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Resumen

La aplicacién de metodologias que permitan &ara de calidad y productividad de las pequefiamsegianas
empresas (PYMEs) de Ecuador es escasa. La empbgstm de este estudio, Plasticos S.A. es una P¥ME&
cual se implementaron técnicas de mejora contirara levar su nivel de competitividad. Plasticos &#presa
con 30 afios en el mercado de fundas plasticas,eptaba problemas como: un alto indice de reclamos y
devoluciones, mecanismos de comunicacion interd@p@ntales poco eficientes y ausencia de un sistema
funcional de control de calidad. Para mejorar esfituacion se desarrollaron las siguientes activiesidl) la
organizacion del puesto de trabajo a través dent@lementacion de las técnicas 5S (técnica japopesa el
orden y limpieza del puesto de trabajo) y Contriziudl, 2) acercamiento a los requerimientos y efqésas del
cliente a través de la aplicacién de técnicas cod@peo de Expectativas y del Trabajo, 3) mecanisdwms
comunicacion interdepartamentales y un 4) procesontkjora de calidad a través de la aplicaciéon de Ta
herramientas basicas de la calidad, Control Estidés de Calidad y Andlisis de Capacidad. Luego de
transcurrido el periodo de implementaciéon se logna disminucién del nimero de reclamos y/o devohes de
los clientes y la implementacién de mecanismo®d®inicacion y controles efectivos.

Palabras Clave:Organizacion del Puesto de Trabajo, Conocer al i@ke Integracién Produccién-Ventas, Mejora
de Calidad.

Abstract

The application of methodologies for improving diyabnd productivity in Ecuadorian SMEs is low. The
company chosen for this study was Plastics SA,hwkian SME. In this company were implemented tqaks for
continuous improvement in order to increase thempetitiveness. Plastics SA, a company with 30syeathe
plastic bags market, had problems such as: higkesabf claims and returns, inefficient interdepantad
communication mechanisms, and a lack quality corgystem. In order to improve this situation, tle#oiwing
activities were developed: 1)Organize the workpldne 5S techniques (Japanese technique for order and
cleanliness of the workplace) and Visual Contrgl,Get to know the customer by identifying customarsl
customer expectations and job mapping, 3) Integpateluction and sales by defining policies and niagphe
areas of interaction, and improving communicatia¥), Improve quality by process identification, pees
improving, and designing a quality control systéifter the implementation period, it was possibleléarease the
number of claims and / or customer returns, besithes implementation of communication mechanisms and
effective controls.

1. Introduccidén cuatro importantes metodologias las cuales estan
dirigidas a la Organizacion del Puesto de Trabajo,

La situacién econémica que atraviesa el Ecuadda, y Conocer al Cliente, Integrar Produccion y Ventds y
dificil situacion en la que estan inmersas las esgs Mejora de Calidad.

Ecuatorianas en relacién a su baja productividad y

poco mejoramiento continuo aplicado a sus procesbd finalidad es el de fomentar el mejoramiento ot

contribuyen a que los indices de competitividadpdés ~entre todas las areas de la empresa tanto adrativiaty
sean bajos. como en el area de planta, y a su vez implemeasar |

ideas obtenidas por parte de los operadores déaplan

El presente proyecto parte de la necesidad de mej'[)r parg la solucién de los prObIemaS en.la reducolosl
la empresa Plasticos S.A, mediante la aplicacién dedices de los reclamos y las devoluciones.



3. Marco tebrico y atencion. Para analizar estos y otros aspectos es
necesario: 1) clasificar a los clientes, 2) realidsitas
3.1 Organizar el Puesto de Trabajo a los clientes, 3) determinar sus expecta_tivasahkaaci
empresa y hacia el producto, 4) analizar en que
Permite mejorar el ambiente de trabajo de una@larR¥0C€S0S Y para que productos (caracteristicaiue
para que las estaciones de trabajo estén biericteiy cliente los productos que se le estan entregando.
con el equipamiento necesario para incrementar su » »
eficiencia. Las técnicas utilizadas para organiear 3-3. Integracion Produccion y Ventas
puesto de trabajo fueron: la Filosofla 5 S vy
comunicacién visual. “Hacer que alguien o algo pase a formar partewte
La Filosofia 5 S es una técnica que producd)'ﬂ:mn tOdO", es una de las definiciones que le da la Real
que crean beneficios, asi como las condiciones paigademia de la Lengua Espafiola al término Integsr,
implantar modernas practicas de gestion. El prodeso POr ello que bajo esta definicion la Integracioriren
las5 s |mp||Ca pensar de una manera nueva SOhﬂﬂEIO Produccion Yy Ventas se centra en la necesidad de
el personal realiza en su trabajo cotidiano (1). @linear los objetivos individuales de estas doasireon
nombre de las 5 s proviene de las palabras japene§h objetivo corporativo o empresarial. Para logiar
que las caracterizan, las cuales en su transcnipcititegracion es necesario definir politicas, condesr
pueden conceptualizarse de la siguiente manera; ~ areas de interaccion y mejorar la comunicacion.

TABLA 1. Significado de las 5 S La definicién de politicas y procedimientosmpien
establecer la adecuacién de las funciones del pergo
los mecanismos para ejecutarlas.

Término Breve Descripcion iy ' . . .
Equivalente Las politicas bajo cualquier empresa pudu_ese r®egirs
- - - deben: 1) tener una representaciéon administraftya,
el Clasificar Mantene_zr solo k? contar con los medios para garantizar el suminidéro
necesario Para 195 recursos, 3) prever y planear los momentos

realizar las tareas improductivos para la disposicion y mantenimienéo d

Seiton Ordenar Mantener las |05 recursos y 4) delegar funciones y controlar.
herramientas y
€quipos en Para conocer las areas de interacciéon es necesario
condiciones de facil  manearlas, lo cual implica determinar las funciomes

: S utiizacion cumplen los diferentes actores dentro del proceso d

Seiso Limpiar Mantener limpios  pjaneacion y Venta de la Produccion. De esta maeera
los lugares de  facilita identificar a los responsables del cuminto
trabajo, de esas funciones, desligandolo de todos los demas
herr_amlentas Y procedimientos que bajo los cuales pudieran regiEde
€quipos mapeo equipara la presencia de posibles errores en

Seiketsu | Estandarizar Mantener y mejorar todos estos procesos interdepartamentales
los logros obtenidos

Shitsuke | Autodisciplina | Cumplimiento  de La comunicaciébn genera conocimiento sobre
las normas cualquier aspecto que afecta o0 no al desempefio d
establecidas una empresa, y son los mecanismos bajo los cuales s

realiza la comunicacién los que determinan si el

El Control visual es un estandar representadoensaje final llega en tiempo oportuno y sin
mediante un elemento gréafico o fisico, de color distorsiones para la toma de decisiones. Por eHo,
numérico y muy facil de ver. El control visual se | plantea que para mejorar la comunicacion es neoesar
realiza precisamente para transformar la estaradadiz 1) intercambio de roles entre cargos estratégieossl
en graficos. Cuando sucede esto, se puede decir &eas implicadas, 2) definir mecanismos de
modo inmediato si una operacién particular estéomunicacion, como reuniones semanales, etc. y 3)
procediendo normal o anormalmente o si algo no estéalizar y redefinir indicadores de desempefio.
en su lugar (4).

3.2 Conocer al Cliente 3.4. Mejorar Calidad

Una forma de conocer a quiénes se les estéE|
ofreciendo bienes o serviciog las caracteristicas de
ellos como clientes, es analizar la propia empriesa,
productos o servicios que brinda, los medios a&sale
los cuales se comunica con ellos, sus canalesrdasve

mejoramiento de calidad comienza por la
identificacibn de las principales pérdidas que
experimenta una empresa y el conocimiento de auell
herramientas que permitiran disminuir o eliminaases



pérdidas y conocer las falencias de la organizagiara El control de calidad permite tomar acciongqudas
de esta manera establecer planes de accion y kontro ante cualquier variacién que se esté presentadimoden
del proceso, reduciendo costos por fallas. Ademas
Entre las siete pérdidas mas relevantes que isgide que cualquier defecto de calidad sea pelwibi
encuentran en las organizaciones contamos con @ el cliente y el inminente peligro de reclamos,

siguientes: devoluciones o la pérdida de clientes.
1. Sobreproduccion
2. Elevado inventario Para disefiar un sistema de calidad se deben
3. Tiempos de espera ) considerar los siguientes aspectos: 1) definiciériad
4. Transporte excesivo o innecesario. variables y/o pardmetros a ser controlados, 2pkestr
5. Procesos defectuosos un procedimiento guia facil de entender, 3) definir
6. Movimientos Innecesarios indicadores de calidad y 4) analizar la capacidad d
7. Productos defectuosos proceso a ser controlado.

Las herramientas de la calidad nacen como idga gijtyacion Inicial de la Empresa
principal para la mejora continua en la empresaepo
pens_amienEo _deI Dr. Kaoru Ishikawa, quien estableci PLASTICOS S.A. es una empresa industrial familiar
las siete mas importantes: fundada en 1979, dedicada a la fabricacion y
Diagramas d_e Causa-Efecto comercializacion de rollos, fundas y peliculas ftas
HOJ,a_ de Registro de polietileno dirigida al sector agricola, acuécol
G.raflcos de CO””?' industrial y comercial con especial aplicacion es |
D!agramas de Flujo empagues y materiales impresos. La empresa cuenta
H|§tqgramas con una infraestructura de 7 maquinas extrusoras, 8
G.raﬂcos de Pargto L, selladoras, 2 impresoras, 1 cortadora, 1 troquedagld
Diagramas de Dispersion peletizadora. En el afio 2009 con 85 empleados ykon
plan estratégico implementado, asegura la entrega d
sus productos con Puntualidad Garantizada y tiempos
de entrega menores que el promedio de otras empresa

NouogrwbE

Las siete herramientas béasicas de la calidadnda
como resultado la mejora continua dentro de la esapr
identificando los problemas con sus respectivasasau
para asi establecer planes de accion y seguimpamto

la mejora constante (8). 4.1. Diagnéstico de la Empresa

El diagnéstico de la empresa se realiz6 megliana
escala de madurez que abarca los cuatro temas a
gfesarrollar dentro de la empresa durante la
implementacion del proyecto. En esta escala 1l es e

gvel mas bajo del logro que ha alcanzado hasta la
echa la empresa y 5 es el mas alto nivel de logro.

Para mejorar, las empresas, tratan de obtenétdas
de mejora de sus propios colaboradores y cliegtss,
luego pudiesen ser estandarizadas y controladas p
finalmente evidenciar si la empresa se mantienelen
mercado, para ello se puede recurrir a los Event
Kaizen y al Control Estadistico de Calidad.

Un evento Kaizen, como parte de un programa d@élisis del Puesto de TrabajoDentro de la empresa
mejora continua, se basa en el trabajo en equipb y"° existian actividades formales de administraciéh

uso de las habilidades y conocimientos que esto de trabajo. Las paredes en el area de. pnic}duc
desarrollado el personal involucrado, quienes ndcie Y dgspagho estaban manchadas.; el.espacm fisico de
uso de las diferentes herramientas de calidachtega distribucion de la planta era poco iluminado, aasory
optimizar el funcionamiento de algdn procesc?_StreCho' Por lo tanto, la empresa se encontral& en

productivo  seleccionado, eliminando las causJAé'VGI 1.

especiales que introducen variacién al proceso. nalisis sobre _eI Conocimiento de_sus CllentgsLa
empresa manejaba a todos sus clientes por iguél y e

contacto con ellos estd centrado Unicamente en las

El control de la calidad consiste en establecer I%Srdenes de trabajo. La empresa integraba al cliente

parametros que deben ser considerados PY8&ntro de cada proceso realizado. Por ello, la esapr

estandarizar la produccién de bienes o servicioge encontraba en el nivel 1
Ademas, permite conocer  las espemﬁcaaonegnélisis de la Integracion entre Produccion y

establem_dgs del produqto 0 servicio - para entas: Aunque existia una politica definida por parte
elaboracién. Se podria decir que la principal fonael de la empresa entre produccion y ventas que remula

control fje calidad consiste en la toma y analigis.d funcionamiento, no establecia un mecanismo dejtraba
gran numero de datos que seran presentados a |0

responsables de las areas involucradas para ladem Comunicacion conjunto en cuanto a la informacion
P i P ; ue maneja cada area y su incidencia sobre laBéra.
acciones correctivas o desarrollo de accion

: i r esto que la empresa, en este tema, se encoitnab
preventivas segun sea el caso (9). el nivel 2



Andlisis de los Procesos de Mejora de Calidadse
realizaban controles de calidad poco estructurados
bien definidos de los productos que se estan @atlic 5 1 | gnzamiento
mas no del proceso, esto ocasiona que no todos los

defectos de calidad sean detectados y llegueneate] E| proyecto fue bautizado como Kaizen por la gama d

que manifiesta su inconformidad incides elevados dgnceptos de mejora continua que envuelve estarpala
reclamos y devoluciones. de origen japonés.

El nivel 2 describe la situacion de mejora de ealién
la que se encuentra la empresa al iniciar la
implementacién del sistema de mejora continua.

5. Implementacién de la Metodologia

Figura 1. Lanzamiento del Proyecto

4.2. Desempefio Operacional

Indicadores de Desempefio del ProyectoPor la
necesidad de medir los progresos que pudiesen darse
dentro del proyecto se consideraron los siguientes
Indicadores:

TABLA 2. Indicadores de Desempefio del Proyecto
El lanzamiento se ejecutd en aproximadamente

Indicador
Desperdicio

Devoluciones de
clientes

Reclamos de
clientes

Sugerencias por
empleado

Sugerencias
implementadas

Beneficios de las
sugerencias

Empleados
trabajando en
Grupos

Durante el primer mes los indicadores planteados
eran:

Formula

Desperdicio (Kg) / Producto
Fabricado (Kg)

Valor Kg. devoluciones /
Total Ventas Kg. Vendidos

# Reclamos / # pedidos
despachados

# de Sugerencias / # de
Empleados

# de Sugerencias
Implementadas / # Total de
sugerencias

Beneficios Cualitativos o
Cuantitativos

# de empleados trabajando
en grupo / # Total de
empleados

TABLA 3. Indicadores del primer mes

Indicador

Devoluciones de clientes

Reclamos de clientes

Sugerencias por empleado

Sugerencias implementadas

2.80%
5.60%
0%

0%

Beneficios de las sugerencias -

Empleados trabajando en Grupps 0

N=)
o~

cuatro horas, en donde establecieron los espaei@s p
capacitacion, esparcimiento y desarrollo de ej@sic

La capacitacion que recibieron en el lanzamient® fu
sobre temas como: 5 s, las 7 grandes pérdidas ylére
las 7 herramientas de calidad; todo esto hacieadae
videos y ejemplos adaptados a la realidad de la
empresa. Ademas conto con una dinamica grupal y un
ejercicio de aprendizaje. El ejercicio utilizadce fla
elaboracién de un Diagrama Causa-Efecto sobre eno d
los problemas que presente el area en la que argbaj
permitiendo de esta manera plasmar el uso de esta
herramienta y hacer uso de ella para andlisis
posteriores.

5.2 Reuniones de Grupo

Durante la ejecucion del proyecto se instaumitrd
de la empresa las reuniones de trabajo en equipo, s
realizaban una vez por semana durante una hora.
Las reuniones de trabajo se realizaban con unadage
de veinte minutos de capacitacion, diez minutos de
presentacion de indicadores y treinta minutos Herta
sobre problemas en la planta y sus posibles solesio

5.3 Organizacion del Puesto de Trabajo
5.3.1 Implementacioén de las 3 primeras S

Previo a la implementacion de las tres primeraseis”

el area de produccion de la empresa, se realizaron
capacitaciones al personal de las diversas areas de
trabajo sobre la importancia de cada una de ellas y
taller con la aplicacion de la técnica de las tageojas,
este Udltimo facilité a cada uno de los operadores
seleccionar los diferentes equipos y herramientassg
encontraban cerca del puesto de trabajo sin uso
aparente, ocupando un espacio considerable egaal lu
de trabajo. En esta etapa, cada uno de los opesador
daba sus ideas de mejora para establecer el qeé hac



con el equipo innecesario 0 herramienta innecegaga
se encontraba cerca del lugar de trabajo.

Minga 3 “S” e
La alta gerencia ayud6 con la adquisiciéon de tddss 80
materiales de trabajo que necesitaban las difexente "
areas para el dia de la minga. 50
La minga marcé el comienzo de la implementacion de

las tres primeras “S”. Se design6 tomar cuatraside

AVANCE 5 PRIMERAS AUDITORIAS

40
30
20
10 —

Promedio de Auditorias
(%)

un dia lunes, dia el cual recién arranca la pradocg ooz | 1ea0 | arar | asos | osar
tie mpO que se de moran |aS mé_q Uinas en e| Sept. 2009 | Sept.2009 | Sept.2009 | Oct.2009 | Oct. 2009
calentamiento. Para la minga 3 “S”, se elabor6 un :::LTD:’DSL"'“'"L”'ZA“" jj Zz Z: ;i ZZ
listado de actividades, las mismas que fueron adam PR CORTE ” E = P -

a las personas de planta, de tal manera que
permanecieran en sus puestos de trabajo. También

. ) . 'e%os resultados permitieron desarrollar planes de
establecieron todos los materiales necesarios gar a

. - . . ccion, para mejorar los aspectos en los que a&da a
de trabajo que fueron utilizados en la minga, giend b J P q

. : trabajo obtuvo la menor calificacion.
estos: escobas, brochas, guaipe, desengrasanté o . N
: Los planes de accion incluyeron: 1) limpieza de
detergentes, espatulas, entre otros.

maquinas, 2) adecuacion de bodegas, 3) eliminatgdn
innecesarios y sobre todo 4) la adquisicion de
herramientas de trabajo y equipo de limpieza pada c
area. Ademas, con estos resultados, se preserdad a |
) . . Presidencia Ejecutiva la idea de premiar a la méjea

La implementacion de las dos ultimas “S’que haya alcanzado el mayor puntaje en cuanto al
estandarizacién y autodisciplina, empezé con Iéesempeﬁo mantenido en las 3 “S” en una reunian co
creacion de las situaciones deseadas dentro dant@p (540 e personal de planta. El area ganadora fue
para que se evalle en funcion de ellas, mediarde Ubyirsion. Las auditorias realizadas comprendienon
auditoria. El objetivo de mantener una auditoria fuinig) ge 14.
crear el habito de mantener organizado el puesto de
trabajo por parte de los operadores de la planta. Figura 3. Premiacion: Area de Extrusion
El control visual tuvo como centro la mejora de las
carteleras localizadas en la planta, la actuabrade
sus publicaciones, ubicacion, entre otros.

5.3.2 Implementacion de las 2 dltimas S vy
Control Visual

Auditoria 5 “S”

Para realizar las auditorias, se designé upade
“auditores internos 5 S”; este grupo estuvo intégra
por: 1) Jefe de Recursos Humanos, 2) Jefe del
Departamento de Sistemas y 3) Coordinadora de
Producciéon. Las auditorias se las realizabafigntrol Visual
semanalmente antes del fin de semana, utilizando el
formato de Auditoria 5 S disefiado para eliminatcen El control visual se lo empezé a trabajar con la

posible la subjetividad de los auditores, ya quesel capacitacion sobre este tema en las reuniones
laboraban en condiciones diferentes que podianaafecsemanales. Se utilizaron dos sesiones para este éem
los puntajes de las areas de trabajo evaluadass esllas se explico en qué consistia, su uso y ajinac
areas fueron las mismas con las que se vemaara_t!aj Como retroalimentacién de los operadores se obtuvo
como lo eran: Extrusion y Peletizado, Impresién Yue muchos de ellos no tenian conocimiento solna pa
Corte, y Sellado. que servian todos los datos que ellos registraloan,

N . cuales eran procesados para obtener indicadoresoque

La escala utilizada para evaluar el desempefiasl eran del todo claros para ellos..

areas fue: 1: Muy Mal, 2: Mal, 3: Promedio, 4:18i§ En funcién de los principios del control visual se

5: Muy Bien. mejoraron algunas carteleras se colocaron los
indicadores en los que se ven involucrados los
operarios.

Cabe recalcar que la planta contaba con la todas la
sefializaciones necesarias en cuanto aspectos de

Figura 2. Avance de las 5 primeras auditorias seguridad, localizacién de equipos, areas, oficinas
materiales y demas, pero no todas esas sefialieacion
eran respetadas, en primer lugar por la falta gacis



para materiales. Esto no solo que afectaba el @ontque necesitan, y si es posible producirlo o no yreso
visual sino también los resultados de las aud&@ig. todo el uso adecuado del mismo. La calidad del
producto por su parte evitaria problemas de redamo

5.4 Conocer al Cliente devoluciones recibidos del producto, esto les puede
ocasionar retrasos en sus planes e incrementa su
5.4.1 ldentificaciéon ABC de Clientes malestar.

Por su parte, el grado de satisfaccion en lissnos
Se transmitid al equipo de ventas la necesilad aspectos antes mencionados, con relacion a los
identificar y conocer a los clientes para mejorar Iproductos de Plasticos SA fue el hecho que la ni@yor
relacion entre los clientes y la empresa, y luegesto de los clientes consideran Unicamente como
se empezd a trabajar en el uso del Andlisis ABC d&atisfecho” los aspectos presentados, implica mue
clientes, en donde se mostré la forma de realizadel se ha estado cumpliendo con lo que los clientes
cual se obtuvo la siguiente informacion: necesitan y que se corre el riesgo de perder efieaite
-Tres empresas clientes generaban alrededor detl&5%empresas que logren cumplir con todos sus
los ingresos anuales de la empresa. requerimientos.
-De cinco empresas provienen cerca del 75% de los
reclamos y devoluciones. 5.4.4 Mapeo del Trabajo de las empresas
clientes visitadas
5.4.2 Planificacién y Ejecucién de Visitas a
Clientes. Este tema fue considerado como parte de la
programacion de visitas a clientes, mostrando su us
Para que los operadores conozcan a los clientds depara la mejora de calidad de sus productos y uso
empresa se propuso organizar un plan de visités. Es extendido hacia nuevos clientes, se realizo un rdapa
Las visitas fueron planificadas para cubrir do#rabajo a una de las empresas: se analizo su proces
importantes aspectos: productivo completo, producto y como se manipulaba
1) Acercar al operador al cliente, puesto que muchdas fundas que eran enviadas desde Plasticos S.A..
de los operadores no conocian en qué su usa el
producto que fabrica o quién es la empresa clienfe5 Integrar Produccion y Ventas
y cuales son sus necesidades.
2) Acercar al cliente a la empresa para que conozca

) . X . Para Ek proceso de integracion se realizaron
quienes son los que estan produciendo los articulos . I . R
. reuniones individuales reuniones individuales cadac
que ellos requieren.

uno de los principales implicados en las areas, y
d posteriormente, se realizaron reuniones departafesnt
e interdepartamentales. Entre los aspectos quessung
Pleslas reuniones para mejorar la relacion entreoamb
aoepartamentos tenemos:
- Fortalecimiento de los Ejecutivos de Ventas en

. . temas de produccion, sus productos, materiales,
5.4.3 Mapeo de Expectativas de los Clientes procesos, usos, limitaciones y otros.

Se realizaron dos visitas, de las cuales los opeza
gue asistieron, expusieron a sus compafieros togieelo
habian aprendido para concienciar a sus comparie
sobre quien es realmente su cliente externo.

sobre la empresa y producto. - Informacion estadistica oportuna por parte de
produccion para el uso y toma de decisiones con
Para mapear las expectativas de los clientdse#d Ventas.
una encuesta de satisfaccion, basada en el grado-de Revisi6n de las Politicas que manejaba la empresa,
importancia de varios aspectos que le dan lostebea tales como: tiempos de entrega de productos,

momento de realizar las compras de sus insumos. multas a los empleados, procesos de compra de
Ademas, en esta encuesta se considero el grado de materia prima y seleccion de personal.

satisfaccion de las empresas en esos mismos aspecto Creaci6n de fichas técnicas de productos.

con los productos que reciben. Se consideraroms/ari.  \ejorar la comunicacion entre ellos.

aspectos entre ellos: calidad del producto, precio,

relacion calidad-precio, relacion cantidad-precio 5.5.1 Analisis de la Politicas Existentes

De los resultados obtenidos se pudo notar gae |
expectativas mas grandes de un cliente al momanto &
realizar una compra son: 1) la calidad del produc® |55 9001:2000 que poseen: de estas politicas s pu
el asesoramiento técnico previo a la venta. Segsin lap, analisis las siguientes:
encuestados, si un proveedor cumple al 100% cos esy Tiempos de entrega de los productos.
aspectos no se producirian problemas posteriotes. E
asesoramiento es parte fundamental de la calidhd de
servicio, sirve para ayudar a los clientedentificar lo

Plasticos SA, poseia una politica basada en
ocedimientos, registros y demas conforme a lardor



2. Manejo de Reclamos y Devoluciones poproducida y no vendida no genera throughput.
conceptos de calidad por parte de los vendedor®perativamente se entiende como:

Unicamente. Throughput: Precio de Venta- Costo de Materia Prima
3. Visitas restringidas hacia los clientes no solo

cuando haya problemas. El Inventario es todo el dinero que el sistenaa
4. Monitoreo y adquisicion de materia prima. invertido en comprar cosas que espera vender olaque
5. Seleccién de personal. posibilidad de vender aunque no sea su objetivo. Se
6. Capacitacion y Evaluacion del Personal. incluye el valor residual de los bienes de uso.
5.5.2 Mapeo de Areas de Interaccion Los Gastos de Operacion es todo el dinero due e

sistema gasta en transformar el inventario en

Se desarrollo un mapa sobre la Planeacion y VerifZfoughput.
de la Produccion. Todo este proceso empieza con la
orden de pedido que es generada por parte delt€len 5.6 Mejorar Calidad
termina con la entrega del producto al mismo. Ueo d
los puntos mas importantes es el ingreso de losiped
por parte del departamento de Ventas al sistemquea
si no se ingresa la informacién necesaria es muy
probable que se presenten problemas con su préaucci Dentro de los puntos criticos se encuentrach@ue
en cuanto a calidad, especificaciones u otros. ttisn la funda, nivel del fuelle, espesor, tonalidadsttadad,
que, el Departamento de Produccién es responsableéditre otros. Para este proyecto el punto critico
la liberacién de las 6rdenes de produccion, vetarlgp Seleccionado fue el espesor de los rollo del aea d
existencia de la materia prima, su uso racionaly $xtrusion, para de esta forma poder garantizarejue
formulacion. Ademas, los supervisores y los operslo producto llegue con las especificaciones requepdas
mismos son los encargados de informar cualquiés demas areas como sellado e impresion.
novedad en relacion al proceso productivo en si.

5.6.1 Anadlisis de Puntos Criticos

5.6.2 Mejora de Procesos
5.5.3 Disefio de Mecanismos de Comunicacion
Interdepartamental Para mejorar cada uno de los procesos de taapla
en cada una de las jornadas de capacitacion se
La realizacién de reuniones de trabajo quialesn estudiaban las perspectivas de perfe_ccionamienlt(_) po
fue al acuerdo que se llegd entre los departamefgos Parte de Ios_pperadores, Jefe de cahdad_,,Supemglso
Produccion y Ventas. Se establecié que estas meemio € Pproduccion 'y Gerente de producm_o/n, quienes
se desarrollarian a mitad de semana, los dias ateérc meo_llante la generacion de. ideas permitian obtener
con una duracién de una hora y media. Las reunion@@Sibles soluciones de mejora en los procesos de
interdepartamentales se desarrollaran siguiendo REeduccion de las diferentes areas de trabajo, este

siguiente agenda: proceso se IIevaba.a cabo mediante Ia_ gplicacic')n de
1. Presentacion de los Programas de produccion herramientas de calidad las cuales permitian est@bl
2. Presentacion de la Planificacion de Ventas planes de accion para el mejoramiento interno de lo
3. Andlisis del estado de los Indicadores d&'OCESOS.

Desempefio
4. Toma de decisiones: planes de accion 5.6.3 Disefio de un Sistema de Control de Calidad

Con alrededor de un mes de ausencia del Presidente

Ejecutivo y la Jefa Nacional de Ventas, al momeigo Como parte del establecimiento de controles ghr

finalizar este informe no se habia realizado raunidarea de extrusion, en relacién a la variable desesp

alguna, pero ya habia sido fijada por Ventas gomo punto critico mas importante, se establecikr®n

Produccion. limites de especificacion, el registro de datos, el
formato del registro y el andlisis de capacidad.

5.5.4 Andlisis de Indicadores de Desempefio El limite de especificacion se establecio 506 del

Interdepartamental valor nominal que necesariamente deberia tener la
variable espesor en estudio para no ocasionar algun

El uso de TOC dentro de Plasticos SA implic&nomalia.

mantener los indicadores globales del sistema,sesto o i . )
indicadores son: Throughput, Inventario y Gastos -2 Principal razon para cuantificar la capadida un
Operativos. proceso es la de calcular la habilidad del progesa

mantenerse dentro de las especificaciones del pimdu
El Throughput es la velocidad a la cual elesigt Para procesos que estan bajo control estadistia, u

genera dinero a través de las ventas. Una unigg@mparacion de la variacion de @on los limites de
especificaciones permite un facil calculo del pota



de defectuosos mediante la tolerancia estadisticaLas metodologias utilizadas en este proyecto
convencional. El analisis de capacidad de proceso gmostraron ser muy efectivas dentro de la emprasa, ¢
se obtuvo mediante Minitab es de un Cp=0.35 y ugllo se puede concluir que su uso en empresasassil
Cpk=0,14, esto permite concluir que el proceso @0 generaria resultados palpables, puesto que coasider
encuentra capaz para la realizacién del producto, les aspectos basicos para el buen funcionamienta de
decir el proceso no es el adecuado. Es importargenpresa.
sefalar que para que el proceso se encuentre raaaln
capaz debe estar con un Cp por lo menos superior7aRecomendaciones
1,33 (Cp>1,33).

- Monitorear las necesidades de herramientas e

5.7 Analisis de Resultados implementos necesarios para el buen desempefio de

los operadores, esto afianzara su compromiso para
La evolucion de cada uno de los indicadores plaoea con la empresa, ya que esta Ultima se preocupa de
dentro de la compafiia, durante cinco meses fue: sus necesidades en el trabajo.

- Se deberia identificar otras variables importantes
del producto a controlar en cada una de las aeas d
la empresa, para de esta forma asegurar que el
proceso esta siendo controlado de manera estricta,
garantizando también la calidad del producto.

- Establecer un control de las varianzas en relagion

por mes las muestras tomadas del area de extrusion, puesto

TABLA 4. Evolucién de Indicadores

Sugerencias Sugerencias
por empleado | implementadas

Mes 1 0 0 que la variabilidad entre los datos obtenidos se
Mes 2 > encuentran en un nivel superior a su valor nominal,
lo cual hace que el proceso se encuentre con un
Mes 3 12 8 desempefio no apto. El control garantizaria posibles
Mes 4 8 4 acciones a tomar para la mejora del proceso.
- Realizar un estudio de Repetibilidad vy
Mes 5 6 4 Reproducibilidad en el manejo del micrometro en
el area de extrusion, para determinar si el
instrumento con el cual estan tomando las
% Nimero de Nimero de mediciones es el que se encuentra en mal estado o
) si son los operadores que no se encuentran
empleados | Reclamos | Devoluciones capacitados en el manejo del instrumento.
trabajando por mes por mes
€N erupo 10. Referencias
Mes 1 0 7 9
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La capacitacion y los talleres grupales, inipeosh
entre los operadores de la planta el conocimieasicb
y necesario sobre el manejo de herramientas ddadali
indicadores y sobre todo la responsabilidad deajaab
manteniendo siempre la calidad. Estas jornadas
trabajo fueron poco a poco consolidando la
participacion activa en estos procesos de cadadeno
los operarios, mientras se fueron implementando
progresivamente las diferentes técnicas escogides p
este proyecto.



