones. En la Tabla 1, se muestra los diferentes pasos y su

campo de aplicacion.

Ademas, Agudelo y Tobdn (2007, p. 22) afirman que para adquirir el dominio,

conocimiento, y habilidad en la aplicacién de los elementos basicos de la gerencia de

procesos, lo fundamental es:
e Elandlisis de los procesos.- Los responsables de cada proceso definen
los productos o servicios que esperan los clientes del proceso, las
caracteristicas de calidad que esperan los clientes, mediante la concertacion
directa con ellos, las actividades requeridas para entregar los productos
abordados, los indicadores que permiten medir el logro de las caracteristicas
de calidad y el duefio del proceso responsable del gerenciamiento. Lo
fundamental es disefiar procesos eficaces
e EIl método de solucidn.- Permite que los responsables de los procesos
identifiquen las causas que originan las fallas de los procesos y la
metodologia que se requiere para investigar y modificar esas causas, asi
como las herramientas que permiten hacer el andlisis. Lo fundamental es ser
capaz de identificar las causas raizales. También es aplicable a la mejora de
procesos o resultados
e Trabajo con disciplina.- Requiere el trabajo en equipo donde las
personas adquieren compromiso mediante la capacitacion para lograr
resultados conjuntos. Las personas deben conocer todas las interrelaciones
de los procesos y actuar en consecuencia con un solo objetivo, la
satisfaccion del cliente externo a partir de la satisfaccidn del cliente interno,

en la cadena de valor.
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Tabla 1.1 Metodologias empleadas por diferentes autores e instituciones para la

gestion por procesos.

los resultados planificados v la mejora contima

deestos progesos.

Metodelogias Pasos a seguir Aplicacién de la metodologia
1  Identificar un asunto critico delnegocio
2 Seleccionar los procesos criticos
3 Seleccionar un Eder v los miembros deun equipo
paxa perfeccionar el proceso Esta metodolosia se pusde aplcar
4 Entrenar al equipo en casos de disefio de procesos. en
Rumzmler & Brache s Desamolar mapas delo que “es” redizefio de procesos en busqueda de
G Encontrar los factores fakantes v redundates mejeras y fzn k2 ergamzacion de pro-
7 Amnalzar los factores falkamtes vredundates cesos fraccionados
2 Desamcolar unmapa delo que se “debe hacer™
9 Establecer medidas
10 Recomendar cambios
11 Implementar camdbios
1 Casopara poraccion
2 Confeccionar mapa del proceszo actual
3 Determrmar amenazas v oportuwudadesrelacaona-
das con elproceso
VIALOG Group 4 Eealizar mejoras
Conmmmications 5  Detemmnar las mmplicaciones de la mejora parael Esta metodologia es mas aplicada
negocio en las sitnaciones de redizefio de pro-
G Confeccionar mapa del procezo mejorado 52505, buscando come objetivo la mejora
7  Evaliacién de beneficios v costos de las mejoras  de los mimmos.
recomendada
8 Determminarlas barreras v facilitadores
9 Plan de mmplementacion
1 Seleccionar equipo de trabajo
2 Seleccion deun precese Ezsta metodologia ofrece mejores
3 Definirel procese resultados en las stuaciones de redisefio
Galloway . —_1 Confeccionar diagramm del proceso pn:.ncipal de procesos, aunque se puede emplear
RS 5 Elaborar esquema delas nitas alkemativas en el disefic con alsumas acotaciones
6 EBepresertar enun diagrama los puntos de mg- importantes.
BEGLION.
7 Thiizar el esquema para la mejora del proceso
1 ldentiticar los procezos necezanospara el sisterma
de gestion de la caldad % su aplcacion a través
de la organizacion.
2 Determminar  la secuencia e interaccion de estos
procesos.
3 Determrmar los critenios ¥ métodos necesanos para
ISO 9000: 2000 asegurarse de gue tanto la operacion como el Esta metodologia se puede aplicar
control de estos procesos sean eficaces. en todos los casos de dizefio v redisefio
4 Asegurarse de la disporubibdad de recursos & de procesos v comw base de mejora
mformacion necesaros para apoyvar la operacion  contia.
% el seguiriento de estos procesos.
5  PBealzar el segumuento, la medicion v el anabsis
de estos procesos.
6  Implementar las acciones necesaras para alcanzar

Fuente: (Diaz Izquierdo, 2007)
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1.2.3. Herramientas

Como herramientas para la gestion por procesos tenemos, entre las mas destacadas, las

siguientes:
e Mejoramiento continuo BPI, reingenieria BPR, benchmarking BMK,
despliegue funcional de la calidad, outsourcing, alianzas estratégicas, teoria
de restricciones TOC, competencias, E-commerce, E-process, cada una con

una aplicacion diferente determinando el momento y las circunstancias.

1.3. CicloP.H.V.A.

Para la gestion por procesos, se implementard una de las herramientas antes
mencionadas, la mejora continua, en las que se destacan las siguientes herramientas y
metodologias para alcanzar la misma, siendo estas: el ciclo de Deming PHVA/PEEA
[planear, ejecutar, estudiar, actuar], Six Sigma, TOC [Teoria de las restricciones], Lean
Manufacturing, MPE [Mejoramiento de los procesos de la empresa]. (Coronel, 2015)
(Ver tabla 2)

En el presente documento se utilizara la metodologia de ciclo de Deming P.H.V.A.
ademas se fundamentara teéricamente esta metodologia, asi también se presentaran
temas como, quién lo desarrolld, quiénes lo utilizan, cdmo se lo utiliza, cuéles son las

herramientas mas comunes para lograr el mejoramiento continuo, entre otros.
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Tabla 1.2 Comparaciones metodologias utilizadas para el mejoramiento continuo.

PHVA/PE] b, VLA O HAN VP
Contribucion al
Modificacion del Administracion de logro de avances
ciclo PHVA:-con . las restricciones de Eliminacién o mgntﬁca:l:wos enla
fines de realizar Reduccion dela |los procesosparala| .. . .. delos gestion de los
continuamente la | variabilidad de los | optimizacion del PP procesos, con
Fundamentos planeacion, procesos hasta empleo de los eneradores de enfoque en la
ejecucion, estudio v| niveles de 3.4 recursos v la di o en los gestion de los
actuacion para la | defectos por millon obtencion del ocesos desperdicios, la
s e S e = e
procesos posible satisfaccion del
cliente
Planear Definir Definir Defiir ganzacion para
el mejoramiento
C ion del
Hacer Medir Medir Medir OMPTETSIon
proceso
PASOS Verificar Analizar Analizar Analizar Modernizacion
Medici ;
Actuar Mejorar Mejorar Mejorar Iones 3
controles
Mejoramiento
Controlar Controlar Controlar .
conbno

1.3.1. Conceptualizacion

El ciclo P.H.V.A., es una técnica desarrollada por W. A. Shewhart en la década de
1930 para organizar el trabajo y seguimiento de proyectos de cualquier indole. En 1950
W. Edwards Deming la tomé y contribuyd a la mejora de la economia japonesa
después de la segunda guerra mundial y la difundié como una alternativa para hacer
frente a los proyectos de accion o mejora sobre los procesos propios, externos o

internos. Desde aquel momento esta técnica se la conoce como el ciclo de Deming.

La organizacién internacional de estandarizacion (1SO, segun la abreviacion aceptada
internacionalmente) tomo a la mejora continua basada en el ciclo de Deming como
base para ordenar el contenido de sus normas internacionales 1SO 14001:1996
(Sistemas de Gestion Ambiental) e ISO 9001:2000 (Sistemas de Gestion de Calidad).
Estas dos normas estan fundamentadas en el compromiso de mejora continua de la alta
direccion de las empresas. Los cuatro pasos que se siguen para el ciclo de Shewhart o
Deming son: La organizacion ldgica del trabajo, la correcta realizacién de las tareas

necesarias y planificadas, la comprobacion de los logros obtenidos, la posibilidad de
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aprovechar y extender aprendizajes y experiencias adquiridas a otros casos. (Alemany,
2004)

PLANEAR/PLAN

HACER/DO

VERIFICAR/CHECK

\

Figura 1.1 Ciclo de Deming se lo representa de este modo por sus siglas. Se lo suele

nombrar como “ciclo PHVA” o “ciclo PDCA” por sus siglas en inglés.

Significado:
P = Planificar (Plan); D = Hacer (Do); C = Verificar, Chequear (Check); A = Actuar,

Accionar (Action).

La organizacion internacional de estandarizacion tiene su sede central en Ginebra,
Suiza, y estd formada por una red de institutos nacionales de estandarizacion en 156
paises, con un miembro en cada pais, siendo el principal objetivo de la organizacion
internacional de estandarizacion llegar a un conceso con respecto a dar soluciones que
cumplan con exigencias tanto para clientes como para usuarios. Las normas ISO al no
ser una entidad gubernamental, no cuentan con autoridad para exigir su cumplimiento,

es asi como esta norma se cumple de forma voluntaria.

La ISO 9001 es una norma de aplicacion mundial que se aplica a los sistemas de
gestion de Calidad (SGC), la cual se centra en todos los elementos de administracion
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de calidad con los que una empresa debe contar para tener un sistema efectivo que le
permita administrar y mejorar la calidad de sus productos o servicios. Se ha convertido
hoy en dia en un modelo para el fortalecimiento de la calidad, el disefio, la produccién,
y la instalacion de un producto o servicio de cualquier empresa. La Ultima version fue
liberada en septiembre de 2015. Actualmente existen mas de 640.000 empresas
certificadas con normas 1SO 9001 en todo el mundo. (normas9000.com)

A finales del 2000, ISO modificd y puso en vigencia la norma ISO 9001 version 2000,
que especifica los requisitos para un sistema de gestion de la calidad de cualquier
empresa. Esta norma promueve la adopcion de un enfoque basado en procesos para
aumentar la satisfaccion del cliente. En la evolucion de la norma ISO 9001 se han ido
sumando nuevos cambios importantes entre una version y otra, lo que permite a las

empresas certificadas alcanzar un nuevo nivel de madurez.

A continuacion se presenta cuales han sido los principales cambios importantes en los

que la norma 1SO 9001 se enfoco a través de los afos:

ISO 9001:1987 Su enfoque clave esté en los Procedimientos

ISO 9001:1994 Su enfoque clave estéa en la Accidn preventiva

ISO 9001:2000 Su enfoque clave estd en los procesos y el mejoramiento
continuo PHVA

ISO 9001:2008 Su enfoque clave estd en los procesos y el mejoramiento
continuo PHVA

ISO 9001:2015 Su enfoque clave esta en los Riesgos y oportunidades

Los requisitos de la norma ISO 9001 version 2015 son genéricos y se pretende que
sean aplicables a todas las empresas, sin importar el tipo o el tamafio, los productos o
los servicios que se suministren. La gestion del riesgo se basa en la perspectiva de
“consideracion basada en el riesgo”, y se ha vuelto un pilar fundamental, identificando

el riesgo, la evaluacién y la gestion.

“Por supuesto, el riesgo es un concepto adicional que de ninguna forma sustituye al
concepto ya existente en la norma. El riesgo se incorpora en los fundamentos y
completa estas nociones. Asi, el enfoque de proceso y de Planificar-Hacer-Verificar-

Actuar (PDCA) siguen siendo dos pilares esenciales.” (revision2015.com)
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Las diferencias en la estructura de la ISO 9001:2008 e 1SO 9001:2015 son las

siguientes.

Tabla 1.3 Diferencias entre las normas ISO 9001 del afio 2008 y del afio 2015.

X NS LA WNPRE

Objeto y campo de aplicacion 1. Alcance
Normas para la consulta 2. Referencias normativas
Términos y definiciones 3. Términos y definiciones
Sistema de Gestion de la Calidad  |4. Contexto de la Organizacion
Responsabilidad de la direccién 5. Liderazgo
Gestion de los recursos 6. Planificacion
Realizacion del producto 7. Soporte
Medicion, analisis, y mejora 8. Operaciones
9. Evaluacion del desempefio
10. Mejora

En América Latina, existen varios organismos encargados de certificar con 1SO 9001;

en el Ecuador, este organismo es el Instituto Ecuatoriano de normalizacion (INEN).

1.3.2. Metodologia
De acuerdo con lo que establece PhD. Ivan Coronel, en la metodologia de mejora

continua cita a E. Deming quien afirma que existen catorce puntos para lograr

conseguir en una organizacién la mejora continua:

Crear una vision y ser constante en el prop6sito de mejorar
Adoptar la nueva filosofia de mejorar continuamente

No depender de la inspeccion masiva

Dejar de tomar decisiones basadas s6lo en el precio
Mejorar continua y permanentemente

Implantar la capacitacion en el trabajo

Adoptar el estilo de liderazgo

Desechar el miedo al cambio

Derribar las barreras entre departamentos funcionales

Eliminar lemas sin sustento
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e Descartar las cuotas numéricas como criterio de evaluacion
e Derribar las barreras que impiden el sentimiento de orgullo
e Establecer un riguroso programa de educacion y auto-mejora

e Generar un plan de accion para lograr la transformacion.

Del mismo modo los criterios para la mejora de procesos son:
e Equilibrado de actividades y tareas del proceso
e  Optimizacién del producto en proceso
e Optimizacion de los desplazamientos
e Minimizacion de los despilfarros
e Innovacién y automatizacion
e Facilitacion del trabajo y movimientos

e Aplicacion de la ergonomia

En otras palabras para lograr la mejora continua en los procesos aplicando la
metodologia PHVA/PEEA es necesario para cada paso lo siguiente:

e Planear.- Identificar el proceso a mejorar a partir de la cadena de valor
de la empresa, el mapa de procesos, la matriz de interaccién de procesos, el
diagrama de las entradas y las salidas de los procesos

e Hacer.- Identificar los elementos susceptibles de mejora tales como:
procedimientos, actividades, indicadores, instalaciones, maquinas, equipos,
herramientas, insumos, personal y otros recursos, metodos, y todos los
factores claves de éxito

e Verificar.- Constatar y hacer constar que el plan de gestion del proceso
haya sido desarrollado de manera completa y satisfactoria, 0 se encuentre
en desarrollo produciendo resultados previstos. Determinar el grado de
efectividad de la aplicacion del plan de gestion, analizando evidencias. Se
comparan los resultados obtenidos con aquellos que se deben alcanzar y se
identifican las causas de las desviaciones y las circunstancias de su
ocurrencia. Probar que las hipotesis de mejora, si hubiesen sido planteadas,

son o no verdaderas. Proponer las acciones ulteriores que fuesen necesarias
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e Actuar.- Analizar las causas de las desviaciones del plan de gestion.

Implementar las medidas correctivas y preventivas para enmendar las

desviaciones y evitar su recurrencia. Desarrollar iniciativas para fortalecer

y consolidar las acciones exitosas. Actualizar el proceso y estandarizarlo,

documentandolo y poniéndolo en vigor como norma.

Establecer los

lineamientos para la planificacion de un nuevo ciclo de mejora, partiendo

de un nuevo analisis externo e interno y de nuevos objetivos.

1.3.3. Herramientas

Para la mejora continua de los procesos en una empresa, existen siete herramientas

béasicas que podrian fortalecer la mejora:

e Diagrama de flujo.- Es la interpretacion grafica de la secuencia de

actividades desde el inicio hasta el final de un proceso. Utilizando diferentes

simbolos que representan diferentes actividades, donde se pone una breve

descripcion de la etapa del proceso

Tabla 1.4 Simbolos mas utilizados para el disefio de los diagramas de flujo.

SIMBOLO

REPRE SENTA

Termmninal: Indica elinicio ola

terrminacidn del flujo del
prceso.

SIMBOLO

REPRESENTA

Actividad: Representa ura

actividad llevada acaboen
el proceso.

Decision: Indica un punto en
elflujo en gue se produce
una bifurcacidn del tipo "2 —
O

Documento: Se refiere a
un docurrento utilizado en
el procesn, se ulilice, se
gerere 0 salga del proceso.

Multidocumento : Refiere a

un conjunto de documertos.

In ejermplo es un egpediet
fque agripa a distintos
documentos.

hspeccion § Fimnma:
Ermpleado para aguellas
acciones gle requieren ure
supervisidn (como una firma
o"visto bueno'y.

Conector de proceso:
Conexidn o enlace con atro
proceso diferente, en la que
continda el diagrama de flujo.

|
0
\

Archivo Manual: Se utilza
para reflejar la accidn de
archivo de un docurmento
vio expediente,

-
<
]
=

Base de da os/aplicacion:
Ermpleady paa representar |2
grabacion de datos.

Lineade Fluyo.
Proporciona indicacion
sohre el sentido de flujo del
proceso.

Fuente: Aiteco consultores.
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Inicio

Actividad 1

Actividad 2 Decisién

Documento

Figura 1.2 Modelo de un Diagrama de flujo.
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e Hoja de verificacion.- Es un formato necesario para la obtencion y
analisis de datos para transformarlos en informacion util para la toma de
decisiones, se registra principalmente mediciones para hacer el analisis del
comportamiento de las variables con respecto a las especificaciones
planteadas. Se utiliza para: Organizar el registro de datos, describir
resultados de una operacion o inspeccion, examinar articulos defectuosos,

estudiar posibles causas de problemas de calidad, o evaluar el efecto de

planes de mejora

Figura 1.3 Modelo de una Hoja de Verificacion.

Fuente: (Coronel Ivéan, 2012).

e Histograma.- Es una representacion grafica de una variable utilizando
barras que permitan identificar datos en una vista general de la distribucion

de la muestra respecto a una caracteristica sea ésta cuantitativa o cualitativa
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Existen varios tipos:
e Diagramas de barras simples: De frecuencia simple mediante la altura
de la barra, la cual es proporcional a la frecuencia simple de la categoria que
representa
e Diagramas de barras compuestas: Tipicamente usados para representar
la informacion de una tabla de dos variables. También se los usa a modo de
comparacion entre valores sobre el 100% de los valores
e Diagrama de barras agrupadas: Utilizado para representar informacion
de una tabla de dos variables. Usado para la elaboracion del diagrama de
Pareto
e Poligono de frecuencias: Gréafico de lineas de frecuencias absolutas de
los valores de una distribucion en el cual la altura del punto asociado a un
valor de la variable es proporcional a la frecuencia de dicho valor. En las
empresas se lo usa para demostrar la variabilidad de un proceso
e Qjiva porcentual: Gréafico acumulativo utilizado para representar el

rango porcentual de cada valor en una distribucion de frecuencias.

HISTOGRAMA
70
60
50
40

30

FRECUENCIAS

20

10

1 2 3 - 5 6 7 8 9 10 11
MARCAS DE CLASE

Figura 1.4 Modelo de un Histograma de barras agrupadas.
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e Diagrama de Causa—Efecto, o Diagrama de Ishikawa.- Grafico en el
cual se presentan las relaciones que existen entre una caracteristica y los
posibles contribuyentes al mismo, asi como también algun efecto con sus
causas potenciales. Para poder elaborarlo se necesita conocer muy bien su
proceso completo. Existen varios métodos para su construccion: Método 6M
[mano de obra, maquinas-y-equipos, medio ambiente, materiales, métodos
de trabajo, mediciones.], método de flujo de proceso y método de

estratificacion

Hombre Maquina Entorno

P /%/—'%
S5

Material Meétodo Medida

Subcausa

Causa Principal

Figura 1.5 Modelo de Ishikawa mediante el método 6M.

Fuente: (Conlingenio).

e Diagrama de Pareto.- Este diagrama se utiliza como estrategia para la
clasificacion de los datos facilitando la identificacion de las fuentes de
variabilidad de los procesos, o el origen de los problemas que se presentan.
Gracias a este diagrama se puede encontrar la causa raiz del problema que
se esta analizando, clasificando los problemas o aspectos de acuerdo con los

factores que influyen en ellos
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DIAGRAMA DE PARETO

I frecuencia —#— porcentaje

2000

100%
1800 + T 90%
1600 + r 80%

1400 + r 70%

1200
1000 r 50%
800 - 40%
600 + 30%
400 r 20%

200 + 10%

0%

b, wo? jones @
' P pe\'m‘a

Figura 1.6 Modelo de un Diagrama de Pareto.
Fuente: (Coronel Ivéan, 2012).

e Diagrama de Dispersion.- Es un diagrama matematico que muestra
valores de dos variables en un conjunto de datos utilizando coordenadas
cartesianas, lo que le permite una éptima interpretacién de los datos. Se lo
utiliza cuando una variable se encuentra en control experimental, se usan
puntos para representar los datos, donde cada uno de estos puntos con su
respectivo valor determina la posicion de la variable en el eje horizontal (X)

y el valor de la otra variable determinado por la posicion en el eje vertical

(Y)
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16
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Peso
(o]

Diagrama de Dispersion

¢ Datos

5 10 15 20 25
Periodo de tiempo

Figura 1.7 Modelo de un Diagrama de Dispersion.

e Diagrama de Control.- A este diagrama se lo utiliza como instrumento
de supervision de desempefio de un proceso de produccion, donde se puede
estudiar las caracteristicas de calidad en al menos 20 muestras. Si el proceso
se encuentra en “control”, sus puntos deben encontrarse dentro de los limites
determinados, es decir entre el limite de control superior (LCS) y el limite
de control inferior (LCI), si un punto se encuentra fuera de los limites, esto

quiere decir que el proceso esta fuera de control
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DIAGRAMA x,,

10,015
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— 10,005
=
s
(7]
2 _
S 10,000
®
f =
[
E
T 9995

9,990

9,985 ' , , , , ' , , , ,

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1
muestras
—_—LCS —PROMEDIO —LCl DATOS

Figura 1.8 Modelo de un Diagrama de control.
Fuente: (Coronel Ivan, 2012).

Ademas, se tienen en cuenta varias herramientas de apoyo para cada uno de los pasos
de PHVA. Es asi como tenemos para Planear: diagramas de flujo, diagrama causa—
efecto, diagrama de Pareto, despliegue funcional de la calidad, benchmarking, e-
business. Para Hacer tenemos: procedimiento para el realizar el proceso, diagrama de
flujo, planeacion de los recursos empresariales, centro de servicio compartidos,
outsourcing. Para Verificar tenemos herramientas que ayudaran a la identificacion de
la falla y sus causas mediante: el procedimiento, diagrama de flujo, hoja de
verificacion, histograma. Y para el paso final Actuar del ciclo de Deming, se tiene
como herramientas de apoyo: el procedimiento, diagrama de flujo, hoja de
verificacion, histograma, diagrama causa-efecto, diagrama de control, costeo ABC,

alianzas estratégicas.
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CAPITULO 2

LA EMPRESA

A continuacion se presenta informacion relacionada con la empresa y su actividad
econdmica para ubicarnos en su entorno actual, obtenida de “Cdsmica Compaiiia
Limitada” asi como una resefia historica de la misma, construida por los autores del
presente trabajo a traves de una entrevista al ingeniero Fernando Monsalve gerente de
ventas, que nos permitird conocer sus antecedentes y evolucion. Posteriormente se
expone el levantamiento de informacion de los procesos actuales, realizado con base
en la observacién directa durante un mes, con fichas de trabajo elaboradas de manera

expresa para el efecto, lo cual nos brindara sustento para el presente trabajo.

2.1 Resefia

2.1.1 Resefia Historica

La Empresa “Cosmica Compafiia limitada”, perteneciente al Grupo Eljuri, se
encuentra ubicada en la Panamericana Norte km 7 %2 de la ciudad de Cuenca, Ecuador.
La empresa empezd sus actividades en el afio 1998 al mando del Ingeniero Juan Pablo
Eljuri, dedicando sus procesos a la elaboracién y embotellamiento de bebidas
alcoholicas; desde entonces se ha consolidado en el mercado nacional e internacional

gracias a la calidad de sus productos.

Esta empresa nace como una idea emprendedora y comprometida con sus clientes,
para ofrecer al consumidor bebidas que cumplen los mas altos estandares de calidad.
Entre sus productos cuenta con una amplia gama de bebidas espirituosas, es decir:
bebidas alcohdlicas obtenidas de la destilacion de materias primas agricolas; asi
también cuenta con una gran variedad de marcas y sabores, algunas de ellas
tradicionalmente conocidas en el mercado nacional, y otras nuevas que han sido

aceptadas en el mercado de manera exitosa.

En sus inicios, la empresa conto con el respaldo de una empresa internacional vinicola
que le ayudo a posicionarse en el mercado, y alcanzo un buen nivel de posicionamiento

en el mercado de vinos en el Ecuador, para luego dar paso a la incursion en otras
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categorias de bebidas. La empresa siempre vio a la innovacion como un punto
estratégico para su desarrollo, es asi como ha ido adquiriendo algunas marcas de
bebidas espirituosas para ampliar continuamente su catdlogo de marcas.
Adicionalmente ha creado sus propias marcas de bebidas, producidas gracias a la

creatividad y capacidad de inventiva de su personal.

La empresa se encuentra en un constante proceso de mejora, como lo indica su politica
de calidad, con el fin de ofrecer productos que satisfagan plenamente a sus

consumidores.

Dispone de un laboratorio con equipos de alta tecnologia europea y personal calificado
para el control de la calidad de sus productos; ademas, los procesos de produccion y
envasado se realizan con técnicas modernas de control y cuenta con personal

sumamente confiable.

“Cosmica Cia. Ltda.” cuenta con maquinaria italiana moderna y equipos para el
procesamiento de productos vinicolas y espirituosos. Gracias a la eficiencia y eficacia
del personal y de la maquinaria, se ha conseguido altos indices de productividad y
calidad; logrando asi brindar un buen nivel de servicio a sus clientes, con una pronta

respuesta a sus pedidos.

2.1.2 Entorno Legal

Segun lo publicado por el diario EI Mercurio en su edicién del 14 de enero de 2015,
“Sector licorero no conoce nuevos precios” (sin autor); desde el afio 2011 el sector
licorero se desarrolla en una diferente realidad en el Ecuador, de acuerdo a la Ley de
Fomento Ambiental y Optimizacién de ingresos del Estado, que implica una tarifa
especifica del impuesto a consumos especiales (ICE) por litro de alcohol puro para el
caso de bebidas alcohdlicas. Esta norma, segun la Ley de Régimen Tributario Interno,
dispuso la aplicacion de forma progresiva de dicha tarifa, la cual se ajusta de modo
anual y acumulativamente a partir de 2014, en funcion de la variacion anual del indice
de Precios al Consumidor (IPC). En otras palabras, cada afio la botella de licor registra

un incremento en su costo.
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Hoy en dia gracias a las medidas gubernamentales, mediante el alza de impuestos a las
bebidas alcoholicas importadas, se ha incentivado la inversion nacional para la
produccion de estas bebidas, es asi como, la empresa “Cdsmica Cia. Ltda.” se ha visto
beneficiada no solo econémicamente, sino también internamente con nuevos
proyectos como la creacion nacional de nuevas marcas de bebidas alcohdlicas, la

adquisicién de nueva maquinaria y el desarrollo de otros tipos de productos.

De otro lado las bebidas alcohdlicas se ven afectadas por el Reglamento General a la
Ley Orgénica de Comunicacion, en el capitulo V que corresponde a Publicidad; en el
articulo 59, Prohibicién de Publicidad dice: La prohibicién de realizar publicidad o
propaganda de manera general, a todo tipo de publicidad impresa o audiovisual, a
aquella que es fija o movil (...). De igual manera en el numeral 2 dice: “La publicidad
y promocion de bebidas alcohdlicas y cigarrillos estara permitida Gnicamente al
interior de los lugares donde se comercializa el producto y de acceso exclusivo para
mayores de edad. Los establecimientos afectados por esta disposicién son
exclusivamente responsables por el conocimiento y por la estricta observancia de la

normativa vigente aplicable y la que se expida para tal propdsito”.

Asi también la tarifa especifica para el calculo del ICE en bebidas alcohdlicas, incluida
la cerveza, y que se encuentra vigente a partir del 1 de enero del 2016, es de USD 7,24
dolares de los Estados Unidos de América, por litro de alcohol puro, de acuerdo a lo
sefialado en el articulo 1 de la Resolucion No. NAC-DGERCGC15-00003197
publicada en el Suplemento del Registro Oficial 657 del 28 de diciembre de 2015.
Adicionalmente en esta misma fecha, se publicé en el mismo Suplemento del Registro
Oficial la Resolucion No. NAC-DGERCGC15-00003193, vigente a partir del 1 de
enero de 2016, en la que se ajusto el valor del precio ex fabrica a USD 4,28 y el valor
del precio ex aduana a USD 3,67; esto con el objetivo de establecer la base imponible
del Impuesto a los Consumos Especiales (ICE) de bebidas alcohodlicas incluida la

cerveza.(SRI)

De conformidad con la aplicacion de la Resoluciones Nos. NAC-DGERCGC15-
00003197 y NAC-DGERCGC15-00003193, si el precio ex fabrica supera los USD

4,28 o el ex aduana supera los USD 3,67, por litro de bebida alcohdlica, se debera
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aplicar directamente la tarifa ad valorem del 75% sobre dicho valor. Si el precio ex

fabrica o ex aduana es inferior a los referidos montos, no se realizara dicho célculo.

Como se pudo observar en el Ecuador tenemos varias regulaciones que afectan a las
bebidas alcohodlicas ya sea para la venta, promocion, o para la importacion de estas
bebidas.

2.1.3 Mision y Vision de la empresa
A continuacién se exponen la mision, la vision y la politica de calidad que actualmente

rigen en la empresa.

Mision:
“Satisfacer las necesidades de nuestros consumidores, ofreciéndoles bebidas de alta
calidad, basandonos en nuestra capacidad de innovacion, el respeto mutuo y un firme

compromiso con la sociedad y el medio ambiente.” (Césmica Cia. Ltda.)

Vision:

“Ser la primera empresa licorera del Ecuador, proyectdndonos al mundo global de
manera exitosa y consistente, siempre dentro de un marco de responsabilidad social
que mejore la calidad de vida de nuestros colaboradores y cumpliendo con las

expectativas de nuestros consumidores.” (Césmica Cia. Ltda.)

Politica de calidad:

“Cdbsmica Cia. Ltda. Es una empresa dedicada a la produccion y desarrollo de bebidas
alcohodlicas y no alcohodlicas con el objetivo de ofrecer productos inocuos que
satisfagan las expectativas de los consumidores, comprometida a cumplir requisitos
legales y reglamentarios mediante una cultura de calidad con personal capacitado, la

mejora continua y el cumplimiento de los objetivos planteados.” (Coésmica Cia. Ltda.)
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2.1.4 Tipos de Productos

Hoy en dia, se cuenta con una amplia gama de productos ofrecidos por la empresa;
debido a que se produce y embotella diferentes tipos de bebidas alcohdlicas y
bebidas no alcohdlicas, las cuales se detallan a continuacion, indicando la respectiva

capacidad de su envase.

Tabla 2.1 Productos elaborados en la empresa.

Bebidas no alcohdlicas

TH2 ginger ale 290ml
TH2 tonic water 290ml

Champagfie

Grand Vandush Dulce 750ml
Grand Vandush Rosé 750ml
Grand Vandush Semiseco 750ml

Cryms

Cryms Amareto 750ml

Cryms Blue Curacao 750ml
Cryms Durazno 750ml

Cryms Fresa Granadina 750ml
Cryms kaffe 750ml

Cryms Manzana Verde 750ml

Cryms Mel6n 750ml
Cryms Menta 750ml
Cryms Sambuca 750ml
Cryms Triple Sec 750ml

Rones

Ron 100 Fuegos 1.750 ml

Ron 100 Fuegos 750 ml

Ron 100 Fuegos EXPERIENCE 750 ml
Ron Appleton Blanco 750ml
Ron Appleton Oro 750ml

Ron Appleton VX 750ml

Ron Barba Negra Oro 1750 ml
Ron Barba Negra Oro 750ml
Ron Barba Negra Plata 1750 ml
Ron Barba Negra Plata 700ml
Ron Montadita 750ml
Whiskys

Black Owl 700ml

Black Owl Fire 700ml

Whisky Black and White 750ml
Whisky Mc Gyber 750ml
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Vinos

Anthony Blueberry 750ml

Anthony D'oro 750ml

Anthony Green Apple 750ml

Anthony Peach 750ml

Anthony Rosato 750ml

Anthony Strawberry 750ml

Conde Cruz Blanco 1500ml

Conde Cruz Blanco 2250 ml

Conde Cruz Tinto 1500ml

Conde Cruz Tinto 2250 ml

Conde de la Cruz Cabernet Sauvignon 750ml

Conde de la Cruz Carmenere 750ml

Conde de la Cruz Chardonnay 750ml

Conde de la Cruz Merlot 750ml

Conde de la Cruz Sauvignon Blanc 750ml

Conde de la Cruz Blanco 750ml

Conde de la Cruz Tinto 750ml

Frendy de sabores 330ml

KKO Vino al Chocolate 750ml

La vifia durazno 1000ml

La vifia manzana 1000ml

Mttermilch 750ml

Riunite Blueberry 750ml

Riunite d'Oro 750ml

Riunite Durazno 1500ml

Riunite Green Apple 750ml

Riunite Manzana 1500ml

Riunite Manzana 750ml

Riunite Oro 1500ml

Riunite Peach 750ml

Riunite Raspberry 1500ml

Riunite Raspberry 750ml

Riunite Rosato 1500ml

Riunite Rosato 750ml

Riunite Strawberry 750ml

Santa Lucia Blanco 1000ml

Santa Lucia Tinto 1000ml

Villa de alba 750ml

Vino Alto Palermo Cabernet Sauvigfion 750ml

Vino Alto Palermo Malbec 750ml

Vino Alto Palermo Merlot 750ml

Vino Alto Palermo Sauvigfion Blanc 750ml

Vino Don Oswaldo 750ml

Vino Guayasamin Cabernet Sauvigfion 750ml

Vino Guayasamin Merlot 750ml

Vino Guayasamin Reserva Mmerlot 750ml

Vino Guayasamin Reserva Sauvigfion Blanc 750ml

Vino Guayasamin Sauvigfiol Blanc 750ml

Vino Guayasamin Reserva Cabernet Sauvigfiol 750ml
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Otros

C by Original 330ml

C by Sexi Apple 330ml
Greco Amaretto 750ml
Greco Sambuca 750ml
Krutermeister 650 ml
Tequila Karnal Oro 750
Tequila Karnal Plata 750
Touch 750ml

Vodka Iceland 750 ml
Vodka Sky 0,75
Wembley Gin 750ml

Fuente: Césmica Cia. Ltda.

2.1.5 Resefia historica y proceso de elaboracion del Ron
A continuacion se resume brevemente la historia del ron tomando como referencia la

pagina web Mi pais (Marcano, 2016).

El ron es una bebida alcoholica producida a base de la melaza de la cafia de azUcar.
Fue introducido por primera vez alrededor de 1493 en Europa. Durante los siglos XV1I
y XVIII, el ron tuvo un gran papel en el desempefio econémico de Europa, ya que era
exportado desde las Antillas hacia Europa y de igual manera hacia el continente

Americano.

A finales del siglo XVII, se lo llamé6 “Rum” que proviene de la palabra espaiiola “Ron”
y francesa "rhum" utilizadas de igual manera para nombrar a las bebidas alcohélicas
derivadas de la cafia de azlcar. La popularidad del ron empez6 a preocupar a las
destilerias francesas que buscaron proteger la produccion de alcohol en Francia, a
costas de las colonias. El 14 de enero de 1713, un decreto real prohibié la venta de
melazas y sus derivados en Francia. Esta prohibicion dur6 cincuenta afios, durante los

cuales florecio6 el mercado negro del ron.

A finales del siglo IX, ocurrio un colapso en los precios del aztcar, por lo que hubo la
necesidad de buscar otros mercados. De aqui se origind la idea de producir un nuevo

ron, el rhum agricole (o rhum habitant) de las Antillas Francesas. En este caso, el



Monsalve Vega, Vasquez Duran 31

alcohol se obtenia por destilacién del jugo de cafia fermentado, y no de la melaza
(subproducto de la produccion del azicar), como en el ron industrial.

A través de los afos el ron ha seguido manteniendo su popularidad entre las personas
y su consumo es costumbre tanto en celebraciones y eventos sociales, como en el dia
a dia. Consultando al jefe de produccion de la empresa “Cosmica Cia. Ltda.” el Ing.
Estuardo Rosero el dia 15 de enero del 2016, a cerca del proceso de elaboracién del
ron, que pasa por los procesos de fermentacion y destilacion entre otros, dijo que:
e Durante la fermentacion de la cafia de azucar, las sacarosas se
convierten en alcohol, posteriormente se agrega levadura y agua
e Luego se realiza la destilacion para eliminar el jugo que se produjo en
el proceso anterior, esto se realiza dos 0 méas veces para eliminar
cualquier residuo
e Selo pone en barricas grandes para continuar con el envejecimiento,
que su duracion se obtiene el ron requerido
e Paraterminar con el proceso, se utilizan varios tipos de rones con
grados de envejecimiento desiguales, para darle asi diferentes

caracteristicas dependiendo lo que se quiera obtener.

2.1.6 Historia del “Ron 100 Fuegos”

Por ser importante una resefia del “Ron 100 Fuegos”, para conocer mejor este
producto, a continuacion se parafrasea la historia que consta en la pagina oficial:

En Cuba con la llegada del ferrocarril en 1837, los cafiaverales y las roneras se
multiplicaron por todo el pais, se impusieron una serie de nuevos avances tecnologicos,
entre ellos algunos vinculados con los alambiques (aparatos utilizados para la
destilacién de liquidos mediante el proceso de evaporacion) lo que provocd cambios
en el proceso de fabricacion, dando origen al ron ligero de Cuba, una bebida de calidad,
con atributos tales como: delicado Bouquet y agradable al paladar. Los principales
productores de ron se instalaron en La Habana, Cienfuegos y Santiago de Cuba.
Produciendo bebidas que se distinguen por su calidad y trascendencia en el mundo
tales como: Matusalem, San Carlos, Bocoy, Habana Club, Arrechabala, Bacardi y 100

Fuegos.
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En las destilerias de San Lino en Cienfuegos, se producia el Ron 100 Fuegos que por
su delicado bouquet se gan6 un lugar especial en los salones del Moulin Rouge
[Molino Rojo, famoso cabaret construido en 1889] en Paris, Francia. Y asi como la
mayoria de marcas importantes de Ron, en 1959 el Ron 100 Fuegos abandoné Cuba,

y su produccién paso a la paradisiaca isla Caribefia de Trinidad y Tobago.

Se escogio esta isla por el maravilloso climay por la calidad de sus tierras. Hoy en dia
para producir el Ron100 Fuegos se utiliza el legendario proceso de Solera [proceso
artesanal tradicionalmente utilizado en Esparfia para la produccion de Jerez y Brandy]
para mezclar a mano y poder madurar los rones en barricas de roble de Burbon
Americano, a partir del jugo de la cafia de azicar mas fina del mundo. 100 Fuegos es
un ron delicado en el que asoman notas maderadas, de coco Y citricos, cafia dulce y un
dulce cremoso Ilamado toffe, sobre un fondo de ahumados muy ligeros, dejando una
boca limpia y fresca, convirtiéndolo en un ron de alta gama. (http://ron100fuegos.com

Inuestra-historia)

En una entrevista que se realizd al gerente de ventas de la empresa “Cosmica Cia.
Ltda.”, el Ing. Fernando Monsalve sefialé que: Hace aproximadamente 12 afios se
introdujo el Ron 100 Fuegos en el mercado Ecuatoriano, venia gente de Cuba con el
ron y las botellas, y dentro de la planta de Cdsmica se embotellaban. Fue asi como se
decidi6 adquirir este producto para el Ecuador, pero en los primeros afios éste no dio
buenos resultados, ademas de no contar con un envase llamativo, y su calidad que no
era lamejor. el Ron 100 Fuegos no llegd a tener una buena acogida dentro del mercado
ecuatoriano; con esto el Ing. Juan Pablo Eljuri hizo una negociacion con los duefios
iniciales de esta marca para comprarles los derechos de este producto y asi poderlo
manejar €l. Este producto se comercializd hasta el afio 2006, cuando se lo retir6 del

mercado, ya que no era rentable.

Pero en 2009 surgi6 un proyecto para introducir nuevamente esta marca en el mercado
nacional, iniciaron asi varias negociaciones con gente de la isla Trinidad y Tobago
para la importacién del ron. Y fue asi que con la adquisicion de los derechos y con el
proyecto de introduccion en marcha se empezd a ver un cambio de imagen en el

producto, con lo que se busco innovacion en el producto, iniciando por el disefio de
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una nueva imagen integra como: una nueva botella, nuevos colores, una tapa
diferenciada, y estrategias de marketing para introducir nuevamente la marca al

mercado ecuatoriano.

Fernando Monsalve también coment6 que: En Junio del 2010 sale a la venta el “Ron
100 Fuegos” con su nueva imagen, logrando en su primer afio una venta de mas de
5.000 cajas, en 2011 cerca de 11.000 cajas, en 2012 dio un buen salto con 25.000 cajas
vendidas, en 2013 siendo el mejor afio hasta la fecha se llegd a un total de 44.000 cajas

vendidas, en 2014 se vendieron 38.000 cajas.
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2.1.7 Organigrama de la empresa Cdésmica Cia. Ltda.

A continuacion se muestra la estructura empresarial con la cual cuenta la empresa “Césmica Cia. Ltda.”:

Alta Direccion

e Compras Planta Produccion Auditor Nc-rmal.lzacmn
Humanos Contralor J Calidad

Exportaciones

Marketing y
Desarrollo

Proyectos

Ventas

Figura 2.1 Organigrama de la empresa “Cosmica Cia. Ltda.”
Fuente: (Cosmica Cia. Ltda., 2016)
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2.1.8 Proceso de embotellado del *"Ron 100 Fuegos™
Para conocer el proceso para el embotellado del “Ron 100 Fuegos™ en la planta de
produccién, se realizd una observacion directa verificando que se cumplen las

siguientes actividades:

Introduccion de las botellas: Para la introduccion de las botellas vacias a la linea de
produccidn, se descargan de unos pallets que se colocan junto a la banda transportadora
y manualmente, botella por botella son introducidas dentro de la misma. Esta banda
conecta a todas las maquinas perfectamente sincronizadas entre si

Enjuagado: Los envases de vidrio después de ser descargados de los pallets, se dirigen
por la banda hacia la “Enjuagadora” en donde esta maquina lava las botellas una por
una para la eliminacion de la suciedad, y asi evitar que la calidad y grado de alcohol
del producto al momento del llenado sean afectados

Llenado: Los envases contintian hacia la “Llenadora”, en donde se introduce el liquido
en ellos, en este caso Ron 100 Fuegos. Aqui se utiliza una maquina automatica
isobarica que permite tener la misma presion en el tanque que en la botella al llenar,
gracias a esto el liquido que se encuentra en el tanque desciende dentro de las botellas
por gravedad

Esta maquina cuenta también con un contador de botellas, debido a que la capacidad
de esta maquina es de 24 botellas a la vez para el llenado

Taponado: Una vez que los envases se han llenado con ron, pasan hacia la
“Taponadora”, donde es colocado el corcho de madera en cada envase con un sistema
de cierre a presion. Este equipo se compone de tres diferentes secciones: “Tolva de
tapones” (es donde se depositan los corchos de madera), “disco distribuidor” (es un
equipo de vibracién que enfila los corchos para que salgan en la misma posicion),
“rampa de bajada” (conduce los tapones hacia la botella), y el “cabezal de taponado”
(coloca el corcho sobre la botella)

Inspeccion 1: Después de que se coloca el corcho de madera, se verifica el llenado o
nivel de liquido correcto de la botella, que las botellas no tengan trizaduras o defectos
criticos, que no haya elementos extrafios 0 no deseables en su interior, y que este bien
colocado el corcho

Lavado y secado: Luego de la inspeccidn, las botellas pasan por unas pequefias duchas
de agua a temperatura ambiente y luego por turbinas de aire caliente que se encargan

del secado externo de las botellas. Esto es necesario en la industria de alimentos y
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bebidas para la codificacion mediante tinta o laser y para el etiquetado, ya que cada
botella debe estar totalmente seca para poder ser codificada y etiquetada debidamente
Capsulado: Las botellas secas contintian hacia la “Capsuladora”, en donde se coloca
sobre el corcho de madera una capsula plastica termo formable

Encapsulado: Las botellas luego de pasar por la capsuladora pasan por un cabezal
térmico que es un pequefio horno que esta a 450°C £5 donde se termo encoje la
capsula, es decir por medio del calor la capsula plastica se encoje tomando la forma de
la parte que se cubre en la botella

Etiquetado: A continuacion las botellas pasan a la “Etiquetadora auto-adhesiva”, en
donde se colocan las etiquetas frontal y posterior. Esta méaquina usa etiquetas auto-
adhesivas que vienen en rollos y mediante cilindros se adhiere automaticamente a las
botellas sin necesidad de utilizar goma

Codificado: Luego pasan las botellas hacia la “Codificadora de tinta” donde se coloca
la fecha de elaboracion, el nimero y la hora del lote de produccion, de igual manera
que el precio sugerido de venta al puablico

Inspeccion 2: Entre el codificado y el embalado existe un panel de inspeccién, donde
se revisa que las capsulas, etiquetas y codigos estén bien colocados y centrados
Embalado: Continuando con el proceso, las botellas pasan hacia el “Embalaje”, donde
son guardadas en las respectivas cajas de doce unidades, y posteriormente se sella cada
caja

Palletizado: Para terminar el proceso se colocan las cajas en los pallets, y se pone el
plastico denominado strech-film alrededor de todo el pallet, luego son llevados a la

bodega y puestos por pisos.
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Figura 2.2 Layout de la planta en el embotellado de “Ron 100 Fuegos”.

2.2. ldentificacion y definicidn de los procesos en el area de embotellado
A continuacion se presentan herramientas valorativas para la identificacion y

definicién del proceso de embotellado.

2.2.1. Cadena de Valor

La cadena de valor es la presentacion macro, primero o segundo nivel de
desagregacion de los procesos en la organizacion, la cual sirve para presentar en forma
simple la secuencia o interaccion de diferentes procesos. A medida que se requiere
mas detalle se desagrega, asi también la cadena de valor presenta la secuencia e
interrelacion entre los distintos procesos de la empresa (Agudelo, Escobar. pp. 38,62.
2007).

A continuacidn presentamos la cadena de valor de Césmica, la cual nos indica aquellas
labores necesarias para el funcionamiento de la empresa y las labores requeridas para

la produccion de bienes dentro de la empresa.
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CADENA DE VALOR DE COSMICA Cia. Ltda.
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Figura 2.3 Cadena de Valor de la compafiia

Dentro del cuadro de la cadena de valor presentada, podemos identificar las

actividades primarias y secundarias de la empresa “Césmica Cia. Ltda.”. Como

actividades primarias se han identificado cinco:

e Laprimeraes “Logistica interna”, donde se recaudan las materias
primas almacenadas para poder realizar el proceso de produccién del ron y
demas productos

e  “Operaciones” como el embotellado del ron y los distintos productos,
la preparacion del ron y licores, el mantenimiento de las maquinas,
equipos, herramientas y demas

e “Logistica externa” donde tenemos el embalaje y almacenaje del
producto para su debido transporte y distribucion hacia los puntos de venta
e  “Ventas” en donde se realiza la visita al cliente para hacer el
levantamiento de las necesidades de los productos para la elaboracion de
los pedidos y la posterior facturacion y entrega, en esta actividad también
se buscan mayores puntos de distribucién

e “Servicio Post-venta”, en donde se busca por medio de Ila
retroalimentacion mejorar el producto, la imagen, embalado, etc. Asi como
también mejorar el servicio que se esta brindando

Como actividades secundarias o de apoyo, dentro de la empresa tenemos:

e Infraestructura organizacional
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e Talento humano
e Disefio y tecnologia

e Abastecimiento.

Actividades que se complementan con las primarias para que se realicen de la mejor

manera para poder generar productos de buena calidad y utilidad para la empresa.

2.2.2. Mapa de procesos
Los procesos se pueden clasificar dependiendo del impacto, el alcance o el aporte que
le hacen a la organizacion, dependiendo del alcance se pueden clasificar en niveles.

Entre los principales niveles tenemos:

1. El macro-proceso, que corresponden al sistema productivo en su
conjunto

2. Los procesos, que son el conjunto de operaciones para transformar o
elaborar alguna cosa

3. Los sub-procesos, que son subdivisiones operativas del proceso.

4. Las actividades, divisiones operativas del proceso

5. Las tareas, especificacion de cada una de las acciones que forman

parte de la actividad.

Cada nivel se comporta como un proceso segun la definicidn inicial y cada nivel es
controlado por un solo responsable, ademas, a menor nivel las actividades o tareas
podrian llegar a tener un solo duefio quien ejecute todo lo referente al proceso.
(Agudelo, Escobar. Pag. 34. 2007)

A continuacion se presenta el mapa de procesos por jerarquia, dicho de otro modo el
mapa de procesos por alcance.

Al conjunto de procesos organizacionales y sus relaciones se denomina mapa de
procesos. (Coronel, 2013). Siendo asi tenemos el cuadro explicativo sobre los
subprocesos y actividades requeridas para el proceso de embotellamiento del Ron 100

Fuegos, ver figura 12.
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PROCESO SUBPROCESOS ACTIVIDADES

Inspeccién visual del

pallet, para rechazo o
aprobacion

— | M o o = Llenar registro de
palletizado
Ingreso de materia
prima

Alimentacion del
producto para
enjuagado

— Enjuagado

Llenado de registro
de control de presion

Aprobacién del nivel
de volumen

Llenar el registro de
nivel

M | Alimentacion de
corchos
| Inspeccion de
— Taponado — taponado y llenado

Llenado de registro

— Llenado

de inspeccion

externo

EMBOTELLAMIENTO

DE "RON 100 FUEGOS"

Capsulado

Alimentacidén de
capsulas

Alimentacidén de

| etiquetas

| Ingreso de datos del
producto

— Encapsulado

— Etiquetado

Inspeccion de
etiguetado,
codificado y
capsulado para
rechazo o aprobacion
de cada botella

— Codificado

Llenado de registro
de etiquetado y
codificado

— Armado de cartén
_

— Embalado

b
<
]
e
0
L
7]
]
1]
b

| Palletizado Sellado de pallets

Llenar registro de
palletizado

Devolver sobrantes
de materia prima

Figura 2.4 Mapa de procesos de embotellamiento de Ron 100 Fuegos por su alcance
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Dentro del Proceso, tenemos el Embotellamiento de “Ron 100 fuegos”, seguido por
los subprocesos que son los que conjuntamente realiza el embotellado del ron, aqui
tenemos al ingreso de la banda, el enjuagado de la botella, al Ilenado, al taponado, al
lavado y secado externo, al capsulado, al etiquetado, al codificado, al embalado, y por
ultimo el Palletizado. Para las actividades, se consideran los complementos que hacen

que los subprocesos se lleven a cabo correctamente y con el menor error posible.

2.2.3. Matriz de interaccion de procesos

En la siguiente matriz de interaccion de procesos se muestran los documentos que
interacttan entre las diferentes areas de la empresa, la matriz se constituye de forma
tal que las areas que se encuentran en la columna izquierda son las que emiten registros
y/o documentos para las areas de la primera fila. De esta manera se exhibe de forma

gréafica la interaccidn que se encuentran entre las areas de la empresa.

Tabla 2.2 Matriz de interaccion de procesos de la empresa “Cosmica Cia. Ltda".



COMPRAS

Ingresos de materias
primas
Inventarios
Control de stock
minimos

Retroalimentacion de
estado de materias
primas

EMBOTELLAMIENTO

BODEGA EMBOTELLAMIENTO

Materia prima
Ordenes de compra

MATRIZ DE INTERACCION DE PROCESOS

Muestras para desarrollo de nuevos

VENTAS

MARKETING

Informacion de

ELABORACION

Muestras para
desarrollo de nuevos
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MANTENIMIENTO

Equipos e insumos para
mantenimiento e la

RRHH

Equipos de seguridad

CONTABILIDAD

Importaciones de
materias primas
Facturas de

Producto terminado
Requerimiento de
materias primas

VENTAS

productos nuevos productos y limpieza
productos plata proveedores
Requisitos legales
o Materia Prima -
Materia Prima  Insumos de . Repuestos de Requisitos de
» Producto terminado Insumos de .
produccion ) maquinaria consumos
produccion
Solicitud de
Visto bueno para el |Plan de produccion |Solicitud de capacitacion Reporte de
Plan de produccion  [desarrollo de nuevos [Requerimientode  [mantenimiento Solicitud de equipos |desperdicios
productos liquido preventivo y correctivo [de seguridad y Reporte de consumos
limpieza
Retroalimentacion de -
Requerimiento de

Requisicion de

i Requisicion de producto

MARKETING Requerimientos

Disefio de productos

Retroalimentacion de
estado de materias
primas

ELABORACION

Requerimiento de

L Producto liquido
materias primas

producto en el
mercado

capacitaciones

Solicitud de viaticos

Visto bueno para el
desarrollo de nuevos
productos

MANTENIMIENTO

Mantenimiento

Requerimiento de
capacitaciones

Solicitud de vidticos

Solicitud de - Mantenimiento preventivo y preventivo y
. Mantenimiento de ) .
repuestos e insumos |, correctivo  Infraestructura y correctivo
o infraestructura o
de mantenimiento maguinaria Infraestructura y
magquinaria

N Capacitacion del Capacitacion del

Requisicion de o
. . |personal Capacitacion del personal o o personal
equipos de seguridad|” . ) ) . o Capacitaciones Capacitaciones ) )
Equipos de seguridad [Equipos de seguridad y limpieza Equipos de seguridad

y limpieza

y limpieza

y limpieza

Solicitud de
mantenimiento
preventivo y correctivo

Capacitacion del
personal

Equipos de seguridad y
limpieza

Solicitud de
capacitacion
Solicitud de equipos
de seguridad y
limpieza

Reporte de
desperdicios
Reporte de consumos

Mantenimiento e
infraestructura

Recursos econdmicos

CONTABILIDAD
Presupuestos

Vidticos

Vidticos

SALIDAS

Reporta de consumo
de repuestos

Capacitaciones
Reporte del rol de
pagos

ENTRADAS
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En esta matriz se puede observar los diferentes procesos que tiene la empresa
“Cobsmica Cia. Ltda.”, y la interaccion que existe entre cada uno de ellos lo que hace

que la empresa tenga una buena relacion y flujo de comunicacion interna.

También, podemos recalcar la importancia que tiene el proceso en estudio que es el
embotellado, debido a que tiene interaccion con todo el resto de procesos que se
realizan dentro de la empresa y ademas este proceso es el principal en cuanto a la
fuente de ingresos se refiere. La economia de “Cdsmica Cia. Ltda.” estd basada en la
venta de los productos que se producen en este proceso, es decir que si no existiera el
embotellado, la empresa no tuviese productos para vender y por lo tanto no tendria los

ingresos actuales.

2.2.4. Diagrama de entradas y salida

El diagrama de entradas y salidas nos muestra de forma visual la secuencia de
actividades necesarias para envasar el Ron 100 Fuegos generando a su vez valor
agregado para el cliente final. Tomando en cuenta, que cada sub-proceso cuenta con
un proveedor y un cliente con el fin de realizar alguna modificacion al producto a
través del flujo del proceso. A continuacién se presenta el diagrama de entradas y
salidas o llamado diagrama SIPOC, para el proceso de Embotellamiento del Ron 100

Fuegos; proceso del cual se esta llevando a cabo el estudio:
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Proveedor Cliente
BODEGA ENJUAGADORA
Entrada Salida
Botellas Botellas en linea de proceso
Proveedor Cliente
BANDA DE INGRESO LLENADORA
Entrada Salida
Botellas en linea de proceso Botellas enjuagadas
Proveedor Cliente
ENJUAGADORA TAPONADORA
Entrada Salida
Botellas enjuagadas Botellas llenadas con ron
Proveedor Cliente
LLENADORA LAVADORA Y SECADORA
Entrada Salida
Botellas llenadas con ron Botellas taponadas
Proveedor Cliente
TAPONADORA CAPSULADORA
Entrada Salida
Botellas taponadas Botellas limpias y secas
Proveedor Cliente
LAVADORA Y SECADORA ENCAPSULADORA
Entrada Salida
Botellas limpias y secas Botellas capsuladas
Proveedor Cliente
CAPSULADORA ETIQUETADORA
Entrada Salida
Botellas capsuladas Botellas encapsuladas
Proveedor Cliente
ENCAPSULADORA CODIFICADORA
. a
Entrada Salida
Botellas encapsuladas Botellas etiquetadas
Proveedor Cliente
ETIQUETADORA EMBALADORA
Entrada Salida
Botellas etiquetadas Botellas codificadas
Proveedor Cliente
CODIFICADORA SELLADORA
Entrada Salida
Botellas codificadas Cajas embaladas
Proveedor Cliente
EMBALADORA PALLETIZADORA
Entrada Salida
Cajas embaladas Cajas selladas
Proveedor Cliente
SELLADORA BODEGA
Entrada Salida
Cajas Selladas Cajas palletizadas

Figura 2.5 Diagrama SIPOC para el proceso de Embotellamiento de Ron 100 fuegos.
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En el diagrama SIPOC de la Figura 2.5, podemos observar que el proceso de
embotellamiento del “Ron 100 Fuegos” cuenta con doce sub-procesos en las cuales se
han identificado sus respectivos proveedores [lo que entra o inputs] y sus respectivos
clientes [lo que sale o outputs], quienes reciben el producto luego de haber sufrido
alguna transformacion en el sub-proceso. Se observa que el proceso corresponde a un
sistema en linea o flow shop. Adicionalmente la planta tiene su flujo enfocado al
producto. Asi se genera una cadena de proveedor-cliente, también se observa la

existencia unica de un proveedor y un cliente en la secuencia de actividades.

2.2.5. Levantamiento de los procesos, tareas y actividades

En este numeral se identificaran las actividades, tareas y funciones, que se deben
realizar en el proceso de embotellamiento del Ron 100 fuegos. De manera gréfica y
concisa se presentan los duefios o responsables de las actividades, los registros que se
elaboran en cada actividad, asi como también las especificaciones necesarias para la
elaboracion del producto, y para el cumplimiento de estas se presentan los indicadores
que evaltan el cumplimiento de dichas actividades. Tomando en cuenta que podria
haber documentos mixtos, los cuales integren, a las especificaciones y a los registros

en un mismo documento.



Tabla 2.3 Diagrama de procedimientos para el Ron 100 Fuegos.
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Cosmica Cia. Ltda.

Procedimiento para el Embotellamiento del *"Ron 100 Fuegos™.

Procedimiento R100F
Version: Original
Fecha: 24/03/2016

Ejecutor Especificacion Codigo | Descripcion de la actividad Registro Cadigo Indicador
Operario Primero :223:0 e2laElEs A BN O e Sea Control despaletizado R-130-9
Operario Segundo gi(;]r;t;c: dF;rrzsmn AL RS R-130-10 Alimentacion del producto para enjuagado Control presion Rinceadora R-130-10
Operario Segundo |Calidad: Control Envasado R-120-12 Verificacion del volumen de ron, en botellas _I?;)Sg:a?; TS AMESC R-130-14 |mililitros envasados por botella
Operario Tercero ASTESIE € 2EETENTS, (15 28e el U EE] Calidad: Control Envasado R-120-12
de taponado y llenado
Operario Cuarto I AV IS anEE o 6 Control de Lémparas #1 R-130-8.1
botellas
Operario Quinto Lavado y secado externo de la botella
Operario Quinto Alimentacion de las capsulas plasticas
Operario Sexto Especificaciones Distancias Etiquetas E-180-6 Alimentacion de etiquetas y contra etiquetas
Ingreso de datos a codificadora, inspeccion Cellezs Ry B a AiEs 62
Operario Sexto Control de Rotulado R-130-15 . o ’ producto tipificado y producto R-120-7 Caodificado en botella
de etiquetado, codificado .
terminado
Operario Séptimo Inspgcuon B ARSI, ErEED Y Control de Lamparas # 2 R-130-8.2
codificado
Operario Octavo y Armado de carton corrugado y Empacado
Noveno de botellas de 12 en 12
Operario Décimo IS C SRAETTES €.2 [ I Control Paletizado R-130-12
Sellado de pallets.
Per;onal de Dlagfeo regional, Calidad de producto CGOVAC00 Control de calidad por muestreo Control de no conformes R-802-2 _[ppm] Partes por millén de
Calidad terminado 9 inconformes

ELABORADO: Monsalve & Vasquez

REVISADO: E. Rosero

APROBADO:
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En la tabla 2.3 podemos observar la descripcion del procedimiento del embotellado de
Ron 100 Fuegos, el cual tiene como ejecutores a los operarios que trabajan dentro de
la planta, los operarios trabajan por turnos y van rotando por todos los puestos como

encargados de cada sub-proceso dentro del embotellado.

Si bien, los sub-procesos que tiene el embotellado son automatizados y realizados por
maquinas en un flujo determinado, los operarios realizan actividades paralelas para
que se realice el proceso adecuadamente. Las actividades principalmente como
podemos ver en el cuadro, son de control, inspeccién y alimentacion de materia prima,
segun sea el caso. Posteriormente realizan el registro debido para la constancia de cada

actividad si es necesario.

Podemos ver que para este proceso se tienen tres diferentes indicadores, el uno es la
cantidad de mililitros de ron que se ocupan en la méaquina de llenado, otro indicador
es el de codificado de las botellas donde se verifican los datos de las botellas, y por

ultimo se utiliza el indicador de no conformes por parte por millon.

2.2.6. Ficha de Caracterizacion del Proceso

Se presenta la ficha de caracterizacion del proceso para el embotellamiento del Ron
100 Fuegos. En la planta de produccion de la empresa se embotellan semanalmente
varios productos, los cuales requieren distintos recursos dispuestos en la planta de
produccidn existente, por lo que es importante conocer los siguientes ambitos para este

producto.



Monsalve Vega, Vasquez Duran 48

Tabla 2.4 Ficha de Caracterizacion del proceso de embotellamiento de Ron 100

Fuegos.
DENOMINACION Embotellamiento del “Ron 100 Fuegos” No. 1
Hoja 1/1
Macro proceso C] Proceso u Subproceso C] Actividad C] Tarea C] Fecha elaboracion: 2016/03/01

OBJETIVO Envasar el licor de Ron en botellas de 750ml., 1.000ml.

CAPACIDAD 4.500 botellas/hora en 750ml, 4.500 botellas/hora en 1.000ml.

DUENOS Jefe de Planta, Jefe de produccién.

INICIO Recepcion de Materias primas.

FINALIZACION Entrega de pallets a Bodega.

INSUMOS Lubricante de cadena, elementos filtrantes, CO2, Pegamento Hot Melt. Agentes Solventes.
PROVEEDORES Bodega de materias primas, Cantina, Calidad.

PRODUCTOS Botellas de licor “Ron 100 Fuegos”

CLIENTES Internos: Calidad, Bodega de producto terminado.

Externos: Almacenes Juan Eljuri

CAPITAL HUMANO

Jefe de planta, jefe de produccioén, jefe de bodega, supervisor de planta, obreros, analista de calidad.

RECURSOS Monta carga manual, herramientas de mecanica, maquinaria.
CICLO Tiempo de ciclo: 3 minutos y 36 segundos en promedio por botella.
Tipo de actividades: Set up, aprobacién de grado alcohélico y de nivel.
Frecuencia: El proceso se repite a Diario, y produccién del Ron 100 Fuegos mensual.
INDICADOR PRODUCTIVIDAD: Capacidad Instalada vs Capacidad Real en ocho horas diarias.
CALIDAD: Partes por millén (ppm) no conformes
ELABORO REVISO APROBO
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En la tabla 2.4 podemos ver la ficha de procedimiento de embotellamiento del Ron
100 Fuegos, en donde podemos recalcar los siguientes aspectos:
e Tenemos dos encargados o duefios del proceso, los cuales se encargan
de asignar los recursos para que se lleve a cabo correctamente el proceso
de embotellamiento el mismo que empieza en la recepcion de materias
primas, hasta la entrega del producto en pallets a bodega
e Durante el proceso se ocupan diferentes insumos y recursos como:
lubricantes, CO2, herramientas, maquinas, etc. Se tiene también clientes
tanto internos que en este caso seria calidad y bodega, asi como también
un unico cliente externo que es Almacenes Juan Eljuri
e El tiempo de ciclo por botella en promedio es de 3 minutos con 38

segundos y se utilizan indicadores de productividad y calidad.

2.2.7. Flujograma del proceso

A un flujograma (flow chart en inglés) se lo conoce también como diagramacion logica
o de flujo, esta herramienta es utilizada para entender el funcionamiento interno y las
relaciones entre los procesos de la empresa. Se lo utiliza cominmente para el
mejoramiento de los procesos. Es asi que este método describe graficamente un
proceso existente 0 uno propuesto mediante la utilizacion de simbolos, lineas, palabras
simples, demostrando la secuencia de actividades de un proceso. Mediante esta
herramienta se pueden observar claramente si existen areas con procedimientos
confusos que interrumpan la calidad y la productividad. Para la elaboracion del mismo
se seguird a James Harrigton (2005) quien cita en su documento al Instituto
Estadounidense de Estandarizacion (American National Standards Institute — ANSI)

que utiliza diferentes iconos o formatos de acuerdo a la actividad.
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Tabla 2.5 Nomenclatura para diagrama de flujo.

DIAGRAMACION DE PROCESOS (ANSI)

SiMmBOLO SIGNIFICADO

Actividad

Decision

Transporte

Documento impreso

Inicio / Fin

Conector

Almacenamiento / Archivo

J < o O 4 &4 O

Demora / Espera
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Q Inspeccién / Control

Entrada / Salida

—> Sentido de flujo

Transmision electrénica de datos

-

Fuente: (James Harrington, idea.edu.pe).

Los 12 simbolos enumerados en la tabla 2.5 no son una lista completa de los simbolos
para la elaboracién del diagrama de flujo, pero estos son los mas comunes y esenciales

para diagramar adecuadamente el proceso de una empresa.

A continuacion se presenta el flujograma actual, necesario para el proceso de
transformacion de las materias primas en producto terminando para el “Ron 100
Fuegos”. Cabe recalcar que este flujograma es bastante similar para los procesos de
embotellamiento de las diferentes bebidas alcohdlicas y no alcohdlicas que realizan

la empresa:



Monsalve Vega, Vasquez Duran 52

| COSMICA Cia. Ltda..

| Flujo Proceso Ron 100 Fuegos

Version:1

PROCESO EMBOTELLADO Ron 100 Fuegos

| Fecha: 30/03/2016

PRODUCCION

Inicio

Botellas

Alimentacién de
botellas (despaletizado)

=

Enjuague de botellas

e

v

Licor Ron 100
Fuegos

Llenado

30-14
<

v

Taponado

R-120-12

Analisis de
Volumen
Taponado

¢Es
conforme?

SI
-

Lavado y Secado de
botella

[
I

Capsulas
Plasticas

Encapsulado

v

Capsulado

|
v

Etiquetas
Autoadhesivas

Etiquetado

|
Je

Codificado

v

Andlisis de
lav ado,capsulado,
etiquetado,
codificado.

cEs
conforme?

R-130-8.2

v

Empacado

v

Paletizado

Producto
Terminadc

Cajas
Corrugado

RESUMEN DE DOCUMENTOS
R-130-9 Control despaletizado
R-130-10 Control Presion y agua residual

Rinceadora
R-130-14 Rotura de botellas antes de
taponado
R-12012 Calidad: Control envasado
R-130-8.1 Control de lamparas #1
Calidad: Registro de andlisis de
R-120-7 producto tipificado y producto
terminado
R-130-8 2 Control de lamparas #2
R-130-12 Control paletizado
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Figura 2.6 Diagrama de Flujo del embotellamiento de Ron 100 Fuegos.

En el diagrama de flujo podemos observar que el proceso se realiza en una sola seccion
que es produccion, desde la alimentacion de Botellas a la linea de produccion hasta la
entrega de producto terminado a bodega, donde se realizan diferentes actividades que
corresponden a los sub-procesos del embotellamiento de Ron 100 Fuegos en flujo con

los documentos que se generan antes o después de realizar cada una de las actividades.
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CAPITULO 3

CICLO P.H.V.A. MEJORAMIENTO CONTINUO DE PROCESOS

Identificacion de los procesos a mejorar

Debido a que el Ron 100 Fuegos es el licor mas vendido en el mercado, se ha
convertido en uno de los productos estrella para la empresa. Actualmente los
encargados de produccion y calidad buscan la manera de optimizar la produccion,
reducir el nivel de defectos, identificar las causas que los generan e instaurar en la
empresa la estrategia 0 metodologia de produccion llamada KAISEN (la mejora
continua hasta la calidad total).

Adicionalmente entre sus prioridades esta implementar la metodologia SMED (cambio
de herramientas en un solo digito de minutos) en sus calibraciones. Por lo que es de
vital importancia contar con un plan de mejoramiento continuo para alcanzar sus
metas. Por ello a continuacion se estructura un modelo de mejoramiento continuo en
el embotellamiento de Ron 100 Fuegos mediante la gestion por procesos, con el ciclo
P.HV.A

3.1  Primera etapa: Planear

Procedimiento

En esta etapa, partiendo de la situacion actual de la empresa se establecen objetivos,
asi como las estrategias y acciones que se desarrollaran para alcanzarlos, dicho de otro
modo, se define lo que se va a hacer en el futuro para mejorar el proceso y obtener
resultados que satisfagan a la Junta General de Accionistas, a los administrativos y

fundamentalmente a los consumidores.

Esto se hace posible mediante herramientas de apoyo que faciliten la identificacion de
las causas que generan uno o varios problemas o efectos indeseados en la elaboracion
del producto, basandose en la informacion brindada por el grupo de operaciones
conformado por el jefe de produccion, jefe de planta, jefe de bodega y jefe de calidad;

asi como también el establecimiento de un presupuesto para la realizacién del plan.
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Herramientas de apoyo
Para la planeacion se utilizan herramientas de apoyo tales como el mapa de procesos
(ver Figura 2.4) en el cual se identifican los subprocesos y las actividades del proceso

en donde podrian realizarse cambios o modificaciones para la mejora de dicho proceso.

La matriz de interaccion de procesos (ver tabla 2.3) de igual forma nos ayudara a
identificar los documentos, productos, requisitos, informacion, etcétera, necesarias
entre el area de embotellamiento y las diferentes areas de la empresa; para analizar las
posibles opciones de mejora; ya sea mediante la eliminacién o modificacion de estos.

El diagrama SIPOC (ver Figura 2.5) nos ayudara a identificar los proveedores y los
clientes de cada subproceso necesario para el proceso de embotellamiento del Ron 100
fuegos, con esta informacion se analizaran las entradas y las salidas de cada subproceso
y su secuenciacién para establecer de mejor manera una o varias estrategias para el

mejoramiento.

Anélisis de aspectos externos
Proveedores: Los proveedores pasan por un proceso de evaluacion y calificacion,
mediante criterios de calidad y costos establecidos por el gerente, y los jefes de las

areas de produccién, compras y calidad.

Clientes externos: En el caso de Césmica Cia. Ltda. , los principales clientes externos
o stakeholders® son las tiendas de distribucion del Grupo Eljuri, el cual establece
disposiciones y lineamientos para el embotellado del Ron 100 Fuegos, las cuales deben

ser tomadas en cuenta en todo el proceso.

! Organismos, empresas, sociedad, instituciones, o que se ven afectados por las decisiones de la empresa.
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Analisis de aspectos Internos

Clientes internos: Cuando los clientes internos del proceso de embotellamiento
realizan calibraciones y/o ajustes se genera un registro en el inventario de procesos. Al
respecto se ha establecido que toda la produccion se debera detener, cuidando de esta
manera la calidad del producto y evitando realizar reprocesos. De esta manera se cuida
la calidad e inocuidad del producto, asi como la eficacia y eficiencia del proceso; hasta

que se solucione el problema y vuelva a trabajarse con normalidad.

Normativa Aplicable
Entre la normativa aplicable para el embotellamiento de Ron 100 Fuegos se tienen las
siguientes:

e INEN Ron

e INEN Rotulado

e ARCSA 067:2015

Analisis de fortalezas y debilidades

A continuacién se enlista las fortalezas y debilidades que presenta el area de
embotellado de la empresa, identificadas a través de una entrevista a profundidad con
el Jefe de Planta, el Ingeniero Estuardo Rosero.



Fortalezas
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Se considera que las principales fortalezas de la planta son:

Debilidades

Jefe de planta con alta experiencia en el campo de
embotellamiento.

Personal joven con edades entre los 18 afios y 40 afios.

Personal comprometido con la empresa, y el producto.

La politica de calidad ampara la mejora continua en los
procesos.

Los dirigentes se encuentran comprometidos con la mejora
de los procesos.

Se cuenta con alta versatilidad de la linea de produccidn.

A continuacion se enlista las que tienen mayor incidencia:

Personal no cuenta con experiencia requerida para el
embotellado.

Personal insuficientemente capacitado.

No se aplica la Filosofia Japonesa de 5°s.

Ausencia de una cultura de calidad.

Exceso de registros que presentan informacion irrelevante.

Falta de seguimiento a la provision y mantenimiento de
herramientas, insumos y equipos de proteccion personal.

Falta de rotacion del personal en los diferentes puestos de
trabajo.

Faltan herramientas de mecéanica, y control para llegar al
SMED.
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Causas de las fortalezas

El jefe de planta ha trabajado en el mismo sector productivo durante més de veinte
afios. Ademas, al contar con personal joven se vuelve facil la aplicacién de nuevos
métodos de trabajo, de similar forma, al contar con un buen ambiente laboral ha
resultado posible que el personal se comprometa con el cumplimiento adecuado de
los procesos. En el proceso de establecer las politicas de calidad los directivos ven
productivo impulsar la mejora continua. La compafiia ha gestionado la adquisicion de
varias licencias para el embotellamiento de licores, por lo que actualmente hay una

alta versatilidad en la planta para el desarrollo de productos.

Causas de las Debilidades

Al contar con personal nuevo (menos de dos afios) la empresa no ha podido realizar
una adecuada capacitacion lo que ha generado problemas en la agilidad y tiempos de
respuesta en los operarios. Los directivos no han iniciado con el plan de aplicar la
filosofia japonesa para industrias de las 5°s, en parte esto se ha dado por el corto tiempo
de servicio de la mayoria del personal. Recientemente se ha efectuado un
benchmarking en el embotellamiento, es decir se han comparado los procesos con otras
compafiias a nivel internacional, dando como resultado una calificacién no
satisfactoria en el proceso de etiquetado, por lo que se han iniciado los procesos para
la capacitacion a los empleados sobre la calidad del producto. Por falta de
empoderamiento o delegacién de responsabilidades no se hace un seguimiento o
control a las herramientas, insumos y equipos de proteccién personal que cuenta cada

colaborador del area.

Identificacion de los efectos

Para la identificacion de los efectos se realiz una entrevista con el jefe de planta
Estuardo Rosero, quien conoce a cabalidad el proceso de embotellamiento del Ron 100
Fuegos y la problemética de esta area. A continuacion se presentan los efectos
indeseados mas relevantes que tiene el proceso de embotellamiento de Ron 100

Fuegos.
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Tabla 3.1 Principales efectos identificados en la Empresa

EFECTOS

Aplicando dos criterios de evaluacion se pretende discernir que efectos son los que
mas afectan al embotellamiento. El primer criterio de evaluacién mide la frecuencia
con la que ocurre el efecto, es decir si el efecto ocurre con un lapso de 1 a 7 dias se
considera muy frecuente, con calificacion 10; si el efecto ocurre con un lapso entre 8
y 30 dias es poco frecuente, con una calificacion de 5; si el efecto ocurre con un lapso
de mas de 31 dias se lo considera como no frecuente y este tendra una calificacion de
1.

El segundo criterio se establece por la importancia de resolver esa situacion o efecto
indeseado. Mediante los valores 5 si es muy importante, 3 si vale la pena el cambio y

1 si no es tan importante.

Con el proposito de optimizar recursos, reducir costos y esfuerzos se elaboré un
diagrama de Pareto para los efectos identificados. En la siguiente matriz se ordena de
mayor a menor, se calculan los valores relativos ponderados y se suman los mismos

para generar la columna de valores relativos acumulados.

2 p: Pérdidas de tiempo por Planificacion I: Pérdidas de tiempo por Inspeccion E: Pérdidas de tiempo por Esperas
M: Pérdidas de tiempo por Movimientos A: Pérdidas de tiempo por Almacenamiento



Monsalve Vega, Vasquez Duran 60

Tabla 3.2 Clasificacion de efectos segun el producto de la frecuencia por la importancia.

EFECTOS Frecuencia Importancia  Frec. * Import. Relativo Relativo Acum.

*PIEMAS: Pérdidas de tiempo por planificacion, inspeccion, esperas, movimientos, almacenamientos. TOTAL: 200 100%
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Con esta informacion se procede a elaborar el diagrama de Pareto, identificando el

80-20, de acuerdo con los criterios sefialados en el primer capitulo (Ver 1.4.1.

Herramientas)

200
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Frecuencia x Importancia

60

40
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Diagrama de Pareto para los Efectos

100%

90%

80%

70%
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50%

40%

30%

20%

10%

0%

1) Se tieneuna  4) No se realiza un 6) Falta Clasificacién  2) Se tiene un 5) Existen muchas 3) No se aplican las
productividad baja mantenimiento y Ordenen las promedio alto de PIEMAS enel normas de
del 62% preventivo ni herramientasy ~ 152.000 ppm de proceso de seguridad vy salud
planificado dreas de trabajo. / “‘\desconformes embotellado ocupacional /
~ . o - =
N/ Efectos N/
Y
Vitales Triviales

Figura 3.1 Diagrama de Pareto para los principales efectos.

En la Figura 3.1, se observa que el 80% de los efectos indeseados estdn dados en los

efectos 1, 4, y 6, considerando a estos como los vitales, y a los efectos 2, 5, 3 se los

considera como triviales. Una vez identificados los efectos que mas afectan al proceso

de embotellamiento del Ron 100 Fuegos es posible centrarnos en éstos para lograr una

mejora significativa del proceso.

A continuacion se estudian los 3 efectos indeseados para el embotellamiento. Primero

se elaboran los diagramas de Ishikawa por estratificacion para identificar las causas

que estan generando cada uno de los efectos, a continuacion se cualifican dichas causas
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mediante el producto de dos variables de calificacion, y para concluir se elaboran los
diagrama de Pareto para segmentar las causas vitales de las triviales.

Se inicia con el estudio del primer efecto “Se tiene una productividad baja del 62%”.

En la siguiente Figura tenemos el diagrama de Ishikawa para el primer efecto.



Andlisis efecto 1

DIAGRAMA de ISHIKAWA - Estratificacion

MAMNO DE OBRA

Fzltan los 3 tipos
de mantenimiento

Faltan Herramientas _——" |

en Cada Puesto 10—

Falta Calibraciones _____.--_'_'_'_'_'.--:""--
Estandarizadas T

MAQUINAS

MEDIO AMBIENTE MATERIALES
Faltz de Capacitacion —— -
en Linea de Envasado Temperatura
Soforante
= Personal Nuevo J.-'_'_'_'.--.'-::.--.--

. . Falta SMED =
Reproceso -"_'_‘:-. B
es = _
Defectucso Na hay diagmma; de
Flujo de cada producto
CALIDAD METODOS

Figura 3.2 Diagrama de Ishikawa, para el efecto 1.
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a tiempo

Defectos en
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1) Se tiene una
productividad baja del
62%
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Gracias a este diagrama se puede observar de mejor manera las causas que afectan
ciertas areas del embotellamiento del Ron 100 Fuegos lo cual genera una productividad
baja del 62%, la misma que se pretende aumentar mediante el plan que se realizara al

final de esta etapa.

Acto seguido, se enlistan todas estas causas identificadas en una matriz, y se las
cualifican mediante la aplicacion de dos criterios de evaluacion, que en este caso son
las variables de frecuencia e importancia las mismas que serviran para el diagrama de

Pareto.

Estos dos criterios de evaluacion se explican a continuacion:

Para segmentar de una manera éptima se ha identificado en conjunto con el jefe de
planta que seria mejor tomar cartas en el asunto sobre las causas que se generan
diariamente o frecuentemente en la planta como primer punto de evaluacion, y como
segundo criterio se requiere que sea importante para mitigar los problemas

identificados. Los valores que se utilizan en estas variables son:

Frecuencia: Diaria (4), Semanal (3), Mensual (2), Méas de 3 meses (1)

Importancia: Muy importante (5), Vale la pena (3), No tan importante (1).
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Tabla 3.3 Desglose de las causas que generan el efecto 1.

EFECTO 1 Se tiene una productividad baja del 62%

AREA CAUSAS Frecuencia Importancia Frec x Import. Relativo  Relativo Acum.

Mano de Obra 1 | Personal nuevo 4 5 20 13,51% 13,51%
Mano de Obra 2 | Falta de capacitacion en linea de envasado 4 5 20 13,51% 27,03%
Maquinas 3 | Falta calibracion estandarizadas 4 5 20 13,51% 40,54%
Métodos 4 | Falta SMED 4 5 20 13,51% 54,05%
Calidad 5 | Reproceso defectuoso 4 5 20 13,51% 67,57%
Maquinas 6 | Falta de mantenimiento 3 5 15 10,14% 77,70%
Maquinas 7 | Faltan herramientas en cada puesto 4 3 12 8,11% 85,81%
Materiales 8 | Defectos en materias primas 2 5 10 6,76% 92,57%
Materiales 9 |No llegan a tiempo 2 3 6 4,05% 96,62%
Medio Ambiente | 10 | Temperatura sofocante 3 1 3 2,03% 98,65%
Métodos 11 | Diagramas de flujo desactualizados 2 1 2 1,35% 100,00%
TOTAL: 148 100,00%
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A continuacion se elabora el diagrama de Pareto para el efecto Uno:
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Diagrama de Pareto para el Efecto 1

Figura 3.3 Diagrama de Pareto de las causas que generan el efecto 1.
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En este gréafico se visualizan las causas vitales que generan el efecto 1, en donde se

identifican las 6 principales que se deberian tomar en cuenta para producir grandes

cambios y solventar el problema, son las siguientes:

Tabla 3.4 Principales causas que generan el efecto 1.

EFECTO

1) Se tiene una productividad baja del 62%

Causas principales

Personal nuevo

Falta capacitacidon a empleados sobre linea de envasado

Falta calibraciones estandarizadas

Falta de SMED

Reproceso defectuoso

| | | W N| =

Falta de mantenimiento
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Estas son las causas principales que generan que la productividad no sea la esperada
por el jefe de planta. Estas se dan frecuentemente, y tienen un grado de importancia
mayor frente a las otras. Analizando estas causas se puede realizar un plan para
aumentar la productividad del embotellamiento de Ron 100 Fuegos, en este caso hacen
referencia a la falta de iniciativa de la empresa en las capacitaciones y mejora continua,
asi como también el descuido en la mejora del proceso y mantenimiento de las

maquinas.
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Andlisis del Efecto 4

DIAGRAMA de ISHIKAWA - Estratificacion

MANO DE OBRA HERRAMIENTAS

Fzlta de Capacitacion

Falta de conocimiento
. sobre las maguinas

3
=" Personal nuevao

Falta Disponibilided —
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maquinas para Mantenimiento

MAQUINAS COM

Figura 3.4 Diagrama de Ishikawa, para el efecto 4.
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De igual manera que en el diagrama anterior, se puede observar las causas que
sobresaltan al efecto cuatro en sus respectivas areas, ocasionadas principalmente por
los métodos empleados, las herramientas de calibracién y de apoyo, y la mano de obra
con la que cuenta la empresa. Tomamos estas causas Y las ordenamos en una matriz;
utilizamos los mismos criterios de evaluaciéon explicados anteriormente para luego
utilizarlos en el diagrama de Pareto. A continuacion se presentan los resultados

obtenidos.
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Tabla 3.5 Desglose de las causas que producen el efecto 4

EFECTO 4 No se realiza un mantenimiento preventivo ni planificado

Area Causas Frecuencia Importancia Frec x Import. Relativo  Relativo acum.

Mano de Obra | 1 |Falta de capacitacién 4 5 20 10,26% 10,26%
Mano de Obra | 2 |Falta conocimiento de maquinas 4 5 20 10,26% 20,51%
Mano de Obra | 3 | Personal nuevo 4 5 20 10,26% 30,77%
Métodos 4 | Falta coordinacién con el plan de produccidn 3 5 15 7,69% 38,46%
Mdquinas 5 | Falta de disponibilidad de maquinas 3 5 15 7,69% 46,15%
Herramientas | 6 |Se cubre el riesgo pero no se corrige el problema 3 5 15 7,69% 53,85%
Métodos 7 | Carencia de Mantenimiento Planificado 3 5 15 7,69% 61,54%
Materiales 8 | Falta herramientas para mantenimiento 4 3 12 6,15% 67,69%
Herramientas | 9 | Calidad de herramientas 4 3 12 6,15% 73,85%
Métodos 10 | Mantenimiento proactivo no se aplica 2 3 11 5,64% 79,49%
Materiales 11 | Falta de repuestos 2 5 10 5,13% 84,62%
Métodos 12 | Carencia de Mantenimiento Preventivo 2 5 10 5,13% 89,74%
Compras 13 | Falta adquisicion de equipos para mantenimiento 2 5 10 5,13% 94,87%
Compras 14 | Materiales para mantenimiento 2 5 10 5,13% 100,00%
TOTAL: 195 100,00%
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A continuacion se elabora el diagrama de Pareto para el efecto cuatro:

Diagrama de Pareto Efecto 4
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Figura 3.5 Diagrama de Pareto para el efecto 4.

En este grafico se visualizan las causas vitales que generan el efecto cuatro, en donde
se tiene que las 10 principales causas a las que se debe tomar en cuenta para producir
grandes cambios y solventar el problema son las siguientes:

Tabla 3.6 Principales causas que generan el efecto 4

4) No se realiza un mantenimiento

EFECT!
€10 preventivo ni planificado

Causas principales

Falta de capacitacion

Falta conocimiento de maquinas

Personal nuevo

Falta coordinacion con plan de produccién

Falta de disponibilidad de maquinas

Se cubre el riesgo pero no se corrige el problema

Carencia de Mantenimiento Planificado

Falta herramientas para mantenimiento

O 0| N| oo 0| | Wl N|

Calidad de herramientas

=
o

Mantenimiento proactivo no se aplica
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Estas son las causas principales detectadas que impiden que se realice un
mantenimiento preventivo o planificado. Con estas causas se puede realizar un plan de
mantenimiento que mejore el rendimiento de las maquinas y del personal para que se
pueda tener una mejor produccion del Ron 100 Fuegos, aqui podemos ver que al igual
que en el efecto anterior existe una falta de interés de la empresa en la mejora de la
planta, tanto en las capacitaciones al personal como en mejora de herramientas y

maquinas.
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Andlisis del Efecto 6

DIAGRAMA de ISHIKAWA - Estratificacion
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Figura 3.6 Diagrama de Ishikawa, para el efecto 6.
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En la Figura 3.6 se puede identificar las causas del efecto nimero seis, clasificadas en
distintas areas, para su posterior analisis y mejora. Podemos apreciar que hay mayor
numero de causas identificadas en el area de herramientas y en planta. Tomamaos estas
causas y las ordenamos en una matriz; utilizamos los mismos criterios de evaluacién
explicados anteriormente para luego utilizarlos en el diagrama de Pareto. A
continuacion se presentan los resultados obtenidos.



Tabla 3.7 Desglose de las causas que producen el efecto 6
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EFECTO 6 Falta Clasificacion y Orden en las herramientas y las areas de trabajo.

Area Causas Frecuencia Importancia Frec. x Import. Relativo Relativ. Acum
Mano de obra 1 | Falta Capacitacion 4 5 20 19,42% 19,42%
mano de obra 2 | Desorden de herramientas 5 20 19,42% 38,83%
Maquinas 3 | Limpieza de maquinaria no es planificada 4 5 20 19,42% 58,25%
Herramientas 4 | No estan clasificadas por marcas 2 5 10 9,71% 67,96%
Herramientas 5 | No se cuenta con tablero de clasificacion de herramientas 2 5 10 9,71% 77,67%
Planta 6 | Lineas de riesgo mal identificadas 4 1 4 3,88% 81,55%
Planta 7 | Estandarizar sefalizacidon de equipos contra incendios 4 1 4 3,88% 85,44%
Herramientas 8 | Limpieza de herramientas no planificado 4 1 4 3,88% 89,32%
Mdquinas 9 | Falta identificacién en cada maquina y/o equipo 4 1 4 3,88% 93,20%
Planta 10 | Falta delimitar areas de almacenamiento temporal 3 1 3 2,91% 96,12%
Herramientas 11 | No estan clasificadas por familias 3 1 3 2,91% 99,03%
Planta 12 | Falta delimitar areas productivas 1 1 1 0,97% 100,00%

TOTAL: 103 100%
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A continuacion se elabora el diagrama de Pareto para el efecto seis:

Diagrama de Pareto Efecto 6
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Figura 3.7 Diagrama de Pareto para el efecto 6.

En esta figura se visualizan las causas vitales que generan el efecto seis, en donde se
tiene que las 6 principales causas que se debe tomar en cuenta para producir grandes
cambios y solventar el problema son las siguientes:

Tabla 3.8 Principales causas que generan el efecto 6

6) Falta Clasificacion y Orden en las herramientas y las areas de

EFE
FECIO trabajo.

Causas principales

Falta Capacitacion

Desorden de herramientas

Limpieza de maquinaria no es planificada

No estan clasificadas por las marcas de los productos embotellados

No se cuenta con tablero de clasificacion de herramientas

o (| W N

Lineas de riesgo mal identificadas

Estas son las causas principales detectadas que no permiten que se tenga una buena
clasificacion y orden en las herramientas de trabajo. Nuevamente podemos identificar
falencias en la organizacion de la empresa, ademas de irresponsabilidad y falta de
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iniciativa de los trabajadores, con lo que se puede realizar un plan para la mejora de

este efecto.

Mediante los diagramas elaborados se encontraron varias causas que se repiten en dos
0 mas diagramas, esto significa que al solucionar esas causas se logrard un efecto
multiplicador. Mediante la mejora continua en esas areas se estara trabajando para la
eliminacién o reduccion de causas que generen algun efecto indeseado dentro de la
empresa, se han desglosado las causas para tres condiciones indeseadas, con lo cual se
pretende identificar y diferenciar entre las causas vitales y las triviales que generan

estos efectos, mediante el diagrama de Pareto.
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PLAN DE GESTION

Se establece un plan de gestion por procesos para la mejora continua que satisfaga a
los tres efectos identificados anteriormente, con el objetivo de actuar sobre los
problemas o causas que impiden que el proceso alcance su meta, objetivo o proposito.
Se establecen acciones de mejora para mitigar el problema y asi minimizar o eliminar
el impacto que dicho efecto causa en el proceso, ademas para estas acciones de mejora
se establece el tiempo estimado que tardara en ejecutarse dicha accion, se establecen
los recursos humanos y fisicos que se necesitaran para que la accién sea efectuada, se
designa un presupuesto aproximado para ejecutar cada accion, y se eligen responsables
internos de la empresa y/o de apoyo, quienes estarian a cargo y verificarian el avance,
en caso que se requieran se dispondran de responsables externos quienes reemplazaran

a los de apoyo pero siempre deberé existir un responsable primario interno.

Para culminar con la gestion de la accion de mejora se estableceran medios de
verificacion para el cumplimiento de las acciones de mejora, o dicho de otro modo, se

estableceran evidencias o indicadores.

Se elaboran 3 planes los cuales deberan dar trdmite y ejecucion a las acciones
necesarias para solventar los efectos 1, 4, 6, los cuales fueron identificados
anteriormente con la ayuda del diagrama de Pareto (ver figura 3.1) como los que mas
afectan al proceso de embotellamiento del Ron 100 Fuegos, Yy se deberan plantear
minimo una accion de mejora por cada causa vital identificada en las tablas 3.4, 3.6,

3.8 respectivamente.



EFECTO 1

PLAN DE GESTION DEL PROCESO
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DENOMINACION DEL PROCESO: Embaotellado de Ron 100 Fuegos

PROBLEMA IDENTIFICADO:

Setiene una productividad del 62%

preventiva, planificado,
correctivo

maqguinarias

mantenimiento

OBJETIVO DE MEJORA: Alcanzar almenos un 75% de Productividad
INDICADOR DE MEJORA; Botellas envasadas vs. Capacidad instalada
CRONOGRAMA RECURSDS RESPONSABLES
ACCIONES DE MEJORA [meses) _ PRESUPUESTO EVIDENCIAS
2(3|4|5|6|T(B[3|10]1|12 HUMANDS FISICOS PRIMARIO APOYDS
Herramientas de Mejora de los tiempos de
Capacitacidn e Capacitadores mecanica B 1.500,00 Jefe de planta Supervisor de planta puesta en marcha segin
Implementacion del SMED gxternos : T p P p objetivos del jefe de
Documentos
planta

Capacitacion al Personal en Computadoras
mejora de métodos ¥ . ' Mejoramiento de la
técnicas de lineas de Jefe de planta Sa?tm?éisdénézgsta 5 200001 Jefe de RRHH eficiencia de la planta
envasado
Campang de fidelizacion y Jefe de RRHH Computadar, 5 300,00 Jefe de plants Gererte Personal motwadny
motivacion al personal Proyector fidelizado
Mejoramiento de méfodos Operadaores Equipos de mejora Mejoramiento en los
para el Reproceso de los p quip ] B 1.500,00 | Supenisor planta Jefe de compras |, )

Planta para reprocesa tiempos de Reprocesos
Productos.
Implementacidn de los Disminucidn del Tiempo
mantenimientos proactivo, Operadores de Insumos B 1.200,00 Jefe de Supenisor planta de Paras en Planta

debido al mantenimiento

Figura 3.8 Cuadro de Planeacién efecto 1.
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EFECTO 4

PLAN DE GESTION DEL PROCESO

DENOMINACION DEL PROCESQ: Embotellado de Ron 100 Fuegos
PROBLEMA IDENTIFICADO: Mo se realiza un mantenimiento preventivo ni planificado
OBJETIVO DE MEJORA: Realizar un plan de mantenimiento preventivo y planificado en el proceso de Embotellado del Ron 100 Fuegos
INDICADOR DE MEJORA: Cantidad de problemas al mes presentados producto del mantenimiento de maquinas o equipos
CRONOGRAMA RECURSOS RESPONSABLES
ACCIONES DE MEJORA (meses) _ PRESUPUESTO EVIDENCIAS
1(2|3|4|5|6|7(8|39|1011]|12| HUMANDS FiSICOS PRIMARIO APDYOS
Capacitacidn al personal en Disminucion en los
mantenimienta proactivo, Capacitadores ) ;
preventivo, planificado, exemos Proyector, insumos | § 1.200,00 Jefe de RRHH Jefe de Planta tlempoiodczggra del
correctiva P
Reqistro del
Capacitacian al persanal Jefe de Computadar, cumplimiento de 1a
sobre el manejo de - Proyector, (tiles de | § 200,00 Jefe de planta capacitacidn para
S ; mantenimiento : - ;
maquinarias y equipos oficina mejorar el manejo de
maquinas y equipos
Er::gtoerr?|cr1|’|0|2ndt§ turinmpzlg?r:ﬁen math:;?rgieento Plan de Mantenimiento
N ; ' Computadaor 5 500,00 Jefe de planta Jefe de proyectos coordinado con
coordinacion del plan de Supenvisor de o
i produccion
produccion planta
Adquisicidn de Factura de compra de
herramientas faltantes o Jefe de herramientas faltantes o
averiadas para Jefe de planta 5 5000001 Jefe de compras mantenimiento reposician de las
mantenimienta averiadas

Figura 3.9 Cuadro de Planeacion efecto 4.
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EFECTO 6

PLAN DE GESTION DEL PROCESO

DENOMINACION DEL PROCESO: Embaotellado de Ron 100 Fuegos
PROBLEMA IDENTIFICADO: Falta de clasificacidn y orden en las herramientas y 1as dreas de trabajo.
OBJETIVO DE MEJORA; Clasificar, ordenar, estandarizar |as areas y herramientas.
INDICADOR DE MEJORA; Fabrica visual
CRONODGRAMA RECURSDS5 RESPONSABLES
ACCIONES DE MEJORA [Ies9:) — PRESUPUESTO EVIDENCIAS
1|2(3|4|5(6|7(8[9]|10[1|12] HUMANDS FiSICOS PRIMARID APOYODS
Registro del
Capacitacidn al personal de cumplimiento de la
planta sobre la filosofia de ﬁsfgcgss Prucgc:Tnpruitr?SS;ﬁns B 800,00 Jefe de planta capacitacidn y
las h's proy v ' cumplimiento de
estandares internos
Herramientas
. ) Perchas, recipientes, ordenadas, limpias, a
Implememacmn‘de a Operarios de material de limpieza, | § 40000 Jefe de proyectos Jefe de planta dispocisian como
filosofia delas 5's planta . i
utiles de oficina resultado de la
capacitacion recibida
Planegcm_n de limpieza de Operarios de | Insumos de_hmmeza 5 120,00 | Supenisor de planta Jefe de badega Plan de I|mplgza de
maguinaria planta y seguridad maguinaria
. . Tableros para
Adecuacion QB fableros F‘ersnnall de Herramientas, B 150,00 Jefe de planta Jefe de bodega | herramientas colocados
para herramientas mantenimiento | tableros, marcadaor
en planta
Eszanldarllzpacmn qe Jefe de Planta Pintura, flexometro, 5 180,00 | Jefe de proyectos Senahzacmn
senalizacion segun la 150 letreros estandarizada en planta

Figura 3.10 Cuadro de Planeacion efecto 6.
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Utilizando estos cuadros, se ha podido esclarecer los objetivos y los mecanismos para
llegar a su 6ptimo cumplimiento, y asi neutralizar las debilidades que se han identificado
en la empresa. En estos cuadros presentados anteriormente, se han disefiado tres planes
de mejora continua, planteando capacitaciones, implementaciones de filosofias, la
adquisicién de herramientas, planes de mantenimiento, y demas; con un presupuesto
total para los tres planes de $13,850 dolares aproximadamente, con el cual se podran
lograr objetivos importantes que ayudarian a la mejora continua del embotellamiento de
Ron 100 Fuegos. Los plazos planteados para la ejecucion de cada actividad, estan
coordinadas adecuadamente para que no exista ningun problema ni contratiempo entre

ellas.

Para las etapas siguientes del ciclo PHVA (Hacer, Verificar, Actuar), se elaboraran
cuadros para cada plan establecido, de tal manera que se pueda dar lugar a la ejecucion de
forma directa y que facilite al lector la manera de interpretarlos, ayude a la verificacion y
control de las acciones de mejora y la manera de actuar sobre los resultados encontrados,

se planteen escenarios desfavorables hipotéticos y el método de resolucion de los mismos.
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3.2 Segunda Etapa: Hacer
Procedimiento
En esta etapa se pone en marcha el plan establecido en la etapa anterior, se ejecutan las

acciones de mejora para el proceso del Ron 100 Fuegos.

A continuacion se presentan tres cuadros en donde se tiene el efecto con sus respectivas
acciones de mejora, es decir las respuestas a ¢Qué se hace?, ;Como se hace? y el ¢Para

qué se hace?, de cada accion en la etapa “Hacer”.



Acciones de mejora
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Cuadro efecto 1 “HACER”

Hacer

Qué se hace.

Como se hace.

Para qué se hace.

Capacitacion e
Implementacion del
SMED

Se capacita al personal de planta
en métodos para minimizar el
tiempo de calibracion

Se contrata personal externo

Para disminuir el tiempo de
calibracién de las maquinas y
puesta en punto

Capacitacion al Personal
en mejora de métodos y
técnicas de lineas de
envasado

Se capacita al personal de planta
en nuevos y tradicionales
métodos y técnicas en lineas de
envasado

Mediante la experiencia del jefe
de planta

Incrementar la productividad en la
planta. Realizar actividades de
manera eficiente y eficaz

Campafia de fidelizacion
y motivacion al personal

Se fideliza y motiva al personal
de planta

Mediante el conocimiento del Jefe
de Recursos humanos

Para afianzar el Capital humano
con los productos que se
elaboran, y mantenerlos en la
empresa por un tiempo
prolongado

Mejoramiento de
métodos para el
Reproceso de los
Productos.

Se mejorany estandarizan los
métodos para el
reprocesamiento de los
productos

Mediante métodos
preestablecidos, celdas de
manufactura, herramientas de
mejor calidad que las actuales

Para reducir el tiempo de
reprocesamiento, mantener al
menos la misma calidad a la
producida en el proceso

Implementacion de los
mantenimientos
proactivo, preventivo,
planificado y correctivo

Se elaboran planes para el
mantenimiento planificado; se da
mantenimiento preventivo a las
magquinas; los operadores
notifican fallas 0 mantenimientos
necesarios de maquinas; y para
el mantenimiento correctivo se
cambian los elementos dafiados

Se realiza un plan en coordinacion
con el plan de produccion;
analizando las causas méas
frecuentes de dafios; mediante el
conocimiento de los operadores
de las maquinas; cuando una
maquina no puede operar de
manera correcta

Para evitar que la produccion se
detenga, prolongar el tiempo de
vida de las méquinas, equipos,
herramientas, evitar el alto costo
de reparar una maquina, equipo o
herramienta.

Figura 3.11 Cuadro efecto 1 (Hacer).
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Cuadro efecto 4 “HACER”

Hacer

Qué se hace.

Cdmo se hace.

Para qué se hace.

Capacitacion al personal
en mantenimiento
proactivo, preventivo,
planificado, correctivo

Se realiza una capacitacion al
personal de la planta y de
mantenimiento sobre los 4 tipos
de mantenimiento.

Se contrata capacitadores
externos con experiencia en
mantenimiento

Para que el personal tenga el
conocimiento suficiente sobre los
4 tipos de mantenimiento, y se
puedan posteriormente
implementar en la planta

Capacitacion al personal
sobre el manejo de

Se realiza una capacitacion al
personal de la planta sobre como
utilizar las maquinas y los

Se contrata al jefe de
mantenimiento para capacitar al
personal sobre la utilizacion de las

Para que todo el personal tenga
un buen conocimiento sobre el
manejo de cada maquina y equipo

trimestral en
coordinacion del plan de
produccién

mantenimiento planificado en
coordinacién del plan de
produccion

realizar conjuntamente el plan de
mantenimiento de las maquinas y
equipos

maquinarias y equipos  |equipos utilizados en el . . o
q yequp qup maquinas y equipos utilizado en el embotellado
embotellado
i0 Se cordina entre el jefe de planta y|Para evitar parar la produccion
Elaboracpn (.je i g Se elabora un plan de . e P y pararia p
de mantenimiento el jefe de mantenimiento para para dar mantenimiento, ocupar

las maquinas para el
mantenimiento mientras no se
tenga planificado embotellar

Adquisicion de
herramientas faltantes o
averiadas para
mantenimiento

Se adquieren herramientas que
faltan para el embotellado, se
adquieren nuevas herramientas
para reemplazar aquellas
herramientas averiadas o
préximas a averiarse

Se elabora uninventario de las
herramientas para determinar los
faltantes que sirvan para el
mantenimiento de las maquinas y
equipos utilizados el proceso de
embotellado, ademas, se evallian
las condiciones de las
herramientas con las que se esta
trabajando

Para contar con las herramientas
adecuadas el momento de
realizar el mantenimiento a
magquinas y equipos. Y para que el
plan de mantenimiento no se vea
afectado por falta de
disponibilidad de herramientas

Figura 3.12 Cuadro efecto 4 (Hacer).
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Cuadro efecto 6 “HACER”

Hacer

Acciones de mejora

Qué se hace.

Cdmo se hace.

Para qué se hace.

Capacitacion al personal
de planta sobre la
filosofia de las 5°s

Se capacita al personal sobre la
filosofia de las 5's

Se contratara al jefe de proyectos
el cual se encuentra muy bien
instruido y cuenta con una amplia
experiencia para realizar estas
capacitaciones

Para crear conocimiento y
disciplina sobre esta filosofia en el
personal

Implementacién de la
filosofia 5°s

Se empieza secuencialmente la
implementacion de la filosofia 5°s
de acuerdo a sus 5 etapas.

Se Seleccionan los elementos de
la planta, se ordenan y organizan
de una manera estratégica, se
limpian las areas de
almacenamiento y otras areas, se
estandariza lo realizado, y se
disciplina al personal para que se
mantenga esta filosofia.

Para disminuir tiempos muertos,
para tener una fabrica visual, para
disminuir desperdicios, para crear
un ambiente adecuado de trabajo,
para evitar el desorden, y
aumentar la productividad.

Planeacion de limpieza
de maquinaria

Se elabora un plan de limpieza
de las maquinas

Se Coordina con el personal de
planta quienes seran los
ejecutores y el jefe de planta quien
elabora el plan de produccion

Para tener un plan coordinado de
limpieza de las maquinas y evitar
detener la produccion por este
motivo

Adecuacion de tableros
para herramientas

Se gestiona la compra y
adecuacion de tableros para las
herramientas utilizadas en el
embotellado

Se identifican las herramientas
utilizadas en el embotellado por el
personal y se marcan en el tablero

Para disminuir los tiempos
muertos, para evitar que las
herramientas se pierdan, para que
el personal siempre encuentre en
un lugar las herramientas
requeridas

Estandarizacion de
sefializacion segtn la ISO

Se realiza la estandarizacion de
la sefializacion dentro de la
planta seginla ISO

Se pintan las areas productivas,
de almacenamiento, de riesgo y
de emergencia segln la ISO, se
adquieren letreros para identificar
areas y materiales

Para lograr una fabrica visual y
cumplir normas de seguridad

Figura 3.13 Cuadro efecto 6 (Hacer).

Como podemos ver en los cuadros presentados anteriormente, se especifica claramente el

método para realizar las acciones de mejora para cada efecto, en la etapa hacer.
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3.3

Procedimiento

Tercera Etapa: Verificar

En la verificacion del plan, se evalta su cumplimiento, mediante evidencias, indicadores,
etc. Y se sacan conclusiones de la eficacia y agilidad con las que se esta llevando a cabo

las acciones de mejora.

A continuacién se presentan tres cuadros en donde se tiene el efecto con sus respectivas

acciones de mejora, el ¢Qué se hace?, ;Como se hace? y el ;Para qué se hace?, de cada

accion en la etapa “Verificar”.

Cuadro efecto 1 “VERIFICAR”

EFECTO 1 Verificar
Acciones de mejora Qué se hace. Coémo se hace. Para qué se hace.
Capacitacione Se Verifica si ha mejorado el Se tilizan hojas de verificacion, y |Para confirmar la disminucion o
Implementacién del tiempo de calibracion de las crondmetros para la toma de no de tiempos de calibracion de
SMED magquinas y puesta en punto tiempos magquinas y de la puesta en punto

Capacitacion al Personal
en mejora de métodos y
técnicas de lineas de
envasado

Se evalla la productividad de la
planta y la capacidad del
personal

Se mide la productividad de la
planta (Capacidad instalada vs.
Capacidad real). Y se realizan
evaluaciones del personal

Para evaluar el conocimiento del
personal en el proceso de
embotellado y el aumento de
productividad

Campafia de fidelizacion
y motivacion al personal

Se verifica la satisfaccion del
personal en su actividad laboral y
el tiempo de permanencia en la
empresa

Se realizan encuestas al personal,
y se mide el tiempo que el
personal ha trabajado en la
empresa

Para conocer elimpacto que la
campafia ha tenido en los
empleados

Mejoramiento de
métodos para el
Reproceso de los
Productos.

Se verifica la calidad de los
productos con la que se elaboran
enlos reprocesos, y eltiempo
que toma reprocesarlos

Se elaboran graficos de control, y
se toman los tiempos de los
reprocesos

Para analizar la idoneidad de los
nuevos métodos establecidos, y
las herramientas adquiridas

Implementacion de los
mantenimientos
proactivo, preventivo,
planificado y correctivo

Se verifica la existencia de los
planes y que las paras de
produccion no estén vinculadas
por consecuencia de la falta de
mantenimiento

Se analizan las causas que
detienen la producciony se revisa
que los planes de mantenimiento
estén en coordinacion con el plan
de produccion

Para asegurar la implementacion
de los mantenimientos proactivo,
preventivo, planificado y correctivo

Figura 3.14 Cuadro efecto 1 (Verificar).
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Cuadro efecto 4 “VERIFICAR”

Verificar

Acciones de mejora

Qué se hace.

Como se hace.

Para qué se hace.

Capacitacion al personal
en mantenimiento
proactivo, preventivo,
planificado, correctivo

Se verifica la capacidad del
personal para poder implementar
los 4 tipos de mantenimiento

Se evallia al personal mediante
encuestas sobre su conocimiento
acerca de los 4 tipos de
mantenimiento.

Para asegurarse que la
capacitacion fue captada por el
personal

Capacitacion al personal
sobre el manejo de
maquinarias y equipos

Se verifica que el personal
conozca sobre como funcionan
las maquinas y equipos utilizados
enel embotellado

Se evallia al personal mediante
encuestas sobre su conocimiento
acerca del manejo de las
maquinas y equipos utiliados en el
embotellado

Para asegurarse que la
capacitacion fue captada por el
personal

Elaboracion de un plan
de mantenimiento
trimestral en
coordinacion del plan de
produccion

Se verifica la existencia del plan

de mantenimiento, y que este se

encuentre en coordinacion con el
pina de produccion

Se revisa el documento

Para asegurarse que el plan de
mantenimiento se haya realizado
exitosamente en coordinacion con
el plan de produccion

Adquisicion de
herramientas faltantes o
averiadas para
mantenimiento

Se revisa que no existan faltates
de herramientas para
mantenimiento, ademas, que
todas las herramientas se
encuentren en Optima
funcionamiento

Se revisa el inventario de las
herramientas para comprobar que
se cuenten con las herramientas
necesarias para el mantenimiento
Y que se encuentren en buen
estado

Para que mantenimiento cuente
con las herramientas necesarias
al realizar su trabajo

Figura 3.15 Cuadro efecto 4 (Verificar).
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Cuadro efecto 6 “VERIFICAR”

Verificar

Acciones de mejora

Qué se hace.

Como se hace.

Para qué se hace.

Capacitacion al personal
de planta sobre la
filosofia de las 5's

Se verifica el conocimiento
adquirido del personal sobre la
filosoffa 5°s

Se evallia al personal mediante
encuestas sobre su conocimiento
acerca de la filosofia 5°s

Para asegurarse que la
capacitacion fue captada por el
personal

Implementacion de la
filosofia5's

Se verifica que, no exista
desorden en las bodegas, que
las herramientas tengan su
identificacion, que las areas
estén limpias y ordenadas, que el
personal tenga la disciplina 5°s

Mediante un control de
cumplimiento de cada etapa,
utilizando hojas de verificacion

Para revisar el cumplimiento de
cada etapa y poder identificar
falencias en la implementacion

Planeacion de limpieza

Se verifica que exista un plan de
limpieza y que se encuentre

El jefe de produccion realiza una
revision trimestral de los planes

Para que la limpieza se realice
periédicamente y que no

sefializacion segdn la ISO

cumplimiento de la sefializacion

compara con las adecuaciones
implementadas en la planta

de maquinaria coordinado con el plan de ) ; o
- realizados en la empresa interrumpa la produccion
produccién
) Se verifica que todas las Para constatar que se hayan
Adecuacion de tableros . " . . o g
: herramientas utilizadas en el Mediante hojas de verificacion |clasificado y ordenado las
para herramientas ; . .
embotellado estén en un tablero herramientas de trabajo
o . , Se revisa la norma ISO y se .
Estandarizacion de Se verifica segln la norma ISO el y Para verificar que se haya

estandarizado la sefializacién

Figura 3.16 Cuadro efecto 6 (Verificar).

Como podemos ver en los cuadros presentados anteriormente, se especifica claramente el

método para realizar las acciones de mejora para cada efecto, en la etapa verificar.
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3.4  Cuarta Etapa: Actuar

Procedimiento

En Ia cuarta etapa del ciclo “PHVA” se deben poner en consideracion las siguientes

observaciones para dar como concluido plan de mejora continua, y volver a iniciar el ciclo

con nuevos objetivos de mejora:
e Sedeberan determinar las causas de las desviaciones, se podrian identificar
dichas causas mediante diagramas de Ishikawa y/o Pareto, y tomar acciones
correctivas, ademas realizar medidas de prevencion para evitar que se vuelvan
a repetir dichas inconformidades
e Anadlisis de las causa de las desviaciones del plan de gestion, es decir se
debe analizar las razones que generaron desviaciones entre lo planeado y lo
ocurrido en la realidad, seguido por la documentacién escrita de estos analisis

y una propuesta de mejora.

A continuacién se presentan tres cuadros en donde se tiene el efecto con sus respectivas
acciones de mejora, respondiendo a las preguntas ¢ Que se hace?, ; Como se hace? y ¢Para

qué se hace?, de cada accion en la etapa “Actuar”.



Monsalve Vega, Vasquez Duran 91

Cuadro efecto 1 “ACTUAR”

EFECTO 1 Actuar
Acciones de mejora Qué se hace. Como se hace. Para qué se hace.
Capacitaciéne Siel tiempo de calibracion de las |Se realiza un diagrama de Para volver a capacitar e intentar
Implementacion del maquinas no ha mejorado, se Ishikawa para identificar las nuevamente a implementar el
SMED deben analizar las causas. causas SMED

Capacitacion al Personal
en mejora de métodos y
técnicas de lineas de
envasado

Sila productividad no ha
incrementado su valor, analizar
los métodos y técnicas
implementadas

Se realiza un diagrama de
Ishikawa para identificar las
causas que impidieron la mejora

Para encontrar las causas que no
permitieron la mejora de métodos
ytécnicas enla linea de envasado

Campafia de fidelizacion
y motivacion al personal

Siel personal no esta satisfecho
con su actividad laboral y sigue
habiendo alta rotacion, se
buscaran nuevas alternativas de
motivacion y fidelizacion al
personal

Realizar encuestas al personal
para buscar otros métodos de
motivacion y fidelizacion

Para encontrar los métodos que
desean utilizar los empleados
para su motivacion y fidelizacion

Mejoramiento de
métodos para el
Reproceso de los
Productos.

Sila calidad del reproceso no es
la esperada, se deberan analizar
las causas

Se realiza un diagrama de
Ishikawa para identificar las
causas

Para identificar los problemas que
causaron que la calidad del
reproceso no sea la esperada

Implementacion de los
mantenimientos
proactivo, preventivo,
planificado y correctivo

En caso de ocurrir paras
producto de la falta de
mantenimiento, se debe revisar
el plan ya realizado y hacer los
ajustes necesarios

Con un histérico de causas de las
paras de las maquinas

Para mantener un plan de
mantenimiento adecuado

Figura 3.17 Cuadro efecto 1 (Actuar).
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Cuadro efecto 4 “ACTUAR”

Actuar

Acciones de mejora

Qué se hace.

Cdmo se hace.

Para qué se hace.

Capacitacion al personal
en mantenimiento
proactivo, preventivo,
planificado, correctivo

Siel conocimiento del personal
no es el suficiente para realizar la
implementacion de los 4 tipos de
mantenimiento, se debera
realizar una capacitacion
focalizada en los temas de menor
conocimiento

Tomando en cuenta los temas de
menor conocimiento obtenidos en
las encuestas, se contratara
capacitadores externos que
capaciten sobre esos temas al
personal

Para lograr una 6ptima
implementacion en los 4 tipos de
mantenimiento.

Capacitacion al personal
sobre el manejo de

Si el personal tiene problemas al
operar las maquinas 0 equipos
producto de la falta de
conocimiento de la funcionalidad
de los mismos, se debera

Se contrata al jefe de
mantenimiento para que capacite
alindividuo sobre la maquina o

Para que el personal tenga el
conocimiento adecuado para el

de mantenimiento
trimestral en
coordinacion del plan de
produccion

En el caso que no se haya
elaborado el plan de
mantenimiento, se debera
tercerizar

externa con conocimientos sobre
la elaboracion de planes de
mantenimiento, para que elabore
dicho plan

maquinarias y equipos L equipo que no conoce su manejo de cada maquina y equipo
a yequp capacitar individualmente al quipo J guinay equip
. funcionalidad
personal sobre esa maquina o
equipo
Elaboracion de un plan Se contrata a una persona

Para contar con un plan de
mantenimiento coodinado entre
mantenimiento y produccion

Adquisicion de
herramientas faltantes o
averiadas para
mantenimiento

Si no se cuentan con
herramientas necesarias para el
mantenimiento, o estas se
encuentren averiadas, se debera
pedir al jefe de compras de
manera urgente la adquisicion de
las mismas

Se elabora una peticién a
gerencia para que con un llamado
de atencion pida urgentemente la
compra y arreglo de las
herramientas de mantenimiento

Para asegurarse de que
mantenimiento cuente con las
herramientas necesarias y
herramientas con buen
funcionamiento para el
mantenimiento de las maquinas y
equipos

Figura 3.18 Cuadro efecto 4 (Actuar).
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Cuadro efecto 6 “ACTUAR”

Actuar

Acciones de mejora

Qué se hace.

Como se hace.

Para qué se hace.

Capacitacion al personal
de planta sobre la
filosofia de las 5°s

Siel conocimiento del personal
no es el suficiente para realizar la
implementacion de la filosofia
5's, se deberd realizar una
capacitacion focalizada en los
temas de menor conocimiento

Tomando en cuenta los temas de
menor conocimiento obtenidos en
las encuestas, se contratara
capacitadores externos que
capaciten sobre esos temas al
personal

Para lograr una 6ptima
implementacion de la filosofia 5°s

Implementacion de la
filosofia 5's

Siuna o varias etapas no se
cumplen satisfactoriamente
buscar soluciones para que la
etapa se pueda cumplir de
manera exitosa

Analizando las causas entre el
personal administrativo y de
planta se buscan ciertos métodos
para solucionar los inconvenientes
encontrados

Para lograr una implementacion
exitosa de la filosofia 5°s

Planeacion de limpieza

Sino existe un plan de limpieza
de maquinaria, se identifican las

Mediante la elaboracion de una

Para encontrar los motivos que
impidieron que el plan se realice

sefializacion segdn la ISO

sefializacion, se debera
identificar las causas que han
impedido suimplementacion.

diagrama de Ishikawa.

de maquinaria U diagrama de Ishikawa. ;
causas que lo impidieron. exitosamente
Sino se cuentan con tableros Se elabora una peticién a
. ; . Para asegurarse de que los
o para herramientas, se deberd  [gerencia para la compra de . .
Adecuacion de tableros - . operarios de planta consigan de
. pedir al jefe de compras de tableros necesarios para las L ;
para herramientas o . " una manera agil las herramientas
manera urgente la adquisicion de |herramientas utilizadas enel .
: necesarias para el embotellado
los mismos embotellado
Sino se a realizado la
o estandarizacion de la . . Para lograr que exista una
Estandarizacion de Mediante la elaboracion de una grarq

estandarizacion de sefializacion
enla planta.

Figura 3.19 Cuadro efecto 6 (Actuar).

Como podemos ver en los cuadros presentados anteriormente, se especifica claramente el

método para realizar las acciones de mejora para cada efecto, en la etapa actuar.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones:

e En el primer capitulo luego de analizar la fundamentacion tedrica y las
caracterizaciones de  expresiones aplicadas en la gestion por
procesos, determinamos que es necesario conocer dicha terminologia para
realizar un modelo de gestién por procesos. Ademas se pudo establecer el camino
por el cual debiamos seguir, discerniendo entre varias metodologias aplicadas en
el logro de la mejora continua, fue asi como se concluyo que el ciclo P.H.V.A. de

E. Deming responde satisfactoriamente a las necesidades de la empresa.

¢ En el segundo capitulo, una vez que se definio la situacién actual de la empresa,
se documentd y estandarizé el proceso requerido para el Embotellamiento. Se
pudo observar que el proceso no cuenta con actividades nulas, es decir cada
subproceso y actividad agregan valor al producto y a la empresa; de igual manera

no se encontraron problemas en el flujo del proceso ni en el diagrama SIPOC.

e Se debe tomar en cuenta que cualquier cambio producido en el area de
embotellamiento hace necesaria una nueva revisién de los sub procesos del
Embotellamiento de Ron 100 Fuegos para poder mejorarlos, reduciendo
inspecciones, actividades, tiempos y movimientos, sin que la productividad y
calidad se vean afectadas. Hay que considerar que al estandarizar las actividades
se vuelve méas facil controlar y administrar el proceso, asi como lograr una
comunicacion fluida, que permita que cada operario conozca cual es el flujo que

debe seguir el embotellamiento.

e En el tercer capitulo, al identificar las fortalezas y debilidades de la empresa se
pudo tener una vision mas clara de las oportunidades de mejora continua. En
donde se encontraron varios efectos indeseados que afectan a la empresa
actualmente para cumplir sus objetivos; por lo que mediante la aplicacion de la

metodologia de Pareto pudimos diferenciar cual de los problemas debiamos
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atacar primero, es por eso que se eligieron los 3 efectos mas relevantes, y se
realiz6 una investigacion de las causas que los generaban, mediante la
metodologia de Ishikawa, por lo que debimos recurrir nuevamente a la
metodologia de Pareto para priorizar las causas que ocasionan gastos y esfuerzos

innecesarios o que perjudican la calidad del proceso.

Gracias a los diagramas elaborados se encontraron varias causas que se repiten
en dos 0 mas diagramas, esto significa que al solucionarlas se lograra un efecto
multiplicador. Mediante la mejora continua en esas areas se estara trabajando en
la eliminacion o reduccion de efectos indeseados en el proceso. Como principales
causas de los efectos més importantes pudimos ver que existen falencias en la
organizacion de la empresa y falta de interés en el mantenimiento y mejora
continua del proceso de embotellamiento de Ron 100 Fuegos, ademas de
irresponsabilidad y falta de iniciativa de los trabajadores, frente a lo cual

proponemos un plan de mejora.

Por lo que se continu6 con las etapas del ciclo P.H.VV.A. en donde al elaborar un
plan para el mejoramiento continuo de cada efecto se observo que muchas de las
causas se repiten en varias de las matrices, lo que llevé a concluir que al combatir
una sola causa se puede multiplicar el beneficio de mejorar para varios efectos.
Para terminar se establecieron cuadros que ayudaron a plantear de una manera
clara el ;Qué hacer?, ;Cémo hacer?, y ;Para qué hacer?, y con eso facilitar la
interpretacion de lo que se esta planteando y asi contribuir a que la empresa
mejore su productividad, calidad, eficiencia, eficacia, y comunicacion con el fin
de alcanzar sus objetivos en un corto periodo de tiempo y sin tener mayor

desperdicio de recursos.
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Recomendaciones:
e Como recomendacion al lector, podemos decir que se utilice esta metodologia en
cualquier proceso, para identificar efectos indeseables y plantear soluciones
factibles que ayuden al cumplimiento de los objetivos.

e La recomendacion para la empresa “Cdsmica Cia. Ltda.” es que una vez
implementadas las acciones de mejora detalladas en este trabajo en torno al
Embotellamiento de Ron 100 Fuegos, utilicen este modelo para mejorar los
procesos del resto de productos embotellados en la planta, o también los procesos

de compras, ventas, calidad, etc.
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