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RESUMEN

En la actualidad, las empresas a nivel general, se encuentran obligadas a
mejorar sus procesos para lograr una reduccion de costos y aumentar la
produccion, AGA S.A. es una empresa que produce y comercializa en
Ecuador una amplia gama de gases industriales y elementos de soldadura,

los que dan solucién a las diferentes necesidades de los clientes.

El enfoque de este trabajo es en la sucursal AGA S.A. Manta, el objetivo
principal de la tesis es mejorar el proceso de envasado de oxigeno industrial
y medicinal utilizando el modelo IDEFO (Integration Definition for Function
Modeling) y la mejora continua, con la metodologia del IDEFO se desglosan
todas las actividades que intervienen en la cadena de valor empresarial con
el fin de llegar a las minimas actividades posibles, de esta forma se detectan
actividades que no agregan valor al proceso, una vez detectadas las
actividades que no agregan valor se procede a mejorarlas con diferentes

metodologias de produccion.

Para realizar las mejoras debemos conocer la situacion actual de la empresa,
de esta forma se tendra bases para proponer las mejoras y poder hacer la
comparacion de resultados al final, con este fundamento podemos notar la

relevancia de las mejoras.



Las metodologias a utilizarse en las mejoras serdn las que mas se ajusten al
area de estudio para tener un proceso eficiente, con estos resultados se hace
la comparacion de de los mismos, de esta forma se llega a las conclusiones y

recomendaciones.
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INTRODUCCION

AGA S.A. produce y comercializa en Ecuador una amplia gama de gases
industriales y elementos de soldadura, los que dan solucion a las diferentes
necesidades de los clientes, se dispone de una alta tecnologia y una extensa
experiencia dentro de este campo, para dar respuesta a sus requerimientos.
AGA S.A. es una compafia que distribuye su producto a nivel nacional, por
ende tiene sucursales en diferentes ciudades alrededor del pais entre las
cuales se encuentra la sucursal de Manta, la misma que sera el punto de

estudio.

La sucursal de Manta cuenta con un area encargada de hacer el envasado
de los cilindros, este envasado consiste en llenar los cilindros con oxigeno

industrial y medicinal para su posterior distribucion a nivel Manabi.

Por este motivo el objetivo de este estudio es aumentar la distribucion de
cilindros de gas industrial y medicinal, mejorando el proceso de llenado de la

planta y la mejora continua.

La metodologia que se aplica para la obtencién de nuestro propdsito consiste
en describir el proceso de una manera general hasta las minimas actividades

posibles, se realiza la diagramacion del IDEFO (Integration Definition for



Function Modeling) para poder encontrar las actividades criticas dentro del

mismo, luego se propone mejoras para su posterior implementacion.

Al lograr encontrar actividades que no agregan valor al proceso y mejorarlas
se puede optimizar el proceder diario de la sucursal ya que contarian con un
proceso mas eficiente el cual permite ser mas competitivos dentro de la zona,
logrando asi mas ingresos en la compafiia lo que a futuro significar4 una

mejora para AGA S.A. dentro del entorno de trabajo a nivel Manabi.
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1. GENERALIDADES
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Antecedentes de la Empresa.

AGA del Ecuador inicia sus operaciones en la produccién de
gases en el afio 1962, poniendo en funcionamiento una planta de

marca Riboira, la cual producia 1 cilindro de 6 m3 por hora.

En 1965 y con apenas 5 operadores, inicia sus operaciones la
planta de electrodos de AGA Ecuador. En el afio 1970 se amplia la
misma en lo que se denomina unidad de trefilacion, logrando
mejorar la calidad del electrodo y una disminucion de costos. En
1978, se monta la primera planta de produccion de gases liquidos

marca AGA en el pais en la ciudad de Guayaquil, la cual producia



6 tmd (toneladas métricas por dia).

En el afio 1988, AGA pone en funcionamiento la mas grande y
moderna planta de produccién de gases del aire del pais en la
ciudad de Guayaquil, esta producia oxigeno y nitrégeno en estado
liqguido. Adicionalmente, en 1990, se le incorporaron los equipos
necesarios para la produccion de argon en estado gaseoso. La
planta fue construida en Alemania por la matriz Linde y sus
equipos principales fueron fabricados por las mas prestigiosas

marcas del mundo.

Actualmente AGA S.A. produce y comercializa en Ecuador una
amplia gama de gases industriales y elementos de soldadura, los
gue dan solucion a las diferentes necesidades de los clientes, se
dispone de una alta tecnologia y una extensa experiencia dentro
de este campo, para dar respuesta a sus requerimientos, asi como
de un servicio de excelencia en el que la calidad y la orientacién al

cliente son los principales objetivos.

Como ya se lo ha mencionado AGA S.A. es una compafiia que
distribuye su producto a nivel nacional, por ende tiene sucursales
en diferentes ciudades alrededor del pais entre las cuales se
encuentra la sucursal de Manta, la misma que es el objetivo de

nuestro estudio.



1.2

La sucursal de Manta tiene cuatro areas especificas las cuales

explicadas de una manera general son:

Jefatura de sucursal: En esta area se encuentra el jefe de la
sucursal el mismo que es encargado de cumplir un propdsito,
es decir el cumplimiento del presupuesto de la venta mensual
de la sucursal.

Area de servicios comerciales: Esta area cumple con la
facturacion, servicio al cliente y manejo de bodega de la
sucursal.

Cartera: Es el area encargada de las cobranzas y citas de
clientes para futuras ventas.

Llenado y distribucién: Esta area es la encargada de hacer el
llenado de los cilindros, el llenado consiste en llenar los
cilindros con oxigeno industrial y medicinal dentro de la
sucursal, después de este proceso se procede a la distribuciéon

de los mismos a nivel Manabi.

Planteamiento del problema

La sucursal de Manta es uno de los distribuidores de AGA S.A.

gue existen a nivel nacional, la cual fue creada con la finalidad de

cumplir la extensa demanda que existe en la provincia de Manabi,

pues para cumplir esta demanda de manera eficiente, la sucursal



cumple con estrictos controles de calidad en la elaboracion del
producto demandado y trata de cumplir una distribucion agil y
eficaz para que el producto este a tiempo en su destino final es

decir el cliente.

Como toda empresa manufacturera o de servicio, la sucursal de
Manta tiene competencia directa por lo cual se ve en la necesidad
de presentar un mejor servicio ante sus principales competidores
con el fin de conseguir mas clientes y al mismo tiempo mantener

la clientela actual.

La mejora continua es una de las bases que ha tenido la sucursal
en los Ultimos afios, pues sus trabajadores son capacitados
continuamente con el fin de estar a la par con la tecnologia del

momento y las contingencias que se dan en la vida actual.

Para continuar mejorando, la sucursal se ha visto en la necesidad
de mejorar su distribucién asi como su proceso de llenado y
distribucién dentro de la misma ya que existen ocasiones en que
se presentan problemas en este ambito y la gerencia esta
trabajando para que el proceso desde el pedido hasta el despacho

del producto tenga cero errores.



En la empresa existen politicas de entrega del producto ya
planteadas, los pedidos tienen un lapso de tiempo para ser
entregados a los clientes, los pedidos que se hacen en la mafana
son despachados en el transcurso de la tarde mientras que los

pedidos de la tarde son despachados al dia siguiente.

Uno de los problemas existentes en la sucursal es la pérdida de
tiempo en el llenado y en el embarque de los productos lo cual
ocasiona retrasos y por ende la planificacion desarrollada por el
area de llenado y distribucion para el transcurso del dia, si bien es
cierto es un problema, la solucién a este seria un logro para la
sucursal y al mismo tiempo una ventaja competitiva dentro de la

zona.

Por este motivo se aplicara la metodologia del IDEFO “Integration
Definition for Function Modeling”, con el fin de analizar los
procesos que se dan en la sucursal y que tengan relacion directa

con el proceso de llenado y distribucion del producto.

Aplicando esta metodologia que serd explicada mas adelante se
podra llegar a los problemas béasicos que aquejan el proceso, por
ende se podran plantear mejoras al mismo con el fin de ser mas

eficientes dentro de esta area.
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1.4
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Objetivo General

El objetivo general del estudio es aumentar la distribucion de
cilindros de gas industrial y medicinal, mejorando el proceso de

llenado de la planta.

Objetivos Especificos

Los objetivos especificos del presente proyecto se los menciona a

continuacion:

e Describir el proceso general de la sucursal desde el momento
en que se hace el pedido hasta el momento en que el producto
este en manos del cliente.

e Describir el proceso de llenado de cilindros.

e Diagramar la metodologia IDEFO (Integration Definition for
Function Modeling) del proceso general de la sucursal.

e Seleccionar actividades que no agregan valor al proceso y
corregirlas mediante la implementacion de técnicas de mejora

continua.

Metodologia

La metodologia a seguir en el presente estudio consiste

primeramente en la descripcion del proceso general dentro de la



sucursal, es decir se detalla de una manera clara todos los pasos a

seguir al momento de cumplir un pedido.

Con esta descripcion tendremos un nivel mayudsculo de detalle de
todas las actividades, incluyendo las actividades mas pequefias,

las cuales son importantes para el proceso en general.

Con las actividades ya detalladas se hara la diagramacion de la
metodologia IDEFO con el fin de encontrar actividades que nos
presentan problemas, las cuales no se pueden ver debido a que el
nivel de detalle de las actividades es bajo cuando se lo ve de una

forma general.

A partir de la diagramacion de la metodologia IDEFO se puede
comenzar una seleccién de actividades criticas dentro del proceso,
es decir actividades que no tienen el resultado esperado por la

gerencia, con el fin de corregir los errores que se dan en esta.

Para poder corregir estas dificultades, dependiendo del problema,
se dara soluciones factibles utilizando las herramientas de
produccion, es decir se propondran varias mejoras segun sea el
caso, las mismas tendran que ser comprobadas con una prueba de
factibilidad con el fin de saber si estas seran tiles para el proceso

a largo plazo.
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El dltimo paso de la metodologia es la implementacién de las
mejoras dentro del proceso, con el propésito de agilitar la
produccion y distribucion del gas industrial y medicinal, de esta
forma mejorar como empresa y crear una ventaja competitiva en

relacion a sus competidores a nivel Manabi.

A continuacion se detalla la metodologia en la figura 1.1

DESCRIPCION DEL
PROCESO

DIAGRAMACION DEL
PROCESO IDEFO
“Integration Definition
for Function Modeling”

SELECCION DE
ACTIVIDADES
CRITICAS

PROPUESTAS DE
MEJORA

IMPLEMENTACION
DE LAS MEJORAS

FIGURA 1.1 METODOLOGIA DE LA TESIS
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Estructura de la Tesis

La estructura de la tesis consiste en el disefio de la misma, es decir

el como se encuentra constituida.

Como paso inicial tenemos el -capitulo uno denominado

generalidades, el mismo que esta constituido de 6 partes.

El primer capitulo comienza con los antecedentes de la empresa
gque nos da una idea general de la organizacibn en estudio,
después de esto tenemos el planteamiento del problema, el cual
consiste en explicar el motivo por el cual se esta haciendo el
estudio, luego tenemos el objetivo general y los objetivos
especificos, estos tendran que cumplirse al final del estudio con el
fin de observar buenos resultados para la compafiia. Luego
tenemos la metodologia, esta nos explica de una forma general los
pasos que se van a seguir para lograr cumplir nuestro objetivo

general.

El capitulo nimero dos se denomina conceptos basicos, este
capitulo esta conformado por cinco items, la idea general de esta
parte es explicar el fundamento tedrico de ciertas metodologias

gue se van a utilizar.
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El segundo capitulo inicia con diagramas de flujo, seguido del
IDEFO, estudio de tiempos, actividades que no agregan valor y por

ultimo balanceo de linea.

Todos los items mencionados tienen su respectivo concepto, las
caracteristicas, ventajas y desventajas de su utilizacion y ejemplos

gue fundamenten lo investigado.

El capitulo namero tres se denomina situacion actual de la
empresa, que costa de cuatro items, este capitulo es la base para

poder implementar la metodologia.

El capitulo tres comienza por la descripcion del organigrama de la
empresa, después con la descripcion de la cadena de valor,
seguido de la descripcién del proceso de envasado mas su
respectiva distribucién, para luego efectuar la toma de tiempos,
con esta base podemos tener una idea real del proceso y sus

respectivos tiempos.

El capitulo nimero cuatro se denomina, IDEFO “Integration
Definition for Function Modeling” donde damos paso a la

diagramacioén de la metodologia.
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El capitulo ndmero cinco se denomina implementacion de la
metodologia, esto se refiere basicamente a encontrar los

problemas que aquejan al proceso y darle soluciones.

El capitulo cinco inicia con la seleccion de las actividades criticas,
ya hecha la diagramacion y los estudios de las actividades que la
conforman podemos encontrar y seleccionar dichas actividades,
consecuentemente se haran propuestas de mejoras para su

posterior implementacion.

El capitulo seis se denomina resultados, el cual basicamente es la
presentacion de los nuevos resultados obtenidos y la comparacion
con los anteriores, el propdsito de este capitulo es demostrar que

el estudio es factible con una mejora notoria de resultados.

El capitulo siete se denomina conclusiones y recomendaciones, en
el cual se presentan las conclusiones finales del estudio y las

recomendaciones segun sea el caso.



CAPITULO 2

2. CONCEPTOS BASICOS

2.1

Diagramas de Flujo.

El diagrama de flujo representa la forma més tradicional y duradera
para especificar los detalles algoritmicos de un proceso, se utiliza
principalmente en programacion, economia y procesos industriales,
estos se basan en la utilizacibn de diversos simbolos para
representar operaciones especificas. Se les llama diagramas de
flujo porque los simbolos utilizados se conectan por medio de
flechas para indicar la secuencia de operacion. Para hacer
comprensibles los diagramas a todas las personas, los simbolos se
someten a una normalizacion; es decir, se hicieron simbolos casi

universales, ya que, en un principio cada usuario podria tener sus


http://es.wikipedia.org/wiki/Programaci%C3%B3n
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propios simbolos para representar sus procesos en forma de
diagrama de flujo, esto trajo como consecuencia que so6lo aquel
gue conocia sus simbolos, los podia interpretar, un diagrama de

flujo visto de una manera general se lo representa en la figura 2.1.

IHICIO

/ DATOE /LP ACTIVIDAD

< oremoy
e

FIGURA 2.1 DIAGRAMA DE FLUJO GENERAL

No es indispensable usar un tipo especial de simbolos para crear
un diagrama de flujo, pero existen algunos ampliamente utilizados
por lo que es adecuado conocerlos y utilizarlos, ampliando asi las
posibilidades de crear un diagrama mas claro y comprensible para
crear un proceso logico y con opciones multiples adecuadas, estos

son mencionados a continuacion [1]:
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e Flecha: Indica el sentido y trayectoria del proceso de
informacion o tarea.

e Rectangulo: Se usa para representar un evento 0 proceso
determinado, este es controlado dentro del diagrama de flujo en
que se encuentra, es el simbolo mas comunmente utilizado.

e Rectangulo redondeado: Se usa para representar un evento
que ocurre de forma automatica y del cual generalmente se
sigue una secuencia determinada.

e Rombo: Se utiliza para representar una condicion,
normalmente el flujo de informacién entra por arriba y sale por
un lado si la condicién se cumple o sale por el lado opuesto si la
condicién no se cumple. Lo anterior hace que a partir de éste el
proceso tenga dos caminos posibles.

e Circulo: Representa un punto de conexion entre procesos. Se
utiliza cuando es necesario dividir un diagrama de flujo en
varias partes, por ejemplo por razones de espacio O
simplicidad. Una referencia debe de darse dentro para
distinguirlo de otros. La mayoria de las veces se utilizan

ndmeros en los mismos.

El diagrama de flujo es muy utilizado debido a las ventajas de su
manejo, algunas de las ventajas de emplear estos diagramas son

nombradas a continuacién [2]:


http://es.wikipedia.org/wiki/Rect%C3%A1ngulo
http://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Rect%C3%A1ngulo_redondeado&action=edit
http://es.wikipedia.org/wiki/Rombo
http://es.wikipedia.org/wiki/C%C3%ADrculo
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e Es una representacion gréfica de las secuencias de un
proceso, presenta informacion clara, ordenada y concisa.

o Permite visualizar las frecuencias y relaciones entre las
etapas indicadas.

o Se pueden detectar problemas, desconexiones, pasos de
escaso valor afiadido etc.

o Compara y contrasta el flujo actual del proceso contra el flujo
ideal, para identificar oportunidades de mejora.

o Identifica los lugares y posiciones donde los datos adicionales
pueden ser recopilados e investigados.

e Ayuda a entender el proceso completo.

o Permite comprender de forma rapida y amena los procesos.

Como se puede observar son muchas las ventajas de usar
diagramas de flujos organizacionales, al mismo tiempo son de gran
relevancia para la industria, ahi encontramos la explicacion del por

gue de su frecuente uso a nivel industrial.

Un ejemplo claro y sencillo de un diagrama de flujo aplicado a

una funcion o proceso se lo detalla en la figura 2.2

Otro ejemplo sencillo de un diagrama de flujo para un algoritmo es

detallado a continuacion en la figura 2.3



Lampara no
funciona

¢Esta Enchufar la
enchufada lampara
la lampara? P

Sl

¢Esta
guemada la
ampolleta?

Si Cambiar la
ampolleta

NO

Comprar nueva
lampara

FIGURA 2.2. PASOS A SEGUIR SI UNA LAMPARA NO FUNCIONA

[ Inicio ]

Base * Altura

A= Base * Altura / 2

El resultado es: Area

[ Fin ]

FIGURA 2.3. CALCULO DEL AREA DE UN TRIANGULO
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IDEFO0 “Integration Definition for Function Modeling”

Una metodologia efectiva para la modelacion y reflejar los
diferentes procesos que se desarrollan en una empresa de
actividad compleja es el IDEFO “Integration Definition for Function
Modeling”, que es una técnica sencilla pero poderosa, ampliamente
usada en la industria. Esta permite identificar apropiadamente los
procesos y sus interfaces y elaborar los documentos que permitan
su control en cualquiera de sus etapas de desarrollo. Con esta
herramienta analizamos sistematicamente la organizacion,
centrandonos en las tareas que se realizan de forma regular, las
politicas de control que se utilizan para asegurar que estas tareas
se realizan de forma correcta, los recursos sean estos humanos o
materiales que se utilizan para ejecutarla, los resultados de la tarea
y las materias primas sobre las que la actividad actia. Al estar
basada en un estandar con especificaciones precisas y rigurosas
gue permite llegar a cualquier nivel de detalle, tiene una amplia
aplicabilidad como medio para comunicar reglas y procesos, para
obtener una vista estratégica de estos y facilitar el analisis para

identificar puntos de mejora [3].
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La traduccidn literal de las siglas IDEF es “Integration Definition for
Function Modeling” consiste en una serie de normas que definen la

metodologia para la representacion de funciones modeladas.

La metodologia como ya se lo menciond proporciona un marco de
trabajo para poder representar y entender los procesos,
determinando el impacto de los diferentes sucesos y definiendo
como los procesos interactian unos con otros permitiéndonos

identificar actividades poco eficientes o redundantes.

Estos modelos consisten en una serie de diagramas jerarquicos
junto con unos textos y referencias cruzadas entre ambos que se
representan mediante unos rectdngulos o cajas y una serie de
flechas. La descripcién de cada proceso es considerado como la
combinaciéon de cinco magnitudes basicas que se representan

graficamente como:

e Procesos o actividades.

e Entradas (inputs).

e Controles.

e Mecanismos o recursos para la realizacién de tareas.

e Salidas (outputs) o resultados conseguidos en el proceso.
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El diagrama de la caja o rectangulo se presenta en la figura 2.4

Controles

Proceso

Mecanismos

FIGURA 2.4 REPRESENTACION DE LA CAJA DEL MODELO

Los procesos se representan por una caja en la cual se encierran

todas las actividades que forman parte del mismo.

Las entradas representan el material o la informaciébn que es
consumida o transformada por el proceso con el objetivo de
producir las salidas, es posible que algunos procesos no tengan

entrada.

Las salidas son los materiales o la informacion producida por el
proceso, cada proceso, para ser considerado como tal, debe tener

al menos una salida.

Los controles reglamentan, limitan o establecen la forma en que los

procesos desarrollan sus actividades para producir las salidas a



22

partir de las entradas. Cada proceso debe tener por [0 menos un
control, los mas comunes son leyes, decretos, normativas,

directrices, procedimientos.

Mecanismos son aquellos recursos que el proceso necesita y que
generalmente no son consumidos durante el mismo, como por
ejemplo: personal cuantitativa y cualitativamente adecuado,

maquinas, equipamiento de informatica, copiadoras, etc.

Uno de los aspectos de IDEFO mas importantes es que como
concepto de modelacion va introduciendo gradualmente mas y mas
niveles de detalle a través de la estructura del modelo, de esta
manera, la comunicacién se produce dando al lector un tema bien
definido con una cantidad de informacion detallada disponible para

profundizar en el modelo.

La base para organizar el trabajo de modelacién de los procesos,
como ya hemos sefialado, es la establecida por la metodologia
IDEFO, esta metodologia comienza por la creacion de un grupo de
trabajo multidisciplinario y formado por especialistas de distintas

areas de la institucion.

Posteriormente el primer paso en la creaciéon del modelo es

describir el mas alto nivel de detalle, llamado Diagrama de
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Contexto A-0, dicho diagrama describe al sistema en su conjunto,
es decir, proporciona una descripcion general de la actividad de la
institucion que se va a modelar por lo cual la definicién coincidira
con la mision de la organizacion. La forma de confeccionar el
diagrama A-0 es la misma que se emplea para todos los procesos
y que resulta en la representacion grafica de la caja ICOM “inputs,

controls, outputs y mecanisms”, que se describe mas adelante.

Para definir los procesos que resultan de la descomposicién del
Diagrama de Contexto A-O se lleva a cabo una primera sesion que
comienza con los integrantes del equipo expresando verbalmente
todas las ideas que le vienen a la mente sobre las actividades que
realiza la institucion, a medida que se van planteando los
elementos se escriben en una pizarra y se enumeran, con el
principio que ninguna idea se desecha ni se critica, es decir no se
establece un limite a las ideas que pueden expresarse, en realidad

mientras mas extensa y completa sea esta, es mejor.

Luego se analiza cada una de estas ideas, de aqui surgen
variantes, una es desecharla por no formar parte del proceso y otra
es unirlas con otras afines, es importante mantener la numeracion
por que esto va a indicarnos los elementos que componen el

proceso resultante.
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Al final quedara una lista de entre 3 y 8 actividades que equivalen a
los subprocesos del diagrama de contexto, estos constituiran la
base del diagrama de descomposicion, que se explicard mas

adelante.

Teniendo el proceso definido, el siguiente paso corresponde a
dibujar el ICOM, el mismo que consiste de un rectangulo al que se
conectan mediante flechas primero las salidas, después las
entradas y por ultimo los mecanismos y los controles, para esto se
tiene en cuenta ademas los resultados logrados con anterioridad y
se establecen las posibles relaciones con los deméas procesos ya

definidos y por definir.

En el siguiente paso se escribe la definicién del proceso, en forma
textual y si es necesario se crea un glosario, es decir, se explicara
el significado de cada una de las partes que conforman en

diagrama.

Después de esto, se irdn confeccionando en forma jerarquica
sucesiva (de mayor a menor nivel) los diagramas de
descomposicion a partir del diagrama de contexto, para ello se
aplicara el mismo procedimiento descrito anteriormente al explicar

la confeccidn del diagrama de contexto.
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El diagrama de descomposicion representa graficamente en forma
de ICOM cada una de las actividades que componen o integran el
proceso del nivel inmediato superior, reflejando mediante las
flechas del ICOM los vinculos entre cada uno de ellos y con otros

procesos fuera del diagrama de descomposicion que se elabora.

En el caso del primer diagrama de descomposicion (caja A-0), los
procesos que lo integran, por lo general, son tres: el proceso de
dirigir (agrupa las actividades estratégicas), el de ejecutar (abarca
las actividades que dan a la instituciébn su identidad propia o
caracteristica) y el de soportar o complementar (que se refiere a

las actividades de apoyo logistico o tecnoldgico) [4].

Cada vez que se concluye un diagrama de descomposicion se
trasladan en forma esquematica al arbol de nodos, en cuya
cuspide esta el ICOM A-0, cada uno de los subprocesos que lo
integran, de esta forma se van elaborando de manera paralela el
arbol de nodos y los diagramas de descomposicién, hasta

completar la modelacion de la institucién.

Se debe hacer un diagrama de descomposicién sucesivo por cada
uno de los subprocesos que aparecen en el diagrama de

descomposicion precedente hasta llegar al nivel de detalle que
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resulte satisfactorio a los propositos de identificar y describir de

manera cabal y completa las actividades de la institucion.

Esta es basicamente la metodologia del IDEFO (Integration
Definition for Function Modeling) cuando es aplicada a una
organizacion con el fin de corregir los errores existentes dentro del

proceso de produccion.

Como ventajas del IDEFO (Integration Definition for Function

Modeling) para el analisis de procesos se consideran [5] [6]:

e La descomposicion en niveles jerarquicos facilita la rapidez en
la determinacién del mapa de procesos y posibilita visualizar al
nivel mas alto las relaciones de cambio con los factores de

éxito, esto ayuda sobre todo en cambios radicales.

e El remontar a contracorriente la cadena/flujo de inputs-outputs
permite determinar facilmente elementos que no agregan valor,

o detectar limitaciones y cuellos de botella.

Estudio de tiempos

Es una técnica para determinar con la mayor exactitud posible,

partiendo de un numero de observaciones, el tiempo que dura


http://www.monografias.com/trabajos901/evolucion-historica-concepciones-tiempo/evolucion-historica-concepciones-tiempo.shtml
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llevar a cabo una tarea determinada con arreglo a una norma de

rendimiento preestablecido.

Se deben compaginar las mejores técnicas y habilidades
disponibles a fin de lograr una eficiente relacion hombre-maquina,
una vez que se establece un meétodo, la responsabilidad de
determinar el tiempo requerido para fabricar el producto queda
dentro del alcance del trabajo, También esta incluida la
responsabilidad de vigilar que se cumplan las normas o estandares
predeterminados, y de que los trabajadores sean retribuidos

adecuadamente segun su rendimiento [7].

Estas medidas incluyen también la definicibn del problema en
relacion con el costo esperado, la reparacion del trabajo en
diversas operaciones, el andlisis de cada una de éstas para
determinar los procedimientos de manufactura mas econdémicos
segun la produccién considerada, la utilizacion de los tiempos
apropiados, finalmente, las acciones necesarias para asegurar que

el método prescrito sea puesto en operacion.

Es necesario que, para llevar a cabo un estudio de tiempos, el
analista tenga la experiencia y conocimientos necesarios, que
comprenda en su totalidad una serie de elementos que a

continuacion se describen para llevar a buen término dicho estudio:


http://www.monografias.com/trabajos6/juti/juti.shtml
http://www.monografias.com/trabajos15/fundamento-ontologico/fundamento-ontologico.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/metods/metods.shtml
http://www.monografias.com/trabajos33/responsabilidad/responsabilidad.shtml
http://www.monografias.com/trabajos12/elproduc/elproduc.shtml
http://www.monografias.com/trabajos34/el-trabajo/el-trabajo.shtml
http://www.monografias.com/trabajos4/leyes/leyes.shtml
http://www.monografias.com/trabajos7/coad/coad.shtml#costo
http://www.monografias.com/trabajos6/diop/diop.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/metods/metods.shtml#ANALIT
http://www.monografias.com/trabajos13/mapro/mapro.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/manufact-esbelta/manufact-esbelta.shtml
http://www.monografias.com/trabajos16/estrategia-produccion/estrategia-produccion.shtml
http://www.monografias.com/trabajos4/acciones/acciones.shtml

28

1. Seleccion de la operacién: Que operacion se va a medir. Su

3.

tiempo, en primer orden es una decision que depende del

objetivo general que perseguimos con el estudio de la medicion.

Seleccion del operador: Al elegir al trabajador se deben
considerar puntos muy relevantes como la habilidad, deseo de

cooperacion, temperamento, experiencia.

Andlisis de comprobacién del método de trabajo: Nunca se
debe cronometrar una operacion que no haya sido normalizada,
la normalizacion de los métodos de trabajo es el procedimiento
por medio del cual se fija en forma escrita una norma de
método de trabajo para cada una de las operaciones que se
realizan en la fabrica, en estas normas se especifican el lugar
de trabajo y sus caracteristicas, las maquinas y herramientas,
los materiales, el equipo de seguridad que se requiere para
ejecutar dicha operacion como lentes, mascarilla, extinguidotes,

delantales, botas, etc.

El estudio de tiempos con cronémetro es una técnica para

determinar con la mayor exactitud posible, partiendo de un nimero

limitado de observaciones, el tiempo necesario para llevar a cabo


http://www.monografias.com/trabajos16/objetivos-educacion/objetivos-educacion.shtml
http://www.monografias.com/trabajos15/la-estadistica/la-estadistica.shtml
http://www.monografias.com/trabajos5/norbad/norbad.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/metods/metods.shtml
http://www.monografias.com/trabajos13/mapro/mapro.shtml
http://www.monografias.com/trabajos6/auti/auti.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/contrest/contrest.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/propiedadmateriales/propiedadmateriales.shtml
http://www.monografias.com/trabajos/seguinfo/seguinfo.shtml
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una tarea determinada con arreglo a una norma de rendimiento

preestablecido.

Para la realizacidon de la toma de tiempos se debe seguir una serie
de pasos como la preparacion, ejecucion, valoracion, suplementos

y tiempo estandar.

El método que se utiliza en el proyecto es el de regreso a cero,
esto quiere decir que el crondmetro se lee a la terminacion de cada
elemento, y luego las manecillas se regresan a cero de inmediato,
al iniciarse el siguiente elemento las manecillas parten de cero. El
tiempo transcurrido se lee directamente en el crondmetro al
finalizar este elemento y las manecillas se regresan a cero otra

vez. Este procedimiento se sigue durante todo el estudio.

La preparacion consiste en seleccionar la operacion y al
trabajador, después se realiza un analisis de comprobacion del

método de trabajo.

La ejecucidn consiste en obtener y registrar la informacién
necesaria para el estudio, descomponer la tarea de elementos y

cronometrar los tiempos, después se calcula el tiempo observado.
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La valoracion consiste en analizar el ritmo normal del trabajador
promedio, después de esto se aplican técnicas de valoracion para

calcular el tiempo base o valorado.

Estas técnicas se refieren la calificacion del operador por medio del
sistema de calificacion de desempefio Westinghouse, el cual tiene
valores para calificar la habilidad, el esfuerzo, las condiciones y la
consistencia. La tabla es mencionada mas adelante en la

aplicacion del estudio.

Los suplementos consisten en el analisis de las demoras, estudio
de fatiga para el posterior calculo de suplementos y sus

tolerancias.

El tiempo estandar consiste en calcular el error del mismo, el
calculo de la frecuencia de los elementos, determinacion de
tiempos de interferencia para el posterior calculo del tiempo

estandar.

El tiempo estandar es el patrén que mide el tiempo requerido para
terminar una unidad de trabajo, utilizando método y equipo
estandar, por un trabajador que posee la habilidad requerida,
desarrollando una velocidad normal que pueda mantener dia tras

dia, sin mostrar sintomas de fatiga.


http://www.monografias.com/trabajos13/cinemat/cinemat2.shtml#TEORICO
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El tiempo estandar para una operacion dada es el tiempo requerido
para que un operario de tipo medio, plenamente calificado y
adiestrado, y trabajando a un ritmo normal, lleve a cabo la

operacion.

Las ventajas de la aplicacibn de los tiempos estandar son

mencionadas a continuacion [8] [9]:

e Reduccion de los costos: al descartar el trabajo improductivo y
los tiempos ociosos, la razén de rapidez de produccion es
mayor, esto es, se produce un mayor nimero de unidades en el
mismo tiempo.

e Mejora de las condiciones obreras: los tiempos estandar
permiten establecer sistemas de pagos de salarios con
incentivos, en los cuales los obreros, al producir un nimero de
unidades superiores a la cantidad obtenida a la velocidad

normal, perciben una remuneracion extra.

El tiempo real se define como el tiempo medio del elemento

empleado realmente por el operario durante un estudio de tiempos.

El tiempo normal se describe como el tiempo requerido por el

operario normal o estandar para realizar la operacion cuando
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trabaja con velocidad estandar, si ninguna demora por razones

personales o circunstancias inevitables.

El ritmo de trabajo es el tiempo para fijar el volumen de trabajo de
cada puesto en las empresas, determinar el costo estandar o
establecer sistemas de salario de incentivo, los procedimientos
empleados pueden llegar a repercutir en el ingreso de los
trabajadores, en la productividad y, segin se supone, en los

beneficios de la empresa.

El tiempo imprevisto es la cantidad de tiempo agregado al tiempo
normal para elaborar una actividad, le causa al trabajador retrasos

en la operacion.

Actividades que no agregan valor al proceso.

Porter define el valor como la suma de los beneficios percibidos
gue el cliente recibe menos los costos percibidos por él al adquirir y
usar un producto o servicio, la cadena de valor es esencialmente
una forma de andlisis de la actividad empresarial mediante la cual
descomponemos una empresa en sus partes constitutivas,
buscando identificar fuentes de ventaja competitiva en aquellas
actividades generadoras de valor. Esa ventaja competitiva se logra

cuando la empresa desarrolla e integra las actividades de su


http://www.monografias.com/trabajos5/volfi/volfi.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/empre/empre.shtml
http://www.monografias.com/trabajos6/prod/prod.shtml
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cadena de valor de forma menos costosa y mejor diferenciada que
sus rivales. Por consiguiente la cadena de valor de una empresa
estd conformada por todas sus actividades generadoras de valor

agregado y por los margenes que éstas aportan [10].

El altisimo nivel de competitividad en los mercados globales
requiere de las diferentes empresas ajustarse a las necesidades y
requerimientos de los clientes y consumidores, controlando y
reconfigurando al mismo tiempo los procesos internos de forma tal
de entregar a dichos clientes el mayor valor agregado por las

unidades monetarias percibidas.

Para ello se ha fijado como objetivo estratégico la mejora continua
de los procesos, de manera tal de eliminar o reducir al minimo
aquellas actividades que no generan valor agregado para el

cliente.

De alli el concepto de empresa magra, 0 sea empresas carentes
de obesidad, se considera una empresa obesa aquella con exceso
de procesos, actividades y funciones que no generan valor para el
cliente externo, dificultan las operaciones, haciéndolas poco
fiables, entorpeciendo su normal desarrollo, disminuyendo la
satisfaccion de los clientes, haciendo mas lentas las tomas de

decisiones y perjudicando los niveles de rentabilidad, ese exceso
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de actividades y procesos, muchos de ellos irrelevantes o carentes
de calidad motivan en los productores de bienes, excesos tanto de

inventarios como de productos terminados y en proceso.

Pasar de un tipo de empresa a otra requiere ante todo un cambio
de mentalidad, la cual exige un cambio en los enfoques, por un
lado concentrarse en los requerimientos de los consumidores, por
otro el tomar en consideracion los hechos, en un tercer aspecto
pensar en funcién de los procesos internos, y como ultima cuestién
imponerse la obligacion y disciplina de la mejora continua, tanto en

los procesos como en los productos y servicios.

Pensar en los requerimientos de los consumidores implica
concentrarse en mejorar aquellas actividades que agregan valor

para los mismos, y eliminar aquellas otras que no lo generan.

Un ejemplo interesante a cerca de este tema es que durante los
afos '80 en Estados Unidos nadie se habria animado a apostar al
futuro de las fabricas, que parecian derrotadas para siempre por la

ineficiencia, la mala calidad y la falta de innovacion [11].

Un libro escrito por Jerry Jasinowski y Robert Hamrin , analiza en
detalle como hizo Estados Unidos para lograr el resurgimiento de

su produccion y, a través de una serie de estudios de caso, explica
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cuéles son los caminos posibles para resurgir y triunfar, caminos

todos que agregan valor a los productos o servicios [12].

1. La ventaja competitiva se encuentra en la gente: El primer
estudio de caso es utilizado para resaltar la importancia de
ocuparse de la gente. La productividad, la eficiencia y la calidad
son tres factores que dependen casi exclusivamente de las

condiciones en que trabaja la gente.

2. Capacitar es la clave: La capacitacion del plantel también es
una forma directa de aumentar la productividad, bajar los
costos, introducir nuevas tecnologias de fabricacion o
reestructurar la forma de trabajar mediante los equipos de

trabajo.

3. Hay que superar las expectativas de los clientes: Para
poder brindar un buen servicio al cliente hace falta una
combinacion de voluntad y sistema, los empleados deben
centrar toda su atencion en el cliente, pero al mismo tiempo
deben saber que detras tienen un sistema empresarial que los
respalda en sus decisiones y les acepta un grado de autoridad.
Esta combinacién de voluntad y sistema, hara que los clientes

permanezcan leales a la compaiiia.
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4. Pensar en nuevos productos y nuevos mercados: La
innovacion de productos es clave para aumentar ganancias y
participacion en el mercado, hace falta crear productos que
sean completamente diferentes de lo que existe en el mercado,

cosas que el consumidor no haya visto jamas.

25 Balanceo de Linea

Se denomina balanceo de linea al problema de disefio con el fin de
encontrar formas para igualar los tiempos de trabajo en todas las
estaciones, deben existir ciertas condiciones para que la

produccion en linea sea practica [13]:

e Cantidad: El volumen o cantidad de produccion debe ser
suficiente para cubrir el costo de la preparacién de la linea,
esto depende del ritmo de produccion y de la duracion que
tendra la tarea.

e Equilibrio: Los tiempos necesarios para cada operacion en
linea deben ser aproximadamente iguales.

e Continuidad: Deben tomarse precauciones para asegurar un
aprovisionamiento continuo del material, piezas, etc. y la

prevencion de fallas de equipo.


http://www.monografias.com/trabajos5/volfi/volfi.shtml
http://www.monografias.com/trabajos7/coad/coad.shtml#costo
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Existen métodos de balancear las plantas de fabricacion donde
solamente se produce un modelo, la fuerza de la linea es que los
elementos del trabajo se pueden asignar a las estaciones de tal

manera que se pueda maximizar la eficacia.

El enfoque directo a tratar es la relacion que existe entre el estudio
de tiempos y el balanceo de linea con el fin de llegar a una

eficiencia esperada dentro de la organizacion.

Como ya se lo mencioné el estudio de tiempos crea estandares de
tiempos en todas las estaciones de trabajo dentro del proceso
productivo lo que conlleva a tener una idea clara del ritmo de
produccion que se tiene, el tiempo necesario que se deberé utilizar
en la preparacion de equipos y herramientas. El balanceo de linea
tiene relacién directa por ende vemos la importancia del estudio de

tiempos en el proyecto.

En el mundo moderno, dado al incremento de equipos de
fabricacion flexible como por ejemplo los softwares, la premisa
basica es que los productos sean manejados en cada sitio de
trabajo sin paradas e interrupciones, esto permite una secuencia

para poder hacer productos en la orden que el mercado exige [14].


http://www.monografias.com/trabajos14/plantas/plantas.shtml
http://www.monografias.com/trabajos/adolmodin/adolmodin.shtml
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http://www.monografias.com/trabajos11/veref/veref.shtml
http://www.monografias.com/Computacion/Software/
http://www.monografias.com/trabajos12/elproduc/elproduc.shtml
http://www.monografias.com/trabajos12/foucuno/foucuno.shtml#CONCEP
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CAPITULO 3

3. SITUACION ACTUAL

3.1 Organigrama de la empresa.

El tipo de estructura de organizacion de la sucursal de AGA S.A. se
caracteriza por tener pocos niveles en los cuales existe una Unica
cabeza de la organizacién delegado como jefe y luego de éste
vienen todos los integrantes de la misma, logrando una correcta
administracion de los recursos humanos, que ayuden a la obtencion
de los objetivos estratégicos de la compafiia y que tengan como

meta la completa satisfaccion del cliente.
Este tipo de estructura organizacional tiene las siguientes ventajas:

e Delegacién de actividades.
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e Las politicas y actividades de cada puesto deben estar
perfectamente establecidas.
e Esta basada en la confianza de los trabajadores.

e Comunicacion eficaz entre subordinados y superiores.

El organigrama de la empresa en estudio se lo detalla con claridad

en lafigura 3.1

El jefe de sucursal es el encargado de cumplir el presupuesto de la
venta mensual de la sucursal, de la misma forma se encarga del

bienestar de la empresa en todos sus aspectos.

El encargado de servicios comerciales y facturaciéon cumple con el
servicio al cliente, cumple con el manejo de la bodega de electrodos
y materiales en venta, asi mismo con la facturacién de los productos
que entran y salen de la sucursal para evitar confusiones y llevar un

mejor control.

El jefe del &rea de llenado y distribucion es el encargado de controlar
el llenado de los cilindros y llevar la logistica correcta en la
distribucion del producto a nivel Manabi, esta persona lleva un
control diario de los cilindros que son procesados dentro de la

planta.



40

TEE

VIdVSIddINT VAVEOINYOYHO 'T°€ vdNold

[ENE
OIUBILIUBIUEN

SeIslisodstel | 0peUs]| 8p B1UISISY

BlalIe)
3D ejopefieaus

ojonpoid 3p uoranguasIp

f opeu3)| 3p eare 3 aje

U0IoRIM 3B A SEIaIaLIo)
SOIINIS 8p opeienu

H [BSINNS 3 aj3( _




3.2

41

El asistente de llenado es el encargado de ayudar en el control de
los cilindros y es la persona que realiza directamente el llenado de

los mismos.

Los transportistas son los encargados de la distribucion del producto,
ellos estan regidos a la ruta planificada por el jefe del area, la

sucursal cuenta con dos carros de distribucion.

La encargada de Cartera cumple con la cobranzas que tiene la

sucursal y lleva un control de las forma de pagos.

El encargado de mantenimiento es la persona que efectia la

limpieza general de la sucursal.

La guardiania esta conformada por dos personas, las cuales rotan

en horarios, ya que estos son diurnos y nocturnos.

Descripcion de la cadena de valor

La cadena de valor de AGA S.A. sucursal Manta no esta
implementada, entonces mediante el estudio realizado dentro de la
planta se propone una cadena de valor, la misma que es detallada

en la figura 3.2.
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La cadena de valor comienza con el departamento de ventas, el
mismo que se encarga de hacer las comercializaciones o diferentes
tipos de contratos con lo clientes, este departamento o maneja el
jefe de la sucursal, tiene un apoyo de un departamento denominado
call center, este departamento esta ubicado en la sede principal
Guayaquil, el mismo que se encarga de hacer llamadas a los
clientes fijos a nivel nacional, enviando un reporte de los pedidos
que tendran que ser despachados en el transcurso del dia en la
provincia de Manabi, todo esto nace de la necesidad del cliente por

el producto.

El siguiente enlace es la recepcion de los pedidos, los mismos que
son recibidos por el jefe de sucursal y el jefe de produccién durante
el dia, con estos pedidos mas los que asegura el call center se hace

la planificacion diaria.

El siguiente punto es la recepcién de materia prima, esto consiste en
la recepcion del oxigeno liquido, el carro es despachado desde
guayaquil con el fin de abastecer el tanque criogénico para el
posterior proceso de llenado y nunca quedar desabastecidos de la
materia prima fundamental en este negocio, para este punto debe
existir una coordinaciéon entre el jefe de sucursal, el jefe de

produccion y las sede de AGA S. A. en Guayaquil.
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El siguiente enlace de la cadena de valor es el proceso de llenado, el
mismo que consiste en el llenado de los cilindros con gas industrial y
medicinal mediante una serie de actividades que seran detalladas
mas adelante, este punto es manejado netamente por el

departamento de produccion.

El proceso de distribucion consiste en llevar el control de los cilindros
que salen de la sucursal, la distribucion del producto se maneja por
medio de una planificacion diaria, este proceso sera detallado mas
adelante, existen dos departamentos de apoyo en esta parte los
cuales son el departamento de produccién y el area de servicios

comerciales.

El siguiente punto es el de facturacion de los productos, consiste en
llevar un control de facturacion de todas las ventas que se hagan

durante el dia manejados por el area de servicios comerciales.

La ultima actividad es la de cartera la cual lleva el control de los
pagos de los clientes y tiene toda la informacion a cerca de los

pagos pendientes.

Descripcion del proceso de envasado

El proceso de llenado o envasado de la sucursal de Manta de AGA

S.A. es detallado en la figura 3.3
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Ingreso de materia
prima a tanque
Criogénico
Marcacion de codigos
de cilindros de entrada

Activacion de la llave de
paso entre M.P. y el
evaporador

Preparacion de
canastilla con 12
cilindros

Ubicacioén de la canastilla
en el RAK

Eliminacion de la
humedad en la salida del
tanque

Ubicacién de las doce
mangueras en los
cilindros

| Graduacién del RAK |

Llenado de cilindros |

Sacar la presion de
cafierias

Sacar presion del RAK

v

Sacar mangueras
conectadas a los doce
cilindros

Sellado de cilindros |

Marcacioén (scaners)
de cilindros llenos

Sacar canastilla con
cilindros

¢ Son cilindros
para
despacho?

Ubicacion de cilindros en
producto terminado.

¢ Existe
algun
pedido?

Trasladar canastilla al | ¢
cargador

Marcaciéon de codigos de

salida de los cilindros Preparacion de
canastilla con 12
Traslado de cilindros cilindros llenos
al transporte

FIGURA 3.3. PROCESO DE LLENADO O ENVASADO
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El proceso de llenado comienza con el ingreso del oxigeno liquido al
tanque criogénico, el mismo que se hace mediante unos accesos
ubicados en la parte baja del tanque y la conexion es por medio de
una manguera resistente al liquido, la cual va desde el carro

despachador hasta el tanque, el tanque se detalla en la figura 3.4

FIGURA 3.4. TANQUE CRIOGENICO

El siguiente paso es la marcacion de los codigos de los cilindros de
entrada es decir los cilindros que llegan para el posterior llenado,
este control se lo hace por medio de cédigos de barra, es decir cada
cilindro tiene su cddigo de barra el cual indica todas sus
especificaciones al ser reconocido por la maquina laser, el cédigo de

barra es detallado en la figura 3.5
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FIGURA 3.5. CODIGO DE BARRA DE UN CILINDRO

El siguiente paso es abrir la llave de paso, la cual permite el acceso
del oxigeno liquido al evaporador con el propésito de convertir el

liquido en gas, se lo detalla en la figura 3.6

FIGURA 3.6. LLAVE DE PASO
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El siguiente paso es la preparacion de las canastillas, esto es ubicar
12 cilindros dentro de una canastilla para su posterior llenado, la

canastilla es detallada en la figura 3.7

FIGURA 3.7. CANASTILLA DE TRASLADO DE CILINDROS

El siguiente paso es la ubicacién de la canastilla bajo el RAK, esto
se lo hace por medio de un montacargas manual, el propdsito es
dejar los tanques alineados para su conexion con las mangueras, el

montacargas es funcionamiento es detallado en la figura 3.8



49

FIGURA 3.8. MONTACARGAS MANUAL

El siguiente paso es eliminar la humedad que existe en la salida del
tanque hacia el evaporador, esto se lo hace por medio de una
manguera que al abrirla expulsa la humedad con el fin de tener una
cantidad minima de error en el proceso de llenado ya que la
humedad es una complicacion, el mecanismo es detallado en la

figura 3.9.

FIGURA 3.9. MECANISMO DE ACCESO Y DESFOGUE
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El siguiente punto es la ubicacidn correcta de las 12 mangueras que
contiene el RAK hacia los 12 cilindros de una manera tal que se
asegure el llenado ya que esta es una parte delicada si nos
enfocamos a riesgos posteriores, se detalla la conexion en la figura

3.10.

FIGURA 3.10. CONEXION DE CILINDROS CON EL RAK

A Continuacién se gradua el RAK, porque los cilindros pueden tener
diferentes capacidades de llenado, los cilindros de 6 y 7 m3 son
llenados a 150 bares de presién, mientras que los cilindros de 8 y 10
m3 son llenados a 200 bares de presion debido a su mayor

capacidad, los controles del RAK son detallados en la figura 3.11.
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FIGURA 3.11. CONTROLES DEL RAK

Se procede al llenado de los cilindros mediante la activacion del

mecanismo, el llenado es simultaneo para todos los cilindros.

El siguiente punto es sacar la presion que se queda en las cafierias,
para esto se abre la llave de paso de acceso al RAK y la presion
acumulada saldra por las mangueras que no estén habilitadas en

ese momento, el detalle se lo muestra en la figura 3.12.

\
N
3
}

FIGURA 3.12. MANGUERAS INHABILITADAS
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El siguiente paso es sacar la presion acumulada en el RAK, esta se
la hace por medio de un desfogue que existe en la parte superior del

RAK.

Después del llenado se procede a sacar las mangueras de los
cilindros y asegurar los mismos para evitar fugas, se detalla en la

figura 3.13.

FIGURA 3.13. CILINDROS LLENOS DESCONECTADOS DEL RAK

El siguiente paso es el sellado de cilindros, esto es ponerle el
plastico de seguridad en la boquilla del cilindro para reconocer que
es un cilindro lleno, el sellado del cilindro es detallado en la figura

3.14.
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FIGURA 3.14. SELLO DEL CILINDRO

La siguiente actividad es la marcacion de cilindros llenos, esto es
escanear el cilindro para notificar en el control que ese cilindro fue

llenado.

El siguiente punto es sacar la canastilla la cual puede tener dos
destinos, si la canastilla esta dentro de la planificacién diaria se la
lleva directamente a un lugar cercano al de despacho o al cargador
si el carro de distribucién se encuentra en la sucursal, el cargador se

lo detalla en la figura 3.15.
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FIGURA 3.15. CARGADOR DE CANASTILLAS LLENAS

Por otro lado si se trabajoé bajo inventario se procede a la ubicacion
de los cilindros en la zona de producto terminado detallada en la

figura 3.16.

FIGURA 3.16. ZONA DE PRODUCTO TERMINADO
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El siguiente paso es el traslado de la canastilla al cargador, esta
maquina es un montacargas fijo el cual puede subir dos canastillas
al mismo tiempo al nivel de los carros despachadores, se detalla en

la figura 3.17.

FIGURA 3.17. CARGADOR CON DOS CANASTILLAS LLENAS

Cuando el producto va a ser despachado se realiza la marcacion de
los cddigos de salida con el fin de llevar el control de los cilindros

que salen.

El dltimo paso es el traslado de los cilindros llenos desde el cargador
hacia el carro despachador para su posterior distribucion, se lo

detalla en la figura 3.18.
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FIGURA 3.18. TRASLADO DE CILINDROS AL CARRO

3.4 Distribucién de cilindros

La distribucion en las instalaciones de AGA S.A. sucursal Manta es
manejada de la siguiente forma, primeramente se hace la pre venta,
esto consiste en llamar a los principales clientes para conocer sus
necesidades en lo que se refiere a cilindros o materiales que
distribuye AGA, esto se lo hace a nivel nacional con el fin de conocer
los pedidos diarios de cada provincia, este departamento
denominado call center en Guayaquil envia la pre venta a Manta a

las nueve de la manana.

Los 2 carros de despacho en Manta estan desde las ocho de la
mafiana para el embarque, por lo que la sucursal hace una pre

venta previa muy informal a sus principales distribuidores y
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consumidores, mientras el call center hace su pre venta de igual

forma desde Guayaquil.

Las rutas de los carros se las planifica segun la pre venta es decir,
se hace la mejor ruta segun lo asegurado en ventas para optimizar el

tiempo de entrega.

Los carros tienen la obligacion de hacer dos rutas al dia, una en la

mafiana y otra en la tarde para beneficio de la planificacion logistica.

El control de los cilindros se los hace por medio de un software que
consiste en marcar los cédigos de barra, estos registran entradas y
salidas, de la misma forma cuando un cilindro es entregado a un

consumidor este sera marcado.

Los principales clientes de AGA S.A. sucursal Manta son los que se

mencionan a continuacion:

e Hidalgo & Hidalgo

e Constructora Andrade Gutierrez.
e Andec- Funasa

e EBC.- Coca Cola

e Astinave S.A.

e Nirsa.

e Industrias Ales.
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e La Fabril S.A. Manta.
e ElCafé C.A.

e |beropesca S.A.

e Inepaca

e Paladines Hermanos.
e Geopaxi.

e Principales Talleres Mecanicos.

Estudio de tiempos

Con el estudio de tiempos se analizara el desempefio de los
operarios, disefio de trabajo, de esta manera nos fundamentaremos
para determinar las acciones de tiempo que se consideraran al final
como productivas o improductivas segun sea el caso, tratando de

encontrar en lo posible mejoras.

El operario seleccionado para la toma de tiempos es el asistente de
produccion, ya que €l es la persona encargada de realizar el llenado
de cilindros y los transportistas que son los encargados de hacer el

traslado de cilindros hacia los carros.

El siguiente paso es la explicacion formal a las personas que
trabajan en el lugar sobre la toma de tiempos, Se explicé a los

operarios acerca de nuestra presencia, el propésito de esto es que
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los operarios trabajen de forma normal como lo hacen todos los dias

y tratar de tomar los tiempos de la manera mas real posible.

Esta técnica permite establecer un estandar de tiempo permisible
para realizar una tarea determinada, en este caso enfocado al
proceso de llenado o envasado, con base en la medicién del
contenido del trabajo del método prescrito, con la debida
consideracion de la fatiga y las demoras personales y los retrasos

inevitables.

Para realizar nuestro estudio consideraremos basicamente los

siguientes aspectos:

e Para obtener un estandar es necesario escoger a un operador
medio, que domine a la técnica de la labor que se va a estudiar
para asi poder determinar un tiempo justo.

e En esta empresa nunca se ha aplicado un estudio de tiempos,
por lo que se lo debe de hacer de forma estandarizada.

e Determinacion de tolerancias, a travées de la Tabla de
Organizacion Internacional del Trabajo que se incluira mas

adelante.

Los operadores escogidos para el estudio de tiempos son:

e Luis Zambrano (Asistente de produccién)
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e Antonio Molina ( Transportista)
e Carlos Molina (Transportista)
e Alexis Zambrano (Transportista)

e Enrique Tituafa (Transportista)

El método escogido para la toma de tiempos es el de regreso a cero
debido a que los tiempos en cada una de las observaciones son
extensos en ciertos elementos, por lo tanto lo recomendable es

utilizar este método.

Este estudio se lo dividira en dos partes, ya que existen dos caminos
en los cuales se puede llegar al fin del mismo, cuando se trabaja en
el llenado bajo pedido con los carros esperando el despacho o
cuando se trabaja bajo inventario, donde se ubican los productos en
la bodega de producto terminado ubicado en el patio de las

instalaciones.

Cada una de las partes estara conformada por 4 ciclos, ya que
nuestro tiempo total en cada ciclo de trabajo supera los 40 minutos,
todos los tiempos son tomados para una canastilla ya que se
trababa de esta forma, cada canastilla tiene una capacidad de 12

cilindros.

En lo que tiene que ver a elementos de trabajo los mismos han sido



divididos en 14 y 16 elementos cada estudio respectivamente.

La informacion significativa de esta parte se la muestra en la figura

3.19.

A continuacion se mostrara la tabla del estudio de tiempos cuando

se trabaja bajo pedido con los carros esperando, ver tabla 1.

ELEMENTOS EXTRAROS: R Tt. = Tiempo observado=minutos
Interrupcion de
A R 115 [Tm = Tiempo medio Sexagesimal
supervisor p D ?
Interrupcion de " - .
B 01 F = Factor de Nivelacion X Digital [
compis 0. igital a base de pilas
C Falla de scaner 250 Tol= Tolerancias |:| Reloj sexagesimal mufiequera
T = Tiempo transcurrido |:| Decimal de minuto
V= Valoracion [ 160 seg
Ts = Tm*F*Tol (| 171008
Ts= Tiempo permitido= Tiempo Estandar
OBSERVACIONES:

I cronometro utilizado fue digital

Las letras encerradas son consideradas elementos extrafios.

Todas los elementos fueron realizados por operarios de sexo masculino

El calculo fue realizado para una canastilla, es decir doce cilindros que es la capacidad de la canastilla de carga

Tolerancias F Magquinarias HERRAMIENTAS
Necesidades Personales 5 Maguina de llenado endress-hauser (EH) VU2653 1 llave de ajuste de 1 1/4"
Suplemento bésico por fatiga 4 Rak Beaucoup para 150 0 200 Bares de presion 1 lave de ajuste de 1 1/8"
Tolerancia por estar de pie 2 Megia de desfuguaeDS[;t(;aOnvscPESene Z THRISG3, 19 canastilles para quardado de cilindros
Empleo de fuerza 13 Controlador de Peso HW-300K 1 Montacargas manual
Condiciones atmosféricas 1 Tanque Criogénico Guantes
Trabajo fino de gran cuidado 2 Sirena de llenado de 220 voltios Orejeras
Nivel de ruido 2 Cargador auomtico de canastilas Botas punta de acero
Esfuerzo Mental 1 (Gafas Industriales transparentes
Monotonia moderada 1
Suma de Factores 3%
Factor de Tolerancia 131

FIGURA 3.19. INFORMACION SIGNIFICATIVA DEL ESTUDIO DE

TIEMPOS
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Como se muestra en la tabla 1, el primer paso fue hacer la toma de
tiempos de la manera mas adecuada posible sin interrumpir al

operario de sus funciones normales.

El siguiente punto son los factores de nivelacion, es una técnica que
permite determinar con equidad el tiempo requerido para que el
operario normal ejecute una tarea después de haber obtenido los

valores observados en el estudio de tiempos de una operacion.

Como los elementos tienen una duracién de mas de 0.10 min. y el
ciclo en general sobrepasa los 30 min., se tendra un factor de

nivelacion por cada elemento como se lo observa en la figura 3.19.

El método a calificar que se utilizara es el sistema de calificacion de
desempeiio Westinghouse, donde los valores para calificar el
desempefio son la habilidad, el esfuerzo, las condiciones y la

consistencia.

Las ponderaciones son mostradas a continuacién en la tabla numero

2.



TABLA 2

SISTEMA DE CALIFICACION DE DESEMPENO

Habilidad Esfuerzo
+0.15 Al Superior +0.13 Al Excesivo
+0.13 A2 Superior +0.12 A2 Excesivo
+0.11 Bl Excelente +0.10 Bl Excelente
+0.08 B2 Excelente +0.08 B2 Excelente
+0.06 C1 Bueno +0.05 C1 Bueno
+0.03 Cc2 Bueno +0.02 C2 Bueno
0.00 D Promedio 0.00 D Promedio
-0.05 El Aceptable -0.04 E1 | Aceptable
-0.10 E2 | Aceptable -0.08 E2 | Aceptable
-0.16 F1 Malo -0.12 F1 Malo
-0.22 F2 Malo -0.17 F2 Malo
Condiciones Consistencia

+0.06 A Ideal +0.04 A Perfecta
+0.04 B Excelente +0.03 B Excelente
+0.02 C Bueno +0.01 C Bueno
0.00 D Promedio 0.00 D Promedio
-0.03 E Aceptable -0.02 E Aceptable
-0.07 F Malo -0.04 F Mala
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Para la Tabla numero 1 el detalle de los factores de nivelacion segun

el numero del elemento se lo muestra a continuaciéon, cabe recalcar

que a este valor se le suma una unidad, ya que la metodologia del

estudio de tiempos asi lo exige:
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e 1elemento=0.11+0.10+0.02+0 = 0.23

e 2elemento =0.11+0.10+0.02+0.01 = 0.24
e 3elemento =0.11+0.08-0.03+0.01 = 0.17
e 4 elemento = 0.11+0.08+0.02+0.01 = 0.22
e 5 elemento =0.11+0.08+0.02+0.03 = 0.24
e 6 elemento =0.11+0.02+0.02+0.03 = 0.18
e 7 elemento =0.11+0.10-0.03+0.01 = 0.19
e 8elemento =0.11+0.10-0.03+0.01 = 0.19
e 9elemento = 0.11+0.08+0.02-0.02 = 0.19
e 10 elemento = 0.11+0.08+0.02+0.01= 0.22
e 11 elemento = 0.11+0.05+0.02-0.02 = 0.16
e 13 elemento = 0.11+0.08+0.02+0 = 0.21

e 14 elemento =0.11+0.08+0-0.02 = 0.17

Con este factor de nivelacidbn podemos sacar el tiempo nivelado,
esto quiere decir que la calificacion del desempefio es un medio para
ajustar el tiempo promedio observado de una tarea, para obtener el
tiempo que requiere un operario calificado para realizar la actividad
si trabaja a paso normal. Soélo de esta manera se puede establecer

un estandar.

La formula para encontrar el tiempo nivelado es la siguiente:
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TN=TO*FN

Tiempo Nivelado = Tiempo Observado * Factor de Nivelacion

El tiempo nivelado total del proceso es de 54.60 minutos por
canastilla, como se mencion6 cada canastilla tiene 12 cilindros, si se

lo quiere ver por unidad entonces es 4.55 min. /unidad.

Cabe recalcar que en el traslado de cilindros hacia el carro se lo
divide para dos ya que la toma de tiempos es realizada cuando
movilizan dos canastillas que es la capacidad del cargador hacia los

carros.

El siguiente paso es el calculo de las tolerancias, después de haber
calculado el tiempo normal, es necesario dar un paso adicional con
el fin de llegar a un estandar de tiempo justo, este paso adicional es

la aplicacion de un margen o tolerancia al tiempo normal.

El propésito fundamental de las tolerancias es agregar un tiempo
suficiente al tiempo de produccién normal que permita al operario de

tipo medio cumplir con el estdndar cuando trabaja a ritmo normal.

Para la determinacion de la tolerancia se puede utilizar la tabla
elaborada por la Oficina Internacional del Trabajo, Este detalle es

mostrado en la tabla nimero 3.



TABLA 3

TABLAS DE WESTINGHOUSE ELECTRIC COMPANY.
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Descripcion | Valor (%) 4. Alumbrado deficiente:

A Tolerancias Constantes: a. Liger{ameme inferior a lo recomendado 0
1. Tolerancia Personal 5 b. Muy inferior __ 2
2. Tolerancia bésica por fatiga 4 ¢. Sumamente inferior >

: - - 5. Condiciones atmosféricas (calor y humedad) - variablg 0 - 10

B. Tolerancias Variables 6. Atencion estricta
L Tolerancia por estar de pie 2 la.Trabajo moderadamente fino 0
2, Tolleranua por posicion no normal b.Trabajo fino o de gran cuidado 2

a.Ligeramente molesta 0 ¢. Trabajo muy fino 0 muy exacto 5
b.Molesta (Cuerpo enconado) 2 7. Nivel de ruido
¢.Muy Molesta (acostado, extendido) 7 a. Continuo 0
3. Empleo de fuerza o vigor muscular (para levantar, tirar, empujar b. Intermitente - fuerte 2
Peso levantado (kilogramos y libras respectivamente) c. Intermitente - muy fuerte 5
255 0 d. de alto volumen muuy fuerte 5
5:10 1 8. Esfuerzo mental:
75-15 9 a. Proceso moderamente complicado 1
10-20 3 b. Proceso complicado o que requiere amplia atencion 4
0 5 5 1 ¢. Muy complicado 8
— 9. Monotomia:
15;30 5
- a. Escasa 0
175.% i b. Moderada 1
20,40 9 c. Excesiva 4
254 1 10. Tedio:
2,50 13 a. Algo tedioso 0
30,60 17 h. Tedioso 2
35,70 2 c. Muy Tedioso 5

Con la ayuda de la tabla 2, podemos sacar el suplemento a utilizar,

segun la figura 3.19, la tolerancia general sale 1,31.

Una vez que ya se cuenta con los suplementos se procede a

calcular el tiempo estandar del proceso cuando se traslada el

producto directo al cargador, para esto necesitamos aplicar la

siguiente formula:

ET=TO*FN*(+S)



68

Donde:

ET = Tiempo Estandar
TO: Tiempo observado
FN: Factor de nivelacion
Tol: Tolerancias = (1 + S)

S: Suplementos

Se procede a sacar todos los tiempos estandares y el promedio de
los mismos, segun la tabla nimero 1 tenemos que el tiempo
estandar es de 71.541 minutos / canastilla, se toma en cuenta la
ltima columna de la tabla debido a que en el elemento denominado
traslado de cilindros al carro se lo divide para dos ya que son dos

canastillas las que se trasladan al cargador debido a su capacidad.

En su defecto el estandar de produccion sera:

EP=1/ET

EP =1/71.541 = 0.014 canastillas / minuto

La eficiencia del operario esta dada en términos de la siguiente

formula:

E=(Te/Tr)*100

E = porcentaje de eficiencia
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Te = Tiempo estandar ( minutos por pieza)

Tr = Tiempo real (minutos por pieza)

Las observaciones para sacar el tiempo real han sido tomadas en un
dia aleatorio, la cual consiste en 3 tomas completas sumados los
tiempos de descanso entre cada toma el cual da como resultado

249.255 minutos.

E = ((3) 71.541 / 278.255 ) * 100 = 77%

Por otro lado tenemos el otro camino del proceso, este camino es
cuando se trabaja para inventario, a esta actividad se suman

algunos elementos.

Para este punto se dejaran los mismos valores para que exista mas
relacion a lo que realmente sucede, lo Unico nuevo en esta parte es

el aumento de algunos elementos.

El detalle de la toma de tiempos en esta parte se lo muestra en la

Tabla niumero 4.

El detalle de la informacién significativa se la muestra en la figura
3.19, debido a que es la misma informacion de la primera toma de
tiempos ya que es el mismo proceso, es decir se utilizan los mismos

materiales, maquinas y tendran la misma tolerancia.
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Con los tiempos ya detallados en la tabla nidmero 4 podemos
avanzar con los factores de nivelacion individuales para cada
elemento utilizando el sistema de calificacibon de desempefio
Westinghouse, cabe recalcar que como en la primera tabla a estos
valores se le agrega una unidad, los factores de nivelacion nuevos

seran:

e 12 elemento =0.11+0.05+0.02-0.02 = 0.16
e 13 elemento =0.11+0.10+0.02+0 =0.23

e 14 elemento =0.11+0.08+0.02+0.01 =0.22

Con esta informacion podemos sacar el tiempo nivelado, el cual es

el producto de:

TN=TO*FN

TN = 64.00 minutos

Eso quiere decir que el tiempo nivelado es de 64 minutos por
canastilla, si lo dividimos para doce nos sale 64 / 12 = 5.33 min. /

Pieza.

El siguiente paso es la tolerancia del trabajador, Para la
determinacion de la tolerancia se utiliza la tabla elaborada por la
Oficina Internacional del Trabajo, con esta referencia la tolerancia

sale 1.31.
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Una vez que ya se cuenta con los suplementos se procede a
calcular el tiempo estandar del proceso cuando se traslada el
producto a la bodega de producto terminado, es decir se trabaja para

inventario, para esto necesitamos aplicar la siguiente férmula:

ET=TO*FN*(1+S)

Donde:

ET = Tiempo Estandar
TO: Tiempo Observado
FN: Factor de nivelacion
Tol: Tolerancias = (1 + S)

S: Suplementos

Se procede a sacar todos los tiempos estandares y el promedio de
los mismos, segun la tabla 4 tenemos que el tiempo estandar es de

83.841 minutos / canastilla.

En su defecto el estandar de produccion sera:

EP=1/ET

EP =1/83.841 = 0.012 canastillas / minuto

La eficiencia del operario esta dada en términos de la siguiente

formula;
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E = (Te/Tr)* 100

E = porcentaje de eficiencia
Te = Tiempo estandar (minutos por pieza)

Tr = Tiempo real (minutos por pieza)

Entonces reemplazando los valores de la tabla 4 tenemos:

E = ((3) 83.846 / 278.255) * 100 = 90 %

El estudio de tiempos pide como informacion anexa el layout del
lugar de trabajo y el layout general de la empresa. El layout general

de la empresa es mostrado en el apéndice A.

El lugar exacto del trabajo es en el area de llenado o envasado, por
lo tanto se muestra un diagrama del lugar para tener referencia de
las distancias que recorre el trabajador. El apéndice B detalla con

claridad el layout del puesto de trabajo.

El detalle del layout general y del layout del puesto del trabajo se lo

muestra en el apéndice al final del trabajo.
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Con el estudio de tiempos ya detallado podemos encontrar

diferentes problemas que se dan dentro del proceso los cuales son

mencionados a continuacion:

Existe distraccion entre operarios al momento de cumplir con sus
funciones dentro del area de llenado, esto produce retrasos y por
ende demoras en el proceso, en lo que se refiere al estudio
realizado se dieron dos casos que son enmarcados con las letras

Ay B, se los conoce como elementos extrafios.

En todo proceso existe un cuello de botella, es decir la activadad
mas demorada del proceso, esta actividad es el llenado de
cilindros, pero la actividad manual mas demorada es la del

traslado de cilindros a los carros de distribucion.

El scanner, es un aparato que sirve de soporte para llevar el
control de los cilindros, al momento de realizar la marcaciéon con
este suelen producirse fallas, es decir que el scanner no lee a
primera instancia el coédigo de barra y se tiene que hacer la

marcacién manual, esto genera retrasos.

Las tolerancias enmarcan una gran diferencia en lo referente a
tiempo, es decir existe un alto grado de diferencia entre el tiempo

nivelado y el tiempo estandar.
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e El producto terminado debe estar lo més cerca posible del
cargador, por lo tanto la bodega de producto terminado ubicada
en el patio no debe estar muy lejos del cargador, con el fin de

evitar demoras en el traslado de los cilindros al mismo.



CAPITULO 4

4. IDEFO (INTEGRATION DEFINITION FOR FUNCTION
MODELING)

4.1

Aplicacién de la metodologia IDEFO

El modelo IDEFO (Integration Definition for Function Modeling)
como Yya se lo mencioné en la teoria es una metodologia que se
encarga de encontrar actividades que no generen valor dentro de
un proceso, la base de este método es desglosar las actividades
de un proceso, es decir abrir de una forma secuencial las
actividades desde una manera muy general hasta llegar a las

minimas actividades donde se puedan encontrar errores.
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El desglose esta comprendido por diagramas, los mismos que
tienen su respectivo cédigo o nombre con el fin de reconocerlos En
primera instancia se desarrolla un diagrama de arbol donde se
detalla con mas claridad todos los desgloses que se van a realizar,

este diagrama se lo muestra en la figura 4.1.

A0

[a ] [m] [(#] [~ ] [ 45 ] [ ]

| A13 |

| Al4 | | AL || A2 | | A3 | [ A || M5 | A

|
Al143
FIGURA 4.1. DIAGRAMA DE ARBOL

El primer paso de esta metodologia consiste en diagramar el ICOM
denominado A-O, el cual detalla de una manera muy general la
entrada, lo mecanismos, los controles y la respectiva salida del

proceso, el diagrama A-0 se lo detalla en la figura 4.2.
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A-0 } Desarrollo del servicio de AGA ( Manta) |

FIGURA 4.2. DIAGRAMA A-0

Como se puede observar en la figura 4.2, tenemos el diagrama
A-0, donde se menciona el nombre del proceso en general, la
entrada de este proceso es la necesidad del cliente por obtener el
servicio que se presta en la sucursal, dentro del proceso
encontramos los mecanismos y los controles que se ajustan a lo

gue se esta realizando, los mecanismos detallados en el diagrama
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son el recurso humano y las maquinarias 0 equipos que se utilizan

dentro del proceso, los mecanismos son detallados a continuacion:

o MI1:

e M2:

e M3:

o M4:

e M5:
e MG6:
e MTY:
e MS8:
o MO9:

Jefe de Sucursal

Jefe de Produccion

Encargado de servicios comerciales
Encargada de Cartera

Asistente de llenado

Transportistas

Personal AGA. Guayaquil

Call Center

Software de control

e M10: Maquinarias y Equipos

e M11: Carro Despachador

e M12: Teléfonos

e M13: Red

Cabe recalcar que los mecanismos que estan en el rango

comprendido desde M1 hasta M8 son el recurso humano, mientras

gue los mecanismos gque se encuentran desde M9 hasta M13 son

las maquinarias o equipos que se utilizan.
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Por otro lado los controles que rigen todo el proceso son los
siguientes:

e C1: Normas de calidad

e C2: Reglamentos internos y externos.

e (C3: Valores éticos.

e C4: Politicas de seguridad.

e C5: Control y supervision.

e (C6: Atencidn permanente.

e C7: Capacitacion extra.

e (C8: Presupuesto econémico.

Por ultimo tenemos dos salidas, las facturas procesadas entre las
cuales tenemos algunas facturas por cobrar ya que cuando se
hacen instalaciones grandes se da crédito a los clientes con
facilidades de pago segun sea el caso, y la otra salida es la

satisfaccion del cliente.

El proceso general basicamente consiste en 6 departamentos
principales, el cual comienza con la necesidad del cliente al
departamento de ventas, donde esta necesidad es canalizada y se
generan pedidos por parte de la clientela que van a recepcion
donde se genera una orden, continuamos con la recepcién de

materia prima , para ir al llenado de cilindros, en esta parte se crea
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el cilindro lleno para tener como resultado el producto terminado,
posteriormente se procede a la distribucion del producto terminado,
con esto se hace la facturacion de los mismos dejando como
resultados del proceso al cliente satisfecho y las facturas

procesadas.

Después del primer paso ya realizado se procede a dibujar el
diagrama AO, el cual consiste en detallar todas las actividades de
la cadena de valor de la sucursal, este diagrama se presenta con

un nivel de detalle mas alto que el primero.

Cuando se menciona un nivel de detalle méas alto, quiere decir que
se presentan todos los departamentos que existen en la
organizaciéon, donde cada uno tendra entradas, salidas

mecanismos y controles.

El diagrama AO se lo detalla en la figura 4.3.

El diagrama AO como se lo menciond tiene un nivel de detalle mas
alto, el primer departamento de analisis dentro del proceso es el
departamento de ventas, en este departamento tenemos al jefe de

la sucursal como cabeza del grupo.
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Este departamento esta encargado de investigar las necesidades
de los clientes, por lo que la entrada al mismo seran estas
necesidades, los mecanismos que intervienen en este
departamento engloba el recurso humano, en este caso intervienen
el jefe de sucursal y el call center, los controles influyentes son las
normas de calidad, los reglamentos, los valores éticos, la atencién
permanente, el presupuesto econdémico y por ultimo la capacitacién
extra al jefe de sucursal, el resultado de este departamento la cual
denominamos salida son los pedidos que se generan por el trabajo

realizado.

El siguiente departamento es la recepcion del pedido donde la
entrada sera el pedido formulado por el cliente, aqui encontramos
el recurso humano y las maquinarias o soportes, el diagrama nos
detalla que el jefe de sucursal, el jefe de produccion, la red o
Internet y los teléfonos son los mecanismos que sirven de soporte
al departamento, entre los controles se encuentran las normas de
calidad, los reglamentos, los valores éticos y la atencion
permanente, este departamento da como resultado una orden de

produccién.

El siguiente paso en la cadena de valor es la recepcion de materia

prima para la elaboracién del producto, en este punto hay que
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recalcar que no necesariamente se necesita de una orden para la
recepcion, pues la recepcion del oxigeno liquido esta establecida
de una manera constante cada dos semanas, pues el tanque
criogénico tiene un nivel minimo y no puede estar en un nivel

menor, por otro lado las 6rdenes se dan todos los dias.

En la recepcion tenemos una entrada la cual es la orden de
produccion, los mecanismos que influyen en este departamento
son el jefe de sucursal, el jefe de produccion, el personal de AGA
Guayaquil ya que ellos son los que proveen con los camiones, el
carro despachador como soporte y las maquinarias o equipos, los
controles que intervienen en este punto son las normas de calidad,
los reglamentos, los valores éticos, las politicas de seguridad vy el
control o supervision constante, la salida es la materia prima

principal fuente para la elaboracion del producto.

El siguiente departamento es el del llenado de los cilindros, la
entrada a esta actividad es la materia prima, es decir el oxigeno
liquido, los mecanismos que influyen en este paso son el jefe de
produccion, el asistente de llenado, equipos o maquinas utilizadas
en el lapso del llenado y el software de control de cilindros, los
controles que soportan este punto son las normas de calidad, los

reglamentos, las politicas de seguridad y el control constante de
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las actividades que se realizan, la salida es el producto terminado,

es decir los cilindros llenos y listos para inventario o distribucion.

El siguiente departamento es el de distribucién del producto a
diferentes lugares de la provincia de Manabi, la entrada de este
departamento es el producto terminado es decir los cilindros llenos,
los mecanismos que intervienen en esta parte del proceso son el
jefe de produccién, el encargado de servicios comerciales y como
soporte el software de control mas las maquinarias o equipos, los
controles que se manejan en este departamento son las normas de
calidad, los reglamentos, los valores éticos, las politicas de
seguridad, la supervisién constante y la atencion permanente, el
resultado que se genera en esta actividad es la informacion para

facturacion y cartera.

El ultimo departamento en el diagrama AO es el de facturacion y
cartera, la entrada de este punto es la informaciéon generada por
produccion, los mecanismos que intervienen son el jefe de la
sucursal, el encargado de servicios comerciales, la encargada de
cartera y el software de control, los controles que soportan la
actividad son las normas de calidad, los reglamentos, los valores

éticos, control y supervision, la salida de este punto y por ende del
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proceso seran las facturas procesadas y el cliente satisfecho por el

servicio.

Para continuar el proceso del IDEFO se procedera con la
realizacion de los diagramas Al, A2, A3, A4, A5, A6, en los
mismos que se explica de forma mas detallada las actividades de
cada uno de los departamentos que se muestran en el diagrama

AO.

El primer diagrama de detalle sera el Al que pertenece al

departamento de ventas, el diagrama se lo detalla en la figura 4.4.

Este actividad se inicia con las visitas periédicas a los clientes, este
punto tiene como entrada la necesidad de los clientes de adquirir el
producto la misma que es investigada continuamente por el jefe de
sucursal que realiza las visitas entonces el mecanismo que soporta
la actividad es el jefe de sucursal, los controles que son las normas
de calidad, los reglamentos, el presupuesto, la puntualidad, la
capacitacion extra que recibe el jefe para dominar en cierta forma
las visitas que realiza y la atencion permanente, la salida de este
punto es la informacién de los clientes que necesitan el o los

productos.
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El siguiente paso es la investigacion a cerca de las necesidades de
los clientes que requieren del producto basandose en la entrada
que es la informacion de los clientes, este trabajo lo investiga el
jefe de sucursal con el fin de conocer que es exactamente lo que
se necesita, por ende el mecanismo es el jefe de sucursal, los
controles que se aplican son las normas de calidad, lo reglamentos
y la capacitacién extra para terminar con una salida de informacién

de la necesidades.

Como ya se conoce la clientela objetivo, se realiza la preventa
diaria, esa decir realizar las llamadas a todos los clientes con el fin

de asegurar los pedidos en el transcurso del dia, el mecanismo de
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esta actividad es el call center que se encarga de hacer las
llamadas, los controles que se aplican en este punto son las
normas de calidad, los reglamentos, la puntualidad y la atencion

permanente, la salida son las llamadas realizadas.

El siguiente paso es la cuando el cliente realiza el pedido, consiste
en que el call center como mecanismo de esta actividad recepta el
pedido del cliente el cual serd despachado en el transcurso del dia,
los controles que se aplican son las normas de calidad, los
reglamentos, y la puntualidad de recepcion, la salida es el pedido.

Segun lo analizado este punto presenta problemas en horarios por
lo cual existen retrasos, mas adelante se detallara la actividad

cliente realiza el pedido para llegar al fondo del problema.

El siguiente diagrama es el A2 el cual se detalla con mas claridad

la recepcidn del pedido, el diagrama se lo presenta en la figura 4.5.

El diagrama A2 empieza con la recepcion de la preventa y pedidos
directos, cuando mencionamos pedidos directos nos referimos a
los pedidos realizados directamente con la sucursal sin necesidad

de la preventa.
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La entrada a esta actividad se denomina pedidos, los mecanismos
gue se aplican son el jefe de sucursal, el jefe de produccién, la red
de Internet y los teléfonos disponibles, los controles que soportan
la actividad son la normas de calidad, los reglamentos, amabilidad
la salida es la

y cortesia, atencion permanente y la puntualidad,

informacion a cerca de la cantidad de pedidos que se realizan.

Con la entrada de cantidad de pedidos llegamos a la actividad de
verificacion de inventario, donde interviene el jefe de produccion y
la red interna como mecanismos, los controles son los reglamentos
y las normas de calidad, la salida de la actividad es la informacion

del inventario existente.
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La siguiente actividad es la generacion de la orden, la cual utiliza
un mecanismo que es el jefe de produccién, los controles que
soporta la actividad son las normas, los reglamentos y la
puntualidad, la salida del diagrama A2 es la orden de despacho o

produccion.

El siguiente ICOM es el diagrama A3 que se denomina recepcion

de materia prima, el diagrama A3 es detallado en la figura 4.6.

La recepcion de materia prima no se maneja necesariamente por
una orden, la constante de tiempo en abastecimiento del tanque
criogénico es de dos semanas, cuando su contenido llegue a un
nivel minimo pero esto se gasta debido a las 6érdenes existentes en
el transcurso de las dos semanas, por lo tanto consideramos que la

entrada es la orden.

La primera actividad dentro del diagrama A3 es la solicitud de
despacho de materia prima, donde los mecanismos encargados de
este son el jefe de sucursal y el jefe de produccién, los controles
son las normas de calidad, los reglamentos y la puntualidad en la

solicitud, la salida es la solicitud del transporte proveedor.
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Con la canalizacién en Guayaquil de la solicitud de transporte, el
carro llega a la sucursal, por eso la siguiente actividad es el ingreso
del carro despachador donde los mecanismos son el carro
despachador y el personal de AGA Guayaquil, los controles que se
aplican son las normas de calidad, los reglamentos, las politicas de
seguridad industrial, el control y la supervision, la puntualidad de
llegada, la salida es la orden de despacho de materia prima que se

la canaliza en la sucursal.

Con esta orden de despacho se procede al traslado de la materia
prima al tanque criogénico, los mecanismos son el jefe de

produccion, el carro despachador y el personal de Guayaquil, los
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controles existentes son los reglamentos internos que se deben de
cumplir, las normas de calidad y las politicas de seguridad
industrial, para tener una salida del ICOM de materia prima

disponible para ser usada.

La siguiente actividad es el proceso de llenado o envasado de
cilindros, el mismo que ya se lo detallé en el capitulo anterior pero
ahora serd detallado por medio de los diagramas del IDEFO, el

ICOM denominado diagrama A4 se lo muestra en la figura 4.7.

El proceso de llenado o envasado de cilindros industriales y
medicinales es una de las actividades mas relevantes dentro del
area productiva de la empresa, pro ende este desglose es muy
importante para tener una mejor visibilidad de los mecanismos y

controles que rigen dentro del proceso.

La entrada al ICOM es la materia prima, la primera actividad es la
preparacion de la canastilla y algunas actividades varias de
preparacioén, los mecanismos existentes son el jefe de produccion,
el asistente de llenado y las maquinarias y/o equipos, los controles
son los reglamentos, las normas de calidad, control y supervision,
las politicas de seguridad, para tener una salida de cilindros listos

para llenado, es decir se hacen todas las PRE —actividades.
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El siguiente paso es la preparacion de la maquina de llenado
donde la entrada son los cilindros vacios, los mecanismos que
intervienen en esta parte es el jefe de produccion, el asistente de
llenado y las maquinarias y equipos, los controles que soportan la
actividad son los reglamentos, las normas de calidad, las politicas
de seguridad industrial, la supervision y el control, termina la

actividad con una salida denominada maquina lista para el llenado.

El siguiente punto es el llenado de los cilindros, los mecanismos de
esta parte son el asistente de llenado y las maquinarias de llenado,
los controles que rigen la actividad son los reglamentos, las
normas de calidad, el control continuo y las politicas de seguridad

industrial para terminar con una salida de cilindros llenos.

La siguiente actividad es el retiro de todos los accesorios que se
ubican para el llenado del cilindro como por ejemplo mangueras,
llaves etc. y la preparacién del cilindro para su posterior despacho,
los mecanismos que intervienen son el asistente de llenado, el jefe
de produccién, maquinarias y equipos, software de control, los
controles gque maneja esta actividad son lo reglamentos, las
normas de calidad, las politicas de seguridad industria y el control

continuo, para terminar con los cilindros llenos y listos para usar.
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La siguiente parte es el traslado del cilindro, puede ser del proceso
a inventario o directamente a los carros, segun sea la necesidad
del momento, los mecanismos utilizados en esta parte son el
asistente de llenado, los transportistas, las maquinarias y/o equipos
y el software de control, los controles que maneja esta actividad
son los reglamentos, las normas de calidad, las politicas de
seguridad industrial, el control continuo, para terminar con una

salida de producto terminado.

Continuando con las actividades de la cadena de valor se detalla la
siguiente que es el proceso de distribucion, el ICOM denominado

A5 se detalla en la figura 4.8.

El primer paso dentro del diagrama A5 es la planificacion de los
ruteos, hecha la preventa y con los cilindros llenos se planifica, los
mecanismos que soportan esta parte son el jefe de produccion, el
encargado de servicios comerciales y el software, los controles que
existen para que esto funcione son las normas de calidad, los
reglamentos, la puntualidad y la atencion permanente para tener

una salida denominada informacion de ruteos.
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FIGURA 4.8. DIAGRAMA A5

Con esta informacion se procede a la salida de los carros segun lo
planificado, el mecanismo que existe en esta son los transportistas
y las maquinarias o equipos, los controles que hacen que esta sea
una actividad eficiente son los reglamentos, la puntualidad, las
politicas de seguridad industrial, las normas de calidad, para dejar
una salida denominada informacion de salida de los productos de

la sucursal.

El siguiente paso es el despacho de los productos, para esto

tenemos los mecanismos que operan la actividad que son los



97

transportistas, el jefe de produccion y el software de control, este
quiere decir que se va marcando todo cilindro que se es
despachado, los controles que rigen en esta actividad son la
puntualidad, las normas de calidad, el control y supervision, los
reglamentos de transito, la amabilidad y cortesia, las politicas de
seguridad industrial, para tener una salida denominada informacion

de despacho de los clientes.

Por ultimo tenemos el ingreso de los carros a la sucursal, los
mecanismos son los transportistas y las maquinarias o equipos, los
controles que soportan esta actividad son las normas de calidad,
los reglamentos, la puntualidad y las politicas de seguridad
industrial para dejar una salida denominada informacion de

productos despachados.

El siguiente punto en lo que concierne a la cadena de valor es la
facturacion y cartera, el ICOM de esta actividad se lo denomina
diagrama A6, el mismo que es detallado en la figura 4.9 que se lo

muestra a continuacion.
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la facturacion de productos

despachados, ya que ahi se tendra un control tangible de lo que se

esta vendiendo, los mecanismos utilizados son el software, el jefe

de sucursal y el encargado de servicios comerciales, los controles

gue se rigen en este punto son las normas de calidad, lo

reglamentos, el control y la supervision, para dejar una salida

denominada facturas.

El siguiente paso dentro de esta actividad es el arreglo y archivo da

las facturas despachadas, los mecanismos son el software y el

encargado de servicios comerciales, los controles que rigen en
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este punto son los reglamentos, las normas de calidad, el control y
supervision, la honestidad como valor ético para dejar una salida

denominada facturas por cobrar.

El dltimo paso dentro de esta actividad son las cobranzas
pendientes segun sea la forma de pago, la encargada de cartera
es la que realiza la actividad por lo tanto sera el mecanismo que se
utiliza, los controles que soportan este punto son los reglamentos,

las normas de calidad, control y la puntualidad.

Después de haber repasado los diagramas con mayor nivel de
detalle de las actividades que se realizan en el diagrama AO, se
procedera al enfoque de cada uno de los departamentos ya
detallados con el fin de llegar a los problemas que aquejan el

proceder diario de la sucursal.

El primer enfoque de estudio es el departamento de VENTAS,
basandonos en el diagrama Al nos enfocaremos a la preventa,
este diagrama se denominara el A13 vy es detallado en la figura

4.10.
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Este ICOM tiene una entrada de informacion de necesidades, la
primera actividad que encontramos es el andlisis de clientes
potenciales, el mecanismo de esta actividad es el call center es
decir el que realiza esta tarea, los controles que rigen aqui son las
normas de calidad y los reglamentos internos de la compafiia para
tener una salida que se la denomina informacién general de

clientes.

La segunda actividad es el analisis de los clientes potenciales en
Manta, el mecanismo de igual forma sigue siendo el call center, los

controles que soportan la actividad son los reglamentos y las



101

normas de calidad, para dejar una salida de informacion de

clientes a nivel Manta.

La tercera y Ultima actividad del diagrama es las llamadas a nivel
nacional, las realiza el call center, los controles que rigen la
actividad  son la puntualidad, la atenciébn permanente, los
reglamentos y las normas de calidad, para dejar una salida

denominada llamadas.

Este desglose se lo hace para que se tenga una idea clara del
trabajo del call center antes de hacer las llamadas a nivel nacional

con el fin de obtener pedidos seguros.

En el diagrama Al encontramos una actividad denominada cliente
realiza el pedido, la cual ser4 analizada mediante el diagrama Al14

el mismo que es detallado en la figura 4.11.

La primera actividad de este diagrama es el cliente verifica sus
necesidades de adquirir el producto, tiene una entrada denominada
llamadas que son las que realiza el call center, no tenemos
mecanismos Yy el control que soporta este punto es la puntualidad

para tener una salida denominada informacion de necesidades.
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La siguiente actividad es el envio de pedidos al call center , el

mecanismo de este punto es el call center, mientras que los

controles que se aplican en la actividad son las normas de calidad,

los reglamentos y la puntualidad para dejar una salida denominada

informacion de pedidos.

La siguiente actividad es el call center envia preventa, donde los

mecanismos que interfieren son el call center y el jefe de sucursal,

los controles que rigen la actividad son las normas de calidad, los
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reglamentos y la puntualidad para dejar una salida denominada

pedidos.

Para seguir analizando el problema con mas nivel de detalle se
procedera a desglosar este diagrama con uno denominado Al143
que es el detalle de la actividad el call center envia la preventa, el

diagrama A143 se lo muestra en la figura 4.12.
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FIGURA 4.12. DIAGRAMA A143

Este diagrama se inicia con la recepcion de los pedidos, tiene una

entrada denominada informacion de pedidos, el mecanismo que
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interviene en este punto es el call center, los controles que
soportan la actividad son los reglamentos, las normas de calidad y
la puntualidad para dejar una salida denominada informacién

general.

La siguiente actividad es la canalizacion de los pedidos donde el
mecanismo que efectla la actividad es el call center, mientras que
los controles que se dan en este punto son las normas de calidad,
los reglamentos y la puntualidad para dejar una salida denominada

pedidos canalizados.

La ultima actividad es el envio de pedidos, donde los mecanismos
son el call center y el jefe de sucursal, los controles que soportan
esta parte son la puntualidad, las normas de calidad, y los

reglamentos para dejar una salida denominada pedidos.

Los problemas que se presentan dentro de este punto son
basicamente demoras, por ser el inicio del proceso, este paso tiene
una importancia de grado superior, las causas que hacen que este
problema se genere son las politicas con que cuenta la empresa
en general con el tema de horarios para el call center, si bien es
cierto todos los departamentos comienzan a la misma hora, las
sucursales de todo el pais dependen del trabajo del call center a

primera instancia, con el fin de organizar los ruteos de los carros ya
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gue estos dependen de los pedidos generados de manera segura

por los clientes.

Las siguientes actividades de estudio son la recepcién del pedido y
la recepcién de materia prima, pues en esta parte es suficiente
con el detalle del los diagramas A2 y A3, ya realizados con

anterioridad ya que aqui no se presentan problemas de eficiencia.

La siguiente actividad es el proceso de llenado de cilindros, donde
se desglosard con mayor nivel de detalle las actividades,
basandonos en el diagrama A4 ya realizado con anterioridad
obtenemos el diagrama A41, el cual nos desglosa la actividad
denominada preparacion de canastilla y actividades varias, el

diagrama se lo muestra en la figura 4.13.

El diagrama A41 comienza con la activacion de la llave de paso,
esto es permitir el acceso de la materia prima hacia el evaporador
mediante este acceso, el mecanismo que interviene es el asistente
de llenado ya que este hace la actividad, los controles que pesan
sobre este punto son la normas de calidad, los reglamentos y las
politicas de seguridad industrial para tener una salida de ingreso o

traspaso de materia prima hacia el evaporador.
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La siguiente actividad es la preparacién de la canastilla con doce
cilindros vacios, con el ingreso de la materia prima mientras se
espera, se procede a preparar la canastilla, los mecanismos que
intervienen son el asistente de llenado, el jefe de produccién en la
supervision y los equipos, los controles que rigen sobre la actividad
son las normas de calidad, los reglamentos, las politicas de
seguridad industrial, control y supervision, para tener una salida

denominada canastilla llena.
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La dltima actividad o ICOM es la ubicacion de la canastilla en el
RAK, los mecanismos son el asistente de llenado y los equipos, los
controles que rigen en este punto son las politicas de seguridad
industrial, los reglamentos, las normas de calidad, para dejar una

salida denominada cilindros listos para el llenado.

Con esta salida podemos desglosar la siguiente actividad del
diagrama A4 que es la preparacion de la maquina de llenado, a

este diagrama se lo denomina diagrama A42 y se lo muestra en la

figura 4.14.
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El diagrama 4.2 comienza con la eliminacion de la humedad, con la
entrada cilindros listos para el llenado, tenemos los mecanismos
encargados que son el asistente de llenado y los equipos que se
utilizan, los controles que rigen son las normas de calidad, los
reglamentos, las politicas de seguridad industrial y el control, para

tener una salida de cilindros listos con tanque sin humedad.

El siguiente paso es la ubicacion de las mangueras, los
mecanismos que intervienen son el asistente de llenado, el jefe de
produccién y los equipos, los controles que rigen en la actividad
son las normas de calidad, los reglamentos, el control y las
politicas de seguridad industrial, para dejar una salida denominada

cilindros con mangueras puestas.

Por ultimo la graduacion del RAK, en esta actividad interviene el
asistente de llenado y los equipos como mecanismos, los controles
que rigen en este punto son las normas de calidad, los
reglamentos y las politicas de seguridad industrial, para dejar una

salida de maquina lista para el llenado o envasado.

La siguiente actividad dentro del diagrama A4 es el llenado de
cilindros, este punto se lo va a representar en el diagrama A43, el

mismo que se lo muestra en la figura 4.15.
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FIGURA 4.15. DIAGRAMA A43

El llenado comienza con encender la maquina que se encarga de

esto, los mecanismos son el asistente de llenado y las maquinas,

los controles que rigen en esta actividad son las politicas de

seguridad industrial, los reglamentos y las normas de calidad, para

dejar una salida de maquina encendida.

La siguiente actividad es la observacion del llenado donde los

mecanismos son el asistente de llenado y los equipos, los

controles que rigen esta actividad son las politicas de seguridad

industrial, el control continuo y las normas de calidad, para dejar

una salida de llenado completo.
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La dltima actividad es cerrar el acceso de gas, donde los
mecanismos son el asistente de llenado y los equipos, los
controles que rigen la actividad son las politicas de seguridad
industrial, las normas de calidad y los reglamentos, para dejar una

salida de cilindros llenos.

El siguiente diagrama segun nuestro diagrama A4 es el diagrama
denominado A44 cuyo nombre es sacar accesorios de llenado y

preparacién de cilindro, el diagrama se lo muestra en la figura 4.16.

El diagrama A44 comienza por la actividad denominada sacar
presidn de las cafierias donde intervienen el asistente de llenado y
los equipos como mecanismos de la actividad, los controles que
rigen en esta parte son el control continuo , los reglamentos, las
politicas de seguridad industrial y las normas de calidad para dejar

una salida denominada cafierias sin presion.

La siguiente actividad es sacar presion del RAK, donde intervienen
el asistente de llenado y los equipos como mecanismos de la
actividad, los controles que rigen en esta parte son el control
continuo y la supervision , los reglamentos, las politicas de
seguridad industrial y las normas de calidad, para dejar una salida

denominada RAK sin presion.



111

Used at

Autor: Edwin Barros 03/09/2007 |Working Context
Proyecto: Aga Draft

Recommended
Notas 12345678910 Publication X

Maquinarias y Equipos
Asistente de llenado

Normas de calidad

Reglamentos

Politicas de Seguridad

Control y supervicion

[C\Mndros} caflerias sin
llenos Sacar presion de | | persion
—_—

RAK. sin
persion

cailerias  4-4-1
Sacar presion
del RAK. 4-4-2

( Mangueras

Sacar mangueras Ldesconectadas}

conectadas 4-4-3

" Cilindros llenos
( C‘"”"[:jms J ylistos para
seledode o 0% usarlos

cilindros 4-4-4

T

Marcacion de cilindros
llenos 4-45

Software_de control

Jefe de produccién

Ad4 | Sacar accesorios de llenado y preparacion de cilindro |

FIGURA 4.16. DIAGRAMA 4.4

La siguiente actividad se denomina sacar mangueras conectadas,
los mecanismos son el asistente de llenado y los equipos, los
controles que rigen en esta parte son el control continuo, los
reglamentos, las politicas de seguridad industrial y las normas de

calidad, la salida se denomina mangueras desconectadas.

La siguiente actividad es el sellado de cilindros donde intervienen
como mecanismos el asistente de llenado y los equipos, los
controles que rigen en este punto son los reglamentos, las politicas
de seguridad industrial y las normas de calidad, para dejar una

salida denominada cilindros sellados.
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La dltima actividad es la marcacion de cilindros llenos donde los
mecanismos son el jefe de produccion, el asistente de llenado, el
software de control y los equipos, los controles que rigen en la
actividad son el control continuo, los reglamentos, las politicas de
seguridad industrial y las normas de calidad, para dejar una salida

denominada cilindros llenos y listos para usarlos.

El siguiente diagrama se denomina traslado de cilindros, el cual se
lo toma como la Ultima actividad del diagrama A4, este diagrama

se denomina A45, el cual se lo muestra en la figura 4.17.
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Este diagrama comienza con el traslado de la canastilla al
cargador, los mecanismos que se utilizan en este punto son el
asistente de llenado y los equipos, los controles que rigen la
actividad son el control continuo, las politicas de seguridad
industrial, las normas de calidad y los reglamentos para dejar una

salida denominada canastilla sobre el cargador.

La siguiente actividad es la marcacion de los codigos de salida de
los cilindros, los mecanismos que intervienen en esta parte son los
transportistas, los equipos y el software de control, los controles
son el control continuo, las politicas de seguridad industrial, las
normas de calidad, los reglamentos, para dejar una salida llamada

cilindros marcados.

La ultima actividad es el traslado de los cilindros al transporte, los
transportistas y las maquinarias o equipos son los mecanismos de
este punto, los controles que pesan en esta parte seran las
politicas de seguridad industrial, las normas de calidad, los
reglamentos y el control continuo, para dejar una salida

denominada producto terminado.

Los problemas que se presentan dentro del proceso de llenado son
las demoras, Estas demoras tienen sus motivos los cuales seran

detallados con mas claridad cuando se detecten y se dicten
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soluciones con el fin de corregirlas, estas demoras afectan la

eficiencia del proceso y por ende la produccion total de la empresa.

Retomando nuestro diagrama AO, la pendltima actividad es la
distribucion, esta actividad se la mostré en detalle en el diagrama
A5, segun lo investigado en las visitas este punto tiene problemas,
es decir problemas de distribucion, por lo tanto se hara el

respectivo desglose.

Dentro del diagrama A5 tenemos una actividad denominada
despacho de productos, esta actividad sera detallada en el

diagrama denominado A53 la cual se la muestra en la figura 4.18.

La primera actividad dentro de esta parte es la llegada del carro
despachador al cliente para los cual solo tenemos un mecanismo
que la realiza y son los transportistas, los controles que se rigen
dentro de esta actividad son las normas de calidad, las politicas de
seguridad industrial, la puntualidad y las leyes de transito para

dejar una salida denominada carro listo para el despacho.
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La siguiente actividad es la entrega de los productos, los

mecanismos que intervienen en la entrega son el jefe de
produccion ya que este controla las entregas pero no
personalmente, los transportistas y el software de control, los
controles que rigen sobre la actividad son las normas de calidad,
las politicas de seguridad industrial, el control continuo, la
puntualidad de entrega y la amabilidad o cortesia de la atencion
para dejar una salida denominada productos entregados en el

momento.
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La ultima actividad es marcar el producto despachado, es decir
agui se hace el scanner mediante el software, los mecanismos son
el software de control y los transportistas mientras que los
controles que pesan sobre la actividad son las normas de calidad,
el control continuo y las politicas de seguridad industrial para dejar

una salida denominada informacion de despacho a los clientes.

Cabe recalcar que los problemas de distribucién estdn cogidos de
la mano con problemas en el call center ya que interactian
directamente, es decir la distribucion también presenta problemas
de demoras por tema de horarios mal organizados y por falta de
elementos importantes que al momento de contar con ellos se
tendrian mejores resultados, por lo que se hardn correcciones

posteriores.

Segun nuestro diagrama A0, la ultima actividad es la de facturacién
y cartera, los cuales no tienen problemas de eficiencia, ya que es
la facturacion y cobros de los productos y se lo maneja
correctamente, es decir que para el estudio basta con el desglose

realizado en el diagrama A6.



CAPITULO 5

5. IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA

5.1 Seleccién de las actividades criticas.

En el capitulo anterior se mostr6é de una manera muy detallada los
departamentos que conforman la sucursal de AGA en la ciudad de
Manta con el fin de saber con un nivel de detalle mucho mas alto

las funciones que se desempefian en cada uno de los puestos.

La primera actividad considerada critica segun el desglose ya
realizado se encuentra en el departamento de ventas, existe un
retraso considerable, por este motivo se desglosaron los

diagramas A13, Al4y el diagrama A143.
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El diagrama A13 mostro en que consiste la preventa diaria, para un
mejor enfoque se lo explicara de manera textual. Basicamente se
tiene una informacion a cerca de las necesidades de los clientes en
Manta por lo que el call center departamento ubicado en Guayaquil
realiza llamadas a nivel nacional, por ende incluido Manta,
llamadas dirigidas a los diferentes clientes para asegurar los

pedidos diarios.

Esto es un proceso para el call center, el cual consiste en analizar
los clientes potenciales es decir los clientes que generan la mayor
demanda, posteriormente se hace el andlisis pero solo a los
clientes de Manta y por dltimo se realizan las llamadas de esta

forma asegurar los pedidos en el transcurso del dia.

El diagrama Al4 se denomina “cliente realiza el perdido”. Cuando
el call center envia la llamada, el cliente en el momento verifica sus
necesidades, ellos comunican que necesitan exactamente para

finalizar con el envio de esta preventa al jefe de sucursal.

Se analiza el diagrama A143 donde tenemos el envio de la
preventa como desglose, el call center recibe los pedidos, después
canaliza los mismos, esto quiere decir ordenar los pedidos para
cada una de las sucursales para el posterior envio a los diferentes

jefes de sucursal entre ellos el jefe de sucursal de Manta.
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Entonces con este desglose podemos darnos cuenta que esta
actividad si bien es cierto genera valor a nuestro proceso en

general, no es lo que se espera.

El Problema consiste en que la preventa desde Guayaquil llega en
un intervalo de hora, el rango de este intervalo de tiempo es de
8:40 a 9:10 AM como méximo, ya que en uno de los dias de visita

este fue el nivel de hora méaximo.

Esto genera un retraso para la sucursal ya que el comienzo de las
actividades es a las 8:00 AM, por ende se pierde un tiempo muy
valioso, el cual puede ser aprovechado de mejor forma por las

personas que laboran en la sucursal.

La siguiente actividad que se intenta mejorar es el proceso de
llenado o envasado, para esto se efectu6 un desglose que
presenta un detalle de las operaciones que se dan en esta parte, el
problema radica en que se puede mejorar el desempefio de las
personas que intervienen en esta parte del proceso, para eso se
realizd un estudio de tiempos, con el fin de conocer los tiempos
reales, por ende segun el estudio conocer las diferentes mejoras

que se puedan proponer.
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Por dltimo tenemos el departamento de distribucion como otra de
las actividades que pueden funcionar mejor con mayores

resultados.

El problema radica en que existen demoras en la entrega de los
productos, por lo tanto se ven forzados a salirse de horarios para
cumplir con las entregas o dejar entregas que debieron ser

realizadas en el dia para finiquitarlas al siguiente dia.

Por lo tanto es muy claro que existen problemas, segun el
desglose realizado en el capitulo 4, tenemos el diagrama A53, El
diagrama A5 nos da un detalle general del departamento de
distribucién mientras que el A53 denominado despacho de
productos consiste en la tarea de despacho, el primer punto es la
llegada del carro al cliente, continua con el despacho del producto

para finalizar con el scanner respectivo del producto despachado.

Segun lo estudiado se tienen problemas en los horarios para lo

cual se daran posibles soluciones con el fin de agilitar el proceso.

Ventas, llenado o envasado y distribucibn son los tres
departamentos que presentan problemas dentro de la organizacién

y que gracias a la aplicacion del IDEFO se pudo llegar a los
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inconvenientes que realmente aquejan el proceder diario de la

empresa en estudio.

Propuestas de Mejoras

Para que la sucursal de AGA en la ciudad de Manta sea mas
eficiente se dard a conocer algunas propuestas viables
dependiendo de los problemas ya localizados en la empresa con el
fin de mejorar el nivel productivo y por ende el nivel de servicio al

cliente.

Mejora del departamento de Ventas

El primer punto que se toco mediante el IDEFO es el departamento
de ventas, para esto se brindan algunas soluciones que en lo
posterior seran fundamentadas con el fin de comprobar su
viabilidad, por ende su posible utilizacion en caso que la gerencia

lo acredite de esa forma.

Como se lo mencion6 anteriormente en este departamento existen
problemas de demoras en lo que tiene que ver con el call center en
la ciudad de Guayaquil, como la sucursal de Manta depende
directamente de las preventas hechas por este medio se generan

retrasos.
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La solucidn en este punto es crear un propio call center en AGA
Manta, para esto se hara una parte del estudio organizacional, es
decir se desarrollard un Manual de cargos y funciones para la
persona que este a cargo de este departamento y por ende

reglamentos que tienen que ser respetadas por el mismo.

La ventaja de este nuevo call center en relacion al de Guayaquil
serd su manual de funciones ya que el call center en Guayaquil
tiene méas funciones en comparacion al departamento de call

center ubicado en Manta.

Para esto se necesitarad una inversion, la cual seré recuperada en
un rango de tiempo determinado, porque se pronostica que las
ventas y la organizacion diaria de la sucursal de AGA en la ciudad

de Manta mejoraran.

Esto no quiere decir que la sucursal AGA Manta dejara de trabajar
con Guayaquil, ya que son politicas a nivel nacional el de trabajar
directamente con las ciudades sedes, esto se lo toma como una
mejora continua para mejorar el nivel de servicio en la provincia de

Manabi.
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Mejora del Proceso de llenado o envasado

El siguiente punto a mejorar es el proceso de llenado o envasado
de cilindros, para darle soluciones con fundamento a esta parte se
realiz6 un estudio de tiempos y movimientos con el fin de conocer
los tiempos reales del proceso, las soluciones o mejoras seran
mencionadas con claridad mas adelante en base a los resultados

obtenidos en el capitulo 3.

Con estas soluciones tendremos un llenado més rapido por ende
se buscara satisfacer toda la demanda que exista, se generaran

mMAs ingresos con mayor produccion.

Mejora en el departamento de distribucién

La dltima mejora que se tocara en el presente trabajo sera dentro
del departamento de distribucion, ya que existen problemas en la
organizacion de los ruteos, como se lo mencioné antes, este
departamento esta vinculado directamente con el call center para
la planificacion logistica ya que esta se la hace en base a los

pedidos.

La mejor solucion en relacion con la primera es que el nuevo call

center interno este dentro del departamento de distribucion para
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gue exista la informacién en el momento cuando la situacion lo

amerite.

En este departamento existen problemas de control de los
transportistas debido a que estas personas no son controladas
debidamente al momento de hacer las entregas, también existen
demoras de entregas a los clientes debido a que algunos pedidos
son hechos de manera directa por la clientela sin el canal en este
caso el call center Guayaquil, lo que distorsiona la planificacién que

se tenia a primera instancia.

Basicamente estas son las soluciones que necesita la sucursal
AGA Manta, el siguiente paso serd la implementacion de estas
mejoras para asentar y fundamentar el grado de importancia de

estas en la empresa.

Implementacion de las mejoras

Mejoras en el departamento de ventas

En la implementacién de las mejoras a lo que se refiere con el
nuevo call center se realizardn dos técnicas organizacionales, el
analisis del puesto de trabajo vy la descripcion del puesto de

trabajo.
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Mediante el analisis de puesto de trabajo se definiran las distintas
actividades que se efectuardan en el nuevo puesto de trabajo,
mientras que a través de la descripcion de puestos de trabajo se
establecera los requerimientos que el puesto necesita para que

cumpla con eficiencia su objetivo dentro de la organizacion.

Normalmente este analisis se lo aplica a todos los departamentos,
pero esto se lo desarrolla cuando se piensa formar una empresa
en su totalidad, en este caso lo que se agrega a la organizacién es

un nuevo puesto que facilite la recepcion de pedidos seguros.

En la elaboracion del perfil de cargo para el nuevo puesto se

consideraran los siguientes puntos:

e Eltitulo del cargo y el objetivo general del mismo.

e La ubicacién administrativa, asi como el jefe inmediato a quien
reporta.

e La especificacion del cargo, en la cual se establece el nivel de
educacién requerido, experiencia, habilidades y destrezas.

e Las funciones, actividades y/o tareas del cargo.

e Las responsabilidades, ya sean ésta de materiales, dinero,
informacion confidencial, toma de decisiones y supervision.

e Las condiciones de trabajo, en las cuales se describe el

ambiente de trabajo, el riesgo y esfuerzo.
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A continuacion se muestra el manual de cargos y funciones del
puesto de trabajo que se quiere aumentar en la empresa, se lo

detalla en la tabla numero 5.

Con el manual de cargos y funciones ya detallado, la persona
seleccionada debera regirse a las politicas ya implantadas en la
empresa, con el fin de cumplir las normas empresariales y para su

mejor desempefio individual y grupal.

Para este cargo se necesita una inversion minima, debido a que en
el departamento de distribucion existe un teléfono y una
computadora por medio de la cual se receptan los pedidos, el

problema es que existe desorganizacién en lo referente a horarios.

El propodsito del manual de cargos y funciones es dar a conocer
exactamente el trabajo con el afan de que exista un orden en lo

gue se refiere al area en estudio.

El concepto de la mejora es ubicar a una persona que cumpla con
el perfil ya mencionado para que ocupe el puesto, el mismo que
tendra su ubicacion en el departamento de distribucion, por ende
en el rango comprendido entre las 8:20 a 8:30 AM se tendria una
idea clara de los pedidos y por consiguiente de la planificacion de

los ruteos.
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TABLA 5

MANUAL DE CARGOS Y FUNCIONES

Titulo del Cargo:

Encargado/a del Call Center

Objetivo del cargo:

Ofrecer su atencién a los clientes y al personal que labora en la empresa

Ubicacion Administrativa

Encargado/a del Call Center en las instalaciones de Aga Manta.

Reporta Jefe de Produccién
ESPECIFICACIONES DEL CARGO
Educacion Estudiante Universitario
Experiencia Un (1) afio de experiencia en cargos similares

Conocimientos

Manejo de centrales telefonicas, Manejo de materiales generales de oficina,
Conocimiento a cerca de gases industriales y soldadura.

Trabajo en equipo y cooperacién, compromiso con la organizacion, motivacion

Competencias al logro, iniciativa propia.
Excelentes relaciones interpersonales, saber tratar con personas de distintos
Habilidades niveles sociales.
Manejo de programas bajo ambiente de Windows, manejo de equipos de
Destrezas oficina (fax, calculadora,scanner,reglas y otros)

FUNCIONES, ACTIVIDADES Y/O TAREAS

Realizar llamadas a los clientes potenciales de la provincia de Manabi con el fin de asegurar pedidos.

Recibir las llamadas telefénicas de los clientes que requieran algin pedido y canalizar la orden.

Archivar y llevar el control de los documentos del &rea.

Mantener en orden su equipo Y sitio de trabajo, reportando cualquier anomalia.

o | W IN e

Cumplir con los horarios establecidos para realizar las llamadas a los clientes, mafiana y tarde.

RESPONSABILIDADES

Materiales

Maneja equipos y materiales de facil uso, siendo su responsabilidad directa,
por otro lado maneja periddicamente equipos y materiales medianamente
complejos, siendo su responsabilidad indirecta.

Dinero

Ninguno

Informacion confidencial

Maneja en forma directa un grado de confidencialidad media.

Toma de Decisiones

Las decisiones que se toman se basan en instrucciones especificas a nivel
gerencial.

Supervision

El cargo recibe supervision general de manera constante.

CONDICIONES DE TRABAJO

Ambiente de trabajo

El cargo se ubica en un sitio cerrado, agradable y no mantiene contacto con
agentes contaminantes

Riesgo El cargo esta sometido a un riesgo irrelevante
El cargo exige un esfuerzo fisico de estar sentado/parado constantemente y
requiere de un grado de precisién manual bajo y un grado de precisién visual
Esfuerzo medio
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Para esto debe haber una coordinacion con el departamento del
call center en Guayaquil con el fin de no hacer las llamadas a los
mismos clientes. El personal administrativo de Manta sabe por
experiencia del dia a dia los clientes que hacen pedidos seguros y
se puede enfocar a eso, siendo estos clientes grandes o pequeiios,
mientras que en Guayaquil pueden tener el cargo de llamar a los
clientes mas importantes y grandes con el fin de tener una
formalidad con ellos y que sientan que se preocupan por su

atencion.

Lo ideal en este punto seria que la persona que ingrese a trabajar
deberia ser de preferencia ya trabajador de la sucursal AGA
Manta, el mismo que recibiria una bonificacion en su sueldo,
debido a que el trabajo del nuevo call center tendra 2 turnos, cada
turno tendra una duracion de un maximo de 50 min. , el tiempo de
duracion del turno sera de acorde a los pedidos que se realizan por

medio de llamadas desde la sucursal hacia los clientes.

Cabe recalcar que el propdésito de los dos turnos es porque se dan
casos de llamadas para pedidos en horarios inesperados lo cual
repercute en perder la planificacion del ruteo normal, cuando se
menciona la palabra inesperados nos referimos a que los clientes

hacen las llamadas a cualquier hora, con las llamadas en la tarde
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desde la sucursal se bajara en cierto porcentaje este problemay se
aprovecha el momento de carga de los carros en su segunda

parada en las instalaciones de AGA Manta.

Si se dispone de esta ventaja el trabajador tendra el resto del
tiempo para seguir laborando en su trabajo habitual, caso contrario
se capacitaria a otra persona para que trabaje a medio tiempo en

los turnos ya mencionados.

Mejoras en el departamento de distribucion

La siguiente mejora sera en el departamento de distribucion donde
se presentan de igual forma problemas de demoras, como se lo
menciond antes las demoras en cierto porcentaje se debia a las
ocasionadas por el call center, ya que la preventa no llegaba en el
momento indicado, con la solucién anterior se corrige este punto,

ahora el enfoque es directamente con el area de distribucién.

Los transportistas son un punto clave dentro del departamento y
por ende de la empresa, Entonces ellos tendran un enfoque

directo dentro de las mejoras.

Para un mejor funcionamiento se deben plantear nuevas politicas
dentro de este departamento ya que se maneja de forma

desorganizada, estas politicas son detalladas en la tabla 6.
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Como se menciona en las nuevas politicas se hacen énfasis en la
capacitacion de los empleados del area en este caso los
transportistas, esta capacitacion puede ser diaria 0 semanal, como
la jefatura lo vea necesario, las capacitaciones deben tener un
enfoque hacia la mejora continua, con esto conseguir que los
trabajadores vean el trabajo de otra manera, basicamente son
charlas de apoyo las cuales pueden ser dadas por el jefe de
produccion y el jefe de sucursal los cuales son las cabezas del

grupo y tienen un grado de preparacion adecuado para realizarlas.

Las capacitaciones a cerca del trabajo, de la nueva tecnologia,
normas, metodologias, etc, son brindadas continuamente por la
empresa a nivel nacional a todos sus trabajadores, por eso se
sugiere el enfoque de solamente motivacién a las charlas internas

gue se quiere plantear dentro del area.
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TABLA 6

POLITICAS DEL AREA DE DISTRIBUCION.

POLITICAS DEL DEPARTAMENTO DE DISTRIBUCION

1. Toda accién dentro del area debe tener concordancia con los objetivos y
metas tanto de la organizacién como del empleado

2. Eljefe directo del &rea sera el responsable de llevar a cabo el andlisis de
las necesidades del area.

3. Cualquier miembro del area de distribucién tiene derecho de opinar a cerca
del proceder diario del trabajo.

4. Debe existir una remuneracioén coherente y alguna remuneracion extra
como incentivo cuando la jefatura lo considere necesario.

5. Todo proceso dentro del area debera ser controlado con un respectivo
seguimiento y finalmente evaluado si es posible.

6. Dar capacitaciones continuas a los empleados del area.

7. Eldepartamento de distribucién junto a la jefatura de sucursal debera
investigar continuamente sobre nuevos cursos de capacitacion para un
mejoramiento continuo.

8. Dar charlas a cerca del servicio y horarios a los clientes.

9. Respetar los horarios que se plantean en la empresa.

10. El departamento de distribucion debe trabajar en concordancia con los
otros departamentos que conforman la empresa.

11. En caso de no respetar las politicas ya planteadas existiran sanciones

segun la gravedad del caso.
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Para dar estas charlas se necesita una base, es decir de que forma
se cometen los errores en lo referente a desempefio, para esto se
sugiere lo denominado como evaluacion de desempefio, cuya
finalidad es el plan de capacitacion y el control de las actividades

gue se hagan.

El crecimiento de la empresa va a estar directamente relacionado
con el desarrollo, la lealtad y fidelidad que se logre el personal. La
evaluacion del desempefio contribuye al mejoramiento continuo del
recurso humano, por ende se mejorara continuamente al personal

del area de distribucion.

Entonces la ficha de evaluacion que se propone para el trabajo en

esta area se la muestra en la tabla nimero 7.

Este formulario contiene una serie de opciones cada cual con su
correspondiente escala en donde la persona encargada del
personal elegirA marcando con una X que grado de la escala
le asignara al trabajador de acuerdo al desempefio que haya
tenido este desde el inicio hasta el término del lapso de tiempo en

gue se haga cada analisis.
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TABLA 7

FICHA DE EVALUACION

FICHA DE EVALUACION

Nombre del evaluado:

Cargo que desempefia el evaluado:

Nombre del evaluador:

Cargo que desempefia el evaluador:

La siguiente evaluacion va dirigida hacia el personal de la empresa en general, con
el propdsito de conocer problemas que aquejen al personal y por ende corregir
estos errores que nos lleven al mejoramiento continuo del recurso humano.

En la ficha se presentan 6 factores importantes, cada uno de ellos tiene su
respectivo desglose de preguntas con varias alternativas de respuesta.

La respuesta se limita solamente a marcar una X en el casillero que usted
considere conveniente.

Se pide honestidad y sinceridad en las respuestas ya que su calificacion no tendréa
influencia en su puesto de trabajo pero por otro lado se tendra nocion de los puntos
a mejorar.

De esta forma usted podra crecer tanto en el &mbito personal como en ambito
profesional, de antemano gracias por su colaboracion.
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TABLA 7

FICHA DE EVALUACION (CONTINUACION)

ATENCION A LAS NECESIDADES
-Prevé situaciones de riesgo para un futuro que afecten al trabajo
Siempre [__| Casisiempre [_] Nunca

-Responde agilmente a las peticiones
Siempre Casi Siempre |:| Nunca |:|

-Es participe en las soluciones de problemas ,
fundamentando sus decisiones en el andlisis del mismo

Siempre [ |CasiSiempre [_] Nunca [ ]

ORGANIZACION
-Planifica y ejecuta correctamente su trabajo en base a los objetivos propuestos
Siempre [ | Casisiempre [ INunca [ ]

-Coordina sus actividades de acuerdo a las necesidades requeridas ya situaciones no esperadas
siempre [_] Casi Siempre | Nunca [ ]

INTERES EN EL TRABAJO
-Posee mucha iniciativa, propone nuevos proyectos, métodos u otros aspectos que beneficien a la empresa
Siempre [ ]  cCasisiempre [ ] Nunca

-Nota conformidad en su actual trabajo
si [] No[]

-Posee disponibilidad de trabajo fuera de las horas laborables
Siempre |:| Casi siempre |:| Nunca

RELACIONES INTERPERSONALES
-Esta dispuesto a colaborar con sus compafieros en beneficio de la empresa
Siempre |:| Casi siempre |:| Nunca

-Es protagonista de altercados dentro y fuera de su puesto de trabajo
Siempre [ ]| Casisiempre [_| Nunca I:r

-Acepta sugerencias y criticas
S Nno[]

PUNTUALIDAD
-Cumple a tiempo con las tareas encomendadas
siempre [ | cCasisiempre [_] Nunca [ ]

-Cumple con el horario de entrada y salida
Siempre |:| Casi siempre Nunca |:|

SERIEDAD, CUMPLIMIENTO Y RESPONSABILIDAD
-Cumple los reglamentos establecidos por el trabajo
Siempre [_| Casi siempre  [_| Nunca [ ]

-Cumple con las tareas encomendadas
Siempre Casi siempre Nunca |:|

-Cumple con las medidas de seguridad e higiene implantadas por la empresa
Siempre Casi siempre IZ? Nunca I:r
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Este formato tiene una escala de calificacion por medio de la cual
el encargado de calificar al trabajador se podra basar para tomar
una decision, la escala de -calificaciones se la muestra a

continuacion en la tabla 8:

TABLA 8

FORMATO DE CALIFICACION DE FICHA EVALUATIVA

Atencion de las necesidades Organizacion

Excelente= 6 Excelente= 4
Bueno=4-5 Bueno= 3
Aceptable=2 - 3 Aceptable= 2

Malo=1-0 Malo=1-0

Interés de Trabajo

Relaciones Interpersonales

Excelente= 6 Excelente= 6
Bueno=4-5 Bueno=4-5
Aceptable=2 - 3 Aceptable= 2 - 3
Malo=1-0 Malo=1-0
Puntualidad Seriedad, Cumplimiento y Responsabilidad
Excelente= 4 Excelente= 6
Bueno=3 Bueno=4-5
Aceptable= 2 Aceptable=2 - 3
Malo=1-0 Malo=1-0
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Una vez establecida la base de conocimientos de los trabajadores
se propone un plan de capacitacion que puede incluir los

siguientes temas que se muestran en la tabla niamero 9:

TABLA 9

PROPUESTAS DE TEMAS PARA UN PLAN DE CAPACITACION

TEMAS DURACION | FRECUENCIA AREA TIPO DE CAPACITACION
Valores Lhora 1 mes Todas las dreas Tedrica
Relaciones Interpersonales Lhora 1 mes Todas las areas Tedrica
Motivacion al cumplimiento de objetivos Lhora 1 mes Todas las areas Tedrica
Envasado y llenado de clinaros 2horas 4 meses Produccion Terica ) Practica
Manejo de materiales 2horas 4meses | Producciony Distrbucion | Tedrica y Practica
Sequridad Industria 2horas 1 mes Todas las dreas Tedrica
Especiiicaciones de los clindros Lhora 4 meses Todas las dreas Tedrica
Soldadura 2 horas 4meses  |Produccion y Distribucion | Tedricay Practica

La evaluacion del desempefio serviria de mucho dentro de esta
area ya que podemos ver los problemas que aquejan al trabajador,
cabe recalcar que si bien es cierto el asistente de produccién no
pertenece al area de distribucion y se propone mejoras para este
con el estudio de tiempos, es recomendable llevar un control de

desempeiio del mismo por el bienestar de la empresa.

La otra solucion viable en el area de distribucién es adquirir el
servicio de un nuevo carro para el despacho de productos y la

compra de radios de comunicacion con cada carro.
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En lo que tiene que ver con la compra de los radios, se lo propone
con el fin de mejorar el control y la supervision de los transportistas
ya que estos permanecen fuera de la empresa al momento de
hacer los despachos y el jefe de produccion no tiene un control
directo con ellos, por medio de las radios se mantendria enterado
de cada uno de los movimientos del personal a su cargo, al mismo
tiempo servira para dar comunicaciones extraoficiales que se den

en un momento inesperado.

Retomando la mejora que se refiere a la adquisicion del servicio de
un nuevo carro, es una propuesta viable ya que la sucursal de
Manta cuenta en la actualidad con la disponibilidad de dos carros
para el servicio de transporte que brinda la CIA Manproser, esta es
una empresa que brinda el servicio de transporte para la
compairiia, cuyo pago se lo efectia por cantidad de cilindros

vendidos.

Recientemente CIA Manproser adquiri6 un nuevo camion Hino
2008 de 5 ton de capacidad que esta siendo utilizado sustituyendo
al vehiculo de menor capacidad antes utilizado, que era una
camioneta Toyota, con el fin de que esta salga de circulacion y que

AGA Manta siga trabajando con dos carros.
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Los carros que funcionan en el presente, segun lo analizado en el
transcurso del tiempo de estudio son usados para cumplir con las
necesidades de los clientes grandes y subdistribuidores que tiene
la sucursal AGA Manta a nivel Manabi, se maneja de la siguiente

forma:

El call center como ya se lo mencion6 hace llamadas pero solo a
los clientes potenciales o grandes de la provincia para receptar los
pedidos, los ruteos son programados para estos clientes mas los

pedidos que llegan directos a la sucursal.

El problema radica que en la ciudad de Manta existen muchos
talleres pequefios que si bien es cierto cada uno de ellos ocupan
poca proporcion de gases en comparacion con los clientes
potenciales, pero hay que recalcar que en la suma general de
todos los talleres que ocupan estos gases se obtiene una cantidad
considerable de demanda, este es un mercado descuidado por
AGA Manta, en un mercado muy competitivo no se debe dar estas
ventajas ya que la competencia siempre estara presente, si se

logra ganar este mercado las ventas serian mucho mayores.

El propésito entonces es de mantener la camioneta TOYOTA, es
decir adquirir el servicio de un nuevo carro manteniendo la

camioneta y haciendo el respectivo pago a CIA Manproser,
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entonces mientras los dos carros estan programados para los
ruteos, el tercero estara atento de las necesidades de los talleres,
recorriendo y dando una imagen de preocupacion hacia ellos, con
el tiempo estos talleres haran pedidos porque saben que cuentan

con un carro exclusivo para su despacho.

Por otro lado este mismo carro soluciona un problema frecuente en
la sucursal, existen clientes que por emergencia llaman para hacer
un pedido, pero como ya se lo explic6 AGA Manta tiene planificado
un ruteo diario, entonces por cumplir estas exigencias inesperadas
se pierde la coordinacion del ruteo normal de los carros por

cumplirlas, creando asi la desorganizacion.

La mejora que proporciona este carro es que puede estar
disponible para este tipo de exigencias, con esto los 2 carros
actuales cumplen con su ruteo normal sin correr el peligro de dejar

a un cliente desabastecido.

La demanda en la provincia de Manabi ha crecido a pasos
agigantados por lo que se hace mas que necesario otro carro para
la distribucién, se tienen estadisticas anteriores que corroboran la
informacion ya mencionada a cerca de la demanda diaria y

semanal de los talleres o el area retail, estos talleres ya no son
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atendidos en la actualidad por la empresa debido a la falta de

calros.

A continuacidon se muestra en la tabla nimero 10 la demanda de
estos talleres basados en estadisticas de afos anteriores

proporcionados por la empresa.

Vemos que aproximadamente 85 cilindros semanales no se

venden actualmente por el descuido hacia estos talleres.

Se hace un analisis de costos haciendo la adquisicion del nuevo
carro, para fines de analisis el aumento diario de ventas sera de 20
cilindros ya que solo tomamos en cuenta el oxigeno industrial, los

demas gases no son evaluados.

Precio Actual de O2 Ind. De Dist. Digaoximanta  $ 1.84 / m3.

Precio a facturar directo al cliente $2.23/ m3.
Precio promedio de O2 ind. $2.05/m3.
Ventas mensuales de O2 ind. 2,400 m3.
Nueva facturacion por venta de O2 ind. $4,920.00
Costo mensual a pagar Cia Manproser $ 400.00

Neto de ventas de O2 ind. $4,520.00
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TABLA 10

DEMANDA DE TALLERES PEQUENOS

CONSUMO PROMEDIO SEMANAL O2 IND.
CLIENTE (CILINDROS DE 6M3))
TALLER MANTA 3 CIL.
TALLER FASCE 2 CIL.
TALLER CANARTE 3 CIL.
CONSTRUCTORA J.D. 6 CIL.
MANACRIPEX 8 CIL.
TALLER PATINO 2 CIL.
TALLER INCOSER 5 CIL.
TALLER AUTOMOTRISA 1CIL.
TALLER INCOTECA 2 CIL.
TALLER CEDENO 2 CIL.
TALLER DE PINTURA LINO 2 CIL.
TALLER REVELO 3 CIL.
TALLER INDUSTRIAL
SORNOZA 2 CIL.
TALLER “ JAIME 8 CIL.
TALLER MEC. INDUSTRIAL
BURGOS 5 CIL.
TALLER “ EL CHINO ¢ 1CIL.
TALLER VULCANO 4 CIL.
TALLER REINA DEL CAMINO 2 CIL.
TALLER “ EL TORNO” 3 CIL.
TALLER ARIMARSA 4 CIL.
TALLER MANABITA DE
COMERCIO 2 CIL.
TALLER NAUN 2 CIL.
TALLER EL COLORADO 1CIL
TALLER INDUSTRIAL 2 CIL.
TALLER SALVI 1CIL.
PROHAPEZ 2 CIL.
HIELO POLAR 1CIL.
TALLER REVELACION 2 CIL.
LAB. LARVSIAR 2 CIL.
LAB. DELMAR 2 CIL.
TOTAL CILINDROS SEMANAL 85 CILINDROS
CILINDROS DIARIOS 17 CILINDROS
INCRMENTO APROXIMADO
DE VENTAS MENSUAL EN
VOLUMEN DE OXIGENO
INDUSTRIAL 2,040 M3
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El aumento es de 4520 ddélares por mes en lo referente a ventas

segun datos estadisticos proporcionados por la empresa.

Este enfoque nos da un valor aproximado de ganancias mediante
las ventas de oxigenos industriales, asi también podemos sacar el

tanto por ciento de ganancia de la sucursal por oxigeno vendido:

Precio Actual de O2 Ind. De Dist. Digaoximanta  $ 1.84 / m3.

Precio a facturar directo al cliente $2.23/ m3.
2.23 d6lares --------- 100%
1.84 délares ---------- X=17.5%

Por otro lado para realizar las mejoras en el area de distribucion y
en el area de ventas se necesita una inversion, a continuacion se
detallara la inversion y se hara una escala de proyeccion a futuro
en relacion a las ventas que tiene la sucursal y con el aumento
esperado de ventas segun otro enfoque estadistico mas
generalizado, con el fin de conocer el tiempo en que esta inversion

podria ser recuperada.

La inversion aproximada de la sucursal AGA Manta se la muestra

en detalle en la tabla nimero 11.



TABLA 11

INVERSION APROXIMADA
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IINVERSIONES Meses —» 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
4 Radios de comunicacion 600
Explicar nuevas politicas 15 15
Capacitaciones Internas 10 | 10 10 |20 1010|210 120[ 2] 10| 10| 10
Evaluacion de desempefio 10 | 10 ) 10 |10} 10| 10| 10| 10 f{120) 10 | 10 | 10
Teléfono 40
TOTALES (Inversiones) 675 20 20 20 20 35 20 20 20 20 20 20
PAGOS Meses —» 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Camion(pago mensual) 400 | 400 | 400 | 400 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400
Pago de personal en call center 130 | 130 | 130 | 130| 130|130 130 130 | 130 | 130 | 130 | 130
Pago de la frecuencia radial 80 | 80| 80 [ 80|80 [8 |80 |8 |8 | 8 | 80 | 8
TOTALES (Pagos) 610 610 610 610 610 610 610 610 610 610 610 610
Total por mes (Délares) 1285 630 630 630 630 630 630 630 630 630 630 630
TOTAL (Délares) 8215 Délares / afio

Esta inversion tiene un nivel de detalle para un afio solo de las
cosas 0 elementos nuevos que se acoplan al proceso en funcion
de mejoras, los valores detallados en la tabla 9 estan en doélares y

segun lo investigado esos valores son aproximados a la realidad.

En base a lo dialogado con la jefatura de sucursal y

fundamentados en estadisticas podemos dar crédito a lo siguiente:

La empresa divide a sus clientes en tres formas, los directos que
son los clientes grandes o potenciales que cumplen contratos con

el fin de tener convenios directos con la empresa, los distribuidores
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gue son los encargados de buscar nuevos clientes y abrirse

mercado Yy los retails que son los talleres o empresas pequefias.

Segun las estadisticas de toda la demanda en la sucursal los
retails ocupan un 15% de la demanda actual aproximadamente,
este porcentaje puede ser mucho mayor si se aplican las mejoras
ya mencionadas, en base a este porcentaje se hara una escala de
proyeccién para ver el tiempo que tendrd que transcurrir para

recuperarla.

El cuadro de ventas llevadas a ddlares del afio 2007 desde Enero
hasta Agosto que se muestra en la tabla nimero 10, lleva un
enfoque mas general ya que no solo son de las ventas de oxigeno
industrial sino son ventas de todos los gases llevadas a dolares, En
relacién al estudio ya realizado enfocando solo la venta de oxigeno
a talleres, este nuevo planteamiento es mas real ya que se
fundamenta en las ventas totales, Estos son los maximos datos
gue puede ofrecer la empresa y son mostrados a continuacién en

la tabla nUmero 12.
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VENTAS EN DOLARES POR AREAS
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GASES
HEALTHCARE
TOTAL

Suma Total
Promedio

2007an
98.764
23544
122.308

954,681
119.33%

VENTAS EN DOLARES POR AREA 2007

007Feb ~ 2007Mar  2007Apr — 2007May  2007Wun 20071ul
88.979 80318 74,308 90.562 108.249 92.859
25943 20208 30.788 26852 24618 31228
114923 100,526 105.0% 117.414 132867 124.087

Ventas producidas del total por los retails = 15% = 17900,25
Aumento de ventas en un 25 % Seqln el promedio = 4475,06 Ddlares / mes
Aumento de ventas en un 25 % segdn el promedio = 53700,72 Ddlares / afio

207y
10903
1856

13760

La explicacion de la tabla 12 es la siguiente:

Como ya se lo menciono, los talleres pequefios ocupan un 15 % de

la demanda actual, entonces existen totales mensuales (ventas en

dolares), es decir la suma de las ventas de los gases industriales

més los gases medicinales, con esto se suman todos los totales y

se saca un promedio, esto quiere decir que se divide para el

numero de meses, el promedio es de 119335 ddélares mensuales,

de este valor obtenemos el 15% el cual es 17900,25 ddlares.

De las ventas retails se aspira a tener como minimo un alza del

25% dentro de este valor, con este aumento se hara el analisis

aunque se esperan resultados mucho mas favorables.
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Con el aumento en ventas de un 25% en los retails, este valor sera
de 4475,06 délares de beneficio minimo extra mensual, al afo este

valor es de 53700,72 délares.

Para hacer la recuperaciéon de la inversién y de los gastos se lo
proyecta de manera anual, como el beneficio es netamente para la

sucursal, la proyeccion se la realiza con las ganancias netas.

AGA S.A. Manta tiene un porcentaje de ganancia bruta de 17.5%
por cada cilindro vendido, segun el andlisis general de ventas
basados en estadisticas empresariales se obtiene que al afio el
aumento de ventas es de 53700,72 ddlares, el17.5% de este valor

es 9397,63 dolares por afio en ganancias brutas.

Proyeccién (Afio) = (8215 dolares/afio) / (9397,63 dblares/afio)

Proyeccion (Afo) = 0.874 afos

Proyeccion (Meses) =  9397,63 ddlares ---------- 12 meses

8215 délares  ----------- X =10.5 meses

La nueve inversion prolongada a un afio se la recupera 10.5
meses en el primer afio, para el siguiente el retorno sera menor en
términos de tiempo ya que solo se tendran en cuenta los pagos,

cabe recalcar que se aspira a obtener mas ganancias no solo en
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los demandantes pequefios sino en los potenciales debido a las
mejoras ya planteadas, pero por motivos de andlisis y necesidad

de datos reales se lo proyect6 de esta forma.

Mejoras en el Proceso de Envasado o llenado

En lo que se refiere al proceso de llenado se tienen los problemas
detectados por medio del estudio de tiempos realizado en el
capitulo 3, basandonos en estos problemas se daran correcciones,
con esto fundamentaremos las mejoras del proceso de llenado o

envasado.

El primer problema y més visible dentro del proceso son las
distracciones e interrupciones que se dan dentro del proceso, de
las cuatro tomas hechas en el estudio de tiempos se dieron dos
interrupciones enmarcados con las letras A y B mientras que en el
cuello de botella, es decir en el traslado de cilindros al carro
también se presentan estas distracciones, no fueron tomadas
como elementos extrafios porgue no hubo para de la actividad pero
este tipo de distracciones entre compafieros marcan un punto
fundamental en relacion a las demoras ya que no se concentran en

su trabajo.



148

El scanner presenta problemas de calidad al momento de leer los
codigos de barra, siempre se presentan problemas de lecturas en
todas las canastillas existe como minimo dos problemas de

lecturas por canastilla.

Para fundamentar esta mejora con resultados se hizo una prueba
de toma de tiempos, en el primer caso ayudados por transportistas,
consiste en hacer cuatro tomas en esta parte del proceso pero con
las restricciones ya planteadas, es decir cero distracciones y la
mayor concentracion posible dentro del area de trabajo, las tomas

fueron las siguientes para el traslado de cilindros:

6.52 min. --- 7.23 min. --- 8.30 min. --- 7.34 min. ---

Por otro lado en los elementos extrafios A y B, en el caso del
elemento extrafio A es la interrupcion del jefe de produccién y son
cosas inevitables ya que son cosas normales del trabajo, mientras
gue el elemento extrafio B fue reemplazado por otro valor de

tiempo tomado en otro ciclo sin la interrupcién de los compafieros.

El tiempo sin interrupcion fue de 3.15 min.

En lo que se refiere a tolerancias, el problema radica en que se da

un tiempo estandar muy elevado en relacion al tiempo nivelado, es
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decir que las condiciones de trabajo tienen un nivel de importancia

muy alto en el proceso.

El detalle del factor de tolerancia se lo muestra en la a

continuacion:

Necesidades Personales 5
Suplemento basico por fatiga 4
Tolerancia por estar de pie 2
Empleo de fuerza 13
Condiciones atmosféricas 1
Trabajo fino de gran cuidado 2
Nivel de ruido 2
Esfuerzo Mental 1
Monotonia moderada 1
Suma de Factores 31%
Factor de Tolerancia 1,31

Es inevitable disminuir las condiciones de trabajo ya que es una
actividad muy constante, pero si existe un factor dentro de todos
gue se puede corregir y es el ruido, el ruido en la parte posterior es
considerado intermitente-fuerte, el ruido existe solo en el desfogue

de los gases, para esto se propuso el uso de orejeras, por lo tanto
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se puede considerar este ruido como continuo ya que el no trabajar

en un lugar cerrado favorece esta idea.

Por lo tanto si calificamos el nivel de ruido como continuo tendra
una ponderacion de cero en la escala internacional, lo que daria
como resultado un factor de tolerancia de 1.29, es decir un 29 %

en la suma de los factores.

Otro de los problemas detectados es la falla del scanner, esto ya
va enfocado a la parte de calidad, pues existe una maquina que es
la encargada de crear los codigos de barra que se adhieren a los
cilindros, Entonces el problema radica en que el scanner no lee
estos codigos de manera correcta y se hace la lectura de forma
manual, se hizo una prueba con los operarios la cual consistia en
hacer la lectura de varias canastillas simulando que el scanner no

fallaba en ningln momento, las lecturas fueron las siguientes:

Marcar cilindros llenos mediante el scanner:

1.58 min. --- 2.01 min. --- 1.46 min. --- 2.28 min.

Marcar cilindros que salen de la sucursal:

2.45 min. --- 2.10 min. --- 1.54 min. --- 3.01 min.
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Si se arreglara el problema mejorando la calidad del software de

scanner se tendrian tiempos mas bajos.

Enfocados al producto terminado, los cilindros llenos tienen un
orden ya especificado por la empresa a nivel nacional, ya que
existen gases que no pueden estar junto a otros por su alto grado
de peligrosidad ya que son inflamables, lo que se pudo observar es
que los cilindros mas préximos a entregar estan en un rango de
distancia que va de 2 a 3 metros del cargador y segun los tiempos
tomados que nos sirven de referencia, estas distancias pueden ser

consideradas como aceptables.

Con estos nuevos valores tendremos bases para poder
reemplazarlos en los valores ya detallados con anterioridad en las
tablas de tiempos, de esta forma podremos darnos cuenta el grado
de importancia de las mejoras ya que los indicadores mostraran

nuevos resultados.

El primer analisis sera en el estudio de tiempos cuando se trabaja
bajo pedido, es decir el producto terminado va directo a los carros
de distribucion, reemplazando los nuevos valores tenemos lo

siguiente que se muestra en la tabla nimero 13.
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Como se puede observar en la tabla 13, los valores mejorados
estdn reemplazando algunos de los valores que presentaban
problemas dentro del proceso tal como se lo detallé en el capitulo
3, mientras que el factor de tolerancia es de 1.29 cuyo andlisis ya

se lo realiz6 con anterioridad.

El tiempo nivelado de este estudio es de 50.348 minutos, con un
factor de tolerancia que se le da al trabajador de 1.29, tenemos

que el tiempo estandar es de 64.948 minutos / canastilla.

En su defecto el estdndar de produccion sera:

EP=1/ET

EP =1/64.948 = 0.015 canastillas / minuto

La eficiencia del operario esta dada en términos de la siguiente

formula;

E=(Te/Tr)*100

E = ((3) 64.948 / 278.255) * 100 = 70 %

El segundo analisis sera en el estudio de tiempos cuando se trabaja
bajo inventario, con el reemplazo de los nuevos valores la tabla

numero 14 es detallada a continuacion:
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Como se puede observar en la tabla 14, los valores mejorados
estdn reemplazando algunos de los valores que presentaban
problemas dentro del proceso tal como se lo detallé en el capitulo

3, mientras que el factor de tolerancia es de 1.29.

El tiempo nivelado de este estudio es de 59.748 minutos por
canastilla, multiplicando los valores que conforman el tiempo
nivelado por el factor de tolerancia tendremos el tiempo estandar

gue es de 77.074 minutos / canastilla.

En su defecto el estdndar de produccion sera:

EP=1/ET

EP=1/77.074 = 0.013 canastillas / minuto

La eficiencia del operario esta dada en términos de la siguiente

formula;

E=(Te/Tr)*100

E = ((3) 77.074 / 278.255) * 100 = 83 %



CAPITULO 6

6. RESULTADOS

6.1

Resultados Obtenidos.

Después de haber efectuado una serie herramientas que se
utilizan en é&reas productivas, podemos dar a conocer los
resultados reales que se dan en la actualidad dentro de la sucursal

AGA. Manta.

En lo que se refiere a las herramientas utilizadas, primeramente se
hizo un andlisis completo dentro de la empresa con el fin de crear
un organigrama empresarial, una cadena de valor y el detalle del

proceso de llenado, ya que la empresa en estudio no contaba con
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estos articulos en escrito para una mejor visibilidad de los

departamentos y de las personas que conforman la organizacion.

Una vez detallados estos puntos se pudo continuar con la otra
herramienta que es el IDEF 0, una metodologia utilizada en
algunos paises como un recurso importante para la mejora

continua.

Contando con la base que es la cadena de valor y el organigrama
se procedio a realizar el estudio ya detallado en el capitulo 4, en la
empresa existen problemas y este estudio corroboré lo ya
mencionado, encontrando problemas fuertes en tres areas o

departamentos dentro de la cadena de valor.

Los departamentos que presentaron problemas fueron el
departamento de ventas, especificamente a lo que se refiere con el
call center, en el &rea de llenado o envasado y por ultimo en el

area de distribucion.

En el capitulo 3 se desarroll6 un estudio de tiempos dentro del area
de llenado, con el fin de conocer los tiempos reales en esta area

productiva.
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Para mostrar los resultados se plantearan indicadores en este
proceso, ya que la unica forma de evaluar las mejoras sera

mediante estos indicadores de produccion.

Los resultados que se muestran a continuacion son del estudio de
tiempos efectuado cuando la empresa trabaja bajo pedido directo

sin necesidad de trasladar producto a inventario.

El primer indicador es el tiempo nivelado, es el tiempo mediante el
cual un operario normal podria realizar una tarea, por lo tanto el

tiempo nivelado de todo el proceso es de:

TN= 54,60 minutos

El siguiente indicador es el tiempo estandar, dentro de este tiempo
estan inmersas las tolerancias del trabajador, es decir agregar un
tiempo suficiente al tiempo de produccion normal para que un

operario medio pueda cumplir trabajando a un ritmo corriente.

El tiempo estandar de produccion, es decir incluida las tolerancias

es de;:

ET= 71,541 minutos

El tercer indicador es el estandar de produccién el cual es:
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EP= 0.014 canastillas / minuto

El cuarto indicador sera la eficiencia del operario que es:

E=77%

Los siguientes resultados seran de la toma de tiempos cuando se
trabaja bajo inventario, el primer indicador que es el tiempo

nivelado salio:

TN: 64 minutos

El tiempo estandar de produccion es de:

ET: 83,841 minutos

El estandar de produccion es:

EP: 0.012 canastillas / minuto.

La eficiencia del operario es de:

E= 90%

Para ambos casos el factor de tolerancia fue de 1.31.

Por otro lado en lo que se refiere al departamento de ventas se

planteé una mejora en el area del call center, el cual detalla anexar
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este departamento dentro de la sucursal para lo cual se hizo un
manual de cargos y funciones que debera ser respetado por la

persona que ingrese a este puesto.

En le departamento de distribucion se plantearon nuevas politicas
con el fin de que este departamento tenga un rumbo adecuado
mediante el respeto de de las politicas planteadas y un programa

de capacitacién continua al personal de este departamento

Las capacitaciones seran enfocadas netamente a fortalecer el
recurso humano y para tener una idea de los problemas que
aguejan al trabajador se hace énfasis en crear una ficha de
evaluacion técnica la cual se propone como mejora, los

trabajadores deben ser evaluados cada cierto tiempo.

Otra de las mejoras planteadas en este departamento fue la
incursion del nuevo carro para el area de retails dentro de los

consumidores.

Entonces segun la escala de proyeccién realizada en base a
estadisticas proporcionadas por la empresa y otros factores ya
detallados en el capitulo anterior tenemos un valor favorable en
ventas con un aumento de 4475.06 ddélares por mes, con una

recuperacion de inversién de 10.5 meses para un afio.
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Comparacion de resultados.

Por medio de los indicadores planteados se podra hacer la
comparacion de los resultados reales con los resultados
mejorados, ya que en el capitulo cinco se plantearon las mejoras
con los nuevos valores, especificamente nos referimos al estudio

de tiempos.

Primeramente el factor de tolerancia cambi6 de 1.31 a 1.29 ya que
el nivel de ruido se lo considera como continuo, gracias al uso de
orejeras en los momentos de desfogue de gases que son los que

provocan un nivel mas alto de ruido.

En el andlisis de la toma de tiempos bajo pedido tenemos que el
tiempo nivelado es de 54,600 minutos con la mejoras planteadas

el tiempo nivelado es de 50,348 minutos.

El tiempo estandar de la operaciéon es de 71,541 minutos /
canastilla, con las mejoras ya planteadas el tiempo estandar es de

64,948 minutos / canastilla.
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El estandar de produccion es era de 0.014 canastillas / minuto,
con las mejoras planteadas el estandar de produccién es de 0.015

canastillas / minuto.

La eficiencia del operario era de 77 %, ahora esta eficiencia es del

70 %.

Como se puede apreciar en la comparacion de resultados cuando
se trabaja bajo pedido existe mejoras en lo referente a tiempo y

gue basicamente es a lo que se quiere llegar.

Es notorio que la eficiencia productiva de la empresa mejoraria, es
decir mayor produccion con menos esfuerzo por parte de los

operarios gracias a una adecuada manera de trabajar.

En lo que se refiere al estudio de tiempos trabajando bajo
inventario, el tiempo nivelado era de 64 minutos, con las mejoras

planteadas este tiempo se redujo a 59,748 minutos.

El tiempo estdndar era de 83,841 minutos, con las mejoras

planteadas este tiempo salié 77,074 minutos.

El estandar de produccion era de 0.012 canastillas / minuto,
mientras que con las mejoras planteadas este estandar sale 0.013

canastillas / minuto.
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La eficiencia del operario era del 90 %, ahora la eficiencia es de

83 %.

Se demuestra que relativamente existen mejoras dentro del
proceso de llenado o envasado, es decir la operacion se la puede
realizar en un menor tiempo, de esta forma la eficiencia productiva
serd mucho mayor, con estas mejoras se busca dar un mejor
servicio dentro de la sucursal porque como ya se lo mencioné
existe mucha competencia dentro del mercado y el objetivo es ser

siempre los primeros.



CAPITULO 7

7. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

7.1 Conclusiones.

1. Se mejoré el proceso de llenado o envasado de oxigeno
industrial y medicinal dentro de la sucursal utilizando la

metodologia IDEF 0 y la mejora continua.

2. Se analizd6 todo el proceso general de la sucursal AGA Manta,
es decir se pudo conocer en detalle todas las actividades que se
realizan desde que el cliente realiza un pedido hasta que el

producto esta en sus manos.
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3. Se hizo la diagramacién de la metodologia IDEFO (Integration
Definition for Function Modeling) en todos los departamentos que
intervienen en la cadena de valor con el fin de encontrar
actividades que no agreguen valor al proceso y se hizo las
debidas correcciones mediante la implementacion de técnicas de

mejora continua.

4. Se plantearon mejoras para el proceso de llenado, dando como
resultado general una disminucién del tiempo estandar para
ambos casos, la disminucién del tiempo estandar de llenado
trabajando bajo pedido es de 6,593 minutos, mientras que la
disminucién del tiempo estandar trabajando bajo inventario es de
6,767 minutos, lo que representa un rango de tiempo valioso
para el llenado, por lo que la mejora se la puede considerar

ACEPTABLE.

5. Se plantearon mejoras en el area de ventas y de distribucion,
dando como resultado segun indican los analisis realizados
basados en ventas totales, se espera tener un 25% mas en
ventas dentro del area retail, el area retail en un balance de
ventas generales comprende un 15% de las ventas totales lo que
nos llevaria a obtener un aproximado de 4475,06 dolares mas en

ventas, este valor se lo considera ACEPTABLE.
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6. Se planted la adquisicion del servicio de un nuevo carro para la
atencion del area retail, con otro método de analisis que enfoca
solo la adquisicidén de este servicio, se concluye que se produce
un alza de 20 cilindros vendidos en el dia, lo que conlleva a que
se obtenga una ganancia de 4520 ddlares por mes. El valor de
ganancia es aproximado al concluido con el método anterior por

lo tanto es considerado ACEPTABLE.

7. La ganancia bruta de la sucursal con las mejoras planteadas y
enfocados al 17.5% de ganancia por cilindro es de 9397,63
dolares por afio, el valor de las ventas totales es de 53700,72

dolares anuales més de lo que se vende en la actualidad.

7.2 Recomendaciones

1. Se recomienda afianzar las mejoras en el proceso de llenado
con un estudio de tiempos anual con el fin de buscar mejoras
continuamente, esto se debe a que la tecnologia en la
actualidad es muy cambiante, por lo que las mejoras futuras

estaran a la par con la tecnologia de momento.
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2. Se recomienda proveer continuamente de equipos de trabajo a
los empleados de la empresa, con el fin de mejorar su

productividad en el area que se desarrollan.

3. Se recomienda en caso de que se vaya a implementar las
mejoras organizacionales ya propuestas, dar unas charlas de
induccion al personal operativo en general para un mejor

entendimiento de lo propuesto.

4. Se recomienda hacer los manuales de cargos y funciones para
todos los puestos de trabajo en la empresa, ya que esto es un
requisito necesario, el trabajo presenta un manual especifico
para un cargo en el area de ventas debido a la necesidad del

estudio.



APENDICES
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