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RESUMEN

Para la elaboracion de este trabajo se ha elegido como estudio a una mediana empresa
ubicada en la ciudad de Guayaquil, la misma que se dedica a la fabricacion de Aceites y
Grasas de uso comestible, lo que se pretende realizar es una reingenieria de procesos para
lo cual se ha tomado dos areas de la empresa, el area de produccion y la de oficina. Con
la aplicacion de métodos y técnicas como las entrevistas o la técnica de observacion se
ha identificado los diferentes desperdicios que existen en la compafiia, por consiguiente
se ha recurrido a la ayuda de dos Software de Disefio y Simulacién de Procesos, lo
primero que se hizo fue el disefio de los procesos en IDEFO (Integration Definition for
Fuction Modeling) para tener una idea mas clara del funcionamiento de la empresa y la
actividad que realiza, en segunda instancia se ha disefiado en Bizagi Modeler el proceso
de oficina y produccion de la organizacion ya que en el programa se puede simular dos o
mas escenarios y comparar sus tiempos y utilizacion de los recursos, con ello se ha podido
realizar un andlisis de tiempos ineficientes que presentaba la empresa. Se implement6 el
nuevo escenario en la produccion y la aplicacion de las 5S en el area administrativa,
teniendo asi una mejor distribucion y organizacion del recurso humano, tiempo y

actividades.

Palabras Claves: Desperdicios, procesos, produccion, software, IDEFO, Pymes
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CAPITULO I: INTRODUCCION

1.1 ANTECEDENTES

La empresa que se cogid para el estudio es una agricola manufacturera que se
dedica a la fabricacion de aceites y grasas de uso comestible, inicia sus actividades en el
afio 1978 concentrandose exclusivamente en la fabricacion de aceite de palma. En el afio
1981 con la adquisicion de un nuevo equipo desodorizador y un fraccionador, pudieron
diversificar su produccién actual, la cual consiste en aceites regulares, light y aceites
mixtos en base de soya y palma, mantecas y margarinas. En el afio 2001 pasan de ser una
empresa industrial a ser agroindustrial debido a la absorcion CADDSA, su compafiia
proveedora del aceite crudo de palma.

1.2 JUSTIFICACION

Actualmente ciertas PYMES no cuentan con un mayor desempefio en el &mbito
organizacional o de gestion por lo que se estdn implementando mayores herramientas
para que de tal manera se pueda mejorar sus procesos Yy actividades, y asi poder ser
eficientes tanto en su produccion como en la calidad y rapidez en cada seccion
departamental para enfrentarse a las demas empresas grandes. Debido a esta situacion que
acontece en este tiempo se toma como justificativa la implementacion de varias
estrategias y métodos para las mejoras posibles.

Para dicho estudio se ha tomado como referencia a una empresa de aceites y
grasas comestibles que presenta problemas en el manejo y control de los
departamento/oficinas respectivamente, asi como en su produccién, lo que ocasiona que
haya pérdida o ciertos desperdicios innecesarios dentro de los procesos y actividades.
1.3 OBJETIVO GENERAL

Ejecutar mejora en los procesos de la empresa mediante la aplicacion de
herramientas de buenas practicas de manufactura con el fin de establecer una filosofia de
mejora continua de la empresa.

1.4 OBJETIVOS ESPECIFICOS
e Analizar la situacion actual de los procesos de la empresa.

e Definir los procesos actuales de la empresa.



e Definir los indicadores de gestion y desempefio de los procesos actuales.
e Disefiar nuevos procesos con sus indicadores y documentacion para la mejora de
la empresa.
e Establecer el mejor modelo a seguir mediante la simulacion de los procesos de la
empresa.

e Implementar el plan propuesto y medir sus resultados.
1.5 HIPOTESIS
"Si se implementa la técnica Seis Sigma destinada a la empresa de grasas y aceites
comestible, entonces se asegurara una mejora continua en el proceso™.
1.6 DESCRIPCION DEL TRABAJO

La identificacion de los procesos es de gran vitalidad a la hora de encontrar los
posibles retrasos o desperdicios que evitan que la empresa no esté funcionando de manera
eficiente en la produccidn o elaboracidn de sus productos. Para el presente estudio se ha
tomado en consideracion a la empresa de aceites y grasas comestibles, a la cual se
realizardn los procesos e indicadores actuales asi como también el reconocimiento de
desperdicios tanto de produccion como de oficina. Se hara un modelado de procesos y se
implementara a fin de que se obtenga resultados satisfactorios y una mejora continua en
la empresa. Como parte final se daran a conocer las conclusiones y recomendaciones del
caso realizado.
1.7 ALCANCE DE ESTUDIO
Este proyecto se basa en recolectar informacién y analizar los procesos de la

empresa de aceites y grasas comestibles para poder determinar las recomendaciones

necesarias para la mejora continua de la compafiia.



CAPITULO II: REVISION DE LITERATURA

2.1 TRABAJOS RELACIONADOS AL TEMA
2.1.1 Nacionales

La calidad y la eficiencia son elementos fundamentales dentro del desempefio de
una empresa u organizacion. Los sistemas de gestion de calidad estan desarrollandose con
el pasar de los afios ya que cada vez adquieren mas factores que permiten determinar,
conocer y enfrentarse ante los cambios que ocurren dentro del mercado.

El principal elemento del sistema de gestion por procesos es la mejora continua
de la empresa que consiste en el disefio de procesos, analisis y aplicacidn para aprovechar
oportunidades y enfrentar amenazas.

De acuerdo a la Tesis Disefio y Propuesta de un Modelo de Gestion por Procesos
para una empresa industrial y comercial ubicada en la ciudad de Guayaquil (Abad &
Solérzano, 2012) del Instituto de Ciencias Matematicas de la Escuela Superior Politécnica
del Litoral (ESPOL), este proyecto de investigacion se basa en un sistema de gestion por
procesos ofreciendo la mejora continua para optimizar su desempefio frente al mercado
competitivo.

En el primer capitulo se definen los objetivos generales y especificos, ademas se
realiza el planteamiento de una hipétesis que en los resultados se muestra si se acepto o
se rechazd. Como parte del segundo capitulo se muestran los términos conceptuales que
se utilizaron para el desarrollo de la investigacion. Mientras que en el capitulo tres se
refiere a la metodologia de la investigacion de la gestién por procesos de la empresa
Toscana, en este capitulo también se hizo el manual de procesos y el analisis del valor
agregado.

Finalmente se emiten conclusiones y resultados de la hipotesis. Una de ellas que
la empresa carecia de un sistema de gestion, una vez conocido este detalle se hizo el
respectivo levantamiento de procesos con la ayuda de documentacion realizada para de
tal manera contribuir a la mejora de la productividad de la organizacion.

Tener una ventaja competitiva significa cuando la empresa cuenta con una mejor

posicion frente los rivales del mercado al que se esta dirigiendo.



Las estrategias competitivas tienen como objeto principal y fundamental el
definir acciones u actividades que se deben de iniciar para tener mejores resultados en los
distintos negocios de la organizacion.

La Tesis Andlisis y Propuesta de la estrategia competitiva para el sector
productor de palma aceitera para la provincia de Santo Domingo de los Tsachilas,
canton las Concordia, caso La Villegas (Tamayo, 2014), presenta un estudio estratégico
para mejorar la productividad de la empresa, ya que el producto elaborado se veia
afectado tanto en calidad como en cantidad lo que ocasionaba que haya una disminucién
de rentabilidad del sector.

En el primer capitulo se detalla cada uno de los términos usados dentro del
estudio. En el capitulo dos se realiza un analisis profundo referente al sector productor de
palma aceitera. Referente al capitulo tres se hace un estudio respectivo de la situacion
actual de la empresa, investigando el ambiente externo e interno aplicando diferentes
matrices de evaluacion tales como: Fuerzas de Porter, FODA, Analisis PEST, etc., para
luego proponer mejores estrategias.

En el capitulo 4 se explicd la propuesta estratégica para la mejora, y como
capitulo final se dan a conocer las conclusiones y recomendaciones.

Es importante para las empresas contar con estrategias competitivas y saber
tomar decisiones que permitan mejorar la productividad, siempre buscando el éxito. La
mejora continua debe de estar presente en el desempefio para perfeccionar la
organizacion.

En el Proyecto de Mejora del Proceso de Comercializacién de una empresa
Agroindustrial aplicando modelado de procesos y transformacién industrial (Acosta,
Castillo, & Crespo, 2007) se usa como metodologia IDEF O el mismo que consiste en
visualizar las diferentes actividades de cada departamento y conocer los desperdicios en
los flujos de trabajo. Su mayor objetivo es modelar o diagramar tanto proceso actual como
futuro donde se estableceran entradas, controles, mecanismos y salidas de cada area
funcional.

Con la ayuda de esta herramienta se determind que el mayor problema dentro de
la empresa fue en el departamento de facturacion y con la ayuda de otros recursos de
investigacion como son las encuestas se comprobd que el personal no cuenta con los

equipos necesarios para un buen desempefio de sus funciones.



La propuesta que expone el trabajo de Reingenieria Comercial, Recursos
Humanos, Administrativa y Financiera de la Federacion Nacional de Productores de
Cacao del Ecuador FEDECADE (Castillo, 2007) es ofrecer una solucion para la mejora de
los procesos que tiene cada una de las &reas en estudio, ya que la federacion ha operado
con recursos escasos que han conseguido los agricultores para comercializar su producto,
todo esto a la poca experiencia y conocimiento que se tiene del concepto de organizacion
empresarial. Por tal motivo se propone es este proyecto realizar una reingenieria total que
abarque mas alla del modo de hacer las cosas si no también que cambie la forma de pensar
de todos los que conforman esta institucion, reestructurando el area administrativa,
financiera, operativa, marketing y recursos humanos con la ayuda de conceptos de
calidad, para de esta forma ofrecer un buen producto y servicio logrando llegar a
mercados internacionales.

2.1.2 Internacionales

En Colombia el aceite de palma ha sido uno de los productos que ha crecido a lo
largo de los afios siendo su industria muy competitiva y sustentable en el tiempo, segun
el Analisis de las Propiedades del Aceite de Palma (Rincon & Martinez, 2009), es de gran
importancia conocer las diferentes propiedades del aceite para su respectiva elaboracion.
Este estudio recopilé informacion o datos fisicos, quimicos y nutricionales. Se deben
tomar en cuenta para que cada uno de los procesos gue se realicen se lleve a cabo con
cuidado y asi se obtenga mejores resultados.

Alrededor de 28 millones de toneladas de palma se producen en el mundo segln
Roundtable on Sustainable Palm Oil (RSPO), el aceite de palma es consumido en su
mayoria como alimentos de acuerdo al estudio Palm Qil Industry Sustainability (Guzman,
2004), se proporciond una plataforma en la cual cada uno de los representantes pueda
contribuir a la expansion del aceite de palma y sus usos.

De tal manera se puede contribuir a la mejora de las practicas teniendo en cuenta
la poblacién, aumentando la demanda mundial.

Este trabajo de investigacion Planta de Extraccién y Refinacion de Aceite de
Cocina (Anonimo, Turnkey.taiwantrade, 2009), trata del proceso de extraccion de aceite vegetal
como se ve en la ilustracion 2-1, con la ayuda de un metodo y suministro como solventes
organicos que permiten obtener el 100% del aceite de la materia prima, a mas de eso no

se limita Unicamente con la extraccion de palma africana sino que realiza el refinado para



remover impurezas y acidos grasos ya que de no ser asi puede resultar peligroso para el
consumo humano. La planta analizada en este proyecto también transforma el aceite puro
en aceite puro en alimento animal, disminuyendo las pérdidas e incrementando su
beneficio, también usa la materia prima como los cascos desechados, cascaras y vainas

en suministro de combustibles.

llustracién 2-1 Proceso del Aceite

Keke de - Harina }
Expulzaco con sire }—v< harna >_"1 Eiirection -, sech

L Aceie :;P Acete | Tamizaso |

Trituracia

I

i

3

Pedetizada o moldeo
&0 comprimidos

Pasado

il

ALMENTO ARIMAL

ACEITE DE COCINA,

Fuente: (Anénimo, Turnkey.taiwantrade, 2009)

En la metodologia evalu6 diferentes estrategias competitivas para la mejora de
los procesos de produccion y de refinamiento haciendo uso de indicadores basado en el
sistema Business Process Management (BPM) como es la aplicacion de técnicas Lean,
mejora continua (KAYZEN) para de esta manera reducir el desperdicios que producia el
sistema usado anteriormente por la empresa.

En las recomendaciones del trabajo esta que se debe tener un seguimiento y
control de los procesos productivos del negocio para que este no se desvie y de tal manera
aumente el beneficio esperado.

2.2 FORMAS DE ANALISIS EMPRESARIALES
2.2.1 Analisis Externo

Las Cinco Fuerzas de Porter



Es un analisis holistico elaborado por Michael Porter que permite determinar la
rentabilidad de un sector o industria.

Este método es usado comunmente para poder formular estrategias que generen
oportunidades para evitar algin riesgo que se detecte en el desempefio habitual dentro de
la empresa. Ademas de esto analizar la posicion estratégica y conocer mejor a la
competencia para la mejora continua y el desarrollo de la organizacion.

De acuerdo al libro de Michael Porter las 5 fuerzas estan definidas de la siguiente
manera (Herrera & Baquero, 2010):

e Poder de negociacion de los clientes.

e Poder de negociacion de los proveedores.
e Amenaza de nuevos entrantes.

e Amenaza de productos sustitutos

e Rivalidad entre competidores

Poder de negociacion de los clientes: se refiere al poder que tienen los
consumidores para poder obtener buenos precios y condiciones en lo que respecta al
producto o servicio ofrecido, tomando una gran ventaja para negociar.

Poder de negociacién de los proveedores: es el poder que tienen los
proveedores para elevar los precios y disminuir cantidades ofertadas.

Amenaza de nuevos entrantes: ingreso de nuevas industrias u organizaciones
que ofrezcan un mismo producto o servicio. Dentro de esta parte se pueden crear
mecanismos de defensa que ayuden a enfrentar amenazas del mercado.

Amenaza de productos sustitutos: incorporacion de compafiias que producen
o0 venden productos o servicios diferentes a los mercados. Esto por lo general se da cuando
los productos sustitutos ingresados tienen bajo costo, existe poca publicidad de producto
actual ofrecido, entre otros.

Rivalidad entre competidores: es considerada la fuerza méas importante donde

se enfrentan competidores en una misma industria ofreciendo un mismo producto.

Matriz de Evaluacion de Factores Externos
Para analizar el ambiente externo de una empresa se requiere del uso de varias

matrices que determinen o evallen los factores externos.



Uno de ellos es la Matriz de Evaluacion de Factores Externos (MEFE) que
permite realizar una sintesis de informacion social, cultural, demogréafica, ambiental,
politica, legal, tecnoldgica de la organizacion para asi examinar cada elemento antes
mencionado en lo que concierne al mercado que se dirige la empresa.

Consiste en identificar y enlistar factores en el proceso de la auditoria externa se
recomienda que el rango sea de 10 a 20 siendo estos tanto oportunidades y amenazas que
afectan a la compaiiia.

Se establece un peso relativo por cada factor, esto indicard el grado de
importancia que tiene cada uno de ellos para llegar al éxito. Ademas de esto se agregara
una calificacion de 1 a 4 siendo 1 la amenaza importante, 2 la amenaza menor, 3 la
oportunidad menor y 4 la oportunidad importante.

Al tener estos datos se procedera a multiplicar tanto el peso por el grado de
importancia para obtener una calificacion ponderada. Se sumaran todos los resultados
para establecer el total ponderado de la compafiia. El valor del promedio ponderado es
2.5.

Aparte de cuantos factores se enlisten siempre se obtendra un valor alto de 4 y
un valor menor de 1. Cuando se obtenga valor de 4 significara que la compafiia esta
haciendo un frente de manera excelente y eficaz ante sus oportunidades y amenazas. El
valor de 1 indica que no esta aprovechando oportunidades. (Cuevas, 2010)

2.2.2 Anélisis Interno
FODA

La aplicacion estratégica utiliza varias herramientas de estudio para tener
informacidn que facilite la toma de decisiones para disefiar metas futuras en las empresas.
Una de ellas es el analisis FODA. Tabla 2-1 (Orlich, 2009)

Es una técnica que permite determinar fortalezas, oportunidades, debilidades y
amenazas. Denominado o conocido también como SWOT.

Generalmente a mas de evaluar el ambiente interno también permite analizar el
ambiente externo de la organizacion. Es de gran ayuda para los directivos mayores para
la toma de decisiones correcta que mejoren el desarrolle de la empresa. Tiene como
objetivo principal conocer la situacion real de la compafiia.

Tabla 2-1 Matriz FODA
FORTALEZAS DEBILIDADES



+ Capacidades que tienen la + Altos costos de fabricacion.
organizacion para hacer frente + Maquinas e instalaciones
la competencia. obsoletas.
T Recursos disponibles. + Falta de planeacién estratégica.
t Alta publicidad. t Ineficiencia del personal.
t  Posicionamiento en el + Poca tecnologia e innovacion.
mercado. + Alta resistencia al cambio.
1 Personal apto y eficiente.
+ Innovacion.
t+ Producto o servicio de calidad.
t+ Metas bien definidas.
+ Alto rendimiento, ganancias
mayores.
OPORTUNIDADES AMENAZAS
t  Conseguir negocios con + Productos sustitutos.
clientes potenciales. T Alta competencia.
+ Diversificacion en productos. + Cambio en las preferencias y
+ Exportacion. necesidades de los
t+  Mejorar rendimientos. consumidores.
+ Ingreso a nuevos mercados. 1 Incremento en el poder de

negociacion de consumidores y
proveedores.

Matriz de Evaluacion de Factores Internos
La evaluacién interna se basa en la identificacion de las fortalezas y debilidades
de la compafiia, en un principio se junta con el andlisis interno para poder establecer y
definir de manera mas efectiva los objetivos y demas estrategias que sean necesarias a fin
de que se obtengan mejores resultados en el desempefio de la organizacion.
La Matriz de Evaluacion de Factores Internos (MEFI) consiste en conseguir
datos relacionados y estudiarlos respectivamente dentro de las areas funcionales.
El proceso para la elaboracion de este tipo de matrices es el siguiente:
e Enlistar fortalezas y debilidades criticas dentro de la organizacion.
e Asignar el peso o grado relativo (el total debe ser 1).
e Ademas de esto agregar una calificacion. Del 1 al 4 siendo 1 debilidad importante,
2 debilidad menor, 3 fortaleza menor y 4 fortaleza importante.
e Se deberd multiplicar el valor de importancia por el peso relativo.

e Determinar el valor ponderado y analizarlo respectivamente.
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e El promedio ponderado es de 2.5, en caso de que estén por encima de dicho valor
significa que tiene una posicidn fuerte con el ambiente interno caso contrario es
débil. (Cuevas, 2010)
2.3 INDICADORES DE GESTION Y DESEMPENO
Toda empresa debe medir, evaluar y analizar cada uno de los procesos que
maneja dentro de ésta para establecer si existen falencias 0 mejoras comparas entre un
antes y un después.
La medicion de la gestion de una compafiia necesita de un conjunto de
indicadores de gestion que abarque en su totalidad el desarrollo de procesos, objetivos,

control de recursos financieros para monitorear y evaluar resultados. (Institucion
Universitaria de Envigado, 2009)
Un indicador de desempefio es una medida que define si el plan o proyecto se

opera correctamente o no. Dentro de un indicador de desempefio se puede medir
dimensiones de eficiencia, eficacia y economia.

Uno de estos es el indicador Overall Equipment Effectiveness (OEE) cantidad
porcentual que establece la eficiencia de una maquina. Toma en cuenta 3 factores; la
disponibilidad, el desempefio y la calidad. (CDI Lean Manufacturinng S.L, 2010)

OEE = Tiempo Productivo / Tiempo Planificado
Disponibilidad = Tiempo en Operacion / Tiempo Planificado
Desempefio = Piezas producidas por ciclo ideal / Tiempo disponible para operar
Calidad = Tiempo productivo / Tiempo de funcionamiento
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Caracteristicas del Indicador OEE:
e Simple y fécil de entender sus resultados.
e No se equivoca al determinar y establecer claramente donde esté la dificultad.
e Permite tomar decisiones para mejorar estrategias necesarias.
e Facilita la mejora continua de la empresa.

2.4 DESPERDICIOS EN EMPRESAS MANUFACTURERAS
2.4.1 Clasificacion de Desperdicios

Debido a que actualmente nos encontramos en la era de la tecnologia y cada vez
se dispone de nuevas herramientas que facilitan el trabajo invalidando herramientas
pasadas, pero a su vez se conoce que las industrias contindan produciendo ya gque sus
métodos de elaboracion no varian en mucho aunque cambien sus herramientas, maquinas
0 insumos existen conceptos los cuales no cambian y por el contrario son muy importante
tomar en cuenta.

Ecuador hasta la actualidad cuenta con alrededor de 16000 PYMES (Pequefia y
Mediana Empresas) de acuerdo a la revista Ekos, (Ekos Negocios y la Unidad Econdmica y de
Mercado, 2013) esto muestra el crecimiento de este tipo de empresa, las PYMES representan
aproximadamente sobre todo las que se dedican a la manufactura un 10,8% de acuerdo a
la misma investigacion, este crecimiento rapido de empresas hace que en mucho de los
casos se manejen de manera ineficiente y poco eficaz los recursos de la organizacion, los
mismos que contribuyen significativamente a la gestion de sus operaciones en cada area
administrativa o de servicio, lo cual influye en el rendimiento de la compafiia.

El manejo irresponsable de los recursos o actividades en los procesos dentro de
la empresa se los conoce como “desperdicios o mudas” el mismo que puede ser un tema
amplio asi también de significado conocido, en contexto se puede definir al desperdicio
como aquello que no genera valor al producto pero si un costo al producto final, para una
mejor comprension de este término es preciso citar la modalidad que empleo Toyota
siendo guiada por Fujio Cho el cual define como desperdicio:

“Representan todo aquello que no es la cantidad minima de equipos, materiales, insumos,
piezas, locaciones y tiempos de maquinas o de trabajadores, que resultan absolutamente
esenciales para afiadir valor al producto o servicio” (Ruiz, 2007).

En muchos de los casos las empresas desperdician innecesariamente sus recursos

como sus horas de trabajo, maquinas, colaboradores entre otros factores, todo esto se da
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ya que existe poca planificacion de las tareas sin un debido orden para llevarlas a cabo de
forma eficaz. En el Diagrama 2-1 se visualiza claramente los desperdicios mas comunes
que se encuentran en las empresas.

Una forma exitosa de llevar un control de los desperdicios es identificado las
areas criticas que deben ser mejoradas para asi lograr un cambio asertivo permitiendo una
reduccion de los procesos excesivos 0 redundantes en el servicio, estos cambios se
pueden dar ya que actualmente existen algunas metodologias para la mejora de los
procesos las mismas que seran explicadas mas adelante.

De esta manera, concluimos que toda compafiia tiene una parte de valor en sus
procesos Yy otra parte ya sea pequefia o grande de desperdicio todo esto depende al tipo de
administracion se lleve en la compaiiia, uniendo estos dos conceptos se configura un
costo siendo igual a:

Costo= Valor+ Desperdicio
Se conoce que en la situacion donde la oferta es superior a la demanda la
ecuacion de beneficio es:
Beneficio= Precio de venta — Costo
Por lo tanto reemplazando la ecuacién anterior nos da:
Beneficio = Precio de venta-(Valor+ Desperdicio)

De esta manera podemos observar como influye el desperdicio en nuestra
rentabilidad, por lo tanto es de suma importancia minimizar el desperdicio en la
compafiia.

De acuerdo a la compafiia Toyota quien fue mentora del concepto de desperdicio

(Ohno, 1988), lo ha clasificado en siete categorias de acuerdo a sus causas:

Diagrama 2-1 Tipos de Desperdicios
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Fuente: (Ohno, 1988)

Sobreproduccion: Es producir mas de lo demandado o antes de que sea
necesario, esta mala practica de producir en grandes cantidades genera desperdicios, ya
que se piensa erradamente que producir mas de la cuenta y almacenar hasta que el
mercado lo requiera va a minimizar costos de produccion, nada mas incierto que esto, ya
que se utiliza los recursos como mano de obra, materia prima y financieros que pudieron
ser utilizados a otras actividades mas relevantes en la empresa. Esta sobreproduccion se
puede dar por una logica “just in case” que es producir mas “por si acaso”, o hacer una
mal uso de la automatizacion de las maquinas permitiendo que trabajen al maximo.

Defectos: Un mal servicio o los defectos de produccion pueden causar un gran
desperdicio ya que se consume materia prima, mano de obra para el proceso y reproceso
de los mismos lo que puede generar una insatisfaccion en los clientes restdndole confianza
en la compafiia, por lo tanto es importante prevenir los defectos antes que surjan que
eliminarlos cuando se presenten ya que esto genera un costo para la organizacion.
Algunas de las causas por la que se generan los defectos es por la falta de control en el
proceso, una baja calidad en los productos, los mantenimientos mal planteados que se le
da a los departamentos 0 maquinarias y una formacion insuficiente de los operarios o

personal administrativo.
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Procesos 0 Sobre procesos: La revision constante de la optimizacion de los
procesos es fundamental ya que nos permiten reducir etapas que pueden ser innecesarias
para la mejora del proceso. El realizar actividades extras sobre un producto es un
desperdicio que se debe evitar hacer, siendo este uno de los mas dificiles de divisar ya
que el responsable del sobre proceso no se da cuenta de lo que est& causando. Para detectar
este tipo de desperdicio es importante preguntarse el por qué un producto es producido y
por qué un proceso se vuelve necesario realizar, luego de ésta reflexion se puede dar paso
a la eliminacion de los procesos que no son necesarios como por ejemplo hacer un informe
que no va a ser consultado por ningin miembro del equipo de trabajo. Entre las posibles
causas de los procesos inapropiados puede que no se tenga claro lo que el cliente necesita
o cambiar el producto sin que previamente haya un cambio en el proceso o0 a su vez una
mala comunicacién entre los departamentos de la compafiia.

Tiempo: Las esperas son los tiempos durante la realizacion de la produccion son
los que no afiaden valor al producto, entre las esperas mas frecuentes estan las de insumos
0 materiales, maquinarias, herramientas, cuellos de botella, averias, de personal entre
otras.

Los “cuellos de botella” es un término fabril en el que se genera una espera en
el proceso productivo haciendo que una fase vaya mas rapido que la que le sigue,
permitiendo que el material llegue a la siguiente etapa antes que se pueda procesar. Entre
las principales causas que se generan las esperas son: hacer un mal uso de la
automatizacioén de las maquinas permitiendo que el operador este a su servicio en lugar
de él trabajar y la maquina este a su servicio, otra de las causas es tener un proceso
desnivelado es decir que un proceso vaya en un tiempo diferente al siguiente. La poca
sincronizacién con los proveedores también crean estas esperas.

Movimiento innecesario: Todo movimiento ya sea del personal o0 maquinaria
que no afiada valor al producto va a generar un desperdicio, esto incluye al personal de la
empresa que busca, escoge, realiza documentos innecesarios o actividades que no tienen
prioridad es un desperdicio, ya que el realizar estas actividades hace que el personal
operario o administrativo aumente su cansancio fisico o mental, restando tiempo a las
actividades que si son importantes y generan valor. Algunas de las causas que generan

los movimientos innecesarios es la poca eficiencia que pueden tener los trabajadores o
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una mala distribucion de las actividades en la planta o a su vez una falta de orden, limpieza
y organizacion de la documentacion.

Inventario en exceso: Esto se refiere a la acumulacién de stock como piezas en
proceso, materiales o producto terminado. Todos estos articulos almacenados no generan
valor al cliente. Este espacio mal utilizado genera un impacto negativo en la empresa ya
que utiliza recursos necesarios como es el espacio fisico, el recurso humano entre otros.
Lo cual pueden convertirse en productos obsoletos y sufrir dafios siendo un costo para la
compafiia ya que se necesita tener un recuento o control de los mismos. Las causas por
las que se genera son: una prevencion a posibles ineficiencias en los procesos, productos
que no son faciles de realizar, una légica “Just in case” o la mala comunicacion.

Transporte: El movimiento innecesario de mercaderia, productos en proceso y
materias primas debe ser minimizado dado que esto no genera un valor afiadido al
producto final, sino mas bien genera un costo monetario, ya que el transporte tiene un
costo en dinero, tales como el combustible y la persona que lo opera mas el tiempo que
este tarda aumentando de esta manera los plazos de entrega, afiadiendo a esto que al
trasladarlo o moverlo de su sitio puede surgir un dafio causando un desperfecto en el
material o producto. Entre las principales causas de transportar ineficientemente los
materiales o productos es que exista una mala distribucion en planta o que el producto no
tenga una salida continua o sea una demanda que lo requiera.

Finalmente en la actualidad el desaprovechamiento del talento humano se
considera como el octavo desperdicio, refiriéndose a no utilizar la creatividad e intelecto
de los trabajadores para afiadir valor a los productos o servicios y eliminar desperdicios.
Las posibles causas para que suceda esto es debido a la politica de la empresa o su cultura
organizacional que subestima a sus colaboradores, otra de las causas es que exista una
insuficiencia en la formacion de los trabajadores o el entrenamiento que ellos requieran,
otro factor que motiva esta causa son los salarios bajos y la comunicacion poco
congruente de los que administran la compafiia.

2.4.2 Desperdicios Comunes

Existen desperdicios que se repiten en la mayoria de las microempresas los
cuales reducen su rendimiento estos son:

e Prolongar el tiempo de preparacion o configurar mal la maquinaria.

e Tener maquinas inactivas.
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e Tener equipos de poca utilidad o dafiados.
e Tiempos improductivos en las espera por largos procesos de elaboracion.
e Almacenamiento inadecuado.
e Mala utilizacion de las instalaciones o herramientas de trabajo.
e El recurso humano con poca o sin capacitacion.
e Largos plazos de entrega.
e Accidentes y ausentismo.
2.5 TECNICAS LEAN

Para una mejor comprension acerca de este término es preciso saber que es una
palabra inglesa que se refiere en un sistema productivo “agil y flexible”, es decir que se
adecua a los requerimientos del cliente.

La técnica Lean Manufacturing es una filosofia de trabajo que se encuentra
enfocada a la reduccién de los desperdicios en los procesos productivos, los mismos que
ya han sido mencionados anteriormente (sobreproduccidn, tiempo, transporte, inventario,
proceso o sobreprocesos, defectos, movimiento y desaprovechamiento del talento
humano).

Permitiendo asi eliminar todo aquello que no agrega valor al producto o servicio,
eliminando lo que no se requiere y haciendo mayor énfasis en las actividades que son
realizadas.

2.5.1 Breve Resefia Historica

La filosofia Lean o Lean Manufacturing asi como el “Just in time” o justo a
tiempo (JAT) comparten algunas herramientas que son muy utilizadas y conocidas por
las compafiias que estan en proceso de mejoras continuas en su produccion o servicios,
no obstantes estas dos filosofias tanto JAT y Lean se basan en un sistema que fue creado
en los afios 30 en Japon y es conocido como: El Sistema de Produccion Toyota (TPS).

Este sistema se hizo conocido desde 1970 a pesar de que ya habia sido
establecido desde antes por Taiichi Ohno, Eijy Toyoda y Shigeo Shingo los principales
responsables del Sistema de Produccion Toyota (TPS), quienes implementaron una serie
de innovaciones en la linea de productos para facilitar la continuidad en el flujo del
material. Para formar este sistema se basaron en conceptos de Just in time, Kaizen y de
Jidoka. Este sistema lo que permitio es la reduccion de desperdicios en la planta de Toyota

y de los inventarios asi como de sus proveedores, consolidando sus operaciones a nivel
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mundial y siendo reconocidos por la industria automotriz como un auténtico ejemplo de
bench marketing.

Este sistema se hizo conocido en el mundo occidental en la decada de los 80 y
90 cuando Massachusetts Institute of Technology (Womack, Jones, & Roos, 1990) realizé un
estudio de comparacion entre el sistema de produccion de automaviles en Estados Unidos
que iban de la mano de Henry Ford por su produccion en masa con el nuevo sistema de
produccién de los Japoneses, fue asi como muchas empresas norteamericanas decidieron
aplicar las técnicas Lean Manufacturing lo cual le resulto tener mayor eficiencia.

El Toyota Production System (TPS) se basa en la optimizacion de los métodos
fructiferos de produccion mediante la identificacién y eliminacion de los desperdicios
realizando un anélisis de la cadena de valor.

2.5.2 Herramientas Lean

Las herramientas lean sirven para la toma de decisiones dentro de un empresa ya
que aplica a diferentes estrategias para determinar los posibles errores que se encuentren
dentro de la empresa y asi mejorar la productividad. Entre las principales estan diagrama
2-2:

Diagrama 2-2 Herramientas Lean
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Fuente: (Rajadell & Sanchez, 2010)

25.3 Lasb5s

El objetivo principal de las cinco S es introducir una disciplina en los lugares de

trabajo y contribuir a la disminucion de los desperdicios en los sistemas de produccion,

siendo uno proceso de mejora continua que involucra a todo el recurso humano y de

produccién que conforma la empresa. Se las conoce como las cinco S porque se basa en

cinco principios que nacieron en Japon como lo describe (Imai, 1998) autor del libro “Como

implementar el Kaizen en el sitio de Trabajo (Gemba)” describiéndolas de la siguiente

manera:

Seiri: diferenciar entre elementos necesarios e innecesarios en el gemba y
descargar estos ultimos.

Seiton: disponer en forma ordenada todos los elementos que quedan después del
Seiri.

Seiso: mantener limpias las maquinas y los ambientes de trabajo.

Seiketsu: extender hacia uno mismo el concepto de limpieza y practicar
continuamente los tres pasos anteriores.

Shitsuke: construir autodisciplina y formar el habito de comprometerse en las 5
S mediante el establecimiento de estandares.
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Diagrama 2-3 Modelo de las 5S

Limpieza
Estandarizada

Fuente: (Imai, 1998)

2.5.4 Metodologia del Seis Sigma
La técnica del Seis sigma es un método que permite eliminar errores en los
procedimientos que se llevan dentro de una empresa para asi mejorar la calidad de sus
productos y satisfacer las necesidades del cliente. Fundamentada en la curva de
distribucion normal el cual consiste en conocer el nivel de variacion de las tareas, para
poder controlar la calidad de cierto producto. (Lara Turrent, 2006)
Este método sigue una serie de pasos para poder mejorar procesos o etapas:
s Definir
s Medir
< Analizar
s Implantar
% Consolidar
Se debe seguir con rigurosidad este procedimiento para poder obtener resultados

positivos y mejorar la calidad del producto a ofrecer.
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2.6 DISENO DE LA INVESTIGACION

El disefio de investigacion es un plan o estructura para efectuar un proyecto de
investigacion. Es aqui en donde se va a determinar cada uno de los pasos requeridos a fin
de tener los recursos validos para resolver el problema que se vaya a analizar, cabe
recalcar que es fundamental que el investigador tenga los objetivos claros y concisos del
estudio.

Entre sus principales elementos esta definir informacion necesaria, determinar
cada uno de los procesos a seguir, realizar encuestas o cuestionarios, desarrollar un plan
de mejoras, etc.

Existen diferentes tipos disefio de investigacion exploratoria e investigacion
conclusiva.

La conclusiva se clasifica en descriptiva y casual y a la vez la descriptiva se
subdivide en disefio transversal y longitudinal.

El disefio exploratorio tiene como fin proporcionar conocimiento Yy
entendimiento basados mas en ciencias, mientras que el disefio conclusivo analiza y
comprueba hipotesis determinadas.

2.7 DISENO DE PROCESOS

Los procesos son posiblemente el elemento mas importante y mas extendido en
la gestion de las empresas innovadoras, especialmente de las que basan su sistema de
gestion en la Calidad Total. (zaratiegui, 1999)

Un disefio de proceso es el seguimiento de una serie de pasos y decisiones que
se llevan a cabo para realizar un proyecto o una actividad determinada. En donde se
estableceran los diferentes momentos, cantidades de recursos y demaés factores que se
requieran en la elaboracion del plan propuesto.

Generalmente el disefio de procesos se da cuando una organizacion tiene o genera
alglin cambio dentro de sus procesos actuales con fin de obtener una mejora continua.

Cambios como el volumen de demanda, costos o disponibilidad de insumos,
costos o disponibilidad de insumos, el consumidor requiere otra necesidad ya sea un
servicio o producto modificado, que exista mayor competencia lo que hace que laempresa
busque mayor tecnologia o innovacion.

Para la elaboracion del disefio de procesos se implementara métodos

fundamentales para recolectar la informacién adecuada de tal manera poder plantear el
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disefio correcto. Entre los principales métodos esta el analizar datos mediante entrevistas
0 encuestas a empleados y jefes de la organizacion. Ademas de esto poder evaluar a la
empresa mediante la observacion previa ya sea de como controla y ejecuta cada proceso
sus tiempos, sus recursos productivos, y demas datos cualitativos como cuantitativos que
permitan establecer el mejor disefio.

Existen diferentes tipos de disefio 0 representacion de procesos entre estos esta
el Mapa de Procesos Simples que segun (Galiano, Yéanez, & Fernandez, 2007) grafica un flujo
tanto de personas como de actividades laborales que se encuentran en cada una de las
areas funcionales dentro de la empresa. Su uso permite observar como se enlazan los
distintos movimientos que se necesitan para poder cumplir con el trabajo

Una herramienta Gtil es Business Process Management (BPM) el cual permite a
la organizacion disefiar, modelar, implementar o ejecutar un conjunto de actividades a
través de un proceso que mejore su desempefio en los distintos departamentos o areas
funcionales.

Como ventaja principal al usar este sistema la empresa podra conocer los
distintos puntos débiles y podra mejorar cada una de sus actividades. (Club BPM, 2009)
2.7.1 Modelado IDEFOQ

Integration Definition for Fuction Modeling es un modelo que permite disefiar
las diferentes actividades que una empresa realiza a fin de que se tenga bien definida y
clara la informacidn, es decir, se presente de manera detallada.

La ilustracion 2-2 muestra el disefio de la pantalla principal del simulador IDEFO
asi como la tabla 2-2 describe algunos elementos que lo componen.

Diagramas y elementos
lHustracion 2-2 Disefio IDEFO
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Fuente: iGraf IDEFO

Tabla 2-2 Descripcion de Elementos de IDEFO
COMPONENTES DESCRIPCION
Cajas % Menciona la funcién o tarea esta debe
de ser un verbo o frase verbal.
Debe ser rectangular, de suficiente
tamafo para gque sea claro el nombre.

No se permite trazos oblicuos.

Las flechas que se ubican de lado
izquierdo son las entradas, y de lado
contrario las salidas.

% Las flechas ubicadas en la parte
inferior representan los mecanismos, y
las de la parte superior son los
controles que son las condiciones que
se requieren para producir salidas
correctas.

X3

2

>

X/
*

Flechas

L)

e

*

L)

Para el respectivo disefio de cada proceso o actividad IDEFO permite que se vaya
jerarquizando por niveles para esto se divide en diagramas de mayor uso e importancia
siendo estos:

Diagrama de Contexto Top — Level

Denominado también diagrama A — 0 en el cual se representa el tema general
del modelo con una sola caja y con sus respectivas flechas. Este diagrama mostrara
resefias definiendo los puntos de vista y el proposito del modelo individualmente. Este
disefio da inicio a la estructura universal de la organizacion, estableciendo asi el objetivo

principal de esta.
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Diagrama Hijo (Filial)

En este disefio se podra descomponer en distintos niveles la actividad
representada en el diagrama top — level y asi sucesivamente se podran ir definiendo
diagramas hijos de menor nivel en caso de ser necesario. Cada diagrama Padre posee
cajas hijas y flechas que facilitan un dato adicional sobre la caja padre.

Diagrama Padre (parental)

Posee una o0 mas cajas padre. El enunciado de la referencia de detalles representa
que una caja padre tiene una caja hija que la especifique.
Operaciones en Caja

Ciertas actividades en un modelado se pueden llevar a cabo en cadena en caso
de ser necesario. La salida de una caja puede generar varios o todos los datos requeridos
para la activacion de una o distintas cajas.

En caso de la salida de una caja proporciona a los inputs controles 0 mecanismos
necesarios para otra caja, la activacion va a depender de la ultima es decir se hara una

seguira una secuencia. La figura 2-1 muestra como es el disefio del proceso en caja.

Figura 2-1 Disefio del Proceso de Operaciones en Caja

Representacion de numeracion de los nodos
Tabla 2-3 Representacién de la Numeracién de los Nodos

DIAGRAMAS NUMERACION
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Diagrama Top — Level A-0
Niveles Superiores A —n siendo n mayor a cero
Diagramas Hijos Al, A2, A3, A4...sucesivamente
Diagrama de nivel inferior All, A12, A13,... sucesivamente

2.8 SIMULACION DE PROCESOS
2.8.1 Proceso de Negocio

En la actualidad las empresas cuentan con una gran cantidad de herramientas de
modelacidn de procesos Business Process Analysis (BPA) a pesar de que no todos tienen
las mismas capacidades y no ejecutan los estandares que recomiendan las organizaciones
encargadas de actuar entre clientes y los proveedores de las tecnologias de informacién
(IT). Toda compafiia que desea hacer una reingenieria de sus procesos industriales, es
decir una gestion eficiente de los mismos, debe empezar desde la modelacion de procesos
como lo recomiendan las practicas BPM instauradas a nivel mundial, el resultado de la
aplicacion de estas normas forman la base de la realizacion, seguimiento y la busqueda
continua para la mejora de los procesos, logrando flexibilidad ante situaciones
cambiantes.

El flujo de trabajo e informacion que se realiza en un proceso de negocio se

muestra a continuacion en el diagrama 2-4:

Diagrama 2-4 Sistema del Proceso de Negocio

OBJETIVO

T

R
PROCESO DE
ENTRADA —— TR _ SALIDA
NEGOCIO Produce

Fuente: (Universidad Rey Juan Carlos, 2011)

——
awnsuon

Business Process Reengineering (BPR)
La reingenieria de procesos es considerada como una nueva herramienta de

gestidn, ésta palabra se hace conocida en la década de los ochenta de la mano de Michael
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Hammer & James Champy, considerados como los padres del concepto de reingenieria.
Sin embargo no es la unica herramienta de gestion, existen muchas mas en las que se
destaca la gestion de la calidad total o lo que es lo mismo Total Quality Management
(TQM).

A continuacion se definird el concepto de BPR de acuerdo a la obra
Reengineering the Corporation de Hammer & Champy, el cual en un inicio da un
concepto informal de lo que es reingenieria definiéndolo como “empezar de nuevo”.

El concepto mas formal de reingenieria de acuerdo a los autores es:
“Reingenieria es la revision fundamental y el redisefio radical de procesos para alcanzar
mejoras espectaculares en medidas criticas y contemporaneas de rendimiento, tales como
costos, calidad, servicio y rapidez” (Hammer & Champy, 1993).

Segun Hammer y Champy en su obra destaca, que no son los productos los que
[levan al éxito a las empresas si no son sus procesos ya que estos son los que crean a los
productos y a su vez la reingenieria es la que aprovecha la naturaleza del negocio,
utilizando BPR se puede mejorar el rendimiento de la empresa y lograr flexibilidad a los
cambios poniéndose a la vanguardia de las nuevas tecnologias.

Hammer y Champy también menciona en su libro que existen tres tipos de
empresas a las que se les puede hacer una BPR.

El primer tipo de empresa es las que se encuentran en graves dificultades, son
aquellas que necesitan mejoras drasticas ya que sus costos son superiores a los de sus
competidores y prestan un mal servicio a los clientes.

Las empresas que se encuentran en segundo lugar de acuerdo a los autores son
aquellas que no tienen muchas dificultades, pero sus administradores pueden divisar que
se avecinan dificultades como nuevas competencias, inestabilidad de los clientes o un
entorno cambiante.

El tercer tipo de empresa son aquellas que estan en éptimas condiciones, para
estas compaiiias las dificultades no son visibles, sus administradores tienen aspiraciones,
los mismos que buscan crear una barrera competitiva.

Para finalizar el BPR se analizara el diamante del sistema de negocio como se
puede ver en el diagrama 2-5, el cual explica la relacion de dependencia entre algunos
elementos esenciales que son tangibles e intangibles de las compafiias que implementan
el BPR.
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Business Process Management (BPM)

Actualmente la gestion de proceso de negocios BPM ha sido una ciencia que ha
evolucionado en estos ultimos afios, debido a que esta es una combinacién entre sistemas
de informacion tecnoldgica y el manejo del negocio, con el Unico objetivo de mejorar los
procesos productivos o de servicio. Una mejor explicacion del concepto de BPM lo define
la Asociacion Internacional de Profesionales de BPM, quienes en su guia de referencias
Common Body of Knowledge (CBOK) dicen:

Existe un ciclo de vida en BPM en el que esta desarrollado por etapas y
actividades las cuales se deben examinar para lograr los objetivos y beneficios. En este
ciclo para algunos autores existen variantes, en la que incluyen el disefio el mismo que lo
situan entre el modelado y la optimizacion.

Para una mejor comprension se muestra el diagrama 2-6:
Diagrama 2-6 Fases del Ciclo de Vida

Fuente: (Softpag, 2009)

Detalle de las fases de un ciclo BPM (Bello, Uribe, & Nufiez, 2011)

Modelado: Para realizar esta actividad se debe tener en cuenta algunos factores
como los indicadores, costos y la eficiencia, ya que para el modelado se toma en cuenta
el disefio tedrico y a su vez realizar un analisis de qué pasaria si se introducen aquella
variable.

Ejecucion: Es el momento en el que el personal implementa el nuevo modelo
con la ayuda de un software automatizando, para esta fase es importante que se

documenten todos los resultados para hacer una comparacion del antes y después.
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Monitorizacion: En esta fase es importante que haya una medicion de cada
resultado, para tener conocimiento de la calidad y el alcance de la nueva implementacion,
para luego redefinir y optimizar cada uno de los procesos.

Optimizacion: Se coge la informacion de la primera fase que es el modelado
para realizar una comparacion con los resultados que han sido medidos en la etapa de
monitorizacion, para que a su vez se puedan identificar si existen cuellos de botella o por
el contario ha ocurrido un mejoramiento en la produccion, como también si existe la
posibilidad de tener un ahorro potencial.

2.8.2 Simulacion de Procesos

Actualmente las compafias se ven obligadas a revisar continuamente sus
procesos de produccion ya que con las nuevas tecnologias necesitan muchas veces
realizar cambios, cambios que se pueden ver reflejados en sus finanzas ya que en algunos
casos esto significa aumentar sus costos poniendo asi a las compafiias en un riesgo muy
alto. (Garcia, Vizcaino, & Ebert, 2011)

Este riesgo puede minimizarse si antes de implementar esos cambios se conoce
el impacto que estos tendran, todo esto se logra gracias a que existen muchas herramientas
BPA que ofrecen distintos soportes para la modelacion de un sistema BPM a una escala
real, permitiendo asi construir un modelo de produccion de una compafiia y simular su
funcionamiento logrando comparar distintos escenarios.

Para hablar de simulacion de procesos primero es necesario saber lo que es el
analisis de procesos lo cual (Himmelblau & Bischoff, 1992) lo definen como “El analisis de
procesos se refiere a la aplicacion de métodos cientificos al reconocimiento y definicion
de problemas, asi como al desarrollo de procedimientos para su solucion”

La simulacion de procesos facilita tanto el disefio de un nuevo modelo asi como
su operacion. A continuacion se explicara las caracteristicas asi como los beneficios de
distintas herramientas para simular procesos, los mismos que serdn Bizagi Process
Modeler, Witness.
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Bizagi Process Modeler
Este software ofrece a las compafiias una plataforma completa en cuanto a la

automatizacion de los procesos de negocio bajo el estandar BPSim (Business Process

Ol

empresa debe contar con un modelo completo de sus procesos caso contrario el software

Simulation) el cual trata el ciclo de vida completo de los
procesos de negocios: modelar, construir y ejecutar, r‘ bl?Q

apoyando a la toma de decision e impulsando el Modeler

mejoramiento continuo. Para utilizar este simulador la

no podré simular gesto. Bizagi es distribuido como Freeware para uso ilimitado. La forma
en que Bizagi construye una solucion se vera a continuacion en la ilustracion 2-3 y 2-4.
(Bizagi, 2013)

lHustracion 2-3 Pasos para construir un proceso

1 model

«Model the process
+ Documentation

« Process data

. Create forms
3 ; .t Define business rules
/ 2 Assign Resources
4 Improve : Connect to legacy systems
; Operative process = Testing
indicators
« Management indicators

+ Work Portal

Fuente: (Bizagi, 2013)
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llustracién 2-4 Area de Disefio
NG mﬁéeh,:w_@ﬂ

aaaaa
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& %
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Fuente: (Bizagi Modeler, 2013)
Caracteristicas

Para la instalacion del mismo se necesita tener un software Microsoft. Net
Framework 4.0 full o Internet explore 8 (o superior). Puede descargar el programa en
sistemas operativos tanto en 32 como 64 bits. La version actual de Bizagi es 2.8.0.8.

Procesador: 1 giga hertz (GHz) o superior. Memoria: 1 gigabyte (GB) RAM (32-
bit) 0 2 GB RAM (64-bit). Disco Duro: 50 MB disponibles de espacio en disco duro.
Pantalla: 800 x 600 o resolucién superior. Para poder visualizar los documentos es
necesario que Microsoft Word sea superior 2003, también puede visualizarse en
diferentes navegadores Internet Explore (8, 9,10), Google Chrome o Mozilla Firefox.
Sistema Operativo

»=  Windows 8.1 / Windows 8

=  Windows 7

»=  Windows Vista

= Windows Server 2012

»= Windows Server 2008 R2 / 2008

» Windows Server 2003
Resumen

Bizagi ofrece al usuario una interfaz amigable y de facil uso, permitiéndole asi
que diagrame sus propios procesos de negocios de una forma sencilla. Ademas que
también cuenta con la ventaja de importar diagramas y gracias a que también es

compatible con XPDL el usuario puede exportar e importar archivos en ese estandar.
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Witness
Este software de simulacién de procesos de negocios es un producto de Lanner

YWItness

flujos. Witness también permite una comparacion de diferentes escenarios que se los

International que permite mostrar y examinar un

medio real mediante la creacion de un modelo y la

ejecucion del mismo, haciendo analisis logisticos, de

produccion, costos y sostenibilidad o de control de

puede cuantificar, escogiendo asi la que se ajuste a un mayor beneficio. (LANNER, 2013)
Witness permite crear modelos de procesos mediante formulas informaéticas, las
ilustracion 2-5 y 2-6 muestra los diferentes sectores de negocio en los que Witness

participa.
llustracion 2-5 Sectores que tiene participacion Witness

Fuente: (LANNER, 2013)

llustracién 2-6 Pantalla de Witness

=ieea
s Repots Run Window Help
3 2 43 [ seeciOong -+ | ¥ 4 |@28-1A-A-2-2-| i @ 5 Bl -0 OB 2T
o A AREE LD LIX IR F A\ A [ahnmm | -6 o [twua = sol |
7 Layout Wincow (11071 Sl

1 -
£
3/7\
=
@ Eriiin
g s
= H
5 £ 3
E
e 2

s = (@) | Lo o (ENE
[ Basic_| More Parts | More Bulers | More Machines | More Labor | Transpon [ Data_| Vardables [ Shins l“‘!ggls“wls’"";“ﬁ" 0D - .

@ @ @ @
e ewg e

-]
g

=5 s
I«dmenpinw|s 4@ r@eqfm Ew <« WFme v ||BOR<: (B8RS

No Seection

Fuente: (LANNER, 2013)
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Caracteristicas

Witness tiene un buen funcionamiento con Procesador Intel Con velocidad
minima del procesador 500MHz, se recomienda mas de 2GHz. Se puede descargar en
sistemas operativos de 32 y 64 bits.

El médulo WITNESS VR requiere aceleracion grafica para un mejor rendimiento.
Aceleracion Open GL o DirectX. Los ejemplos de este documento incluyen tarjetas
gréficas NVIDIA GeForce o ATI Radeon que normalmente forman parte de los
ordenadores.

Sistemas Operativos:

=  Windows XP

=  Windows Vista

=  Windows 7

=  Windows 2008
Resumen

Witness actualmente se presenta con una version 14, lo cual la hace mas
interactiva al momento de realizar la modelacion de los procesos ya que se puede hacer
el dibujo del negocio y visualizar en 3D, realizar las predicciones, analisis de datos,
utilizar técnicas y métodos de optimizacién. Entre los beneficios a destacar que va a
permitir la utilizacion de este software es reducir los costos de capital, evitar inversiones
innecesarias, aumentar la productividad en instalaciones, recurso humano, maquinaria,

equipos, etc.
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CAPITULO I1l: METODOLOGIA

3.1 INTRODUCCION A LA METODOLOGIA

El marco metodoldgico es una serie de actos que describen y analizan el problema
propuesto aplicando técnicas para la recoleccion, clasificacion y validacion de datos a
partir del cual se puede elaborar el conocimiento cientifico y llevar a la practica la revision
tedrica conceptual.
Conjunto de pasos, técnicas y procedimientos que se emplean para formular y resolver
problemas. (Arias, 2006)

En el proceso de investigacion la metodologia es la encargada de regular el uso de
las distintas técnicas y procedimientos con el fin de asegurar que exista esa concordancia
entre los objetivos, preguntas y la hipotesis de investigacion. Se debe seguir distintas

etapas, las mismas que seran nombradas en la ilustracién 3-1:

lustracion 3-1 Etapas de la Investigacion

Establecimiento del proceso Actual:

Precisar 2l objeto = ser estudizdo y escoger |2 metodologia
sdecusda.

Rewision Tedrica:
Colocar el objetode estudioen el marco del conodmiento
desarrollado.

Elaboracion del Instrumento:

Elaboracion, valoracian y disenio de encuestas.

Aplicacion del Instrumento:
Aplicar la recoleccion de datos [encuestas).

Analisis de Datos:

Agrupar los resultados & ingresarlos en un software que permita
la lectura de los mismaos.

Conclusiones e informe:

Elaborar el informe final, luegode haberextraido los resutlados
de la investigacian.
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3.2 ANALISIS INTERNO Y EXTERNO

En este punto el andlisis se basara en un esquema de manera interna y externa.
En lo que se refiere al ambiente externo se hard uso de dos técnicas de analisis usadas
frecuentemente que seran las Cinco Fuerzas de Porter y Matriz de Evaluacion de Factores
Externos.

Las Cinco Fuerzas de Porter: permitird conocer la situacion de la empresa
externamente, es decir, englobara factores como consumidores, productos sustitutos,
competencia y proveedores.

Rivalidad entre competidores: nimero de competidores, costos, incremento
dentro del mercado, lucro del sector, capacidades de produccion y diferenciacion del
producto

Amenaza nuevos entrantes: economias de escala, mayor tecnologia o
innovacion del producto, acceso a canales de distribucion, recursos para reaccionar.

Poder de negociacion de los proveedores: rentabilidad del proveedor, calidad
del sector.

Poder de negociacidn de los clientes: volumen de compras, margen de utilidad,
diferenciacion del producto.

Amenaza de productos sustitutivos: rentabilidad, precio del producto nuevo.
La informacion sera recopilada de acuerdo a cada uno de estos factores antes
mencionados tomando en cuenta el sector determinado, en este caso sector de
manufactura. Una vez de estructurar y analizar las 5 fuerzas de Porter, se va a determinar
un grado de influencia en el sector mediante una escala de 5 niveles y se hara un analisis
general de como se encuentra la empresa con respecto a otras dentro del sector
manufacturero.

Entre otra de las herramientas a usar para el analisis externo esta la Matriz de
Evaluacion de Factores Externos estd metodologia se aplicara o se llevard a cabo
enlistando entre 5 a 20 oportunidades y amenazas dandole tanto un peso relativo y un
grado de importancia (1 al 4) de acuerdo al sector que se va a estudiar. Como se muestra
en la tabla 3-1.
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Tabla 3-1 Matriz de Evaluacién de Factores Externos

FACTORES PESO CALIFICACION | PONDERACION

TOTAL

Fuente: (Cuevas, 2010)

Tanto el peso como el grado de importancia o calificacion se multiplicaran y se
obtendréa el valor ponderado, luego se sumara y el valor sera el total general.

El resultado de 4 significard que la organizacion esta enfrentandose de manera
correcta ante alguna amenaza y sabe aprovechar oportunidades al contrario de cuando se
obtiene el valor 1. El valor promedio ponderado es de 2.65 valor que esta por encima de
la media de evitar amenazas y beneficiarse de oportunidades.

Para el respectivo analisis interno se aplicara la Matriz de Evaluacion de Factores
Internos, que a la vez se podré determinar el analisis FODA.

Esta técnica tiene similitud con la Matriz de Factores Externos al momento de
su disefio o elaboracion, es decir, se determinara la calificacion, el peso respectivo, la
unica diferencia es que se estableceran factores internos de la organizacion como
personal, produccién, recursos necesarios (fortalezas y debilidades).

Se debera definir el peso relativo y el grado de importancia una vez determinado
cada valor de acuerdo al factor que se haya mencionado. Se multiplicaran ambas
cantidades para obtener un valor ponderado, luego se sumaran y se conseguira el resultado
final.

El analisis FODA tiene como objetivo determinar fortalezas, debilidades e
identificar oportunidades para poder enfrentar las posibles amenazas.

Las fortalezas y debilidades se determinaran a través de la observacion previa
que se tenga al momento de ver como es el ambiente interno de la empresa, su control y

manejo, es decir realizar una auditoria interna. (Levy, 2009)
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3.3 DETERMINACION DE PROCESOS E INDICADORES (ACTUALES)

En base a las actividades que se desarrollan en la empresa considerada se va a
identificar los procesos que se dan internamente en la organizacion (oficina y
produccion).

Para este andlisis se aplicara el método de observacion que va a consistir en estar
dentro de la empresa y recopilar los datos necesarios que se requieran para conocer los
diferentes procesos e indicadores que sigue dicha organizacion.

Dentro de esta metodologia se tiene que tener en cuenta que se debe de conocer
a fondo cada elemento que se encuentre dentro del proceso, desde el inicio hasta el final,
como se ejecutan, tiempos de ciclo, nimero de empleados que se encuentran, maquinaria
disponible y demas puntos importantes, actividades departamentales, etc., es decir,
identificar cada cosa hasta lo mas minimo para poder definir correctamente los procesos.

Una vez establecido estos datos se realizara o se hara uso del sistema Bizagi para
poder disefiar el proceso que actualmente se esta usando en la empresa y poder tener una
mejor vision de lo que puede estar ocasionando errores o pérdida de tiempo en la
ejecucion de dichos procesos. Se hara uso del programa IDEFO para el respectivo
modelado de procesos respectivamente con cada uno de sus variables de entrada, salidas
controles y mecanismos para tener una mejor vision de cada tarea que se realiza en la
empresa.

34 DETERMINACION DE DESPERDICIOS DE PROCESOS DE OFICINA Y
PRODUCCION

En esta seccion luego haber expuesto el concepto de desperdicio en el capitulo
anterior, se explicara como se identificaran los desperdicios que pudiese tener la
compafiia que hemos escogido para el analisis respectivamente. EI primer requisito es la
realizacion de la encuesta y entrevista a los directivos o técnicos de la empresa.

Luego de tener estos datos se procede a la identificacion de los desperdicios a
través de un grupo de gestion de la calidad, que usualmente lo implementan las PYMES
ya que no consume muchos recursos ni tiempo. Es una metodologia facil de seguir ya que
solo se compone de tres pasos: capacitar, identificar y reducir, los cuales permiten la
reduccion del desperdicio de manufactura, dando forma a un tridngulo de mejora

continua, como se ve en la figura 3-1.
Figura 3-1 Metodologia de Reduccion del Desperdicio
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Capacitar

ldentificar

Reducir

Fuente: (Pérez, y otros, 2011)

Especificaciones de la metodologia de reduccién del desperdicio

Capacitar: Es dotar a los colaboradores de la compariia con conceptos basicos
y procedimientos, generando confianza y actitudes que les permitan distinguir entre los
procesos de produccion que generan valor al cliente y los que no aportan.

Identificar: Es distinguir los principales desperdicios que se generan en la
produccidn en base a las siguientes preguntas: Cuantos, cuales, cdmo y donde estan, para
poder formular estas preguntas se debe recurrir a los técnicos operativos.

Reducir: Finalmente se debe enfocar en responder las preguntas ;Donde, como
y cuando actuar? Para mejorar el proceso productivo, pero para que esta etapa resulte es
importante que se priorice, defina e implemente gestiones para la mejora continua.

Indirectamente en las primeras etapas de la pirdmide (capacitar e identificar) gira
el ciclo CAP-Do; chequear, analizar, planear, y hacer. (Pérez, y otros, 2011)

Otra forma de identificar los desperdicios para la mejora de los procesos se
escogid la implementacion de las 5S ya que es mas completo que el proceso de mejora
continua de KAISEN. Para la implementacién de estas se necesita:

e Una vision general en toda la instalacion desde las oficinas hasta la planta de
produccion para tener conocimiento de todos los procesos que existen en la

compafiia.
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e Clasificar los equipos o herramientas necesarias para definir una correcta
distribucion, adicional a esto se delineara la adecuacion de oficinas.
e Proceder a la limpieza de los equipos e instalaciones.
e Mantener un control para el cumplimiento de los puntos anteriores asi como su
disefio se aplicado en su totalidad.
e Reconocer al personal que implementa las 5S en sus respectivas areas de trabajo.
3.5 DISENO DE PROCESOS FUTUROS

Las empresas necesitan tener un sistema estructurado que ayude al desempefio
optimo de cada uno de las distintas areas funcionales dentro de la organizacion, esto se
puede lograr con la ayuda de un modelado de procesos.

En la actualidad existen algunas herramientas que permiten disefiar este tipo de
modelos, que consiste en diagramar y establecer los diferentes procesos una vez que se
haya determinado los errores o desperdicios en el proceso productivo o de servicio, como
se ve en lailustracion 3.2.

En el capitulo anterior se mencionaron dos Software (Bizagi y Witness) los
mismos que se destacaron su funcionamiento y caracteristicas. Para alcanzar el objetivo
general de este proyecto se aplicara el simulador Bizagi para modelar el proceso de
mejora continua de la empresa.

Para seleccionar el simulador con el que se va a trabajar en la empresa de aceites
que hemos escogido, luego de haber revisado estos dos simuladores de procesos de
negocio se cree que la plataforma mas optima y que se ajusta a los requerimientos de la
empresa y la elaboracion del nuevo modelo es Bizagi, ya que cuenta con una interfaz

amigable y de facil manejo todo esto es gracias a la nueva versién con la que cuenta.

lHustracion 3-2 Representacion general de un proceso
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Proceso

f Demanda
s

| Ususario nterno/
ciudadano

Salidas

OO 00

informacitn de

retomo

Y
Informagdn de retorno Informacion de retormo
Sistema de mediadr

Fuente: (Galiano, Yanez, & Fernandez, 2007)

36 SIMULACION Y SUDOCUMENTACION DE APOYO

Es una plataforma que admite modelar, disefiar y documentar a traves de su
interfaz amigable y sencilla que resulta de facil uso para una serie de procesos de
negocios.

El modelado de procesos consta en disefiar y diagramar flujo de procesos, debe
de ser disefiado de manera compresiva y sencilla para que cualquier persona pueda
comprenderlo facilmente.

A continuacién en las tablas 3-2, 3-3, 3-4, 3-5, 3-6 se realiza la descripcion de
los principales componentes del simulador.

Los principales componentes son:

e Barra de Herramientas

e Cinta de Opciones

e Paleta

e Propiedades de Elemento
e Vista

Tabla 3-2 Descripcion de las Herramientas de Bizagi



40

ELEMENTO

DESCRIPCION

VENTANAS

BARRA DE
HERRAMIENTAS

CINTA DE
OPCIONES

PALETA

PROPIEDADES DE
ELEMENTO

VISTA

Posee funciones de
acceso rapido a
cualquier menu del

programa Bizagi

Contiene los controles

mas usados para la

elaboracion del modelo.

Inicio, Formato, Vista,
Publicar,
Exportar/Importar,

Herramienta, Ayuda

Sirve para documentar
los procesos.
Ventas disponibles:
Bésicas, Extendidas,

Avanzadas, Acciones de

presentacion.
Se puede ajustar la
imagen dependiendo
del tamafio que se

quiera.

Ubicado en la esquina

inferior derecha.

4L 36 r“ uw-wmm‘wh
n " ,“' "' i ant . 10 L

ML bl ol |

whin | oo T

Fuente: (Bizagi Modeler, 2013)

Los elementos gréaficos de Paleta que se usan principalmente son:



Tabla 3-3 Elementos de Paleta
ELEMENTO DESCRIPCION

TAREA Actividad que se incluye
dentro de un proceso. Dentro
del sistema se encuentra
diferentes tareas las cuales

tienen distintas funciones.

SUBPROCESO Dentro de una actividad se
encuentran otras actividades.

Existen diferentes tipos de

subprocesos. (Transaccion,

ciclo estandar, subproceso

reusable o de evento).

EVENTO DE INICIO Indica el comienzo del flujo.

EVENTO INTERMEDIO Indica cierto cambio que
puede suceder entre el inicio

y el final del proceso.

EVENTO DE FIN Muestra el final del proceso.

COMPUERTAS Revisa la divergencia 'y
convergencia de flujos de

secuencia.

Fuente: (Bizagi Modeler, 2013)

Tabla 3-4 Datos
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ELEMENTO
OBJETO DE DATOS

DEPOSITO DE DATOS

Fuente: (Bizagi Modeler, 2013)

Tabla 3-5 Artefactos
ELEMENTO

GRUPO

ANOTACION

IMAGEN

ENCABEZADO

TEXTO CON
FORMATO

ARTEFACTOS
PERSONALIZADOS

Fuente: (Bizagi Modeler, 2013)

Tabla 3-6 Swimlanes

DESCRIPCION

Suministra documentos,
datos y demas informacién
gue se use dentro del

proceso.

Permite recuperar y
actualizar los datos que se
van ingresando al momento
del modelado del proceso.

DESCRIPCION

Provee mecanismos
visuales que permiten
visualizar elementos
informales.
Permiten al modelador

afiadir texto adicional para

que al visualizar se tenga
mas informacion.
Permite insertar imagenes
que se encuentren
almacenadas en el equipo.
Muestra las propiedades
del diagrama.
Permite insertar en el
diagrama un area de texto
para proveer informacion
adicional.

Permite definir y utilizar

artefactos personalizados.
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ELEMENTO
POOL

LANE

FASE

Fuente: (Bizagi Modeler, 2013)

DESCRIPCION
Es un conector de procesos
que representa un
participante en el proceso
puede ser una entidad de
negocio como una
compafia o puede ser un
rol general como un
comprador, vendedor o
producto.

Es una sub participacion
dentro del proceso, se
utilizan para diferenciar
roles, posiciones o areas.
Es un segmento del
proceso, puede indicar

etapas.

ICONO
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Para llevar a cabo la simulacién en Bizagi se deben seguir cuatro niveles de

simulacion, los cuales previamente se debe seguir cuatro pasos:

e Recopilar los datos de proceso para la simulacion.

e Ingresar los datos en sus respectivos elementos.

e Realizar corridas de simulacion.

e Explicar y mostrar los resultados.

Para ver el modo simulacion de solo lectura se debe dar clic en el botdn Vista de

Simulacién como se visualiza en la ilustracion 3-3.

lustracién 3-3 Vista de Simulacién
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Fuente: (Bizagi Modeler, 2013)

Se habilitara elementos de acuerdo al nivel de simulacion, Bizagi recordara el
nivel que se esté ejecutando como se ve en la ilustracion 3-4.

llustracién 3-4 Elementos Habilitados
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Fuente: (Bizagi Modeler, 2013)

Se podra incluir informacion dando clic en los elementos resaltados como se ve
en la ilustracion 3-5.

[lustracion 3-5 Pantalla de Elemento Resaltado Bizagi

o ———— P e T B RS NS aeaT
3 Aty | svagrert —
e SRS e - SR —— P ——
4 avest

Fuente: (Bizagi Modeler, 2013)
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Cuando se haya ingresado toda la informacion se debera dar clic en el comando

"Ejecutar” como se muestra la ilustracion 3-6.

lHustracion 3-6 Comando Ejecutar

BN o DT ——

Fegert
Crames

Request
Authari e

Fuente: (Bizagi Modeler, 2013)
Luego debera dar clic en "Iniciar" para llevar a cabo la ejecucién, el mismo que
se mostrara en un diagrama animado presentando el flujo como se ve en la ilustracién 3-

7.

lHustracion 3-7 Pantalla Bizagi - Boton Iniciar

;410

i

Fuente: (Bizagi Modeler, 2013)

Cuando la simulacion termine se podra observar los resultados, 0 a su vez se
puede acceder a estos por medio del comando "Resultados” como se puede ver en la

ilustracion 3-8.
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llustracion 3-8 Resultados

——— ———

© Process Simulation -
’ i 1 enari = Display |OF - |!Complg”! Average time. !A!eragetimeyliﬁrg@ n
y @ Position & W roitime  WlTotaitime vaiting
Start  Stop Close
L5 Analysis v window
Simulation Real Time Display | Close

Applicant

Fuente: (Bizagi Modeler, 2013)

Podra exportar a Excel, haciendo clic en "Excel” como se ve en la ilustracion 3-

llustracion 3-9 Exportar Proceso

— — = -
© Sivvilation Results [ i
Purchase Request

Purchase

Request Frocess 100 100 83®m 195 m nI7m AT m

NoneStart Start event 100

Create

Purchase Task 153 153 a2m 1358m 97 m 149507 m

Request

ez Task 152 153 072m 553m 208 m 4satm

equest

Request :

Athorgeqn  Gateway 153 153

NoneEnd Endevent 45

NonaEnd End evertt 55

Purchmse Process 55 5 10357 m 160.35 1498 m 1925m

Order

Quotation Process 55 5 6857 m 1345 m 7993 m 3300 m




Fuente: (Bizagi Modeler, 2013)
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Contintde al siguiente nivel de simulacion y proceda a volver al paso 2 para

ingresar los tiempos que toma el proceso como se visualiza en la ilustracion 3-10.

lHustracion 3-10 Pantalla Bizagi - Proceso

oH = PurchaseRequestProcess - BIag Process Modekr
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Fuente: (Bizagi Modeler, 2013)

Finalmente puede volver a la vista del modelo al hacer clic en la ventana "cerrar

ventana" como en la ilustracion 3-11 se puede ver.

lustracién 3-11 Cerrar Ventana

PurchaseRequestProcess - Bizagu Process Modeler

Fuente: (Bizagi Modeler, 2013)

Resultados
Luego de haber terminado la simulacion se podra ver los resultados dando clic

en el comando “Resultados” como se muestra en la ilustracion 3-12.

lustracién 3-12 Resultados

& Process Simulation
b I - o Wemes
\ o -
= Choe
Erananss - aindo v

start Resuls
-

Applcant

Boss.

Purchase Request

Fuente: (Bizagi Modeler, 2013)

Esta pantalla arroja la siguiente informacion relacionada al proceso:
e Nombre: Registra el elemento BPMN para el que se revelan los resultados

e Tipo: Identifica el tipo de elemento
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Tokens completados: Muestra el nimero de casos procesados durante la
ejecucion de la simulacion.
3.7 IMPLEMENTACION DE TECNICAS LEAN
La implementacion de técnicas lean se realiza con el objetivo de determinar y
aplicar mejores procesos que permitan el desarrollo 6ptimo en sus lineas de produccion,
oficinas y demas factores que se encuentren dentro de la empresa, reduciendo o
eliminando desperdicios, mejorando calidad y aumentando demandas de mercado y
mejorando el ambito laboral de cada trabajador o empleado. La metodologia que se
propone usar es las 5S ya que es una de las técnicas méas usadas dentro del reconocimiento
de desperdicios y que da buenos resultados para la mejora continua de la organizacion.
Se llevara la respectiva recoleccion de datos una vez se hara el andlisis y se determinaran
los desperdicios para de tal manera poder aplicar las técnicas lean en esta caso el método

de las 5s.
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CAPITULO IV: ANALISIS INTERNO Y EXTERNO DE LA EMPRESA

4.1  ANALISIS INTERNO

Tabla 4-1 FODA

FORTALEZAS

+«»+ Ofrece productos de gran
calidad y a buen precio.
¢+ Recursos disponibles.
%+ Personal capacitado.
++ Instalaciones propias.
+«+ Buena comunicacion.

DEBILIDADES

e Poca publicidad, imagen de

marca débil.
e Falta de tecnologia (equipos y
maquinas).
e Poco incentivos a los
empleados.

e Demora en los procesos
productivos.

e Seguimiento permanente de la

OPORTUNIDADES

v Diversificacion de productos.
v"Internacionalizacion de sus
productos.
v Mejorar rendimientos
puntualizados.
v Personal capacitado que permite
mejorar el proceso.
administrativo y de produccion.

AMENAZAS

+ Cambios climaticos.
t Incumplimiento de los
proveedores en cuanto a la
entrega de insumos.
+ Pérdida de clientes.

productividad de la empresa a
través de indicadores de gestion
y desempefio.



Cuadro 4-1 Matriz de Evaluacién de Factores Internos
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N° FACTORES CLAVES PONQERA CALIFICACION | POND
INTERNOS CION ERACI
ON
1 | Comunicacion 'y  control 0,12 4 0,48
gerencial.
2 | Personal eficiente. 0,10 3 0,3
3 | Capacitacion y motivacion al 0 1 0
personal.
4 | Maquinaria propia. 0,10 3 0,30
5 |Lealtad y satisfaccion del 0,10 4 0,40
cliente.
6 | Liquidez. 0,10 3 0,30
7 | Estado de las instalaciones. 0,05 3 0,15
8 | Objetivos y metas 0 2 0
completamente comunicadas.
9 | Materia prima necesaria para 0,10 3 0,30
cumplir con la satisfaccion del
cliente.
10 | Rotacion del personal. 0,01 2 0,02
11 | Publicidad — Marca. 0,01 1 0,01
12 | Actualizacién de sistemas de 0,01 1 0,01
control en las diferentes areas.
13 | Planeacion estratégica. 0,05 2 0,10
14 | Capacidad de innovacion 0,01 1 0,01
15 | Politicas de responsabilidad 0 1 0
social.
16 | Proveedores (relacion). 0,07 3 0,21
17 | Control adecuado del proceso 0,07 2 0,14
de produccién.
18 | Convenios o Alianzas. 0 2 0
19 | Falta de eficiencia y eficacia 0,05 2 0,10
en los respetivos procesos.
20 | Posicionamiento de mercado. 0,05 2 0,10
TOTAL 1 2,93

El total que se obtuvo al analizar cada uno de los factores internos fue de 2,93 lo

que significa que la organizacion tiene un buen control interno pero que debe mejorar

ciertas debilidades para ser completamente fuerte.
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4.2  ANALISIS EXTERNO

Cuadro 4-2 Matriz de Evaluacién de Factores Externos

N° FACTORES CLAVES PONDERA | CALIFICACION PONDE
EXTERNOS CION RACION
1 Aumento de calidad del 0,2 4 0,80
producto.
2 Internacionalizacion de 0,1 4 0,40
productos.
3 Personal eficiente. 0,1 4 0,40
4 Rendimientos altos. 0,05 4 0,20
5 Innovacién de productos. 0,1 4 0,40
6 Diversificacion. 0,05 3 0,15
7 Diversidad de proveedores 0,05 4 0,20
de insumos.
8 Politica Fiscal. 0,05 2 0,10
9 Inflacion. 0,03 2 0,06
10 Cambios climaticos. 0,04 1 0,04
11 | Rebaja del precio del aceite 0,05 1 0,05
debido a la competencia

desleal.
12 Inseguridad personal. 0 2 0
13 Pérdida de clientes. 0,08 1 0,08
14 Aumento de calidad de 0,05 1 0,05

productos sustitutivos.

15 Barreras arancelarias. 0,05 2 0,1

TOTAL 1 3,03

El valor total ponderado es de 2,83 resultados que estd por encima de la media
de 2,50 que indica tener oportunidades para seguir creciendo y hacer frente a las

adversidades para mejorar su rendimiento.



Cuadro 4-3 Matriz de Evaluacion de Factores Internos - Externos

PUNTAJE MATRIZ IFE

Fuerte Promedio Débil
4 3 2 1

Alto (3a4) 3 Crecer y Construir
L
LL
L
N -
T Promedio (2 a 2 Sostener y Mantener
= 2
E 99)
=
L
=
<
E Bajo (1a1,99) 1 Cosechar 0 Desinvertir
)
(a
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Con la ayuda de la matriz que se puede visualizar en el cuadro 4-3 se determin6

que la reingenieria a realizar en la empresa permitira un crecimiento en relacion a los

demas afos, aplicando cada uno de las estrategias y técnicas antes mencionadas.

4.2.1 Las cinco fuerzas de Porter

Factores
Determinan
Rivalidad:

que
la

= |dentificacion de la

Marca.



Factores que Amenazan

la Presencia de Nuevos

Participantes:

= Tecnologia.

= Alta Calidad.

= Economia de Escalas.

= |[ntervenciones.
Gubernamentales.

= Productos Sustitutos

= Concentracion de
Mercados.

=Ventaja Absoluta de
Costos.

Proveedores

Poder de Negociacion de los
Proveedores:

4.3

Proveedor Unico.

El Producto de los
Proveedores es
Importante  para la
Industria.

Los Productos de los
Proveedores no Compiten
con Productos Sustitutos.
Numero de Proveedores
no es Limitado.

DISENO DE INSTRUN
Para recopilar los datos
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Nuevos
Participantes

Intensidad de

o Compradores
la rivalidad y
competencia
Poder de
Negociacion de los
Compradores:
» Cliente Unico.
= Precios, Calidad,
Servicios de
Venta.
; » [nformacién que
Substitutos Posee el Cliente.
Factores de Amenaza
de Productos Sustitutos:
= Precios Bajos.
= Calidad.
= Decision del
Comprador.
5ACION

1y poder evaluar o analizar el

desempefio de esta se hizo uso de los diferentes métodos o técnicas mas empleadas dentro

de la elaboracion de un proyecto como son la observacién, las entrevistas y los
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cuestionarios; a fin de que se determine cada uno de los desperdicios o defectos que se
estén dando dentro de la organizacion para de tal manera establecer mejoras para el
desarrollo continuo del establecimiento.
4.4 ENTREVISTAS Y APLICACION DE ENCUESTAS
Gerencia

En esta parte se tiene como objetivo poder conocer diferentes factores tanto
internos como externos de la empresa, para evaluar la situacion actual de esta y poder
determinar mejoras en su desempefio.
Produccion

En lo que respecta a este punto se obtendré datos o informacién de procesos,
tiempos, desperdicios o defectos, personal eficiente, uso de indicadores y demas factores
gue sean necesarios para evaluar y analizar dicho departamento.
Oficina

Al igual que produccién se va a recopilar datos tanto de procesos, tiempo,
documentacién, tipos de reportes, tecnologia, sistemas de calidad que use la empresa y

demas factores para realizar el respectivo analisis.



4.4.1 Disefio de Cuestionario

CUESTIONARIO: GERENCIA

L ;Laemprem coeota con misida v visida (Cultora)

‘0 O

1 ;la gerenca bo esiabieado oo objeivos Y Calinn)
| |:| ]'1"3|

3 ;la gereach demmesina Bderazgo Cuoliora)

a

SIJ:| KD
4. ;Comoce ol simeso tofal de sus empleados cultora)
3. iCoemo modna 2 sos empleados?, entrega aloin reconocimiento (cultara)

b, ;Conics depariamenios en tofa] e b emmren Y, culinn)

[ ]

Oy 0 50 &
(IR '

(1]
LRiaT s,
g

o= mide b mixfacciin ded persomal? (RSF) (proceso)

i Cads ot femo camacda 2 i empleados? (ol

e R Al T
i;;fe D-!\E.ED o L ] D M EEOEET D

9. ;Lla gerenci estiblace Jos reglamentos smesnos? (cultora)

al |:| ]'1"3'|:|

56



57

10, ;la gereria mosbess comocimeemics de comiro] v gesiidn para dononar?

o "
(proceso)

| Ko
11 ;Emolea algin grogfame & smovacida ma b mejoda oot de b camemma?

i Ceal? (tecoolozia)

11 Mlamiens flyos de  iformocidn eoe @ demrbmenio ¥ oto?
(odscima. prodeccida) (proceso)
al KO
13 ;la gesmocia coummmica 2 todo o] parscen] gue so objedno princim] son dos
cleec cultnra))

14 ;Fan gué pomicida degiro &l mesxado competiing e coceaia o empeen’

" L) = k1
({cultora)

15 ;Cémo &3 ¥ commmemcacida coa Jos emmleados? (culinna)
Mala Regolar Boesa Moy Brpena
16, ;o] ex b mayor foralera de ba ampre s (cudinra)

17_ ;0] es b principal esiradesa de ba cmpren ¥ culin)

1% ;Cmddnes son s principales competidores Y culinra)

19 ;cud] de Iax vigmiemies vasables oree mried goe o chegie conmidera al excoger
prodecio” (culma)

Calidad Precio

0. Tdemifsqoe alouna as ccasida g lmya nido comideads como amenaza paa B

emorasy (cuhmra)

21 ;Céemo ex el trato com wox provesdores? (culinra)

2 Masmtens alotn expindar 3] momesio de alepir oo provesdoses? (o)



"

[ 4]

-

(o9

= "
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. En promedio, ootz empeenas divecen moduecios izsales a b moyeal, (s
commidera competenca’
1
4
Mazde d

14 ;Coemo o= diferenci de lax desuis emprens?

- ;Exsmie aka rotacide de] persomal? (procesa)

26 ;Ha peomdo e b wermciombmcydn de s prodoein? [Col esiaeso

aphcaria?

Forint WV erines Alasm Fondaca  ovessida Daecia

-
a4l

Criros Nguno

- iCw] ex b vesa . competnna de mo prodecio ea rerenca b competenca?

25 ;Cu] ex o] mayor dxsio goe o eoido ea b empres Jox thimon 3 ador Y cultora)

19 ;Coemo califcaria ] desemmedio de wos emoleados? (prooeso)

b Regolar Brpena Mo Boeny

= . - i =
30, ;12 mmewresy cueaia con aka wecoologia’? (leanologia)

31, ;Ceemo rexnedve problemos smeoncs de b emoreny? (calora)

3l ;lLa empren desanroll aociones para comooer To competencn T (proceo)



33 ;La emewens mide b smaticfaccidn del cieme 7 (proceso)
34 Commidera qoe cosmia com soficieme parcona 1T

a) Tomlmeme en demicoends I:l
b} Eademacwerdo

c) Niacwesdo o demacuesdo |:|
d) De acoesdo I:l
Totalmenie de acwendo I:l

33 ;Cree gos bz sormas o leyes exmerms afectan o] demmollo de m actvidad?
({culmra)

[]

a) Tomlmeme en demicoends I:l

b) Eademacuerds

c) Niacwesdo o demacuesdo |:|
d) De acoesdo [ ]
&) Tolmende de acoesdo I:l
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CUESTIONARIO: PRODUCCION
L Mde b cantidad de o prencamades prodecios? (procesa)

iMbde el desemoedio de o procesos’? (proceso)

[

Tmome - el

Cooia produccida fabeica al dia?

4. ;O] ex o] emmo iotal de doracida proceso?
a) lbom

b) 1bons

c) 3 boras

d) 4 boras

e} I horas

f) Corax

i Commidana qoe teoe b maquiara secensa?

a) Totalmeme en d-mc‘:.e:-%

b) Exndesacuerdo

c) Niaceerdo o demacmesdo

d) De acuesdo

) Totalmesie de acuesda I:l

f. ;Como mide b eficienca v eficacs an o] desarrollo ded pooceso?

1. {Con que frecpenc reques dhasiecerse de muiera pama?
Wumca [ | Rasavez [[]  Adwsmasveces [ ]| Casisiempee ]
Semgee [ ]

£ Coiniasetapas iene o] proceso? Descrftalas

a) 1



=
a

"y
i

(]
g

i,
ia

[T s

e
) Mazde1

-

9 Cuodaiax peroomas smesvisnes eq o] proceso?

ay 1-1
b 10
10-12
15- 30
) 20-18

) Crrox

(5]

ﬁ-\..-

[Tt &

10, ;Cree Ud goe =] proceso & produccida goe maotieers xtmalmemes b

emeena o3 o] adeczada?

a) Tolalmesis en du-uc‘.‘.e-:dD
R T r—— ]

c) Niacuwerdo o demacuesdo
d) D acwerdo

&) Tomalmenes d= acmerdo |:|

11 ;Comn gue frecumenci toma decisiones aficiemes en o] procesa?

Kuoaca |:| Ram vez I:l
=

Algoeas veces[ |

1L ;Coéemo s b communicacion con s wratapdores?

:‘.-E.:l:l:l F:_:;h:l:l E‘:.emlzl :'.E':.:,'B'.'.e:.a:l

Casi vempe

13 ;Cree qoe w0dos Jos wratapdores son eficiemameme producivos!

b) Endemcuesdo

a) Tomlmemes en du-:-:‘.‘.e:‘d-:-[l

[]

c) Niacuwerdo o demacuesdo |:|

[]
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d) De acuerdo
e} Totalmemie de acwendo I:l

Frooo - Oefeiea

14 ;Lisva wn comtrol rigaroso dal procesa?, (Cdema?
R
15, ;56 acta] plania de produccida tens boen ambieme?

T [ e [ ]
16. ;Manef alzin smiescambio de docume o con ofsoima?
17. ;Fxicie o] tratajo en equipa’?

15 ;Los desechos son almacemdos correciamenie !

ﬂl:' ]'-.'{:'|:|

19. ;Con que frecuenc capactia al persceml]

]'-.":.ﬂc-:|:| Rara v I:l Algnas veces I:l Cazi s-u:n:deD
S

20, ;Fxsie alomie siwienm o softerare pasa o] desarrolio de proceso?

31':' I:Iw'-:-

11 Frecuememenie_ ;exiie aloom roacda del persomal? (ecoologia)

Prooecos - Dedscias

22, INaroa et

24, [T pofr mocmr 10 pretuodes ectual?



Culturs - Dedschos

CTUETIONARIO PARA LA ADMINISTRACION

1

o= da a comocer B mimde, vEMa v obpeivos de b emoeem 2 todos ka
mabapdores?

SID NG |:|

Bl persomal ze enceoin apci@do pan cjexe mm ferioes & b oejor
manesa poathle?

1 [] wo []

Beakza b detods camosiacitm al persomal pas ejecuiar opevos prowecics en b

emgees’
al |:| KO |:|

Jas mems  del deparaaoemo adminicnavo o eocueman alinmdas a2 ks

objetivos v planes de accidn de b emperen?

Huaca |:| Rara ez |:| Algnoas 'n'-u-:c|:| Casi mmsD

L

=0

(Coaas parsomas hboran en e dmd’

v e [
5-10 L]
s ]
Misde 15 [

jExisie problemas crgamimacionales pasa asigoaslas taseas acads trabaadod!

(][]
Jla empren Hens oEevOs PrOCET0N &0 SjeCHCiia]
3l KO

Jla empren mile alyem ¥Cmca pasa aschivas m docnme miacde T
0 =0
Cpenta con wn siviem saformitico pan realizas Jos procesos enesia deal

= |:| H'E:-D
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10 ;Los srabajadores som svalmdos por o] desampedo que sjescen an la amprena?

Huonca Rara vz Aloeras veces Casi sieammee

e AT

11 ;Lox sabapdores tear wa debads rerlimenmacica eafoncida 3 w0 dezmpedc

e oo Ingar d= trabajo?

Huonca Rara vz Algeras veons (s sieammee
11 ;Céemo &3 Q-:ﬂ:‘.‘.::i-:-:-:i-:ﬂ cod wos colabhoradores?

Mah Regular Boema uboy Broesa
Fxcelemie

13 [ Como Jograr que koo nnmpdoms womn wo oejor erempedio demio de b

marmeregn ]

& Recomocimemio Patlico

CuFturs - [Cwfsctos

#  Incastivog accaderioos

* Camaciaciones

s Mothacidn @
w i

14. ;Citeno snfloye b rofacita del persomal g o] procesa?
Mal |:| Regular Eaen pboy Boen
Exceleais
15 Fzcofa blax wdcmicaas goe wiliza pan b sidecoidn del peeonal
= Exrevsia Perscaal
s Emrevin Exnociprads
= Cara de Becomendacica

+ Prpehas de apiiind v conocimiento

= Texm
16 Excofa mma opoide. Al momesnio de reabizas wn tomiie de wn demoaaenio a oo

exisie péndida dotal o pascial de ciena nfoemacion

Nunca Rao wx Aldzras veces Caxi iemeee

imarEmra

17. ;Coree woied goe =i drea coenian ooa o parscen] adecoada?
Totakmesse an Dasacuesds Ea Dasacueads Tyt |:|




De acomerdo |:| Toialmesme d-e-:-:‘.‘.ed-:-|:|
15 ;E1 logar donde zo dezempefng rox labores o sncpenina cedemd?

Hunca Rara vaxz Alzoras vaces iCaxi siammns
=0~ O u u

19 ;La emmeresa cpeata coa deomologia adecsads 3 wo oecesidades?

Toalmeos 20 Deocmesds En Demcoends
D acoands Toaimame d= acnends

I et dgea as b goe mois taedhs ror, sesodver aloons sitsacitn goe se presae en
=] departamema?

"J-:-r:m':-ﬂ:i-'_'l-udlj Femaociaso |:| Coemeras |:|

Vasas |:| P:'-:-d':.-:-:-iﬂc4:|

Il [La emoresa coeais com Jos seminicinos o agoipos necesanios v saficiamies paa

] broen degeamme o e oo fngas de trabaja?

Totalmesse as Demcoesds |:| |:| En Demcperdo |:|
Togdifasanss |:|
D acoerda Totalmeame S acoands

I jCom goe frecoencia s= e da mosdendmieso . Jos egoipos de oficina T (Caltera)
# lvexals seomem

# 1 -Ivecesalmes

# lvexalado

& Nz de wma vezalado

1 jCoeno calificarta o] ambvente de trabajo?

Mal |:| Regular |:| Bnea |:| Moy Boeoo |:|
Excejeae
. Com goe Frecoeoca s o peseaidoalsem simacidn con o] chame an el cmd ga

b vimio afaciada Ia ralacite chamse vandader

Hunca |:| Bara wez Alzoras veces Casi sieampae

secge ]
15 Con goe frecroc 3= ba peseaidoalowo simaciia con e clieor aa el com] oe
b vimo afeciada Ia redacicn chempe-provesdor

]'-.".'ac-:|:| Bara wez |:| Pnl_::aan'-ecul:l Casi sieampae |:|
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45 ANALISIS DE RESULTADOS
Gerencia

Para poder recopilar datos importantes acerca de la empresa se llevé a cabo una
entrevista con el duefio de la misma, a fin de adquirir y conocer los procesos
administrativos y de manufactura en la actualidad.

El gerente de la organizacion detall6 como era el proceso de manufactura etapa
por etapa, ademas el tiempo total de cada fase, las maquinas que se utilizan en el
desarrollo del mismo y el nUmero de personas que se requiere.

En cuanto a la administracion dio a conocer el nimero de departamentos que
tiene la firma, su estructura y la cantidad de empleados que elaboran en esta area, y el uso
de sistemas de calidad, incentivos para los empleados, como es la comunicacion entre
ellos, como mide la satisfaccion del cliente y demas preguntas que permitirian realizar el
respectivo analisis externo e interno.

Esta persona comento que le gustaria mejorar sus procesos de tal manera se
pueda aumentar en cierta parte la productividad, ademas de esto que haya mas cultura
dentro de la organizacidn, que el ambiente de trabajo sea mas ameno y que todos puedan
cumplir con sus actividades siendo estas eficientes y eficaces.

Oficina

En cuanto a departamentos la organizacidn cuenta con 4 areas siendo estas,
contabilidad, financiero, ventas y compras.

Se hizo el respectivo cuestionario a cada uno de los jefes de estas areas para la
recopilacién de datos o informacion la cual estaba basada en un analisis de residuos
potenciales de una compafiia y demas elementos requeridos. Ademas de estos si existe
interrelacion de un departamento con otro, si se usa la tecnologia apropiada, hace uso de
sistemas de calidad, comunicacion adecuada, rotacion de personal, ambiente laboral, etc.
o factores que limiten la rapidez dentro del desarrollo de cada actividad.

Produccién
En la entrevista para el area de produccién se usaron preguntas similares a las

que se emplearon en administracion asi como cultura, procesos, tecnologia y ambiente.



Resultados

pudieron identificar ciertos problemas tales como se los detalla en la tabla 4-2.
Tabla 4-2 Matriz de Resultado

4.6

Desperdicio

CULTURA

PROCESO

TECNOLOGIA

Problema

Falta de incentivos a empleados.

Supervision en los Documentos.

Entrenamiento.

Poco conocimiento acerca de las
buenas estrategias competitivas.

Bajo control de los procesos.

Ineficiencia en el tiempo de
produccién.

No hay orientacion de Calidad.

Falta aplicacion de Software
avanzado.

PROCESOS ACTUALES E INDICADORES

La empresa emplea procesos que se llevan a cabo de manera sincronizada. Para

Cuestionario/Observacion

Poca motivacion a
empleados.
Documentacion.

Capacitacion.

No tiene mayor
conocimiento de métodos
competitivos.

No conoce sistemas para
controlar procesos
(informes).

Debe mejorar
productividad.

Calidad.

Falta de sistemas
tecnoldgicos.

67

De acuerdo a la informacion obtenida en las entrevistas y observaciones se

poder tener un mayor conocimiento acerca de cada uno de estos procedimientos se

procedid al uso respectivo de técnicas para de tal manera poder hacer uso de diferentes

programas que permitirian modelar o disefiar las fases que se desarrollan para la

elaboracion o fabricacion de aceites y grasas comestibles.
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4.6.1 Proceso Actual
Tarea realizada por el Departamento de Ventas

El proceso empieza con la solicitud respectiva del pedido por parte del cliente,
el personal de ventas se encargara de hacer la verificacion de existencias en esta parte
habran dos opciones de decision en caso de que no haya el producto se hace la respectiva
notificacion al cliente caso contrario se toma el pedido, se ingresan datos principales del
cliente y se realiza la indicada ficha técnica.
Tarea realizada por el Departamento de Compras

La Ficha Técnica se hara llegar al Departamento de Compras una vez receptada
dicho informe se procede a realizar el respectivo contacto con proveedores para poder
adquirir la materia prima necesaria para la fabricacion del respectivo pedido, se hace el
tramite respectivo, su documentacion y termina con la recepcién de la materia prima.
Tarea realizada por el Departamento Contable

El Jefe Contable recepta la notificacién, adjunta cada uno de sus documentos
luego de esto los ordena, elabora el registro contable y analiza resultados.
Tarea realizada por el Departamento Financiero

El Departamento Financiero receptara el respectivo informe desde el
departamento Contable, efectla el plan de cobranza, hace el respectivo cobro en caso de
que el cliente no haya pagado en el tiempo indicado se lo registra como deudor luego se
realiza la accion de cobranza, caso contrario se gestiona el pago simplemente, una vez
terminado esta fase se controlan los pagos y se finaliza el proceso administrativo.
Tarea realizada por el Departamento de Produccion

El Departamento de Produccion recepta la Orden de Fabricacion indicandose asi
a que se inicie con el proceso del aceite comestible. La elaboracién de este proceso
empieza con la preparacion de la materia prima una vez que se tiene listo se procede a
realizar las principales etapas que se requieren para la fabricacion del aceite siendo asi el
desgomado, seguido del blanqueo al terminar con esta etapa se continua con el
desodorizado y la Gltima etapa el fraccionado para asi obtener el aceite comestible luego
de esto se sigue con el envasado y empacado respectivamente terminando asi el proceso
productivo. El Jefe de Produccion indica que el producto esta terminado a través de una

notificacién enviandola al jefe de contabilidad.
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4.6.2 Etapas Principales de Elaboracion del Aceite Comestible
Desgomado llustracion 4-1 Desgomado
Consiste en la eliminacion de los
fosfolipidos, tratando el aceite con el agua para
que estos se hidraten y precipiten al hacerse

insoluble en la etapa grasa.

Fuente: Instalaciones de la empresa

lustracion 4-2 Blanqueo
Blanqueo

Actividad que se realiza antes de la
desodorizacion y consiste en el contacto fisico
y quimico entre la tierra y el aceite a fin de
limpiar o reducir contaminantes como por

ejemplo particulas metéalicas. e
Fuente: Instalaciones de la empresa

Desodorizado lustracion 4-3 Desodorizado
Remueve el material que le otorga al
aceite el olor, acidos grasos y demas

componentes para ceder un aceite sin olor.

Fraccionado
Proceso termo mecéanico, donde los
triglicéridos son alejados como una mezcla de

cristalizacion arbitraria.

4.6.3 Modelado IDEFO - Proceso Actual
IDEFO es un programa utilizado para desarrollar procesos de negocio de
cualquier tipo de empresa. En este sistema se definen diferentes variables como son las
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entradas, salidas, controles y mecanismos que facilitaran la descripcion de cada funcion
de la organizacion, en la ilustracion 4-5 se puede visualizar el proceso actual de la
empresa.

Dentro de esta seccion se va a detallar los disefios de cada una de las actividades
de la empresa. En la siguiente imagen se podré observar datos acerca del proposito del
modelado, las entradas, salidas, controles y mecanismos en el proceso general de la
compafiia.

Se puede ver que la empresa dedicada a la fabricacion de aceite y grasas
comestibles tiene:

ENTRADAS:

e Materia Prima.
SALIDAS:

e Proceso terminado.
CONTROLES:

e Solicitud de Pedido.

e Proceso de Elaboracion.

e Capacidad de Produccion.

e Agilidad en los documentos.
MECANISMOS:

e Equipos Computacionales.

e Jefe de Area.

e Mano de Obra.

e Maquinaria.

e Personal Capacitado.
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lustracién 4-5 Modelado IDEFO - Proceso Actual

Author: Ghyslaine Gutieréz - Date: 15/02/2015 WORKING READER DATE CONTEXT:
Ewelyn Villacreses DRAFT
Projectiraprinqnis : Rev. 15/02/2015
Used At: Fabricacion de Aceites RECOMMENDED
y Grasas
Notes: 12345678910 PUBLICATION
Purpose:  Identificacion de Procesos de una empresa
manufacturera ) )
Solicitud de Pedido
Viewpoint:  Reingenieria de Proceso Proceso de Elaboracion
Capacidad de Produccion
Agilidad en los Documentos
Proceso de Terminacion del Proceso
Materia Prima Elaboracion de Aceite y Grasas Comestibles
Aceite
A0
A0
Equipo Computacional
Jefe de Area
Mano de Obra
Maquinaria
Personal Capacitado
Node: Title: o ) Number:
AD Fabricacion de Aceites y Grasas
Page: 1

Fuente: iGraf IDEFO A0

Descripcion de los Procesos Principales

El objetivo principal de la empresa es satisfacer las necesidades del cliente
brindando un producto de calidad y a buen precio, para esto cada uno de los empleados
debera cumplir con sus funciones principales con la ayuda de la maquinaria necesaria y
demas recursos que faciliten la elaboracion de las tareas como se visualiza en la
ilustracion 4-6.

Este proceso inicia con la realizacion de la venta (A1) en el cual el cliente solicita
el pedido, una vez conocido esto pasa al area de compras (A2) para determinar si existe
0 no la capacidad de produccion para realizar el respectivo proceso de fabricacion (A3),
una vez terminado el producto se hara la orden de pedido terminado que sera entregado

al departamento de contabilidad (A4), después de haber realizado los respectivos asientos
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contables se enviaran resultados al area financiera (A5) para que se verifiquen datos y se

realice la cobranza.

lustracién

Used At:

Materia Prima

Equipo C¢

Node:
A0

Fuente: iG

4-6 Procesos Principales de la Empresa

A”thor:GhysIaine Gutierréz - Date: 16/02/2015

) Evelyn Villacreses
Pro]em:Fabricacit’)n de Aceites Rev. 16/02/2015
y Grasas
Notes: 12345678910

Solicitud de Pedido
Ficha Técnica de Insumo

Capacidad de Produccion

Proceso de Elaboracién

WORKING READER DATE CONTEXT:
DRAFT

RECOMMENDED

PUBLICATION AQ

VENDER
Al
Al
Agilidad en los Documentos
COMPRAR
A2 Orden de Fabricacién
A2
PRODUCIR
Orden de Terminacién de Pedido
A3
A3
CONTABILIZAR
Enviar Andlisis de Resultados
A4
A Terminacion del Proceso
FINANCIAR  Aceite y Grasas Comestibles
Mano de Obra A5
Maquinaria
mputacional Personal Capacitado A5
v Jefe de Area
Title:

Aceite y Grasas Comestibles

raf IDEFO AO

Procesos por Departamentos

Ventas

I Page:

Inicia con la verificacion de existencias(All) para ver la capacidad de

produccion; una vez que se verifique se mantendra una relacion con el cliente(al2) para

obtener respectivamente datos necesarios tomando asi el pedido(A13) concluyendo de tal

manera a la elaboracion de la ficha técnica detallada(A14). Para una mejor comprension

observar la ilustracién 4-7, la misma que describe el proceso del departamento de ventas.



73

lustracion 4-7 Proceso por Departamento de Ventas

AUthor: Ghyslaine Gutieméz - Date: 17/0212015 WORKING READER DATE CONTEXT:
o tEvelyn Villacreses R 0 DRAFT
10jeCtEahrinacid ; ev. 17/02/2015
Used At Fabricacién de Aceites RECOMMENDED
y Grasas
Notes: 12345678910 PUBLICATION A

Solicitud de Pedido

Materia Prima

Verificar
Existencias
Al Ingresar datos del Producto
Relacionar con
el Cliente
A2 Datos Generales
Tomar Pedido
A3 Cantidades Pedidas
Personal Capacitado
Elaborar Ficha |
Técnica
A4
Ficha Técnica de Insumo
Equipo Computacional Jefe de Area
Node: Title: Number:
VENDER
Al v Page:

Fuente: iGraf IDEFO Al

Compras

Una vez que se recibe la ficha técnica de insumo se procede a ordenar la compra
de materia prima (A21), se contacta con el proveedor (A22), se indica los diferentes
materiales que requiere tramitando la compra (A23) y haciendo la respectiva emision de
pago, finalmente se recibe la materia prima (A24). Vea la ilustracion 4-8 se describe el

proceso del departamento de compras.



lustracion 4-8 Proceso por Departamento de Compras

Author: Ghyslaine Gutierréz - Date: 18/02/2015
Ewelyn Villacreses

Projectapricacion de Aceites K€V 18/02/2015
y Grasas

Notes: 12345678910

Used At:

Ficha Técnica de Insumo

Equipo Computacional
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WORKING READER DATE CONTEXT:
DRAFT

RECOMMENDED

PUBLICATION A0

Ordenar la
Compra -
Relacién con el Proveedor
Al Capacidad de Produccion
Contactar con
Proveedores
A2 Seleccion de Materia Prima
Tramitar la
Compra de
Materia Prima Emision de Pago
Recibir Materia
Materia Prima Prima
A4
Orden de Fabricacion
Personal Capacitado
Node: Title: Number:
A2 COMPRAR
v Page:

Fuente: iGraf IDEFO A2

Produccion

En esta seccion se recibe la orden de fabricacion (A31) para la respectiva

elaboracion del aceite comestible en donde su primer paso en el desgomado (A32),

seguido del blanqueo (A33), una vez que se

termine esta etapa se continua con el

Desodorizado (A34) y luego con el fraccionamiento (A35) se realiza el respectivo control

de sustancias o verificacion para proceder a envasar y empacar el producto (A36). En la

ilustracion 4-9 se desarrolla el proceso de produccion de la empresa de grasas y aceites.



lustracion 4-9 Proceso por Departamento de Produccién

A“thor:GhysIaine Gutierréz - Date: 18/02/2015 WORKING READER DATE CONTEXT:
Evelyn Villacreses DRAFT
Projecticanricacis ; Rev. 18/02/2015
Used At Fabricacion de Aceites RECOMMENDED
y Grasas
Notes: 12345678910 PUBLICATION o
Proceso de Elaboracion
Orden de
Fabricacion Preparar Materia Prima
Al
Orden de Fabricacién
Desgomado _
Generacion de Vapor
A2
Blanqueo !
Generacion de Vapor
A3
Jefe de Area
Deodorizado y
Generacion de Vapor
Ad )
Fraccionamien
to Control de Sustancias
A5
Envasar y
Empacar
A6
Magquinaria Orden de
Teminacion
v de Pedido
Mano de Obra
Node: Title: oouc ber:
PRODUCI
A3 Page:

Fuente: iGraf IDEFO A3

Contabilidad

Este departamento se encarga de la recepcion (A41) de documentos (orden de

pedido terminada), se recopilaran las facturas para de tal manera ordenarlas (A42) de
acuerdo a la jerarquia que la empresa tiene para continuar con la elaboracion de los
registros contables (A43) y concluye la actividad con el andlisis de resultados (A44). En

la ilustracion 4-10 se desarrollo el proceso contable de la empresa.
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llustracion 4-10 Proceso por Departamento Contable

Author: Ghyslaine Gutierréz - Date: 18/0212015 WORKING READER DATE CONTEXT:
o tEvelyn Villacreses Q 02 DRAFT
10jeCtEanricacis ; ev. 18/02/2015
Used At Fabricacion de Aceites RECOMMENDED
y Grasas
Notes: 12345678910 PUBLICATION 0

Agilidad en los D

Recepcion de

Resultado Planeacion la accién de Cobranza
. i Al
Enviar Anélisis de
Resultados
Accionar
Cobranza
A2 Recepcion de la Documentacion de Pago
Personal Capacitado
Gestionar el
Registro de
Pago A3 Medio de Pago
Controlar
Pagos
A4 Terminacién del Proceso
Aceite y Grasas Comestibles
Jefe de Area
Equipo Computacional
lode: Title: Number:
FINANCIAR
A5 v Page:

Finan Fuente: iGrafx IDEFO A5

Al receptar los resultados (A51) se accionara la respectiva cobranza (A52), se
procedera a la debida gestion de pago (A53) para el mismo se necesitara receptar los
documentos de pago para el posterior control de pago (A54), culminando asi el proceso
tanto administrativo como operativo (A55). En la ilustracion 4-11 se disefid el proceso

del departamento financiero.

lustracion 4-11 Disefio de Proceso por Departamento Financiero



Author: Ghyslaine Gutierréz - Date: 18/02/2015
Ewelyn Villacreses

Projectapricacion de Aceites
y Grasas

Notes: 12345678910

Rev. 18/02/2015
Used At:

Agilidad en los Documentos

Receptar
Documentos
Al Cuantificar Factura

Orden de Terminacién
de Pedido

Ordenar

Documentos
A2

Personal Capacitado

WORKING
DRAFT
RECOMMENDED
PUBLICATION

READER

Informacién necesaria

Registros
Contables
A3

Presentar Resultados

Analizar
Resultados
A4

Equipo Computacional

Node: Title:

A4 CONTABILIZAR

DATE

Enviar Analisis de Resultados

Number:

v

Fuente: iGrafx IDEFO A4
permiten medir las situaciones del mercado para poder defender acciones, en cierta parte

Page:

CONTEXT:
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Es importante
mencionar que para la

empresa su proceso de

produccién es el mas
importante y
fundamental ya que

siempre desean satisfacer
la necesidad del cliente y
de tal

incrementando

manera  asi
sus
ventas.

46.4

Actuales

Indicadores

Los indicadores

son variables que

mejorar 0 comparar los cambios que se generan dentro del desempefio en una empresa,

pueden ser tanto de manera cualitativa como cuantitativa.

La empresa que se ha tomado como referencia para la ejecucién de este proyecto

hace uso de estos indicadores pero no con tanta concurrencia. Entre los principales estan

la medicidn de la productividad, la eficacia, nivel de calidad para que de tal manera estos

variables determinen o establezcan la situacion actual para mejorar procesos futuros

haciendo que cada proceso sea mas agil, confiable y que genere mayores productividades.

Nivel de Calidad = Se mide cualitativamente a través de un analisis de impurezas,

acidez y humedad

indice de Productividad = Produccion de la tarea / Consumo de la tarea

4.6.5 Documentacién de Procesos
Tabla 4-3 Solicitud de Pedido

Nombre del Proceso

Solicitud de pedido



Encargado

Objetivo

Proceso de Entrada

Proceso de Salida

Actividades

Documentos Usados

Registro

Observaciones

Tabla 4-4 Compra de materia prima

Nombre del Proceso

Encargado

Objetivo

Departamento de ventas.

Identificar al cliente.

Satisfacer necesidades del cliente.
Trabajar con la comercializacion.
Atencién al cliente via telefonica o en
la fabrica.

Realizacion de pedido.

Emision de ficha técnica.

Atender los requerimientos del cliente.
Verificar de existencias de acuerdo a lo
requerido.

Notificar al cliente.

Actualizacion de datos del cliente.
Emision y envio de la ficha técnica al
departamento de compra.

Orden de pedido.

Ficha técnica.

Factura.

Datos del cliente.

Datos del pedido.

Tener prioridad con los principales
clientes y medir la cantidad de insumos
que se requieren.

Compra de materia prima
Departamento de compras.

Establecer  relaciones  con los
proveedores.

Minimizar costos.

Cerciorar el flujo continuo de la

produccion.
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Proceso de Entrada

Proceso de Salida

Actividades

Documentos Usados

Registro

Observaciones

Receptar la ficha técnica.
Realizar la orden de compra.

Contactar con proveedores.

Tramitar la compra de materia prima.

Receptar la materia prima.

Pago al proveedor.
Mantener buena relacion con

proveedor.

Orden de compra.

Factura.

Orden de pedido
Datos de proveedores
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el

Cuantificar los insumos y materia prima



Tabla 4-5 Fabricacion de aceite y grasas

Nombre del Proceso

Encargado

Objetivo

Proceso de Entrada

Proceso de Salida

Actividades

Documentos Usados

Registro

Observaciones

Fabricacién de aceite y grasa

Departamento de operaciones, Jefe de

operaciones.

Conocer los procesos que se llevan a
cabo, el manejo de material asi como el
manejo de los residuos o desperdicios.

Conocer el funcionamiento de las

méaquinas y herramientas que se utilizan.

Recibir materia prima.

Preparar la materia prima .

Aceite y grasa.
Envasado.

Empaquetado.

Desgomado.
Blanqueo.
Desodorizado.

Fraccionamiento.

Orden de fabricacion.

Notificacion de producto terminado.

Orden de elaboracion del aceite.
Cantidades de aceite y grasa.

Controles de calidad del aceite.

Debido a lo peligroso que resulta el
proceso de elaboracion del aceite se toma
sumo cuidado en cuanto al manejo de

materiales y maquinaria.
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Tabla 4-6 Registros Contables

Nombre del Proceso

Encargado

Objetivo

Proceso de Entrada

Proceso de Salida

Actividades

Documentos Usados

Registro

Observaciones

81

Registros contables

Departamento de contabilidad.

Registrar y analizar en los libros las
diferentes  cuentas contables que

mantiene la empresa.

Receptar documentacion.
Ordenar y registrar los documentos.

Analizar los registros contables.

Enviar analisis de los registros al

departamento financiero.

Ordenar los documentos por fecha y

numero de factura.

Facturas, ordenes de producto final.

Cuentas que lleva la empresa ingresos y

€egresos.

Debido a la cantidad de facturas que
llegan a la empresa y el poco orden que
se les da se tarda en enviar los analisis de

resultados al departamento financiero.
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4.7 ANALISIS DE LOS PROCESOS ACTUALES E IDENTIFICACION DE
LOS DESPERDICIOS

Una vez aplicado la metodologia se pudo conocer las diferentes falencias que se
dan en el procesos de fabricacidn de aceites y grasas comestibles, para esto se recopilo
datos importantes como ciclos, tiempos de produccion, personal y recursos por medio de
entrevistas y técnica de observacion.

Entre los principales desperdicios que se encontraron fueron:

Cultura
e Falta de incentivos a los empleados.
e Entrenamiento.
e Supervision de documentos.
e Poco conocimiento acerca de estrategias competitivas.
Proceso
e Bajo control de procesos.
e Pocos estandares de calidad.
¢ Ineficiencia en los tiempos de produccion.
e Sobrecapacidad de personal.
Tecnologia
e Falta de aplicacion de software avanzados.
¢ No existe orientacion de calidad.

Y también se pudo notar residuos en oficina al momento del manejo de
documentos ya que no se los recopila 0 no se organizan de una manera adecuada para
cuando se requiera de su uso.

48 DISENO DE PROCESOS FUTUROS CON SUS INDICADORES

Para esta seccién se va a tomar en cuenta cada uno de los procesos u actividades
actuales que necesiten tener una mejora para que se perfeccione el desempefio de la
organizacion como se muestra en el diagrama 4-1. Ademés de esto se propondré la
respectiva implementacién de mejoras las cuales se basan en las buenas practicas para
obtener resultados futuros 6ptimos.

Lo que se pretende cambiar dentro del proceso de fabricacion de aceites y grasas

comestibles seré en ciertos departamentos no en todos. En lo que respecta al departamento
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de produccion se trataran de reducir los tiempos para que sea mas eficiente, es decir que
la maquinaria llegue a su maxima capacidad sin desperdiciar materia prima.

En referencia a los procesos de oficina se tratara de reducir los tiempos asi como
también se disminuya personal ya que se pudo notar que hay actividades que se realizan
gue no necesitan mas de una persona para ejecutar las tareas, a excepcion del
departamento financiero que no se encontré algin desperdicio.

Se hara uso del simulador Bizagi para poder comparar los diferentes escenarios
tanto actual como disefio nuevo, ademas de esto se aplicara o se implementara la técnica
de las 5s para la mejora continua en el desarrollo de cada etapa del proceso.

En cuanto a la aplicacion de indicadores en este nuevo disefio se har uso del
indicador OEE para poder medir y analizar el disefio actual con respecto al que se

proyecta implementar.

Diagrama 4-1 Disefio de Proceso Futuro

™ .
. Plan de Medicion :
i  Disefinde PN - Mzjora
| | Nosvos Procssas Implemantaci Contrales Ciontinna ¢
i on Temicas Lean y

49 APLICACION DE TECNICAS LEAN PARA LA IMPLEMENTACION DE
LOS PROCESOS FUTUROS

Para esta seccion se hizo uso de la técnica de las 5S siguiendo el respectivo
proceso. Se aplico en el area administrativa (contable - compras), debido a que en este
lugar existian desperdicios lo que ocasionaba que no empleen bien sus recursos. Para esto
se sigue una serie de pasos:
Fase 1

Visita personalizada a la empresa para la respectiva recopilacion de informacion,
lugar, condiciones, ambiente y verificacién de los procesos que se realizan, a fin de
inspeccionar los desperdicios que existen en este departamento.
Fase 2
Seri (Clasificar)

Para esta etapa se procede a la identificacion de articulos, equipos, materiales y
herramientas innecesarias, luego de esto se lleva a cabo la eliminacién o la utilizacion de

la tarjeta roja la misma que es sugerida por la metodologia 5S siendo una herramienta de
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control visual para comprobar a simple vista los articulos cuya utilizacion se tiene duda
y posteriormente ser descartados o reubicados.
Seiton (Ordenar)

Posteriormente a la etapa de clasificacion se realizo el respectivo orden, por
medio de la frecuencia de uso y la utilizacion de las 3F (Fécil de ver, facil accesibilidad
y facil retornar al lugar original). De acuerdo a esta técnica se organizara mediante
colores, nombres, carpetas, codigos, etc.

Seiso (Limpiar)

Se procedio a verificar los diferentes articulos o equipos a limpiar y los
elementos que producen los tipos de suciedad.
Seiketsu (Estandarizar)

Para esta etapa se ejecutaron normas, sefializaciones y estandares de orden y
limpieza que faciliten el manejo y uso de los recursos evitando los obstaculos entre el
personal y las herramientas.

Shitsuke (Disciplina)

Finalmente para lograr el cambio de cultura laboral que pretendimos, realizamos
una conversacion con uno de los representantes de la empresa para darle las respectivas
recomendaciones y observaciones que se verifico durante las visitas realizadas, para que
a su vez este les comunique a sus jefes de area.

4.10 SIMULACION DE PROCESOS

La simulacion es una herramienta que permite evaluar el desempefio de un
modelo o disefio, con distintas proporciones y por periodos de tiempo, para buscar la
reduccién de desperdicios, subutilizacion de recursos y demas factores que se puedan
eliminar de tal manera se pueda optimizar una ganancia.

En Bizagi se presentan cuatro niveles de simulacion que hara que se logre
obtener resultados coherentes y obviamente sea de gran ayuda para cumplir el objetivo
de mejorar productividad.

4.10.1 Niveles de Simulacion

Nivel 1 Validacion del Proceso: Al momento de simular el modelo actual y el

modelo propuesto ambos mostraron la activacion de todos los caminos de cada proceso

asegurando que todas las tareas creadas estaban finalizadas.
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Nivel 2 Analisis de Tiempo: Se daran a conocer cada uno de los tiempos
minimos, maximos Yy totales que se generan al momento de simular los escenarios.

Estos datos fueron introducidos al software de acuerdo a lo datos recopilados que se
obtuvieron por parte de la organizacion.

Nivel 3 Analisis de Recursos: En este nivel ocurre lo mismo con el andlisis de
tiempo pero en este caso se introdujeron los diferentes recursos que la empresa necesita
para poder llevar a cabo cada una de sus tareas.

Nivel 4 Analisis de Calendarios: Datos acerca de la jornada de trabajo, turnos,
y demaés tiempos.

Una vez que se haya ejecutado la simulacion se podra observar las herramientas
de analisis, en donde se reconocera en tiempos de ejecucion:

e Numero de Instancias Completadas.
e Numero de Instancias terminados.

e Tiempos (minimo, maximo, promedio Yy total).



4.10.2 Andlisis de Resultados

Validacion del Proceso: Proceso Actual — Proceso Futuro

Cuadro 4-4 Validacion del Proceso Actual

Name Type Instances
completed

Proceso de Aceite y Grasas Process 5
Solicitud de Pedido Start event 5
Verificar Existencias Task 5
¢éExiste Producto Disponible? Gateway 5
Tomar Pedido Task 3
Notificar al Cliente Task 2
Ingresar Datos y Elaborar la Fecha Técnica Task 3
Fin de Solicitud End event 2
Realizar la Orden de Compra Task 3
Contactar con Proveedores Task 3
Tramitar la Compra de Materia Prima Task 3
Recibir Materia Prima Task 3
Recibir Orden de Fabricacion Task 3
Preparar la Materia Prima Task 3
Desgomado Task 3
Blanqueo Task 3
Desodorizado Task 3
Fraccionamiento Task 3
Aceite y Grasa Comestible Task 3
Envasado Task 3
Empaquetado Task 3
Enviar Notificacion de Producto Terminado Task 3
Receptar Documentacion Task 3
Ordenar. Registrar y Analizar la Documentacion Task 3
Enviar analisis de resultados Task 3
Recibir Informes Task 3
Planear y Accionar la Cobranza Task 3
éCliente Pago su Deuda? Gateway 3
Gestionar el Registro de Pago Task 3
Registrar como Deudor Task 1
Controlar Pagos Task 3
Realizar Acciones de Cobranza Task 1
Fin del Proceso Administrativo End event 3
Fin del Proceso Productivo End event 0

Fuente: Bizagi Modeler



Proceso Futuro

Cuadro 4-5 Validacién del Proceso Futuro

Name Type Instances completed
Proceso de Aceite y Grasas Process 5
Solicitud de Pedido Start 5
event

Verificar Existencias Task 5
¢Existe Producto Disponible? Gateway 5
Tomar Pedido Task 3
Notificar al Cliente Task 2
Ingresar Datos y Elaborar la Fecha Técnica Task 3
Fin de Solicitud End event 2
Realizar la Orden de Compra Task 3
Contactar con Proveedores Task 3
Tramitar la Compra de Materia Prima Task 3
Recibir Materia Prima Task 3
Recibir Orden de Fabricacion Task 3
Preparar la Materia Prima Task 3
Desgomado Task 3
Blanqueo Task 3
Desodorizado Task 3
Fraccionamiento Task 3
Aceite y Grasa Comestible Task 3
Envasado Task 3
Empaquetado Task 3
Enviar Notificacion de Producto Terminado Task 3
Receptar Documentacion Task 3
Ordenar. Registrar 'y  Analizar la | Task 3
Documentacion

Enviar analisis de resultados Task 3
Recibir Informes Task 3
Planear y Accionar la Cobranza Task 3
¢Cliente Pago su Deuda? Gateway 3
Gestionar el Registro de Pago Task 3
Registrar como Deudor Task 1
Controlar Pagos Task 3
Realizar Acciones de Cobranza Task 1
Fin del Proceso Administrativo End event 3
Fin del Proceso Productivo End event 0

Fuente: Bizagi Modeler
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Resultados

Se puede dar por validado el proceso ya que se puede observar que todos los
caminos de cada actividad creada han sido finalizados.
4.10.3 Analisis de Tiempo

El tiempo entre reproduccion de tokens se distribuye exponencialmente con

media de 3 minutos. Se creardn un maximo de 5 tokens. Para mejor comprension ver el

cuadro 4.6.
Cuadro 4-6 Tiempos de Procesamiento
Tiempos de Procesamiento
Actividad Tiempo Actual Tiempo Futuro

(min) (min)
Verificar Existencias 5 5
Tomar Pedido 5 5
Notificar al Cliente 5 5
Ingresar Datos y Elaborar la Fecha Técnica 20 20
Realizar la Orden de Compra 10 10
Contactar con Proveedores 30 30
Tramitar la Compra de Materia Prima 60 60
Recibir Materia Prima 180 180
Recibir Orden de Fabricacion 10 10
Preparar la Materia Prima 1560 1440
Desgomado 480 300
Blanqueo 300 180
Desodorizado 150 105
Fraccionamiento 360 240
Aceite y Grasa Comestible 90 60
Envasado 90 60
Empaquetado 50 45
Enviar Notificacion de Producto Terminado 10 10
Receptar Documentacion 10 10
Ordenar. Registrar 'y  Analizar la 480 480
Documentacion
Enviar analisis de resultados 15 10
Recibir Informes 10 5
Planear y Accionar la Cobranza 100 90
Gestionar el Registro de Pago 20 15
Registrar como Deudor 15 10
Controlar Pagos 20 15
Realizar Acciones de Cobranza 25 20

Fuente: Bizagi Modeler
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Como se puede observar en esta tabla se presentan cada uno de los tiempos de
procesamientos ingresados en el software. En el disefio futuro o nuevo lo que se pretende
hacer es reducir tiempos en su mayoria en los procesos de produccién ya que se pondra a
trabajar a la maquina en su maxima capacidad para que de tal manera no exista
desperdicio alguno y se mejore el rendimiento. Ademas de esto también se redujeron
ciertos tiempos en oficina ya que los jefes de areas son personal eficiente y capacitado
para el cumplimiento de su trabajo.

Ahora bien se determinaron cada recurso que se necesita para realizar cada una
de las tareas del proceso, cuéles serén descritas a continuacion con su respectiva cantidad.

4.10.4 Anélisis de Recursos

Cuadro 4-7 Analisis de Resultados

Cantidades
Recursos Actual Futuro
Computadoras 5 5
Maquina de Desgomado 1 1
Maquina de Blanqueo 1 1
Maquina de Desodorizado 1 1
Maquina de Fraccionamiento 1 1
Maquina de Envasado 1 1
Maquina de Enfriamiento 1 1
Empacadores 3 3
Trabajadores 10 10
Personal Contable 2 1
Personal Financiero 1 1
Personal de Compras 2 1
Personal de Ventas 2 2
Jefe de Operaciones 1 1

Fuente: Bizagi Modeler
En esta tabla se muestra las diferentes cantidades de recursos necesarios y
disponibles para la elaboracién de cada tarea. Al momento de analizar los cambios se
pudo observar que en el proceso actual existe una sub utilizacién del personal, es decir,

existen personas de mas haciendo tareas que pueden ser realizadas por el mismo jefe de
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area, entonces lo que se tratara de cambiar en el proceso futuro seré la reduccion de esto

o la redistribucion del personal.

En el siguiente cuadro 4-8 se presentara cada una de las cantidades necesarias de

recursos para cada actividad:

Cuadro 4-8 Recursos por Actividades - Proceso Actual

Actividades
Verificar Existencias
Tomar el Pedido
Notificar al cliente
Ingresar datos y elaborar ficha técnica
Realizar Orden de Compra
Contactar con Proveedores
Tramitar la Compra de Materia Prima
Recibir Materia Prima
Recibir Orden de Fabricacion
Preparar la Materia Prima
Desgomado
Blanqueo
Desodorizado

Fraccionamiento

Aceites y Grasas Comestibles
Envasado

Empaquetado
Enviar Notificacion de Producto
Terminado

Receptar Documentacion

Ordenar, registrar y analizar
documentacion

Enviar analisis de resultados

Recurso Total
Computadora
Personal Ventas
Computadora
Personal Ventas
Computadora
Personal Ventas
Computadora
Personal Ventas
Personal de Compras
Computadora
Personal de Compras
Computadora
Personal de Compras
Computadora
Trabajadores
Personal de Compras
Jefe de Operaciones
Trabajadores
Maquina de Desgomado
Trabajadores
Maquina de Blanqueo
Trabajadores
Maquina de Desodorizado
Trabajadores
Maquina de Fraccionamient
Trabajadores
Magquina de Enfriamiento
Magquina de Envasado
Trabajadores
Trabajadores
Jefe de Operaciones
Computadora
Personal Contable
Computadora
Personal Contable
Computadora
Personal Contable
Computadora

2 personas y
computadora

2 personas,
computadoray 3
trabajadores

Jefe de Operacién

10 trabajadores,

computadora, €
maquinas

2 personasy
computadora



Recibir informes

Personal Financiero

Computadora

Planear y Accionar Cobranza Personal Financiero
Computadora

Gestionar el Registro de Pago Personal Financiero
Computadora

Registrar como Deudor Personal Financiero
Computadora

Controlar Pagos Personal Financiero
Computadora

Realizar Acciones de Cobranza Personal Financiero
Computadora

Personal y
computadora

Fuente: Bizagi Modeler

Cuadro 4-9 Recursos por Actividades - Proceso Futuro

Actividades Recurso Total
Verificar Existencias Computadora 2 personas y computadora
Personal Ventas
Tomar el Pedido Computadora
Personal Ventas
Notificar al cliente Computadora
Personal Ventas
Ingresar datos y elaborar | Computadora
ficha técnica Personal Ventas
Realizar Orden de Personal de 1 persona, computadoray 3
Compra Compras trabajadores
Computadora
Contactar con Personal de
Proveedores Compras
Computadora
Tramitar la Compra de Personal de
Materia Prima Compras
Computadora
Recibir Materia Prima Trabajadores
Personal de
Compras
Recibir Orden de Jefe de | Jefe de Operacidn, 10 trabajadores,
Fabricacion Operaciones computadora, 6 maquinas
Preparar la Materia Prima | Trabajadores
Desgomado Maquina de
Desgomado
Trabajadores
Blanqueo Méaquina de
Blanqueo
Trabajadores
Desodorizado Maquina de
Desodorizado
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Trabajadores
Fraccionamiento Méaquina de
Fraccionamiento
Trabajadores
Aceites y Grasas Maquina de
Comestibles Enfriamiento
Envasado Méaquina de
Envasado
Trabajadores
Empaquetado Trabajadores
Enviar Notificacion de Jefe de
Producto Terminado Operaciones
Computadora
Receptar Documentacion | Personal 1 persona y computadora
Contable
Computadora
Ordenar, registrar y Personal
analizar documentacion Contable
Computadora
Enviar analisis de Personal
resultados Contable
Computadora
Recibir informes Personal 1 Persona y computadora
Financiero
Computadora
Planear y Accionar Personal
Cobranza Financiero
Computadora
Gestionar el Registro de | Personal
Pago Financiero
Computadora
Registrar como Deudor | Personal
Financiero
Computadora
Controlar Pagos Personal
Financiero
Computadora
Realizar Acciones de | Personal
Cobranza Financiero
Computadora

Fuente: Bizagi Modeler
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4.10.5 Resultados de Ejecucién
Una vez propuesto ambos escenarios se procedio a la comparacion de ambos y

se obtuvieron los siguientes resultados. Cuadro 4-7 y figura 4-1y 4-2

Cuadro 4-10 Resultado de Escenarios

Tiempo Minimo | Tiempo Tiempo Tiempo
Maximo Promedio Promedio
Proceso Nuevo 23m 57s 2d 23h 18m 47s | 1d 12h 25m 58s | 7d 14h 9m 50s
Proceso Actual 23m 57s 3d 9h 34m 44s 1d 17h 55m 27s | 8d 17h37m12s

Fuente: Bizagi Modeler

Figura 4-1 Resultados de Simulacién

Instances Instances
Name Scenario ; - Min. time Mab. time Avg. time Total time

completed started

:rg::;';de T O 5 5 2 57s 4Bh18mATs  1d12n25mS8s  7d 14h 9m 50s
:rg:;;de M poceAdisl  Proces 5 5 Zm 57 Joh3Mm4ss L UMSm2Ts  Bd17h Imils
Solicitud de
Redido Proceso Nuevo Start event 5
Solicitud de
Pedido Proceso Actual Start event 5
Verificar
. Proceso Muevo Task 5 5 8m 235 14m 575 11m 565 59m 425 {
Existencias
Yerar PocodctiEl Ta 5 5 i 25 Un 5T 11m 36 Somds |
Existencias
EE.:I SIEIEILES Proceso Nuevo Gateway 5 5
Dispenible?
EE.:I SIEIEILES Proceso Actual Gateway 5 5
Disponible?
Tomar Pedide Proceso Muevo Task 3 3 8m40s 22m 42s 13m 455 4lm 14s i
Tomar Pedide Proceso Actual Task 3 3 8m 405 22m 42 13m 453 A1m 14s i
Notificar al Cliente  Proceso Nueve Task 2 2 14m 155 26m 135 20m 17s 40m 34z
Motificar al Cliente  Proceso Actual Task 2 2 14m 1% 26m 155 20m 175 A0m 3
Ingresar Datos y
ElaborarlaFecha  Proceso Nuevo Task 3 3 3im 22 52m 575 44m 33 2h 13m 40s i

Técnica
|
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Para ambos escenarios entre los recursos con mayor utilidad son los trabajadores
con un valor actual de 29.81% y futuro 30,57% como se lo puede observar en la siguiente
imagen:

Figura 4-2 Resultados de los Recursos

—— — -
Maquina de Decdorizamiente Procesc Nueve 7.65 %
Maquina de Deodorizamiento Proceso Actual 8,78 %
Maquina de Fraccionamientc Proceso Nuevo 17,14 S5
Maquina de Fraccionamientc Proceso Actual 20,32 %%
Méquina de Envasado Procesc Nueve 3,90 %
Maquina de Envasado Procesc Actual 464 %
Empacadores Proceso Nuevo 275%
Empacadores Proceso Actual 3,06 %
Trabajadores Proceso Nuevo 30,57 %8
Trabajadores Procesc Actual 25,51 %
Personal Contable Procesc Nueve 23,65 %
Personal Contable Proceso Actual 20,93 %
Personal Financiero Proceso Nuevo 6,88 %
Personal Financiero Proceso Actual 7.50%
Personal de Compras Procesc Nueve 20,70 %
Personal de Compras Procesc Actual 1511 %

Fuente: Bizagi Modeler
En lo que respecta al proceso de produccion se ha visto mayores cambios, la
nueva propuesta fue que se disminuyeran tiempos de procesamiento y que las maquinas
se usen a su maxima capacidad sin que exista desperdicio alguno como se ve en la figura
4.3.

Figura 4-3 Resultados de la Simulacion

Pravarar i Matata b huave | Task ) 3 230 o s 10 34m 15 230 40m 445 smamis o
Praparar s Matets  procesoactual  Task s s 14 50 595 lammas  laiamis aanismaz o
Sesgomado brocesoNuavo | Task s s an 23 30 7 44m 345 o 1m a9 1 5 296 °
Desgomado ProcesoActusl  Task ) ) h 26m 215 110 10m 230 oh 44 495 1amiamans o
Bianauso ProcesoNuevo  Task s 3 2n 54m 105 h 3m 278 2n s0m 245 o s5m 120 o

12h 50m 20s

Blanqueo

o
Deodorizada uevo Task 3 3 1hazm 165 1h 53m 36s 1h 40m 275 5h 28m 22 o
Deodorizado Proceso Actual Task 3 3 1 55m 4s 20 37m 185 2n 23m 315 7h 10m 365 °
Proces Nuavo Task 3 3 an 2m 345 an Bm a0s an sm os 12 15m 275 °

Task 3 3 5h 21m 558 5h 52m 68 sh 3am 338 160 43m 408 °

» 3 iham 328 1h 24m 13 1h 1am 36s 3h 43m 505 o

Proceso Actusi Task ’ 3 1h 26m 155 1hd4m 335 1h 35m 475 aha7m 22 °

Envassdo Proceso Nuevo Task 3 3 51m 535 1h ass 55m 495 20 a7m 27 ]
Envassdo Proceso Actual Task 3 3 1h Sm 108 1h 29m 194 1h 15m 525 3n a7m 395 o
Empaquetado Proceso Nuavo Task 3 3 35m 435 Aam 225 30m 225 1h 58m 9 °
’ 3 A7m 528 53m 9 s0m 13 2 30m 3s °

Empaquetado Proceso Actual Task
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Fuente: Bizagi Modeler
Se puede notar que en las actividades sefialadas ocurrieron mayores cambios en

cuanto al tiempo tanto en Desgomado como en el Fraccionamiento obteniendo asi una
disminucion, lo que genera a que el proceso productivo sea mas eficiente.

Ademas de esto también disminuyeron otras actividades que se mencionaran a
continuacion:

e Desodorizado

e Blanqueo

e Aceite y Grasas Comestibles
e Envasado

e Empaquetado

En cuanto a oficina se redujo también tiempos en ciertas actividades pero en
menos cantidades en relacion a las actividades de produccion.

Como se puede observar si han existido cambios entre ambos escenarios,
haciendo la comparacion entre uno y otro en ciertas actividades si se ha reducido el
tiempo, es decir, que el modelo futuro si se le puede tomar como implementacion para la
mejora continua de la empresa.

4.11 PLAN DE IMPLEMENTACION

Para esta seccion se desarrollara el plan para implementar las técnicas de las 5S
y la mejora que se ha realizado en el modelador Bizagi; definiendo los pasos a seguir en
la metodologia para describir las mejoras aportadas por la implantacion. En la tabla 4.7
se muestra las actividades a realizar.

Objetivos
= Reducir los tiempos en los procesos.
= Mejorar la asignacion de tareas a los trabajadores.
= Perfeccionar el orden y la limpieza en oficina.

Alcance
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Se empleara las mejoras en las areas de produccion y administracion de la
organizacion las cuales seran:
* Produccion
= Departamento Contable
= Departamento de Compras

Responsable
Personal capacitado en el tema de mejora continta
Identificacion de los problemas
En el area de produccion de la empresa se encontrd que no se esta optimizando
los tiempos en la produccion, de acuerdo a la investigacion que se realizo se pudo conocer
el proceso que lleva la elaboracion del aceite y grasa no es el mas eficiente, lo cual hace
que se demore mas tiempo el procesamiento y consecuentemente la entrega del producto
al consumidor final. En el &rea administrativa se pudo reconocer que no habia una buena
organizacion en la documentacion y el uso excesivo del personal para realizar una
actividad que no requiere mayor trabajo.
Acciones a implementar en:
Produccion
Para la mejora en la productividad de la empresa se pretende optimizar los
tiempos mediante el uso eficiente de las maquinas, para lo cual se implementara el nuevo
escenario que se disefid en Bizagi, ya que con el cual se pudo observar que los tiempos
totales de produccion se redujeron cerca de un dia.
Implementacion de Bizagi
Una vez disefiado cada uno de los procesos de la empresa en Bizagi tanto su
situacion actual como la que se pretende usar en un futuro para la mejora continua se va
a estructurar una serie de pasos a seguir:
1. Reunion con el Gerente o personal designado.
2. Facilitar informacion referente al software utilizado para el disefio y simulacién
de cada escenario.
3. Acercarse al area donde se han encontrado ciertos dafios.
4. Establecer relacién con el personal dentro del area.

5. Definir y establecer cada uno de los dafios encontrados a través del software.
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6. Hacer el comunicado al personal de los perjuicios.
7. Mostrar los resultados a través de Bizagi ejecutando la simulacion para que
conozcan los resultados entre ambos escenarios.

8. Aceptacion e implementacion de nuevos procesos.

Implementacion Seis Sigma
Una vez analizado la simulacién en Bizagi y demas técnicas se determinara si la

empresa tiene falencias en sus procesos tanto administrativo como productivo. El plan
que se propondra para el caso de produccién como se menciond anteriormente es que las
maquinas se usen a su maxima capacidad y ademas de esto que se emplee el método Seis
Sigma y medir la calidad del proceso actual y del proceso implementado mediante el

nivel de calidad Seis Sigma.

Tabla 4-7 Plan de implementacion &rea administrativa
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Plan de Accion para Mejora
Acciones Objetivo Pasos Herramienta | Donde Quién Cuando
Charlas Reunir al . Reunion con | Material de | Salade | Personal Primera
personal el gerente Apovo: Reunio | capacitado | Semana
para para las horas | Diapositivas, | nes en la
darles a de Tripticos mejora
conocer capacitacione continua
sobre los 5.
procesos . Publicar
de mejora horarios para
continua v las
crear un capacitacione
ambiente s
mas . Realizar las
beneficios reuniones
0
Seleccion de | Establecer . Seleccionar | Observacion | Enel | Personal Primera
area el area el espacio departa | capacitado | Semana
donde se donde se mento | enla
vaa establecera el de mejora
realizar plan ventas, | continua
las . Determinar el contabl
mejoras nimero de ey
empleados compra
que estaran s
involucrados
Clasificar Cuantifica . Reconocer Tarjeta Roja | Area de | Jefes de Segunda
r los articulos Oficina | areay semana
materiales innecesarios personal
unicament . Eliminar capacitado
e desperdicios
necesarios . Reciclar los
en el area materiales
de oficina poco
utilizados
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CAPITULO V: IMPLEMENTACION Y RESULTADOS

5.1 RESULTADOS DE LA APLICACION DE LAS TECNICAS LEAN
Una vez elaborado el plan de implementacion se present6 a las autoridades
competentes de la empresa para su respectiva verificacion y debida aceptacion para la
aplicacion de las técnicas de las 5S°.
s Charlas
= Reunion con el personal para las horas de capacitaciones.
= Publicar horarios para las capacitaciones.
= Realizar las reuniones.
En la ilustracion 5.1 se muestra la reunion que se realizdé a los empleados

involucrados para este estudio.

Ilustracion 5-1 Capacitacion 5S'

Fuente: Instalaciones de la empresa
Como material de apoyo se entregd folletos en los que especificaba la
importancia y el beneficio y significado de la implementacion de las 5S° y también se

peg6 un afiche sobre estas normas como se muestra en las ilustraciones 5-2 y 5-3:
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lustracion 5-2 Material de apoyo 5S'

Fuente: Instalaciones de la empresa

llustracién 5-3 Publicaciéon de las 5S'

Fuente: Instalaciones de la empresa

++ Clasificar

Limpiar el escritorio y los objetos que se encontraban dentro.
Reconocer articulos innecesarios.

Ubicar los objetos en un lugar adecuado y a simple vista.

Eliminar desperdicios.

Reciclar los materiales poco utilizados y hacer uso de la tarjeta roja.

En la ilustracion 5-4 se puede visualizar como encontramos el escritorio del &rea

contable antes de realizar la implementacion y en la ilustracion 5-6 el uso de la tarjeta

roja.
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lHustracion 5-4 Escritorio antes de la implementacion

Fuente: Instalaciones de la empresa

lHustracion 5-5 Uso de tarjeta roja

Fuente: Instalaciones de la empresa

En la ilustracién 5-6 se muestra como quedé el escritorio del departamento

contable después de la implementacion.
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lHustracion 5-6 Escritorio después de la implementacion

Fuente: Instalaciones de la empresa

lustracion 5-7 Escritorio del departamento de compras antes de la implementacion

Fuente: Instalaciones de la empresa

%+ Ordenar
Contable
= Se identifico el espacio en una nueva area que se encontraba desocupada
siendo ésta mas amplia.

= Se realizd la limpieza adecuada en el nuevo espacio.



106

= Sereubicd el departamento contable.
= Se aplicd las 3F (facil de encontrar, facil accesibilidad, facil de retornar al
lugar).
= Se verificd que todo esté en orden.
En la ilustracion 5-8 se visualiza como se encontraba la oficina contable antes

de la implementacion.

lustracion 5-8 Oficina contable antes de la implementacidn

i ol

e

Ry

Fuente: Instalaciones de la empresa
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llustracion 5-9 Orden de documentos por afio

Fuente: Instalaciones de la empresa

Las ilustraciones 5-10 y 5-11 se puede visualizar como quedé la oficina contable

después de la implementacion y ordenadas las carpetas por nombres.

lustracién 5-10 Oficina contable luego de la implementacion

/ ]
3
i
e 24

Fuente: Instalaciones de la empresa

-
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lustracion 5-11 Orden de carpetas por nombre

Fuente: Instalaciones de la empresa
% Limpiar
Contable
= Se obtuvo materiales adecuados para la limpieza.
= Se retird polvo, basura y demas utensilios no necesarios.
= Ademas se hizo limpieza en los exteriores de las oficinas.

= Se asigno un lugar especifico a los materiales y a la basura que se recogio.

lHustracion 5-12 Departamento de compras después de la implementacion

Fuente: Instalaciones de la empresa

++ Estandarizacion

Contable y Compras

= Se aplicd normas a todos los estandares utilizados.

= Se comparti6 la informacion necesaria para la ejecucién de estos estandares.
< Autodisciplina

Contable y Compras
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= Se dio a conocer los resultados de las 5S°.

= Seincentivd para que los empleados participen con ideas para mejorar la
disciplina de las 5S°.

= Se sugirié que cada jefe de area enliste los recursos necesarios para la
ejecucion de las 5S°.

= Se promovio la mejora continua de los procesos.

Una vez concluida la aplicacion de las técnicas lean se hizo referencia a las
encuestas y observaciones previas que se tenian dentro de la organizacion, en lo que
respecta a los empleados se promovié mayores incentivos a través de capacitaciones y
charlas motivacionales, estimulos y un ambiente agradable para que el empleado se sienta
a gusto en su puesto de trabajo.

5.2 ANALISIS DE RESULTADOS DE IMPLEMENTACION
5.2.1 Cambios en el proceso productivo

Los cambios que se realizaron en este proceso fue la mejora de tiempos es decir
lograr disminuirlos y asignar adecuadamente las actividades por realizar. A continuacion
se detallara los cambios que se obtuvieron en cada actividad productiva y la comparacién
del proceso actual con el proceso implementado que se realizo:

Preparar la materia prima

Esta actividad tomaba un tiempo de 4575 minutos antes de la implementacion
luego de esto con la ayuda del personal capacitado se pudo lograr mejorar este tiempo a
4262 minutos.

Desgomado

Para el Desgomado en el proceso actual tiene un tiempo total de 1308 minutos,
mientras que luego de la implementacion este tiempo se disminuy6 a 1085 minutos ya
que en el primer escenario se muestra los tiempos de produccion ineficiente es decir no
trabar al maximo de su capacidad.

Blanqueo

En este proceso de elaboracion del aceite se tenia antes de la implementacion

770 minutos y con el proceso nuevo se pudo obtener mayor eficiencia logrando asi

disminuir este tiempo a 535 minutos.
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Desodorizado

En este tercer proceso se tenia un tiempo de 430 minutos luego de la
implementacidn se obtuvo un tiempo de 328 minutos.
Fraccionamiento

El altimo proceso de produccion del aceite se tardaba 997 minutos, por lo que
para este proceso también se realizaron cambios y se disminuyo este tiempo a 735
minutos.
Enfriamiento

Luego de obtener el aceite o la grasa se procede a realizar el enfriamiento para
lo cual utiliza una maquina la cual tomaba 287 minutos en realizar su proceso, para lo
cual resulto necesario hacer cambios en este proceso y se logré obtener una disminucién
en el tiempo que tarda enfriar el aceite llegando a obtener 223 minutos.
Envasado

En este proceso tenia un tiempo de 227 minutos y el tiempo que se logroé con la
nueva implementacién fue de 167 minutos.
Empaquetado

El tiempo que tomaba realizar el respectivo empaquetado y embalaje era de 150
minutos luego de designar un trabajador mas para esta actividad se realiza en 120 minutos.

5.2.2 Cambios en el Proceso de Oficina

Los cambios que se realizaron es estos departamentos ademas de la ejecucion de
las 5S” también se ejecutd una disminuciones de tiempo, mediante una mejor asignacion
de las tareas y las charlas motivacionales que se hizo a los empleados para que efectlen
sus actividades con mayor eficiencia y eficacia.
Departamento contable

En el proceso de enviar los andlisis de resultados a otro departamento tomaba un
tiempo de 35 minutos con los cambios que se realizaron ahora este proceso toma tan solo
entre 20 minutos.
Departamento Financiero

Recibir estos analisis tomaba un tiempo de 18 a 20 minutos ahora con la nueva
implementacion solo toma entre 10 minutos.

Planear la accion de cobranza tomaba entre 217 minutos ahora con solo toma

187 minutos.
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Gestionar los registros de pago tardaba entre 40 minutos ahora esto se logra en
un tiempo de entre 30 minutos.

Registrar como deudor esta actividad tenia un tiempo de 12 a 15 minutos ahora
esto no tarda mas de 10 minutos.

Realizar el control de los pagos les tomaba alrededor de 50 minutos ahora toma
entre 30 minutos.

Proceder a realizar la accion de cobranza tomaba un tiempo de entre 25 minutos
con los nuevos cambios esto se tarda no més de 20 minutos.
Tiempo Total del Proceso

Finalmente luego de realizar todos los cambios y gracias a la ayuda del a
Software se pudo comparar los tiempos del proceso que mantenia la empresa antes de
realizar este estudio y luego de aplicar la propuesta de implementaciéon, a la empresa le
tomaba para tener listo sus productos ocho dias ahora esto solo le toma siete dias, por lo

que se puede ver claramente como ayudo esta nueva implementacion.

Tabla 5-1 Comparacién de Escenarios
Comparacion de Escenarios

Sin Reingenieria Con Reingenieria
Proceso de 8dias 17 horas 37 minutos 7 dias 14 horas 9 minutos
elaboracion del aceite 12 segundos 50 segundos

en unidades de tiempo

5.2.3 Indicadores Utilizados

Productividad Total

Este indice lo que va a permitir medir es si la empresa resulta ser mas productiva
o no, para lo cual se toma en consideracion la cantidad de produccién sobre los insumos
que utiliza, si la produccion aumenta con un mismo nivel de insumos entonces aumenta
el indice de productividad de la empresa, por lo que indica que la empresa administra
Optimamente sus recursos.

A continuacion en la tabla 5-2 veremos la comparacion de escenarios de la

empresa medida en produccion.

Tabla 5-2 Productividad Total

Comparacién de Escenarios



Formula Sin Reingenieria
Produccion

Con Reingenieria
total/ 600 toneladas / 15000 800 toneladas / 15500
insumos totales galones bunker

galones bunker

Calidad

La empresa de aceite y grasa mide de manera cualitativa la calidad del producto

haciendo andlisis quimicos en cantidades porcentuales de humedad, impurezas y acides
del producto como se ve en la ilustracion 5-13:

lustracion 5-13 Proceso del Aceite
| ]

; b

= 8

w

Fuente: Instalaciones de la empresa

lustracion 5-14 Aceite y grasa en el laboratorio de anélisis

| =
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Fuente: Instalaciones de la empresa
OEE
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Es la cantidad porcentual que determinar la eficiencia de la maquina. Se divide
en tres factores disponibilidad, calidad y rendimiento.

Para Calcular la Disponibilidad por Maquina
Cuadro 5-1 Disponibilidad - OEE

Maquinas TTT | PP | TPO | AVERIAS | TO | DISPONIBILIDAD
Desgomado 24 0 24 0 24 100%
Blanqueo 24 0 24 0 24 100%
Desodorizado 24 0 24 0 24 100%
Fraccionamiento | 24 0 24 0 24 100%
Envasado 8 0 8 0 8 100%
PROMEDIO 100%

Para Calcular el Rendimiento
Cuadro 5-2 Rendimiento - OEE

N° TOTAL TO CAPACIDAD | RENDIMIENTO
DE NOMINAL
UNIDADES
Proceso 9000 24 375 100%
Productivo
PROMEDIO 100%

Para calcular la calidad

Cuadro 5-3 Calidad - OEE
N° TOTAL DE | N° DE UNID. CALIDAD

UNIDADES CONFORME
Proceso 9000 8500 949%

Productivo

PROMEDIO 94%

Resultados generales
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Cuadro 5-4 Resultados - OEE

OEE NIVEL DE

EXCELENCIA
DISPONIBILIDAD 100% Excelencia
RENDIMIENTO 100% Excelencia
CALIDAD 94% Excelencia
PROMEDIO Excelencia

Se puede determinar al momento de realizar la implementacion que no existié
ninguna falencia con el proceso productivo ya que las méaquinas trabajaron en ptimas
condiciones sin presentar desperfecto alguno.

5.2.4 Resultados de Seis Sigma

Variables
Tabla 5-3 Variables
Dependiente Mejora Continua
Independiente Técnica Seis Sigma
Medicion Distribucion Normal / Rangos de
Tolerancia

Se hara uso de la distribucién normal para poder comparar ciertos escenarios.
Para practicar y realizar esta metodologia se hicieron usos de los datos actuales y del plan
que se implementd como proceso nuevo, tomando en consideracion la cantidad de
produccion aproximadamente.

En el caso del proceso actual fue de 7000 aceites y del proceso implementado se

fabricd 9000 aceites.

Para el Caso I: Proceso Actual: 7000 aceites
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Media = 700

S =532

Limite Inferior = 40
Limite Superior = 1020

Zona 1 = Limite Superior
Z1=(LS-"X")/S=0,60
Dist. Normal Z1 =0,73

Zona 2 = Limite Inferior
Z2=(LI-"X")/S=-1,24
Distribucion. Normal Z2 = 0,11

Porcentaje de Productividad
Zonal - Zona 2 =0,619
Productividad = 61,9%

Nivel sigma del Proceso = 1,80

Diagrama 5-1 Distribucion Normal - Proceso Actual
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Para el Caso Il: Proceso Nuevo: 9000 aceites

Media = 300

S=234

Limite Inferior = 30
Limite Superior =900

Zona 1 = Limite Superior
Z1=(LS-"X")/S=2,56
Dist. Normal Z1 = 0,99

Zona 2 = Limite Inferior
Z2=(LI-"X")/Ss=-1,15
Dist. Normal Z2 = 0,12

Porcentaje de Productividad
Zonal-Zona2=0,871
Productividad = 87,1%

Nivel sigma del Proceso = 2,63



Diagrama 5-2 Distribucion

Normal-Proceso Nuevo
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Tabla 5-4 Nivel en Sigma

NIVEL EN SIGMA RENDIMIENTO

6

oS P, N W B~ O

99,9997%
99,98%
99,3%
93,3%
69,15%
30,85%
6,68%

Fuente: (Estrada, 2012)

Cuadro 5-5 Resultados de Seis Sigma
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NIVEL DE CALIDAD NIVEL DE SIGMA RENDIMIENTO
Proceso Nuevo 2,63=3 93,3%
Proceso Actual 1,80=2 69,15%
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CAPITULO VI: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

La reingenieria de procesos deberia ser empleada en las PYMES para un mejor
control de sus diferentes procesos, de tal manera puedan mejorar su productividad y
mantenga la mejora continua. Para el presente trabajo se planted una hipétesis en base al
nivel de calidad y a su vez se hizo uso del Software Bizagi ya que su plataforma permite
disefiar, simular y ejecutar diferentes escenarios a fin de escoger el mas optimo para el
proceso productivo o administrativo que permita generar la mejora continua de la
compafiia. A demas de esto se aplico otro tipo de técnicas y métodos para obtener la
informacidn necesaria por medio de entrevistas, encuestas y visitas al lugar donde se
realizara la reingenieria de procesos.

Con los resultados obtenidos en las encuestas se pudo determinar y establecer
los distintos desperdicios que ocasionaban ineficiencia en el desarrollo del proceso, y asi
se pudo definir qué cambios se podrian dar para mejorarlos.

Se hizo un analisis profundo de los procesos actuales a fin de estudiar de mejor
manera las actividades y técnicas que se llevan a cabo, luego de esto se propuso un plan
que permita promover el desempefio de la empresa.

Una vez disefiado el nuevo proceso se compar6 ambos escenarios cuyos
resultados fueron, el proceso actual con un total de 8d 17h 37m 12s y el nuevo disefio 7d
14h 9m 50s, estableciendo asi una propuesta de implementacién de la cual se obtuvieron
resultados positivos y se alcanzo el objetivo del proyecto, eliminando ciertos desperdicios
en las areas que se realizé la nueva implementacion.

Se llevd a cabo la nueva implementacion respetando las fechas y cumpliendo
cada una de las actividades planteadas asi como la ejecuciéon de los nuevos tiempos
programados, graduando las maquinas para que estas funcionen a toda su capacidad y
asignando las tareas de acuerdo a lo propuesto, durante este tiempo de la implementacion
se produjo un buen ambiente laboral y colaborativo por parte de los trabajadores y
directivos.

La validacion estadistica de la informacion fue de gran apoyo asi como los demaés

resultados que se obtuvieron en el clima organizacional que los directivos de la empresa
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pretenden mantener el nuevo proceso. En la aplicacion del Seis Sigma se pudo determinar
que si fue satisfactorio la aplicacion de este método ya que se obtuvo un rendimiento del
93,3% a diferencia de lo que se obtenia con el disefio actual que era de 69,15%.

Se recomienda que exista siempre una motivacion para el trabajador permitiendo
asi que este cumpla de manera eficiente y eficaz sus actividades. A demas de esto la
continuidad de las 5S’ en oficina y que persista el orden y aseo en los puestos de trabajos,
areas comunes, exteriores y demas areas de la empresa.

En un futuro se recomienda a la empresa adquirir nuevos programas utilitarios

que les permita mejorar la eficiencia y el control de clientes ya sean actuales o futuros.
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