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Resumen

La presente investigacién abarca un conocimiento global de la empresa de los principios y practicas a través del
Anélisis, Disefio, Implementacion y Operacion de la empresa. En un estado de situacion actual como de futuro con
las herramientas necesarias que nos describe los desperdicios que hoy en dia existen en las empresas, al poder
canalizar e identificar podremos en el futuro tanto a corto y largo plazo un mejor manejo de la empresa. La
metodologia se desarrollo bajo conceptos esbeltos, que nos conduce al desarrollo de un manual para el area de
produccién que sirve de modelo para la transformacién de la empresa.

La metodologia consiste: Método de Andlisis y Disefio, Método de Implementacién, Método Medicién con una
adecuada interpretacion e investigacion se lograra beneficios para la empresa Fardor.

Palabras claves: Desperdicio, Implementacion
Abstract

The present investigation includes a global knowledge of the company of the principles and you practice through
Analysis, Design, Implementation and Operation of the company. In a state of present situation like of future with
the necessary tools that it describes the wastes to us that nowadays exist in the companies, to the power to canalize
and to identify we will be able the future in as much in the short and long term a better handling of the company.
The methodology development under esbelts concepts, that leads us to the development of a manual for the
production area that serves as model for the transformation of the company. The methodology consists: Method of
Analysis and Design, Method of Implementation, Method Measurement with a suitable interpretation and
investigation was obtained benefits for the Fardor Company.
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1. Introduccién

¢Como disefiamos la transformacion de la empresa?
La presente investigacion abarca un conocimiento
global de la empresa de los principios y practicas a
través del Andlisis, Disefio, Implementacion y
Operacidn de la empresa.
El programa que vamos a seguir para la
transformacion de la empresa es el siguiente:

¢ Método de Anélisis y Disefio
Personas, Procesos y Tecnologia

¢ Meétodo de Implementacion
Plan de implementacion

¢ Método de Medicién
Medicion de indicadores de la empresa

2. Analisis y Disefio de la Empresa

Para el Analisis se siguid los siguientes
pasos.

Paso 1

Informacion de Mandos Medios

Medicion de indicadores de referencia
Identificacién de los problemas del proceso
Priorizacion y seleccion de los procesos

* & o o

Informacion de Mandos Medios
Entrevista realizada al Gerente De Produccion:
¢Cémo es el proceso?

Comienza con el envio de pedido por parte de
ventas. Se recibe la informacion y se verifica si el
producto que se esta solicitando hay en bodega, en
caso de no salario el total del requerimiento del
producto, pide la materia prima y la mano de obra
eventual, si el caso amérita, tanto a los departamentos
de COMPRAS y RRHH, respectivamente, los cuales
se contactaran con los proveedores y las compafiias
gue brinden servicios de personal, una vez realizado
estos pasos se procede a distribuir los materiales y
servicios solicitados segun las necesidades de cada
area de produccion. Una mejora tendria que ver con
reducir las horas-hombre de produccién, pues en el
momento existen dos turnos de doce horas cada dia los
7 dias de la semana pues la planta no debe parar, por
tanto se tendria que efectuar tres turnos de 8 horas para
que la rotacion del personal sea més variable, y de esta
forma no se desgaste el personal, pues precisamente
por tener turnos tan fuertes existen fallas humanas por
el cansancio o descuido del operario, esto conlleva a
problemas de calidad en el producto que puede pasarse
por alto en la revision de calidad, pues el pallet que sea
revisado no se detecte estas fallas, por lo que se
produce fallas de calidad que luego el cliente los

detecta, y presenta su reclamo lo cual acarrea costos
operativos sumamente elevados a simple, como el
pago al cliente por la mercaderia perdida, y luego a
largo plazo pierde la empresa su prestigio e incluso los
clientes se van a la competencia, las ventas estan en
200 millones de envases al afio para atender las
necesidades del sector agricola , automotriz, farmaco y
cosméticos.

Medicién de Indicadores de Referencia

Los indicadores de referencia nos dan una guia mas
especifica del panorama de la empresa analizando su
capacidad productiva si se utilizan de una manera
mejor el personal humano. Para poder atacar estos
puntos mejorarlos y poder plantear metas, planes
estratégicos para mejorar la productividad de la
empresa. No debe tomarse ninguna accién de cambio
de un proceso existente sin antes tener un
conocimiento claro del porque del cambio.

Los indicadores de referencia como: Eficiencia,
Eficacia, Rapidez y Calidad nos seran de gran ayuda
para poder plantear expectativas que vayamos a lograr
en el transcurso del tiempo sea corto o largo plazo.

El indicador de eficiencia nos indica si estamos
cumpliendo con los estandares de calidad
internacional.

El indicador de eficacia este instrumento nos sirve
para medir el grado de cumplimiento de los objetivos y
metas establecidos como si se esta utilizando todo la
maquinaria para poder procesar en menor tiempo.

El indicador de calidad refleja los envases mal
elaborados por no cumplir con los estdndares de
calidad.

El indicador de rapidez nos sirve para ver la
capacidad de elaboracién de los envases en un tiempo
determinado.

Cuadro 1: Medicién de indicadores de
referencia
Medidas ACTUAL EXPECTATIVAS
Produccion 360000/dia | Aumentar 24%
Tiempo de
. 600/minuto | Disminuir 15%
ciclo
Trabajo en
72.000 Disminuir 20%
proceso
18.000/ova
Calidad les disminuir 40%
defectuoso

Identificacién de los Problemas del Proceso

Los datos obtenidos previamente por el Gerente de
Produccion nos permitié identificar los problemas y
las deficiencias de calidad que se suscitan en el area de



produccion existen tres tipos de problemas que son:
Cultura- Proceso — Tecnologia.

Problema de cultura.- hace ineficiente el uso de
costumbres, valores, creencias, y expectativas de los

trabajadores del proceso.

Problema proceso.-Son problemas en las categorias
antes mencionada aplicado al proceso de produccion.
Problema Tecnologia.-Tiene que ver con la
automatizacion de la empresa.

Cuadro dos: Identificacion de problemas que se
presentan en el area de produccion.

Esto nos ayudara para poder enfocarnos, donde se
encuentran las mayores debilidades en los diferentes
procesos, basados en las entrevista al personal de area
con lo cual tendremos un mejor enfoque para realizar
el andlisis de la empresa.

Cuadro 3: Priorizacion y Seleccion de los

Respuesta  Gerente de

Produccién

Clasificacion de los
problemas

Se concentra la decision en

dos personas.

Problema de cultura

problemas

CLASIFICACION DE LOS | FRECUENCIA
PROBLEMAS

Problema cultura 8

Problema tecnolégico 4

Problema procesos 5

El personal tiene un horario

muy riguroso

Problema cultura

El proceso se para y, a
veces, toma mucho tiempo

en repararlo.

Problema proceso-

tecnoldgico- cultural

Descuidos en la supervision

Problema cultura

Productos mal elaborados

Problema tecnoldgico-

cultural-procesos

El tiempo de para de la | Problema cultura -
produccidn es largo tecnologico
Infraestructura  un  tanto | Problema proceso-
obsoleta tecnoldgica

No se contrata al numero

Problema proceso — cultura

indicado de mano de obra

variable

Deberia haber 3 horarios de | Problema cultura- proceso

trabajo

Priorizacion y Seleccién de los Problemas

Para seleccionar los problemas, en primer lugar, se
los clasifica de acuerdo a la frecuencia que se ha
obtenido en la identificacion de los mismos.

Los problemas de alta frecuencia son los que tienen
alta prioridad.

Frecuencia es el nimero de veces que se repite este
problema

Se considera prioritario a los problemas que existen
igual 0 mas del 50% del total de problemas existente
en el proceso.

3. ldentificacion de los Desperdicios

Una vez compilados, tabulados y analizados los
datos, se procede a realizar la interpretaciéon de los
mismos, para determinar donde se encuentran los
problemas, cuales son los desperdicios, y de esta forma
tener una mejor visién de donde y como se podria
implementar una mejora en los procesos productivos.
Se denomina desperdicio a las actividades que no
tienen alguin beneficio para la empresa. Ejemplo: No
usar apropiadamente el tiempo de los trabajadores.

Los desperdicios se clasifican en dos grupos:

Alta Prioridad
Baja Prioridad

Una prioridad es alta si es el nimero de veces que ha
sido elegida este desperdicio es mayor a 50%.
Una prioridad se llama baja se el nimero de veces
que ha sido elegida este desperdicio es menor a 50%.
Para calcular los porcentajes de desperdicio se tomo la
siguiente férmula.
TOTAL

DesperdiCio = -------===-=mmmmmmmmemae X100

(PARTICIPANTES) X (RESPUESTAS)

+ Donde el total es igual al nimero de veces
que ha sido identificada una categoria como
desperdicio en cultura, proceso y tecnologia

+ Participantes — nimero de entrevistados

Respuestas.- NUumero de respuestas que identifican
categoria de desperdicio en cultura proceso vy
tecnologia

Cuadro 4: Identificacion de los desperdicios

DESPERDICIO | TOTAL %




CULTURA

CULTURA 21 84
RECURSO 13 86
HUMANO

PROCESO 12 80
DESPERDICIO | TOTAL %
Proceso

Cultura 9 45
Proceso 14 46
Movimiento 2 40
DESPERDICIO | TOTAL %
Tecnoldgica

Proceso 7 23
Cultura 0 0
Espera 1 40
Tecnologia 2 20

Interpretacién de los Resultados

Esta tabla nos ayuda a tener una vision mas
amplia, aqui se puede apreciar, que el mayor
grado de desperdicios se concentran en el proceso
de cultura considerado un factor critico que
desencadena en la productividad de la empresa
medida por las devoluciones y el mal ensamblaje
de los envases que acarrean a gastos muy fuertes
para la empresa. Con una incidencia del 86%
donde mayor reside los problemas, esto se puede
atribuir a factores como el fuerte horario, 12
horas diarias, y a que la carga de trabajo no esta
debidamente distribuida, también a que existe
mucha rotacién de personal eventual, esto implica
que el operario debe comenzar de casi cero
muchas veces, 0 los cambian de posiciones para
rellenar un vacio temporal de personal, por lo
tanto muchas veces las debilidades de control se
dan por falta de experiencia, o también por que
hay personal que tiene bastante tiempo y realiza
las cosas tan mecanicamente que se confian de las

maquinarias, pero estas suelen tener desfases en
cierto momento, y como la produccién es en
masa, puede dafiar todo un lote produccion lo
cual lleva consigo gastos muy fuertes para la
empresa.

4. Implementacion de Mejoras

¢ Planeacion de la eliminacién desperdicios
¢ Implementacidn del plan de eliminacion
¢ Cronograma de implementacion

Planeacidn de la eliminacion desperdicios

Para llevar a cabo la implementacion de mejoras se
tomo en cuenta los problemas que existen dentro del
area de produccion en las actividades criticas como
preparacion de mano de obra y materia prima,
considerados dentro de problemas como mal
desempefio de la mano de obra debido a que la
empresa utiliza dos horarios de trabajo lo cual conlleva
a cansancio y falta de motivacidon por el personal.

Plan para la eliminacion de desperdicios
Implementacidon del plan de eliminacién
+ Meta: Aumentar en un 95 % la productividad
de obreros de la area de produccién.
¢ Actual 36000 ovales
+ Requerido: 44640 ovales
¢ Asuncion: Contralor esta de acuerdo con el
cambio
¢ Restriccion: El espacio fisico es reducido por
encontrarse en una zona urbana y la rotacion
de personal es alta, ademas de encontrarnos
con una falta de claridad de las politicas
econémicas que tome el gobierno
aumentando el riesgo pais, generando
resistencia a la inversion en el pais.

Obstaculo:

¢ Inestabilidad politica a causa de un nuevo
gobierno catalogado de socialista y de estar a
las puertas de una asamblea constituyente.

+ Contratacion temporal del personal que no
genera compromiso en los empleados.

+ No existe mas espacio donde pueda crecer la
planta.

Estrategias:

+ Politicas de incentivos para disminuir errores
en el proceso de produccion.



¢ Incrementar en 3 jornadas de trabajo de 8
horas y capacitar al personal nuevo y viejo
estable.

Estrategia Seleccionada: Incrementar en 3 jornadas
de trabajo de 8 horas y capacitar al personal nuevo y
viejo estable

Plan de accién:

Objetivo 1:

Especifico: Revisar politicas y técnicas de produccién
Medible: Informe del Controlador

Contable: Junta Directiva

Recurso: Tiempo —Informacion

Inicio: 2007-04-15

Fin: 2007-08-15

Objetivo 2:

Especifico: Aprobar informe de técnicas nuevas de
contratacion personal teniendo un 60% del personal de
la empresa de forma estable para personal nuevo y
antiguo, laborando bajo los tres turnos propuestos.
Medible: Acta de compromiso de Gerente General y
Gerente de Recursos Humanos

Contable: Tiempo, Gerente General, Departamento de
Recursos Humanos.

Recurso: Presupuesto para incorporar a 3 jornadas de
trabajo y enrolar a los empleados a la empresa.

Inicio: 2007-08-16

Fin: 2007-08-31

Objetivo 3:

Especifico:  Contratar
capacitacion

Medible: SEDES MONTEPIEDRA

Contable: Gerente Recursos Humanos - Gerente de

Produccion

Recurso: $12.000

Inicio: 2007-08-16

Fin: Fecha de contrato

empresa profesional en

Implementacion del plan de eliminacién

Nuestro plan de eliminacion de desperdicios se
basa en la estrategia que hemos formulado, con lo que
buscamos reducir la carga de trabajo que existe en dos
turnos de 12 horas y tener al personal de produccion
trabajando en tres turnos de 8 horas cada uno, con el
fin de que el personal sea mas productivo y buscado su
compromiso con la empresa parte de nuestra estrategia
es volver estable un 30 % del personal que labora en
FARDOR.

El cumplimiento de nuestra estrategia se llevara a cabo
cumpliendo los objetivos propuesto comenzando con:

1ro. Revisar las politicas de la empresa que nos
permitan ver los puntos que se necesitan cambiar
para poder desarrollar nuestros siguientes
objetivos de modificar las politicas de
contratacion y los horarios de trabajo estando
apegados a los lineamientos y las reglamentos de
la empresa.

2do. Con el apoyo del gerente general y el
departamento de recurso buscamos elaborar un
plan nuevo de contratacién con el fin de elegir al
personal idéneo para el puesto y que sea enrolado
a la empresa buscando su compromiso con la
empresa. Y en busca de tener mayor
productividad para la empresa y que el personal
sea mas productivo tenerlos en tres turnos de
trabajo.

3ro.Se buscara el apoyo de una empresa
especializada en la capacitacion y reconocida
localmente por su labor en el entrenamiento del
personal, con el fin de que el personal se
encuentre preparado y poder desenvolverse de
forma mas productiva en el desarrollo de sus
funciones dentro de las etapas de produccién por
lo cual se lo piensa capacitar en:

¢ Produccidn sin desperdicios
¢ Gestion de la calidad total

¢ PDA Programa de sistemas integrados de
gestion: 1S0-9000, ISO-14000 y OHSAS-
18000

Produccién sin desperdicios

Dirigido a: Personal de mandos medios y nivel
operativo de la organizacion responsable de tareas de
planificacion y administracion de la produccion dentro
de una empresa. Técnicos, asistentes y en general
personas cuyo trabajo y responsabilidad se relacione
con la ejecucion de tareas de control, planificacion y
administracion de procesos productivos o personas que
hayan acumulado experiencia en esta area.

Objetivo: Reconocer las caracteristicas contaminantes
inherentes a las industrias en general y la importancia
del mejoramiento en los procesos y optimizacion de
recursos. Ofrecer una orientacion clara sobre medidas
especificas para prevenir, minimizar, rehusar y tratar
correcta y adecuadamente los residuos que genera los
procesos productivos mas comunes; asi como medidas
para minimizar y manipular los residuos calificados
como inevitables.

Duracion: 36 horas 30 horas de capacitacion
empresarial



Medidas Actual Expectativas | Futuro Impacto
- . Aumentar . Incremento
Produccion | 360000/dia 24% 446400/dia 24%
Tiempo de | goorminuto | ST [0 minuto | DiSMInucion
Trabajo en Disminuir Disminucion
proceso 72.000 20% 14400 20%
L Disminucion
Calidad 18.000/ovales | disminuir 7200/ovales | 409
defectuosos 40% defectuosos
6 horas de factor humano
ACTIVIDAD | RESPONSABLE [ 1 |2 | 3| 4|5 |6 | COSTO
Revisar Junta Directiva
politicas y
técnicas de
produccion
Aprobar Gerente General y
informe de Gerente de
técnicas Recursos
nuevas de Humanos
contratacion
personal
teniendo un
60% del
personal de la
empresa de
forma estable
para personal
nuevo y
antiguo,
laborando
bajo los tres
turnos
propuestos.
Contratar Gerente de $
empresa Recursos 30,000.00
profesional en | Humanosy
capacitacion Gerente de
Produccién

Cronograma de implementacion

5. Medicion de indicadores después de mejoras

Luego de implementa las soluciones
recomendadas al  Contralor de la empresa
FARDOR solicitard un informe de productividad
laboral de los Gltimos 6 meses y se obtendran los
siguientes resultados.

Cuadro: Medicién de indicadores después de
mejoras

MEDIDAS ACTUAL EXPECTATIVAS | FUTURO

Produccion 360000/dia Aumentar 24% 446400/dia

'Cl'ilcelr:po de 600/minuto Disminuir 15% 510 /minuto

Trabajo en | 45 59 Disminuir 20% 70560

proceso )

Calidad 18.000/ovales disminuir 40% 3600/ovales
defectuosos defectuosos

Cuadro: Tabla de Medidas, Expectativa e
Impacto

Comparacion de mediciones

El Gerente de Produccion y Control de Calidad de
empresa FARDOR encontraran que los resultados
serdn muy satisfactorios con la implementacion de
3 horarios de trabajo para aliviar la carga de trabajo
en 8 horas, con resultados positivos que permitiran
aumentar la productividad y disminuir el error en
mal ensamblado o devoluciones de hojalata . La
mejora se vera reflejada en calidad para un mejor
manejo de toda el area de produccién, como
también control y planeamiento de incentivos para
disminuir los grados de error al momento de
produccién. Una devolucién ocasiona muchos
gastos como pérdida de tiempo, materia prima,
dinero.

6. CONCLUSION Y RECOMENDACIONES

El analisis de transformacién como también la
implementacion de mejoras en la empresa nos da una
perspectiva global del modelo a donde queremos llegar
para esto basto un analisis profundo de la empresa
conociendo sus factores criticos que significa el mal
manejo de recursos tanto personales, tecnoldgicos,
cultura. En la implementacion se da una guia para
poder realizar una reingieneria del personal donde se
concluyo que existe una sobrecarga de trabajo una mal
distribucion del tiempo para el personal humano.
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