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RESUMEN

La mejor forma de evidenciar nuestro aprendizaje es elaborando proyectos que
abarquen todas las ensefianzas que han sido difundidas por nuestros profesores a lo
largo de nuestra carrera universitaria. La Administracién de Empresas, tiene como
proposito incentivar nuestro aporte a las empresas y a la sociedad, para aprovechar
efectivamente los recursos, implementar nuevos proyectos que mejoren la vision
global de la empresa y generar tdeas frescas que amplien la perspectiva actual. El
presente proyecto abarca conocimientos alineados a la materia de Productividad y
Mejora, su objetivo es desarrollar en la empresa Dogo Industrial, un proyecto de
Mejoramiento Continuo a manera de plan piloto, su proposito es capacitar al personal
de la fabrica acerca de la metodologia de Mejoramiento Continuo, la cual consisten
en: tdentificar una oportunidad de mejora, analizar sus causas raices, establecer ¢
implementar acciones y analisis sus resultados; ademas de preparar el terrenos para
implementar una nueva cultura de mejora. Durante su desarrollo los colaboradores
demostraron un alto grado de compromiso y deseo de ampliar sus conocimientos. Su
resultado final ha constituido una gran motivacion para el personal involucrado, ya
que se ha palpado que, con un pequeiio esfuerzo, podemos mejorar notablemente los

resultados de nuestro trabajo.



Vit

ABSTRACT

The best way to demonstrate what we have learnt 1s by doing projects that contain all
the skills we have been thought by our teachers during our student life. The Business
Administration course purposes are to encourage us to give our input to businesses
and society, to use resources effectively, to implement new projects to improve the
global vision of businesses and to generate fresh ideas to broaden our perspective.
The present project contains skills in line with the subject of Productivity and
Improvement, Its objective is to develop a pilot project of Continuous Improvement
to be implemented at "Dogo Industrial”. Its purpose is to train staff at the factory
about the methodology of Continuous Improvement which involves: identifying
opportunities for improvement, analyzing its root causes, establishing and
implementing actions and analyzing their results. It also encourages staff to develop
a vision for the improvement of the business. During its development, the people that
took part in the project, showed a high level of commitment and the desire to learn.
The final result has constituted a great motivation for the staff involved, because they
could experience and realize that, with a little effort, we can remarkably improve the

results of our work.
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IDENTIFICACION DEL PROYECTO



CAPITULO 1

IDENTIFICACION DEL PROYECTO

1.1. Reseiia Historica de la Empresa

Dogo Industrial S.A. es una empresa familiar que nace en el aiio 1994 como Calzabotas,
los socios fundadores fueron el ingeniero José Camacho Colina y el sefior Rigoberto
Guamantaqui, por motivos estratégicos se decide en 1997 cambiar el nombre de la

empresa como Dogo Industrial.

La empresa en sus inicios produce y comercializa calzado de seguridad industrial, dentro
de su infraestructura posee un circulo completo de montaje, donde sus principales
operaciones son ¢jecutadas manualmente por personal altamente calificado, la empresa
opera en un turno de produccion con aproximadamente 12 obreros en Mano de Obra

Directa (MOD), 3 administrativos — financieros y | vendedor.

En el afio 2000 se inicia una campaiia de capacitacion y tecnificacién exhaustiva del

personal, emprendiendo varios proyectos de reingenieria que incluyen la obtencion de



certificados de calidad, en los cuales se ha detectado que el principal problema de la
empresa se da en los procesos operativos, lo cual frena la eficaz respuesta que los

mercados demandan.

Adicionalmente en este mismo afio se adquiere nueva maquinaria, entre las mas
importantes se puede nombrar a la maquina de inyeccion de planta de PVC directa al

corte, armadora de punta y armadora de talon.

En el afio 2002 se decide incrementar la linea de indumentaria laboral, para lo cual se
adquieren 10 maquinas de costura, entre la cuales estan cortadoras, atracadoras, de

pegado de botones, doble aguja, entre otras.

Actualmente la empresa opera con 5 personas en el area administrativa-financiera, 24
personas de mano de obra directa y mantenimiento, dividida en dos turnos de

produccion y 3 vendedores.

1.2. Mision de la Empresa:

Hacemos los mejores productos de seguridad industrial en el Ecuador con procesos
eficientes generadores de valor, confianza, proteccion y satisfaccion hacia nuestros

clientes y hacia nuestra gente.
Fuente: Documentacion Gerencial — Dogo Industrial



1.3. Vision de la Empresa

Competir en el mercado de seguridad industrial con igualdad de condiciones, alcanzar la
confianza y lealtad de nuestros clientes a través de un accionar serio y efectivo, alcanzar
una rentabilidad econémica que satisfaga nuestra expectativas de auto realizacion para

trascender en el tiempo y en el espacio.

1.4. Principios de la Empresa

........................................................

5 FIGURA 1.4.1.- ;
; PRINCIPOS FUNDAMENTALES :

DOGO INDUSTRIAL S A.

. Fuente: Documentacion Gerencial ~ Dogo Industrial



1.5. Organigrama funcional de la empresa

FIGURA 1.5.1.- 5
ORGANIFRAMA FUNCIONAL ;
DOGO INDUSTRIAL S.A. !

GERENTE GENERAL

GERENTE COMERCIAL GERENTE ADMINISTRATIVO GERENTE DE GESTION -
PROYECTOS

Asesor Contable

Secretaria Contadora
Asesor Legal

JEFE DE PRODUCCION
(Por contratar)

Operarios

Fuente: Documentacion Gerencial — Dogo Industrial



1.6. Mapa de procesos de la empresa

FIGURA 1.6.1.-
MAPA DE PROCESOS ;

Fueqte: Doq‘umentaci(m Gerencial — Dogo Industrial

1.7. Situacion de Conflicto

Al realizar una evaluacion inicial de la empresa, podemos deducir que los principales
problemas que enfrenta actualmente Dogo Industrial son: la descoordinacion de las
tareas entre compras y produccion, lo que genera: retrasos en las programaciones de
produccién, falta de control en los procesos, no estan delimitadas las responsabilidades
de cada colaborador, no existe mejora continua en el producto, los proveedores no
cumplen los pedidos, falta de normalizacion, materiales defectuosos, no existen

desarrollos controlados de nuevos productos, entre otros, ocasionando retrasos en las



entregas, paros no planificados, despacho de productos defectuosos, alto indice de

reclamos por parte de los clientes externos, notables pérdidas de econdémicas.

1.7.1. Arbol de problemas:

FIGURA 1.7.1.1.- ;

ARBOL DE PROBLEMAS |
DOGO INDUSTRIAL S.A. 1
Clientes intemos Clientes externos
insatisfechos insatisfechos
Tiempos improductivos Alto indice de calzado Retrazo en la
en los procesos de defectuoso planificacion de
produccion produccion
BAJO INDICE DE
PRODUCTIVIDAD
D finaciée de las :
taroas Falta de control de los IS by,
Falta de normalizacion procesos wwl a
No existe descripeion de Despacho de productos
las responsabilidades defectuosos a clientes

Elaborado por: Diana Guerrero

Debido a los graves efectos que se han identificado, Dogo Industrial ha decidido
desarrollar mejoras estratégicas a sus procesos, para lo cual se ha decidido implementar

proyectos de mejoramiento continuo, que apoyen la mision y vision de la empresa.



Para este proyecto, el factor humano es trascendental. Nuestra propuesta final incluira un
programa de capacitacion y adiestramiento a largo plazo para fortalecer el aprendizaje y

la experiencia en la gestion de mejoramiento de los procesos.

1.8. Justificacion:

La globalizacion hace que las empresas mejoren sus procesos y por ende sus productos

en base a criterios internacionales de normalizacion y calidad, generando mercados cada

vez mas exigentes y competitivos.

Ante esta sitvacion, Dogo Industrial como estrategia organizacional, ha decidido
analizar y estandarizar los procesos claves de la organizacion con el fin de plantear
oportunidades de mejora que, ayuden a forjar procesos ordenados y agiles que mejoren

la productividad organizacional.

Para que las empresas funcionen eficientemente necesitan incurrir en inversiones
controlados. Un desatino en estos temas, tiene directa afectacion sobre los beneficios de
la organizacion. En tal virtud, las decisiones gerenciales juegan un papel fundamental

para minimizar los riesgos operacionales.

El mejoramiento continuo de los procesos permitira optimizar recursos y controlar

eficazmente el gasto. Con el tiempo se debera analizar la posibilidad de integrar los



proyectos de mejora con la retribucion econdmica proporcional a quienes aportan con

sus ideas a esta gestion.

= Impacto Cientifico: generaciéon de conocimiento, tecnologia

El aporte cientifico al mejoramiento continuo de procesos productivos, es notable
sobretodo en el ambito tecnologico, donde han contribuido con el desarrollo de
herramientas genéricas de medicion, control y registro en tiempo real para sustentar la

toma de decisiones.

* Impacto organizacional: empresa

La metodologia del mejoramiento de procesos resulta ser uno de los mecanismos de
mayor impacto ¢n los negocios, gracias a su simplicidad técnica, la observacion de
resultados a mediano plazo (entre 180 y 360 dias dependiendo del area de afectacion), y

por la flexibilidad de adecuarse a cualquier area o proceso de la empresa.

* [mpacto social: sector involucrado

Los beneficiarios se constituyen desde los accionistas de la empresa hasta los operarios
no solo por la mayor participacion economica que recibiran, sino porque en medio del

mejoramiento se forja una mejor cultura organizacional.
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* Impacto ambiental

El impacto ambiental no es muy relevante considerando que el proyecto de mcjora

abordara asuntos mas administrativos que operativos.

» Impacto econémico

El impacto econdmico contempla una inversion a corto plazo, con su retribucion de
forma inmediata. Posteriormente los planes de capacitacion al personal seran una
inversion con iguales y mejores resuitados a medida que se enriquezca la experiencia

interna y que los proyectos de mejora sean cada vez mas asertivos y refinados.

=  Impacto Cultural

Culturalmente hablando la empresa debe desarrollar una mentalidad de crecimiento
personal y como organizacion se adoptaran politicas que lleven a un cambio permanente
y sustentable. Los incentivos dentro del campo productivo son vitales y hacen que todos

se encuentren comprometidos con ¢l cambio.



1.9. Objetivos

General:

Establecer proyectos de mejora en los procesos criticos de la empresa Dogo Industnial.

Especificos:

e Diagnosticar y evaluar un proceso critico de la empresa.

e Definir y documentar metodologias que permitan mejorar los procesos
necesarios para la operacion del negocio.

e Implementar un proyecto de mejoramiento continuo sobre el proceso critico
evidenciado.

e Evaluar los niveles de mejora alcanzados en la empresa Dogo Industrial, con la

metodologia aplicada.
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CAPITULO 11

MARCO TEORICO O DE REFERENCIA

2.1. Introduccion

El Empleado vy el Proceso

Las personas le dan vida al proceso. Nuestro personal hace que el proceso funcione; sin
¢l nada obtenemos. Necesitamos entender ;qué sienten acerca del proceso las personas
que le dan vida a éste?, jqué obstaculiza su camino?, ;qué partes del proceso les
agradan?, ;qué les causa molestia? El proceso final tiene que ser una fusion homogénea
entre personas y metodologia, en el cual el equipo es esclavo de las personas no al

contrario.

Si no se tiene en cuenta el aspecto humano del proceso, el mejoramiento continuo no
podra tener éxito. Solo existe una forma de lograr la comprension que se requiere sobre
la sensibilidad humana del proceso y los talentos y limitaciones que tienen nuestros

colaboradores, y consiste en involucrarse en el ambiente laboral. “Hable con ellos.
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Pidales sus opiniones ¢ ideas”. Luego, ponga en practica sus sugerencias. Si las personas

se involucran, los resultados finales seran mucho mejores y mas faciles de alcanzar.

Revision del Proceso

1. Los empleados malinterpretan los procedimientos.

2. No conocen los procedimientos

3. Descubren una manera mejor de hacer las cosas.

4. Es dificil poner en practica el método documentado.

5. Les falta entrenamiento.

6. Se les entreno para realizar la actividad en forma diferente.
7. No cuentan con las herramientas indispensables.

8. No disponen del tiempo suficiente.

9. Alguien les dijo que lo hicieran en forma diferente.

10. No comprenden por queé deben seguir los procedimientos.

La unica manera de comprender realmente lo que sucede en los procesos de la empresa
es a través de un seguimiento personal del flujo de trabajo, analizando y observando su

desarrollo. Esto se conoce como revision del proceso.



¢ Producto y/o servicio inaceptables.

¢ Quejas de los clientes.

¢ Altos costos de garantia.

e Disminucion de la participacion en el mercado.
e Acumulaciones de trabajo.

e Repeticion del trabajo terminado.

e Rechazo de los elementos de salida.

e Los elementos de salida se entregan con retraso.

o Los elementos de salida se entregan incompletos.

A través de los afios los empresarios han manejado sus negocios trazandose solo metas
limitadas, que les han impedido ver mas alld de sus necesidades inmediatas, es decir,
planifican unicamente a corto plazo; lo que conlleva a no alcanzar niveles optimos de

calidad y por lo tanto a obtener una baja rentabilidad en sus negocios.

Segun los grupos gerenciales de las empresas japonesas, el secreto de las compaiias de
mayor éxito en el mundo radica en poseer estandares de calidad altos tanto para sus
productos como para sus empleados; por lo tanto el control total de la calidad es una
filosofia que debe ser aplicada a todos los niveles jerarquicos en una organizacion, y esta
implica un proceso de mejoramiento continuo que no tiene final. Dicho proceso permite
visualizar un horizonte mas amplio, donde se buscara siempre la excelencia y la

innovacioén que llevaran a los empresarios a aumentar su competitividad, disminuir los
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costos, orientando los esfuerzos a satisfacer las necesidades y expectativas de los

clientes.

Asimismo, este proceso busca que el empresario sea un verdadero lider de su
organizacion, asegurando la participacion de todos, involucrandose en los procesos de la
cadena productiva. Para ello €l debe adquirir compromisos profundos, ya que ¢l es el
principal responsable de la ejecucion del proceso y la mas importante fuerza

impulsadora de su empresa.

Para llevar a cabo este proceso de mejoramiento continuo tanto en un departamento
determinado como en toda la empresa, se debe tomar en consideracion que dicho
proceso debe ser economico, es decir, debe requerir menos esfuerzo que el beneficio que
aporta; y acumulativo, que la mejora que se haga permita abrir las posibilidades de
sucesivas mejoras a la vez que se garantice el cabal aprovechamiento del nuevo nivel de

desempeiio logrado.

2.2. Conceptos de Mejoramiento Continuo:

A través de los afios, grandes mentalizadores, han aportado sus criterios y conceptos de

mejoramiento continuo, a continuacion se citan los mas destacados:



James Harrington (1993), para ¢l mejorar un proceso, significa cambiarlo para

hacerlo mas efectivo, eficiente y adaptable, qué cambiar y como cambiar

depende del enfoque especifico del empresano y del proceso.

Fadi Kabboul (1994), define el mejoramiento continuo como una conversion en

el mecanismo viable y accesible al que las empresas de los paises en vias de
desarrollo cierren la brecha tecnolégica que mantienen con respecto al mundo

desarrollado.

Abell, D. (1994), da como concepto de mejoramiento continuo una mera

extension historica de uno de los principios de la gerencia cientifica, establecida
por Frederick Taylor, que afirma que todo método de trabajo es susceptible de
ser mejorado (tomado del Curso de Mejoramiento Continuo dictado por Fadi

Kabboul).

L.P. Sullivan (1994), define el mejoramiento continuo, como un esfuerzo para

aplicar mejoras en cada area de la organizacion, especialmente las relacionadas

con clientes externos.

Eduardo Deming (1996), segun la dptica de este autor, la administracion de la

calidad total requiere de un proceso constante, que sera llamado mejoramiento

continuo, donde la perfeccion nunca se logra pero siempre se busca.



e Equipo de Mejoramiento Continuo Dogo Industria (2007) es un proceso

sistematico que apoya la identificacion, andlisis y eliminacion de problemas
potenciales u oportunidades de mejora de la empresa, generando indicadores de

gestion y sistemas de seguimiento.

2.3. Importancia del mejoramiento continuo:

La importancia de esta técnica gerencial radica en que, con su aplicacion se puede

contribuir a mejorar las debilidades y afianzar las fortalezas de la organizacion.

A través del mejoramiento continuo se logra ser mas productivos y competitivos en el
mercado al cual pertenece la organizacion, por otra parte las organizaciones deben
analizar los procesos utilizados, de manera tal que si existe algin inconveniente pueda
mejorarse o corregirse; como resultado de la aplicacion de esta técnica puede ser que las

organizaciones crezcan dentro del mercado y hasta llegar a ser lideres.

2.4. Ventajas y desventajas del mejoramiento continuo

Ventajas

1. Se concentra el esfuerzo en ambitos orgamizativos y de procedimientos
puntuales.

2. Consiguen mejoras en un corto plazo y resultados visibles
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3. Si existe reduccion de productos defectuosos, trae como consecuencia una
reduccion en los costos, como resultado de un consumo menor de materias
primas.

4. Incrementa la productividad y dinge a la organizacion hacia la competitividad, lo
cual es de vital importancia para las actuales organizaciones.

5. Contribuye a la adaptacion de los procesos a los avances tecnologicos.

6. Permite eliminar procesos repetitivos.

Desventajas

1. Cuando el mejoramiento se concentra en un area especifica de la organizacion, se
pierde la perspectiva de la interdependencia que existe entre todos los miembros
de la empresa.

2. Requiere de un cambio en toda la organizacion, ya que para obtener el éxito es
necesana la participacion de todos los integrantes de la organizacion y a todo
nivel.

3. En vista de que los gerentes en la pequeila y mediana empresa son muy
conservadores, el Mejoramiento Continuo se hace un proceso muy largo.

4. Hay que hacer inversiones importantes.
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;Por qué mejorar?

El Cliente es el Rey

Segun Harrigton (1987), "En el mercado de los compradores de hoy el cliente es el rey",
es decir, que los clientes son las personas mas importantes en el negocio y por lo tanto
los empleados deben trabajar en funcion de satisfacer las necesidades y deseos de éstos.
Son parte fundamental del negocio, es decir, es la razon por la cual éste existe, por lo

tanto merecen el mejor trato y toda la atencion necesaria.

La razon por la cual los clientes prefieren productos del extranjero, es la actitud de los
dirigentes empresariales ante los reclamos por errores que se cometen; ellos aceptan sus
errores como algo muy normal y se disculpan ante el cliente, para ellos el cliente

siempre tiene la razon.

2.5. Necesidades de mejoramiento

Los gerentes de las empresas son los principales responsables de un avanzado éxito en la
organizacion o por el contrario del fracaso de la misma, es por ello que los socios dirigen
toda responsabilidad y confianza al gerente, teniendo en cuenta su capacidad y un buen
desempeiio como administrador, capaz de resolver cualquier tipo de inconveniente que
se pueda presentar y lograr satisfactoriamente el éxito de la compaiiia. Hoy en dia, para

muchas empresas la palabra calidad representa un factor muy importante para el logro de
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los objetivos trazados. Es necesario llevar a cabo un analisis global y detallado de la
organizacion, para tomar la decision de implantar un estudio de necesidades, si asi la

empresa lo requiere.

2.6. El mejoramiento continuo

El mejoramiento continuo es un principio basico de la gestion de la calidad, donde la
mejora continua deberia ser un objetivo permanente de la organizacion para incrementar

la ventaja competitiva a través de la mejora de las capacidades organizativas.

En aras de su mejor implantacion se ha realizado un estudio de los principales enfoques
y tendencias para aplicar proyectos de diagnostico y mejora organizacional, hasta llegar
a la utilizacion de la norma ISO 9004: 2000 como una via efectiva de determinar el

camino hacia el mejoramiento continuo.

2.6.1. El mejoramiento continuo, desde los modelos clasicos

Distintos autores han hecho referencia a la mejora de la calidad ofreciendo diferentes
puntos de vista, metodologicas o elementos a considerar sobre el tema, en este estudio se
analizan los principales postulados para establecer elementos de contacto y divergencias,
hasta llegar a nuestras propias conclusiones para la aplicacion de un adecuado

procedimiento de mejora.



En articulo publicado por Gestiopolis.com y procedente de un estudio realizado en la

Universidad de Holguin, Cuba, se pudo obtener un analisis de los puntos comunes y

divergencias de los caminos hacia la mejora.

Deming efectué algunas recomendaciones para la mejora entre las que se encuentran.

1.

2.

Crear una constancia de proposito para el mejoramiento del producto.
Adoptar una nueva filosofia.

Mejorar constantemente y para siempre cada proceso.

Instituir la capacitacion en calidad.

Adoptar ¢ instituir ¢l liderazgo.

Eliminar el temor.

Derribar las barreras entre las areas del personal.

Crosby postul6 14 pasos para el mejoramiento de la cahidad:

1.

2.

Asegurarse de que la direccion cste comprometida con la calidad.

Formar equipos para el mejoramiento de la calidad con representante de cada
departamento.

Determinar como analizar donde se presentan los problemas de calidad actuales
y potenciales.

Evaluar el costo de calidad.

Incrementar la informacion acerca de la calidad y el interés personal de los

cmpleados.
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6. Tomar medidas formales para corregir los problemas identificados a lo largo de
los pasos previos.

7. Instituir una comision para el programa de "Cero Defectos.

8. Instituir a los empleados para que cumplan con sus partes en programa de
mejoramiento de la calidad.

9. Organizar una jornada de "Cero defectos " para que todos los empleados se den
cuenta de que ha habido un cambio.

10. Alentar a los individuos para que fijen metas de mejoramiento para si mismo y
para su grupo.

11. Alentar al personal para que comunique a la direccion los obstiaculos que
enfrenta en la persecucion de sus metas de mejoramiento.

12. Reconocer y valorar a aquellos que participan activamente en el programa.

13. Establecer consenso de calidad a fin de mantener informado al personal en forma
regular.

14. Repetir todo para enfatizar que el programa de mejoramiento de la calidad no

finaliza jamas.

Juran establecio una metodologia para la mejora que incluye los siguientes pasos:
1. Definicion del problema: Es la expresion de los problemas tal y como se
manifiestan en la realidad, incremento de los clientes insatisfechos, del nimero

de defectos, del rechazo. etc.
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2. Demostrar la necesidad de solucion del problema: Se logra mediante el analisis
costo beneficios de la solucion de los problemas con el objetivo de convencer a
la direccion de la importancia de invertir en la solucidn.

3. Seleccion del proyecto de estudio: Aplicando el Principio de Pareto o por medio
de herramientas como multi-votacion, con base en la experiencia y conocimiento
de los integrantes del equipo, se elige cual de los problemas existentes resultaria
mas convenientes atacar de forma inicial.

4. Organizacion para el Diagnostico:

1. Crear organos de direccion y ejecucion.

2. Diagnéstico de la situacion:
1. Definicion de la responsabilidad del error
2. Clastficacion del error
3. Diagndstico sobre las causas:

1. Formulacion de Hipétesis: Se realiza mediante tormentas de ideas y
diagramas causas efectos.

2. Seleccion de Hipotesis para el ensayo: por la experiencia del personal,
el método de expertos, graficos de tarjados, organizando las hipotesis
segun sus grado de prioridad econémica.

3. Ensayo de Hipotesis: Se verifican las distintas hipotesis mediante el
uso de diferentes técnicas estadisticas: graficos de correlacion,

histogramas, disefios de experimentos , etc.
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Formulaciéon de alternativas de correccion: La formulacion de las mismas se
realizaran de acuerdo a la responsabilidad del error y el tipo de error.

Defimir o seleccionar la accién correctiva: la direccion evalua las propuestas y
decide si se aplican o no.

Aplicacion de la accion correctora.

Tratamiento a la resistencia cultural para atenuar la resistencia al cambio por
parte de los trabajadores.

Establecimiento o restablecimiento del control o estandarizacion de los

resultados para poder ¢jercer el control sobre los mismos.

Método general para la solucién de problemas:

El método General de Solucion de Problemas ( MGSP ) es de todas las metodologias de

mejora la mas general, no se conoce quien fue su creador, se utiliza tanto para encontrar

las soluciones de problemas de distorsiones respecto a lo planificado como para

incrementar los niveles de calidad. EI MGSP se compone de las siguientes fases:

I. Identificacion 'y Solucion de Problemas: con dos objetivos
fundamentales:
Presentar una definiction de problemas claramente comprensibles vy
definir la condicion deseada alcanzar mediante su solucién.

2. Analisis de problema: Confirmacion del problema; identificar y recoger
los datos requendos; representacion grafica de los datos e identificacion

de las causas potenciales.
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3. Generacion de soluciones potenciales
4. Seleccion de la solucion
5. Aplicacion de la solucion:
1. Comunicar la solucion a los implicados.
2. Lograr el compromiso necesario.
3. Actuacion del plan
4. Ejecutar los planes de contingencias
6. Evaluacidén de las soluciones:
1. Recopilar los datos de acuerdo con el plan.
2. Comparar con la condicion deseada del paso uno.
3. Comparar los nuevos datos con los recopilados para analizar el
problema en el paso dos.
4. Comprobar si hay nucvos problemas creados por las soluciones.

5. Imcio del nuevo ciclo del proceso de solucion de problemas.

2.6.3. Puntos comunes y diferencias de las diferentes metodologias:

Si realizamos un andlisis de estos postulados, a primera vista parece que las distintas
metodologias presentan diferencias sustanciales entre si, pero un analisis mas exhaustivo
resalta el hecho de la existencia de vanos puntos comunes entre la mayoria de las

metodologias, entre los que se encuentran:
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1. Presentan un caracter ciclico.

2. Demandan de la participacion activa del recurso humano

3. Recorren el camino Causa- Efecto- Solucion.

4. Culminan con la validacién de las soluciones y la estandarizacion de los nuevos

métodos y niveles alcanzados.

Las diferencias fundamentales estan dadas por la secuencia de algunos pasos donde
algunas metodologias como la de la ISO ubican al involucramiento del personal al
inicio, mientras otras como la de Juran la establecen una vez desarrollado un conjunto de
pasos previos. También se diferencian en cuanto a la técnicas basicas utilizadas para el
diagnostico algunas parten del establecimiento de indicadores basicos, mientras otras
basan su inicio en la utilizacion de técnicas basicas. EI MGSP se utiliza
fundamentalmente para enfrentar problemas sencillos que no demandan la utilizacion de

técnicas complejas.

2.6.4. Hasta los modelos actuales de la excelencia y la mejora

Ante la necesidad de una gestion que asegure la eficacia y la eficiencia de las
actividades, han surgido modelos de gestion / evaluacion de reconocido prestigio:

— Norma 1SO 9001:2000

— Norma ISO 9004:2000.

— Modelos de Excelencia.
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o Los Modelos de Excelencia son desarrollados por entidades cuya miston
es promover la mejora de las practicas de gestion de empresas y otras
organizaciones. Han sido concebidos como una herramienta de
diagnostico (un marco de referencia para la gestion) que permite a las
organizaciones identificar cuales son sus puntos fuertes y areas de mejora

cuando se comparan con la "Excelencia”.

Todos estos modelos contemplan la responsabilidad social de las organizaciones como
uno de los conceptos fundamentales, se disefian en funcion de las diferentes realidades
sociales y culturales, entornos politicos-econémicos, o estructura del sector en el que la

empresa desarrolla su actividad:

e JAPON, 1951, crea un modelo de gestion de Calidad Total para hacer frente al
caos economico y la falta de capital inversor, cuyos criterios son la base del

premio Deming.

e EEUU, 1987, desarrolla un modelo propio, Malcolm Baldrige, como reaccion

ante el incremento de las importaciones de productos japoneses.

e EUROPA, 1989, también se suma a esta dinamica y crea su modelo de Gestion
de Calidad basado en ¢l EFQM. desarrollado por la European Foundation for

Quality Management



e IBEROAMERICA, 1999, la Fundacién Iberoamericana para la Gestion de la
Calidad (FUNDIBEQ) y las entidades gubernamentales firman la Declaracion de
Cartagena de Indias de Excelencia en la Gestion, entre cuyos objetivos plantean
la creacion de un Modelo Iberoamericano de excelencia en la Gestion, de las
guias de auto evaluacion para el Modelo Iberoamericano y la creacién de los

Premios de la Calidad [beroamericana.

2.6.5. Las ISO 9000

Desde que en 1987 se publicaron las normas 1SO 9000, mas de 500.000 organizaciones
de 160 paises se han benefictado de sus lineamientos normativos, para satisfacer las
necesidades y expectativas de los clientes. No obstante son muchas las organizaciones,
que en su camino hacia la excelencia ven necesaria la satisfaccion de no solo los
clientes, sino también de las partes interesadas, como lo son la sociedad, los empleados,
los acctonistas, el entorno, los proveedores, etc. Por ello, en el afio 2.000 se publicaron
las normas ISO 9001+ISO 9004, basadas en los 8 principios de gestién de la calidad, y

disefiadas para complementarse entre si.

Mientras que la ISO 9001 establece los requisitos para satisfacer a los clientes, la 1SO
9004 establece las directrices para la mejora del desempefio en el negocio, es decir
integra en la gestion todas aquellas actividades que puedan influenciar en la satisfaccion

tanto de los clientes como de las partes interesadas.



La validez de las normas ISO 9001 ¢ ISO 9004 s¢ evidencia por el hecho de que son
utilizadas como la base de los Sistemas de gestion de la calidad, por sectores tan
competitivos como el del automovil (ISO/TS 16.949) o ¢l aerondutico (EN 9100), y
también utilizadas internacionalmente para el desarrollo de guias sectoriales de mejora

del desempeiio, como por ejemplo:

ISO-IWAI del sector sanitario, los requisitos de la ISO 9001, son complementarios de la
ISO 9004, poseen practicamente el mismo indice y utilizan el mismo lenguaje, por lo
que constituyen el camino estructurado y reconocido internacionalmente hacia la
excelencia. De hecho, la gran mayoria de las organizaciones premiadas por modelos de

excelencia, se benefician también del uso de las normas ISO 9000.

2.6.6. La norma ISO 9004, un camino hacia la mejora

Esta norma establece directrices para la mejora continua y la eficiencia Global para
aquellas organizaciones que deseen avanzar mas alla de los requisitos de la 1SO 9001. El
camino esta escalonado a través de 5 miveles de madurez o escenarios, asi como

mediante la evaluacion de los criterios basados en estos niveles de madurez.
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FIGURA 2.6.6.1.-
; NIVEL DE MADUREZ FRENTE
A LA NORMA ISO 9001:2000 :

NIVEL DE DESARROLLO DE
LOS PRINCIPIOS DE GESTION
DE LA CALIDAD NIVEL DE MADUREZ

“EL MEJOR DE LA CLASE",

EXCELENCIA
MEJORA SOSTENIDA
CIA DE MEJORA

ROXIMACRON REACTIVA

NIVEL DE DESARROLLO DE
LAS DIRECTRICES DE LA
IS0 %001

Fuente: Iliana Monzon Quintana - Universidad De Cienfuegos

2.6.6.1. Diagnéstico y mejora de la calidad.

Tanto las Organizaciones que inician su camino hacia la calidad y aquellas que ya estan
utilizando la ISO 9001:2000, o incluso las que han aplicado los modelos de excelencia,
podran conocer "qué" hay que mejorar, asi como establecer "el como" mejorar sobre la

base de las directrices de la ISO 9004.

La norma ISO 9004:2000, permitira implantar las mejoras en las areas priorizadas y

mejorar los resultados de su gestion y de su evaluacion.
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Esta norma establece que el plan de mejora se puede llevar a cabo de distintas formas,

aunque uno de los métodos mas conocidos es el de los 7 pasos (J.M. Juran):

1. Definir areas de mejora.

2. Analisis de las causas mas probables.
3. Definir las causas.

4. Establecer las acciones de mejora.

5. Implantarlas.

6. Seguimiento y medicion.

7. Estandarizacion y difusion.

2.6.6.2. Vinculos entre la 1SO y los modelos de excelencia

Aquellas organizaciones interesadas en aplicar los modelos de Excelencia y obtener
premios o reconocimientos a su gestion, establecen la autoevaluacion basada en criterios

o principios generales de actuacion establecidos en los diferentes modelos.

Los modelos de excelencia ademas tienen un papel importante en la mejora de la
competitividad de las empresas: orientan a la organizacion hacia los resultados, facilitan
el intercambio de las mejores practicas y son una herramienta para establecer una vision

comun en el seno de la organizacion.
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TABLA 2.6.6.2.1.-
COMPARATIVO ENTRE LOS MODELOS DE

Modelos de Excelencia ISO 9004:2000
Valores: criterios I Valores: principios de gestion de la calidad
(que hay que mejorar? ;que hay que mejorar?

Segun puntuacién alcanzada en la herramienta de || Segun la herramienta de auto-evaluacion, se tiene en
auto-evaluacion cuenta los niveles de madurez (del 1 al 5) y se

visualiza el siguiente escaldon

(como hay que mejorar? (como hay que mejorar?
Directrices para la mejora

Fuente: Iliana Monzon Quintana - Universidad De Cienfuegos

Si analizamos el camino hacia la excelencia en el siguiente grafico podemos deducir que
la respuesta a la pregunta ;qué modelo elijo?, "depende de los propositos y estado actual

del desarrollo organizacional”.
"""""""""" FIGURA 2.6.6.2.1.-
EVOLUCION DE LA CALIDAD :
NORMA ISO 9000 f

MEJORA DE
LA CALIDAD

CALIDAD

Gestion de

NIVEL DE

Modelos de

. Excelencia
Ascguramiento

de la Caltlad

TIE Ml’l..‘.

Fuente: AENOR (www.aenor.com.es)
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Este esquema sirve como herramienta para focalizar los esfuerzos y comunicar una

visién comin a toda la organizacion. Asi mismo servird para lograr niveles de madurez

mas avanzados que permitan a la organizacion desarrollar sus propias estrategias mas

eficazmente. Este camino sera especifico para cada organizacion, ya que dependera entre

otras cosas de su nivel de madurez actual, su vision y objetivos, su situacion en el

mercado,

etc. Asimismo, el tiempo necesario para alcanzar la excelencia dependera no

solo de la propia organizacion, sino de las herramientas que utilice.

Un plan de transicion tipico para aquellas organizaciones que utilizan la ISO 9001 y

desean avanzar hacia la excelencia puede ser el siguiente ejemplo.

TABLA 2.6.6.2.2.- ;
APLICACION DE LA NORMA ISO 9001 :
(EJEMPLIFICACION) j

Paso

Actividad

—

Elaborar un diagrama de la situacion inicial, identificando las areas a mejorar, mediante una
herramienta de auto-evaluacion

Establecer un plan de mejora, priorizando las areas a_mg'orar detectadas con _la-a_ut;-éEuacién*;

Utilizar directrices contenidas en la ISO 9004 para mejorarlas areas priorizadas

Evaluar el progreso alcanzado mediante una herramienta de auto-evaluacion

Repetir los pasos 2 y 4 tantas veces como sea necesario

A & W

> Presentarse a un premio, si el nivel detectado mediante la auto-evaluacion se aproxima
al nivel de premio
> Solicitar una evaluacion externa de evaluadores experimentados para aprender y

calibrar los resultados de la propia auto-evaluacién

Fuente: Iliana Monzo6n Quintana - Universidad De Cienfuegos
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Normalmente, en el camino hacia la excelencia, es necesario superar varios escenarios

como se indica a continuacion.

1. El escenario del cambio cultural mediante la sustitucion de la buena voluntad por
el método y el enfoque a procesos. En este escenario el énfasis sc pone en
analizar, describir y mejorar los procesos, y la organizacion revisa y actualiza sus
pautas de comportamiento, y estructura su "dia a dia" mediante un sistema
organizado

2. El nivel de madurez de la "organizacion que aprende”, que considera tanto a
clientes como a partes interesadas, y que requiere otro cambio cultural. En este
escenario, el énfasis se pone en ¢l trabajo en equipo, la delegacion de autoridad,

el desarrollo de las personas dentro de la organizacion.

2.6.6.3. El despliegue hacia la mejora continua, procedimiento para el

diagnéstico y mejora

Después de analizar los principales enfoques y tendencias de la mejora y considerando
los apuntes relacionados con los procedimientos de mejora podemos resumir los

principales pasos a seguir.

Adaptandose a las condiciones de cada organizacion y a partir de las proyecciones y
metas que se ha trazado, se determina el método de diagnostico a emplear y los

parametros y elementos necesarios para configurar un plan de accion y los resultados
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que se quieren obtener; ademas de las mejoras propiciadas por el mejoramiento continuo

de los procesos y el sistema de la calidad. Este procedimiento se resume en el esquema

siguiente.

FIGURA 2.6.6.3.1.-
PROCEDIMIENTO Y DIAGNOSTICO
PARA LA MEJORA

Fommacién y preparacién del
pemonal
Mision, Vision y Politicas y Liderazgo y paticipacién activa
despliegue de objetivos. m.’do'l P'_""'“L'“ el
Anilsis de datos y toma de
decisiones basadss en hechos
Implantacion de la Gestién
porpmeesos y el sstema de la : me l?btcoo.
calidsd. enfocados ala Sngem@:aéndclacloPHVAy
gestion de la satisfaccion del mejoraniento de los procesos del
chente dia adia
Proceso de autoevaluacién Puntos fuestes y débiles de la
% : organizacién como cantera
( ety fundamental para lamejora
Determinacién de las dreas / Anilisis causal, dreas y procesos
jonzados.
Procesos susceptibles a s
planes de mejora
Implantacién de las mejores
practicas: Benchmadang
Aplicacién de oteas técmcas
de mejoramiento Optar por reconocimientos
extemos: cettificaciones y
premios

Fuente: Iliana Monzon Quintana - Universidad De Cienfuegos



38

2.7. Metodologia de grupos de mejora

En esta seccion se desarrolla la metodologia para la identificacion, analisis y solucién de
oportunidades de mejoramiento, la cual es un proceso de aprendizaje en si; las
organizaciones que implementan ésta metodologia pueden llamarse organizaciones

aprendices.

El proceso de mejoramiento continuo debe estar respaldado como minimo por siete
actividades basicas de mejoramiento, las cuales son importantes para garantizar el éxito

de este. Los pasos se pueden definir de la siguiente forma:

1. Establecer un consejo directivo de mejoramiento

2. Conformar grupos que incluyan a los miembros del sistema para los
Circulos de Calidad

3. Desarrollar actividades con la participacion de los clientes

4. Desarrollar actividades con la participacion de los proveedores

5. Desarrollar planes de mejoramiento a corto plazo

6. Desarrollar una estrategia de mejoramiento a largo plazo

7. Establecer un sistema de reconocimientos

El proceso de mejoramiento es un medio eficaz para desarrollar cambios positivos que
van a permitir ahorrar dinero a la empresa, obtener la fidelidad de los clientes y penetrar

nuevos mercados con mayores estandares de calidad.



2.8. Hipdtesis:

[.a implementacion de proyectos de mejora en la empresa Dogo Industnal incrementara

los niveles de productividad.

Variable Dependiente:

e Incremento de la productividad

Variable Independiente:

¢ Mejoramiento continuo de los procesos de la empresa

Indicadores tentativos para la medicién
¢ Productividad en planta (Paros): Tiempo de paros de maquinas /Tiempo
total de produccion
e Productividad en planta (Defectuosos): Numero de defectuosos /

Promedio de produccion



CAPITULO 111

DESARROLLO DEL PROYECTO DE

MEJORA



41

CAPITULO 111

DESARROLLO DEL PROYECTO DE

MEJORA

En base al estudio efectuado en el Capitulo II, Marco Tedrico o de Referencia, el
proyecto de mejoramiento aplicado a la empresa Dogo Industrial, tomara principalmente

el enfoque de la normas ISO 9001, Cuadro 2.6.6.2.2 Aplicacion de la Norma ISO 9001

3.1. Situacion actual de la empresa

Dogo Industrial, se encuentra distribuida por el area Administrativa y Productiva, en ¢l
area administrativa cuenta con 2 oficinas y una sala de atencion a clientes y proveedores,

en el area de Produccion su division es de acuerdo a las operaciones de trabajo.

La empresa ha levantado ¢l Layout de la planta segin su condicion actual, €l mismo que

se muestra en la figura 3.1.1 Layout Dogo Industrial.



! FIGURA 3.1.1.-
: LAYOUT
: DOGO INDUSTRIAL S.A.

Empresa de produccion de
de trabajo y seguridad

premseseeees

Fuente: Documentacién Gerencial — Dogo Industrial
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1.- El proceso de compras inicia
con la comunicacién de
produccién indicando el pedido
de materiales necesario para la
produccidn.

2- El proceso de Compras

procede a realizar el pedido al
proveedor

3.- Posteriormente el proveedor
inicia la  elaboracién 0
fabricacién de materiales.

4.- Cuando los materiales se
encuentran listos el proveedor
comunica a la empresa y
entrega los matenales

5- El proceso de compras
informa a produccién sobre la
recepcion de los materniales

6.- Compras informa sobre la
disponibilidad de materiales
(cantidad) a Produccién.

7- Compras entrega los
materiales a bodegapara la
dotacidn a produccién.

FIGURA 3.1.2.-

DOGO INDUSTRIAL S.A.

...................

DIAGRAMA DE FUJO Y DIAGRAMA DE RECORRIDO |

Produccion

Compras

Proveedor

Compras

- Compras

.

Compras

Produccion

Produccion

. E aborado por: Diana Guerrero |
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La interaccion de los procesos muestra claramente un desentendimiento entre compras y
produccion, debido a que las materias primas llegan tardiamente y la planificacion de
produccion sufre retrasos, por lo tanto la logistica de despacho se va igualmente

afectada.

Los materiales son controlados bajo el area de produccion, por ende el personal
asignado a esta tarea debe dejar sus labores normales y no hay control sobre las
operaciones que se descuidan. Los operarios de la planta son quienes retirar los
materiales de las bodegas de los proveedores y son quienes ingresan fisicamente los

materiales a la bodega. Generalmente los pedidos llegan incompletos.

Los factores mencionados incumplen con ¢l principio administraivo de separar las

funciones incompatibles.

El analisis de auto evaluaciéon realizado, nos ha ayudado a identificar las areas de

mejora, las cuales son: Compras y Produccion.

En base a lo descrito en el parrafo anterior, se crea el equipo de mejoramiento, en el cual

se integra de los siguientes colaboradores:

e Supervisor de Produccion
e Jefe de Compras y Logistica

e Asistente de Compras
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e Bodeguero

e Operario (Aparado)

e Estudiante asesor (Lider del equipo)

3.2. Establecer un plan de mejora priorizando las dreas a mejorar

Para la consecucion del plan de mejora se utiliza las directrices enunciadas en la norma
de referencia, se define la metodologia para cada paso, misma que servira para proyectos

futuros.

3.2.1. Identificacién de la Oportunidad de mejora

TABLA 3.2.1.1.-
' METODOLOGIA
PASO 1 .- Identificacion de oportunidades de mejora

~ PASO .- Identificacién de las oportunidades de mejora ]

Se divide en los si @lentes pasos: =l

e Seleccionar el problema: Se elabora un listado de los problemas se priorizan los
problemas y se establece un comportamiento del mismo, para lo cual se pueden
utilizar herramientas como: lluvia de ideas, multi-votacion, matriz de seleccion,
graficos de tendencias. L] -

e Definicion del problema Se establece la brecha entre el nivel actual y el nivel
deseado, se subdivide el problema por temas que faciliten su analisis, se escogen
los principales enfoques y se establece un objetivo y un cronograma de trabajo,

se puede utilizar el diagrama de Pareto como principal herramienta.

e Investigacion del problema: se debe analizar las caracteristicas del problema
tales como: tiempo, lugar, tipo, sintoma; se utilizan herramientas como: Pareto, |

graficos de tendencias, hojas de recoleccion de datos.

Elaborado por: Diana Guerrero
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Desarrollo:

Seleccion del problema

Se decide realizar una lluvia de ideas de los problemas que poseen las areas criticas de la

organizacion, las cuales son: Compras y Produccion.

Lluvia de ideas
v Retrasos en las programaciones de produccion
v" No existe delimitacion de las responsabilidades
v Falta de normalizacion en los procesos
v Desorden en el area de produccion
v" Falta de control
v Alto indice de desperdicios
v Se adquieren materiales de mala calidad
v Falta de materia prima directa (MPD) y materiales defectuosos
v Falta de materiales directos para la produccion
v Costos altos de produccion
v Alto indice de paros de produceion

v' Paros por fallas mecanicas

Se procede a realizar el proceso de multi-votacién entre los participantes y se obticne los

siguientes resultados:
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v" No existe delimitacion de las responsabilidades
v Falta de MPD y materiales defectuosos
v Paros por fallas mecanicas

v Alto indice de desperdicios

Se decide desarrollar la matriz de seleccion, con el objeto de priorizar las oportunidades
de mejora escogidas, analizando su impacto, su costo, la factibilidad de desarrollar el

proyecto y la disponibilidad e la informacion:

_________________________________________________________

: TABLA 32.12.-
: MATRIZ DE SELECCION
5 DOGO INDUSTRIAL

15 30 35 20
No existe
TR 78 2 3 1 1
:i::lmltamén de 175 3
responsabilidades 30 90 35 20
Falta de MPD o |— 3 2 2 200 .
de mala calidad
45 90 105 60
1 | 2 2
Paros por fallas 155 4
mecanicas
15 30 70 40
c A 2 3 2 3
Alto  indice de 250 2
desperdicios
30 90 70 60

Elaborado por: Equipo de Mejoramiento — Dogo Industrial

Definicion del Problema
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Los resultados que arroja la matriz de seleccion indica que el proceso de compras
constituye el departamento con un impacto negativo considerable debido a la generacion
de retrasos a la produccion por el mal abastecimiento de insumos y matenales,
incumplimiento de programaciones de produccion, y consecuentemente la incurrencia en

retrasos en la entrega de pedidos.

El enfoque de investigacion es mejorar la productividad de la empresa, analizando las
deficiencias en los procesos de compras, y delimitando adecuadamente las
responsabilidades de cada empleado y del departamento, se revisara adicionalmente los

procesos de control de calidad de insumos y materia prima directa.

Se procede con la subdivision del problema con el objeto de entender a profundidad sus

caracteristicas, para lo cual se deciden las siguientes variables:

Administrativos: No existe control en la compras, No se evalia la capacidad de los
proveedores para el cumplimiento de los pedidos, no existe verificacion sobre el

producto adquirido.

Personal: El personal del departamento de compras conoce poco acerca del proceso de
produccion y de las principales especificaciones de las materias primas importantes, el
personal no tiene definidas sus funciones, lo que implica que no existe una

responsabilidad directa en la empresa y en el departamento.
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Informaciéon para las compras: No existen registros que evidencien control de los
productos adquiridos, no se encuentran normalizadas las especificaciones de los

principales productos, no existe una base de datos de proveedores aprobados por la

empresa.
Planificacién:
i TABLA 32.13.- 5
PLANIFICACION DE LA MEJORA i
: DOGO INDUSTRIAL
Actividad ] Duracion [ Gasto [ Recursos requeridos
DESARROLLO
Identificacion de procesos claves y/o Dueiios de procesos
fundamentales Ll $3000 Estudiante asesor
-, P Duefios de procesos
Definiciéon de problemas criticos 30 dias $30.00 Estudiante )
= Duefios de procesos
Analisis de causa efecto 2 dias $30.00 Estudiante .
. ; Duefios de procesos
Elaboracion del plan de accion 3 dias $30.00 Estudiante .
Implementacion y Analisis de Duefios de procesos
resultados 30 dins i Estudiante asesor

Elaborado por: Equipo de Mejoramiento — Dogo lndu;tﬁal__

ANEXO 1 (Seguimiento de Mejoramiento Continuo)
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Investigacion del Problema

Se decide tomar datos en la planta de produccion y definir el grado de incidencia que
tiene el proceso de compras en la productividad de la empresa, para lo cual se crea el
Registro Analisis de la Productividad de Planta PRO-REG-001, se obtienen los

siguientes datos:

: TABLA 3.2.1.4.-
; PRODUCTIVIDAD EN PLANTA (resumen) -
; DOGO INDUSTRIAL .
RESPONSABLE: Angelino Caisaguana B
MES DE INVESTIGACION:  Abril de 2007
Tiempo de Paros de
Magquinaria (Min.) Numero de Defectuosos
Problema en Produccién - ~ " - - ~ L) -
« « o =< - «
§|§|§|§|8 g 2
g £ g E E g g
@ | B | B | B || @ | @ @
Falta de hilos en proceso de aparado 121 | 98 0| 130
Falta de cuero en bodega 45| 45| 80| 25
Faltantes de ojalillos en producciéon 15| 23| 34 0
Ruptura de hilos en el armado 120 0 0 80
Presencia de lacras en los cortes al momento de
montaje 50| 70| 70 70
Retraso en la entrega de materiales a produccion 20| 25| 20| 20
Falta de insumos en aparado: agujas 5 0| 10 0
Falta de contrafuertes y punteras 4 2 2| 20
Falta de pasadores 15 30 30 30
TOTAL EN MINUTOS 225 | 223 | 176 | 225
37| 37| 29| 3.7
TOTAL EN HORAS A LA SEMANA 5 2 3 5
HORAS DE PRODUCCION A LA SEMANA 40| 40| 40| 40
PORCENTAJE DE PAROS (%) 94| 93| 73| 94
TOTAL DE CALZADO DEFECTUOSO 170 | 70| 70 150
PROMEDIO PRODUCCION SEMANAL 2000 | 2000 | 2000 2000
PORCENTAJE DE DEFECTUOSOS (%) 85| 35| 35 7.5

Elaborado por: Equipo de Mejoramiento — Dogo Industrial
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Para la obtencion de datos se solicito al operador responsable seiior Angelino
Caisaguana, anotar todos los problemas presentados en produccion con el tiempo de
paro o ¢l niimero de defectuosos generados en el mes de investigacion. (Abril 2007)

ANEXO 2 (Andlisis de la Productividad de Planta)

El equipo de mejoramiento se plantea como objetivo del proyecto, reducir al 3% los

problemas por materiales, sean por calidad o por mexistencias.

ANEXO 3 (Seguimiento de Mejoramiento Continuo)

En resumen:

Oportunidad de mejora: Baja productividad en planta por falta de materiales

Objetive: Reducir al 3% en paros de produccion por falta de materiales e insumos, o por

problemas de calidad en Materiales.
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3.2.2. Anailisis de causas

TABLA 3.2.2.1.-
' METODOLOGIA -
f PASO 2.- Analisis de causas i

PASO 2.- Aniilisis de causas
Se divide en los siguientes pasos:

e Analizar las causas: Se generan posibles causas de la oportunidad de mejora, se
organiza y prioriza las causas mas importantes, para lo cual se pueden utilizar
herramientas como: lluvia de ideas, diagrama de 4rbol, espina de pescado.

e Seleccionar las causas: Se identifican las causas que mas influyen actualmente en
el problema, se establecen las causas mas probables y sobre las cuales se puede
actuar.

e Confirmar las causas: Se verifica en campo las causas seleccionadas.

Elaborado por: Diana Guerrero

Desarrollo:

Analizar las Causas

Para el desarrollo de este paso se utiliza la herramienta Espina de Pescado.

Se decide analizar los factores de mayor incidencia al momento de la produccion, los
cuales son: Maquinaria / Herramientas, Mano de Obra (MO), Materiales y Método de
trabajo., el objetivo es identificar las causas raices que generan los inconvenientes en la

planta de produccion, su analisis se muestra en la Figura3.2.2.1
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FIGURA 3.2.2.1.-
ANALISIS DE CAUSA
DOGO INDUSTRIAL S.A.

Analizar las causas:

Maauinarias/Herramientas MO

Falta de capacitacion
al personal de compras

Falta de equipos de control de calidad No existe delimitacion de funciones v
responsabilidades

Baja productividad
en planta por falta
de materiales

Materiales defectuosos Falta de evaluacion v

reevaluacion a proveedores Falta de un proceso
estandanzado de compras

Falta de un proceso para control
de calidad de materiales Falta de especificaciones

/ = de materiales criticos

Falta de control de calidad

Materiales Meétodos

Elaborado por: Equipo de Mejoramiento — Dogo Industrial

ANEXO 4 (Seguimiento de Mejoramiento Continuo)
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Seleccionar las causas

Dentro del analisis de Espina de Pescado, se han definido y seleccionado las siguientes

causas raices de mayor impacto por su directa influencia sobre la oportunidad de mejora

planteada:

1. Faita de un proceso estandanzado de compras.

2. Falta de evaluacion y reevaluacion a proveedores.
3. Falta de un proceso de control de calidad.

4. Falta de especificaciones de materiales criticos.

5. No existe delimitacion de funciones y responsabilidades del departamento.

Confirmar las causas

Antes de seleccionar las causas se evidencid que la empresa no cuenta con un
procedimiento normalizado de compras, es decir que segun las carencias de la planta, la
persona que estaba desocupada se encargaba de realizar la compra, una vez que el
material llegaba a la empresa se trasladaba directamente a produccion; el operario se
disponia a retomar sus actividades, muy pocas veces se revisaba si la compra satisfacia
el pedido de fabrica. De igual manera, no hay constancia de que las compras se
ingresaran a la bodega de materiales mi mucho menos se efectuaba un control de calidad

de tas mismas.
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Este proceso se repite constantemente, siendo aun mas critico cuando la persona
encargada de la compra no logra conseguir el material, esto provoca paros mas
prolongados en la produccion y por ende los indices de productividad bajan

considerablemente.

3.2.3. Definicién de acciones de mejora

TABLA 3.2.3.1.- '
; METODOLOGIA :
' ]’AbO 3 Deﬁmcnon dc acciones de me]ota i

PASO 3.- Definicién de las acciones de mejora

Se divide en los siguientes pasos:

e Establecer las acciones posibles: En este punto, si es necesario, se debe
establecer acciones preventivas y/o acciones correctivas inmediatas, se pueden
utilizar las siguientes herramientas: Lluvia de ideas, diagrama de arbol.

e Seleccionar las acciones: posteriormente se debe seleccionar acciones practicas
convenientes y sobretodo conseguir el apoyo de las personas afectadas por las
soluciones planteadas.

e Establecer el plan de accion: Se analizan las posibilidades de efectos
secundarios, si es factible se debe planificar ensayos a pequefia escala, con el
objeto de realizar una evaluacion previa de los resultados, finalmente se
establece el plan de accion general, este documento debe estar revisado y
aprobado por el jefe o responsable del drea involucrada.

Elaborado por: Diana Guerrero

Desarrollo:

Establecer las acciones posibles

Para el presente caso, no aplica establecer acciones preventivas ni correctivas
inmediatas, ya que las causas dadas corresponden a una reestructuracion administrativa

en lugar de operativa (revision sobre el proceso de compras).
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Seleccionar las acciones:

En base al estudio de causa elaborado en el paso dos, las acciones convenientes a

implementar son:

Elaborar un proceso de compras, en el que se incluya la evaluacion y
reevaluacion de proveedores.

Integrar al proceso de compras, actividades de control de calidad de
matenales.

Analizar las materias primas mas importantes para el proceso de
produccion y crear espectficaciones internas.

Definir funciones y responsabilidades del personal de Compras.

Plan de accion:

A continuacion se procede a la creacion del plan de accion de las actividades

seleccionadas:



TABLA 32.3.2.-
PLAN DE ACCION
DOGO INDUSTRIAL
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Tema:

Baja productividad en planta por falta de materiales

Fecha de elaboracién: 28 de abril de 2007

Actividad Responsable Plazo Recursos Medicién
Elaborar un procedimiento de - Rebbs
compras, en el que se incluya la Equipo de % s % de productividad
evaluacion y reevaluacion de Mejoramiento = para 8 . en planta
= flujo
proveedores 5
| . S Instructi o
ana proceso de compps Biipo:de 4 structivos % de productividad
actividades de control de calidad ; . o para generar
' Mejoramiento & . en planta
de materiales S flujo
Apahzar las materias primas mas . 5 Instructivos g
importantes para el proceso de Equipo de > At G % de productividad
produccién y crear Mejoramiento NE P ﬂi'o en planta
especificaciones internas S .
o
Dbe'fli'zudﬁm::lm% onaldel | Eauipo de 7 l:smw:Z:r % de pednsoyiud
R (Y | DR O Mejoramiento E PR ; en planta
departamento g flujo
Aprobacion:

Jefe de compras

Elaborado por: Equipo de Mejoramiento — Dogo Industrial ‘ :

ANEXO 4 (Seguimiento de Mejoramiento Continuo)
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3.2.4. Implementacion de las mejoras

TABLA 3.24.1.-
METODOLOGIA
PASO 4.- Implementacion de las mejoras

PASO 4.- lmpleﬁentacidp de mejj)—ra_q oty = I
Se divide en los siguientes pasos: _ Ty ol T

e Ejecutar el Plan de Accion: Se debe dar cumplimiento fiel a las acciones

planteadas. Ademas se sugiere registrar toda la informacion para analizar

los resultados. ’

e Seguimiento del Plan: Se debe monitorear y verificar la ejecucion
| adecuada de las actividades.

Elaborado por: Diana Guerrero

Desarrollo:

Ejecutar el Plan de Accion:

a) Elaborar un procedimiento de compras acorde con la necesidad de control y
planeacion por anticipado para evitar los retrasos en produccion.

b) Integrar al proceso de compras actividades de control de calidad de materiales.

¢) Elaborar un procedimiento de evaluacion y reevaluacion de proveedores locales,
que nos permita medir la capacidad de cumplimiento bajo criterios claves de

control.

ANEXO 5 (Seguimiento de Mejoramiento Continuo)
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D G I d t . I coDIGO: COM-PRO-001
FECHA ELAB.: 30-ABR-07
naustria COMPRAS APROBACION: 04-MAY-07
# Seguridad dogo® REVISION: 001
ELABORADO POR: ANDRES CAMACHO REVISADO POR: DIANA GUERRERQ S. APROBADO POR: JOSE CAMACHO C.
1. Objetivo

Asegurar la compra de materiales y productos, que la empresa necesita para su

produccion.

2. Alcance

Desde la Planificacién de compra de materiales, hasta ¢l cierre de la compra y la

entrega de materiales.

3. Politicas

1. Todas las compras de Materiales, se realizan a proveedores aprobados, conforme
el procedimiento de Evaluacion y Reevaluacion de proveedores.

2. El proceso de Compras se apoya en casos necesarios para la compra de
materiales, en las areas técnicas en donde el grado de especificacion sea alto o
sensible.

3. Todo material critico comprado debe ser revisado por control de calidad, antes de

ser liberado a produccion.

4. Responsable
Jefe de Compras y Logistica



[C__T} Procedimientos interrelacionados

[T Actividades

<> Toma de decisiones

(] Emisién de documentacion

Elaborado por: Equipo de Mejoramiento — Dogo Industrial
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FIGURA 3.2.4.1.-
PROCEDIMIENTO DE COMPRAS
DOGO INDUSTRIAL S A,
.| Jefedecomprasy | .| Asistentede
PROVEEDOR ENTRADA | . SALIDAS CLIENTE
: logistica . compras
: Analias y elaboracion ‘» :
¢ CI¢ e " = , .
PRODUCCION . Planificaaon del plan de compras . ‘
. =TT ‘Pedide de compras
Se aprueba ——+ Compras -INT-A
l _— R
Seguimiento y
' : comuntcaacn del : Matenales Entrega de
SIMBOLOS ' avance del proceso " Lberacos mz;cr;a.lcs de
: de ' odega
|: Responsables £ compras

T T T R e P




CODIGO: COM-INT-001
. COMPRAS FECHA ELAB.:  30-ABR-07
D G Industrial - Pedido de compras- APROBACION:  04-MAY-07
+ Seguridad dogos Nacionales REVISION: o001
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ELABORADO POR: ANDRES CAMACHO REVISADQ POR: DIANA GUERREROQ 8. APROBADQ POR: JOSE CAMACHO C

FIGURA 32.4.2.-
INSTRUCTIVO DE COMPRAS NACIONALES
DOGO INDUSTRTAL S.A.

. Asistente de efe de compras : -
ENTRADA | J mprasy | Contrel de cabdad SALIDA
. COmpIras logastica !
TP_‘lxd_o ;je " [Se comuma ¢l pedide
compras + al proveedor por fax o
A corres
+ i
— . Venficar con el
JA ' proveedor la
Vo | recepacn del pedido
i1 Seguimiento al pedide | :
' de zompras ! .
' e T Provesdot e . me Selecaion de ‘
' <__ cumpla o ] . . .
' e _yolaitedg ' nuevo proveedor
1,. : ]
- : LA Venfimacion Je S
'| Cordmaaeon de enwnie ! - matenales Sa
: y despacho comprados ¥
. . . - »“:5'“"\\\ na Venficaaon de
SIMBOLOS : < © T matenales
: . T~.aprueba -
v bl : ' T comptacos
csponsables : ! i Entrega de
[—_T] Procedimientos interrelacionados matenales 2
.. bodega
] Actividades 2
*

<> Toma de decisiones

[ Emision de documentacion
(O Concctores

(O Finalizacién de procedimicnto

FIN )

| X

.......................... e i m o m i m i m i = e i e ==

Elaborado por: Equipo de Mejoramiento — Dogo Industnal
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G Industrial -Importaciones - APROBACION: 04-MAY-07
#Seguridad dogos REVISION: 001
ELABORADO POR: ANDRES CAMACHO REVISADO POR: DIANA GUERRERO §. APROBADO POR: JOSE CAMACHO C.
FIGURA 3.2.4.3.- |
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DG Industrial EVALUACION DE

Pt PROVEEDORES

ELABORADO POR: ANDRES CAMACHO REVISADO POR: DIANA GUERRERO S.

cOpIGO: COM-PRO-00.

APROBACION: 04 MaY-07
REVISION: 001

APROBADO POR: JOSE CAMACHO C.

1. Objetivo

Determinar proveedores aprobados y asegurar la confiabilidad de los mismos

2. Alcance

Desde la evaluacion y seleccion de proveedores, hasta su seguimiento y de ser

necesario su mejora.

3. Definiciones

Evaluacién.-. Calificacion inicial a los proveedores nuevos.

Reevaluacion.- Seguimiento de los proveedores en un periodo determinado, para la

verificacion del cumplimiento de los parametros establecidos por la empresa de

acuerdo a cada area.

Proveedor.- Organizacion o persona externa que proporciona un producto y/o

Servicio.

4. Politicas

1. Los proveedores de materiales criticos, deben someterse al proceso de evaluacion

y reevaluacion semestral

En caso de proveedores condicionados, se los debe comunicar la calificacion

obtenida y definir el plan de mejora.
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2. El analisis de las calificaciones obtenidas por proveedor, son determinadas en

base a los siguientes criterios:

TABLA 3.2'.4.2.-
CRITERIOS DE CALIFICACION DE PROVEEDORES
DOGO INDUSTRIAL
Puntaje % Tipo de proveedor Accibn a Seguir
Aprobado

75% - 100% Confiable .
) Mantener relaciones de compra

Se sigue trabajando con el Proveedor con
la condicion de generar un Plan de

o .
60% - 74.9%% Condicionado Mejora en los 3 meses a partir de la ultima
fecha de Reevaluacion.
<60 % No Confiable No Aceptable

Elaborado por: Equipo de Mejoramiento - Dogo Industrial

5. Responsable

Jefe de Compras y Logistica
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: FIGURA 3 2 4 4 - :
| EVALUACION Y REEVALUACION DE PROVEEDORES ‘
DOGO INDUSTRIAL SA. :
PROVEEDOR | ENTRADA | : |Jefedecomprasy | || Asistentede ||| 41 mag |i| CLIENTE
; ; logistica : compras ¢ !
................. .:...-.E.V.A.L;JX(SI_OI:I.-.,..-._.-.-.-.-.-.-._.-.:-.-.-.-._.-.-.-.-.-....-.-.-.-.-.;..-.-.-.-.-.-.-
COMPRAS Necesidad de Analisis ol proveedos i @ i
! proveedor ! { : !
i i ‘[ Ingreso abasede || Listadode !
: E Pg:;:od:,. no \ i w COMPRAS
E E x of evalvar proveedores i i
; : -l 3 dot
: : i s.ce : 1
f 5 : A : }
1 REEVALUACION ' i i '
\| Informacondela | [ i i
i compra . : g : :
] ' ' ‘ ' '
. i i 'i::/lm i i
' ' ' de meevaluacion ' '
= : : i [Obmodion pesiodios & | : i
SIMBOLOS 1 i la calificacion 3 :
[ Responsables i Buscs de muevo !
[[=—_I] Procedimientos interrelacionados i pevepdee ; H
[ Actividades ; : : 5
<> Toma de decisiones ; : i ;
[ Enmisién de documentacién : i : :
O Conectores : Retroalimentadon | | ;
(O Finalizacién de procedimiento : : |y gestion de mejora | ;

Elaborado por: Equipo de Meiommieqto — Dogo Industrial
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Continuando con el desarrollo del Plan de Accion en la etapa de Implementacion de

mejoras al proceso de compras, se decidio lo siguiente:

d) Analizar las materias primas mas importantes para el proceso de produccion y

crear especificaciones internas

Se procede con la definicion y analisis de las materias primas criticas para la

confeccion de calzado, considerando factores como la disponibilidad, el costo, la

caducidad entre otros. Se obtienen los siguientes datos:

ANEXO 6 (Seguimiento de Mejoramiento Continuo)
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CcODIGO: COM-DOG-001
s LISTADO DE ELAB.: i
DG Industrial MATERIALES precsipsirad i

# Seguridad dogo® REVISION: 001

ELABORADO POR: ANDRES CAMACHO REVISADO POR: DIANA GUERRERO S. APROBADO POR: JOSE CAMACHO C.

| TABLA 3.2.4.3.- |
) LISTADO DE MATERIALES ;
! DOGO INDUSTRIAL :
Componente Material Critico | Normal
1 | Capellada: Cuero X
2 | Talon: Cuero X
3 | Ojalera: Cuero X
4 | Lengieta: Cuero X
5 | Cuello: Sintético X
6 | Esponja: Esponja X
8 | Forro Cuello: Cambrelle X
9 | Forro Lengiieta: Cambrelle X
10 | Forro Acolchado Cuello: Cambrelle X
11 | Contrafuerte Y Puntera: Termoplastico X
12 | Remaches: Remache Niquelado X
13 | Pasadores: Pasadores De Hilo Poliéster X
14 | Ojalillos: Ojales Pavonados X
15 | Refuerzo De Ojalillos: Sintético X
16 | Hilos Externos: Hilo Nylon Bondeado X
17 | Hilos Forros: Hilo Nylon Bondeado X
18 | Hilos Costura Planta: Hilo Nylon Bondeado X
19 | Hilos Costura Adomo: Hilo Nylon Bondeado X
20 | Hilos Costura Zig Zag Hilo Nylon Bondeado X
21 | Plantilla Interior 1: Eva [aniuado Con X
Cambrelle
22 | Plantilla De Armar: Texon X
23 | Cambrion: Cambrién Acerado X
24 | Suela: PVC X
25 | Pegante Suela: Poliuretano X
26 | Empaque Individual: Fundas Plasticas X

Elaborado por: Equipo de Mejoramiento — Dogo Industrial
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En conclusion se evidencia que los materiales criticos del proceso de produccion, y

los que deben tener una especificacion de calidad, son:

1. Cuero

2. Hilo Bandeado

3. Pegante de suela

En analisis con el producto y el proceso se definen las siguientes especificaciones:

DG Industrial

ESPECIFICACION
DE MATERIALES

# Seguridad dogo®

ELABORADO POR: ANDRES CAMACHO

REVISADO POR: DIANA GUERRERO S.

cODIGO: COM-DOG-002
FECHA ELAB.: 02-MAY-07
APROBACION: 02-MAY-07
REVISION: 001

APROBADO POR: JOSE CAMACHO C.

TABLA 3.2.4.4.-

ESPECIFICACIONES DE MATERIALES
DOGO INDUSTRIAL

‘Cabezas | Tensién De |

1 C Crupén Faldas Rotura Elongacién | Desgarro
i Calibre

'. Calibre (Mm) (Mm) (yCm‘) (%) (Kel)
;Cod.1548 18-23 | 16-23 I Min 150

Min 40 Min S

S— R—

| 3 R i v

| Resistencia Elo ion
‘ ngac
=4 (©n (%)

( Cod. 0423 4930 20% ]
e " TiempoDe | . ...
b Siand Densidad
; (Min) (G/Cm3) |
| Cod. 048 2A8 0.90 ;

Elaborado por: Equipo de Mejoramiento — Dogo Industrial
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Nota 1: En lo posterior, el departamento de compras debera efectuar y solicitar al

proveedor las fichas de todos los elementos incluidos en el producto.

Nota 2: En el proceso de control de cahidad, la actividad “Verificacion de materiales
comprados” corresponde a una tarea tercerizada. El responsable de control de calidad
debera hacer el envio de una muestra representativa del lote de las materias primas

nuevas al proveedor de servicio de analisis técnico de materias primas.

Dentro del procedimiento de compras establecido, es responsabilidad de control de
calidad liberar los productos criticos comprados, para lo cual se han creado las

especificaciones, mismas que serviran como apoyo para la toma de decisiones.

Los proveedores actuales que necesitan ser evaluados en base al analisis de

materiales criticos en el proceso de produccion, son:

1. Curtiduria Tungurahua

2. Crismar

3. Ing. Carlos Ramos

De acuerdo al procedimiento establecido de evaluacion y reevaluacion de

proveedores se procede con el siguiente analisis:

ANEXO 6 (Seguimiento de Mejoramiento Continuo)



DG Industrial

@ Seguridad dogo®

ELASORADO POR: ANDRES CAMACHO

REVISADO POR: DIANA GUERRERO S.

c6pI1GO: COM-REG-001
EVALUACION DE :ﬁ%‘; ::L:?gu 30-ABR-07
: * 04-MAY-
PROVEEDORES REVISION: 001 07

APROBADQC POR: JOSE CAMACHO C.

TABLA 3.2.4.5.-

EVALUACION

DE PROVEEDORES

DOGO INDUSTRIAL

CRITERIOS DE EVALUACION

ﬂempos de Cumplimientos de
PARAMETRO Entrega PARAMETRO Especificaciones PARAMETRO Cantidad
Total Esp. Cumplidas/
INDICADOR Segtin escala INDICADOR Total Esp. INDICADOR Segun escala
ESCALA ESCALA ESCALA
Mas de 20 dias
1 calendario 1 Menos del 60% 1 65%
De 16 a 20 dia
2 calendario 2 Del 60% a menos 69% 3 70%
De 13 al5dia
3 calendario 3 Del 70% a menos 79% 5 100%
De8al2dia
4 calendario 4 Del 80% al 89%
‘Menos de 8 dias
5 calendario 5 Del 90% al 100%

70
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5 TABLA 3.2.4.9.-
5 DESCRIPCION DE FUNCIONES
| ASISTENTE DEPARTAMENTAL

_________________________________________________________

Actividades

Responsable de los registros de proveedores

Recibe, revisa, distribuye y da seguimiento a correspondencia fisica y electronica
Emite correspondencia, fisica y electronica

Atiende y realiza llamadas telefonicas.

Administra el archivo activo

Actualiza base de datos de proveedores

Apoya en la organizacion de actividades de la jefatura de compras

: Elaborado por: Equipo de Mejoramiento — Dogo Industrial

TABLA 3.2.4.10.- ;
DESCRIPCION DE FUNCIONES '
ASISTENTE CONTROL DE CALIDAD 5

Actividades

Responsable de la ejecucion del control de calidad de los materiales criticos
Emite el informe de materiales controlados

Administra y custodia el archivo técnico (hojas técnicas).

Libera o rechaza los materiales comprados

Da apoyo a los procesos de produccion.

Elaborado por: Equipo de Mejoramiento — Dogo Industrial

Nota 4: El cargo de “Asistente de Control de Calidad” no existe en la organizacion,
por medio de la gestion del equipo de mejoramiento se ha logrado la integracion de
este cargo al organigrama funcional de la empresa, y por ende se procedera con su

contratacion
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3.3. Evaluar el progreso alcanzado

TABLA 3.3.1.- |
METODOLOGIA y
PASO 5: Analisis de resultados i

PASO 5.- Anilisis de resultados

Se divide en los siguientes pasos:

¢ Medicion de los procesos: Se debe establecer los resultados obtenidos,
comparando los datos del antes y después de las acciones tomadas.

e Analizar la informacioén: se evalta principalmente el cumplimiento
del plan de accion y sus desviaciones.

e Conclusiones: Se debe emitir comentarios generales del desarrollo del
proyecto de mejora.

- Elaborado por: Diana Guerrero
Desarrollo:

Medicidn de los procesos

Una vez implementadas las acciones tomadas, se procede a evaluar nuevamente la
productividad de planta por materiales, se realiza la toma de datos durante el mes de

Mayo, en el Registro: PRO-REG-001, se obtiene los siguientes datos:
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__________________________________________________________

i TABLA 3.3.2.-
ANALISIS DE PRODUCTIVIDAD EN PLANTA "
SRR DOGO INDUSTRIAL 3
Analisis de Productividad en Planta
(Por Materiales)
Responsable: Angelino Caisaguana
Mes De Investigacién: Mayo de 2007
Tiempo de paros de Nimero de
magquinaria (min.) defectuosos
Problema En Produccién o = - ) g -
E g z E z Z
E | 8| 8| §E| E| E
» @ * @ @ @
Falta De Hilos En Proceso De Aparado 19 0 38
Falta De Cuero En Bodega 0 0 0
Faltantes De Ojalillos En Produccion 2 7 0
Ruptura De Hilos En El Armado 0 0 15
Presencia De Lacras En Los Cortes Al Momento
De Montaje 30 45 10
Retraso En La Entrega De Materiales A
Produccion 0 0 5
Falta De Insumos En Aparado: Agujas 0 0
Falta De Contrafuertes Y Punteras 8 15 20
Falta De Pasadores 0 10 0
TOTAL EN MINUTOS 29 32 63
TOTAL EN HORAS A LA SEMANA 048 | 053 1.05
HORAS DE PRODUCCION A LA SEMANA 40 40 40
PORCENTAJE DE PAROS 1.2% | 1.3% | 2.6%
TOTAL DE CALZADO DEFECTUOSO 30 45 25
PROMEDIO PRODUCCION SEMANAL 2000 | 2000 [ 2000
PORCENTAJE DE DEFECTUOSOS 1.5% | 2.3% | 1.3%

Elaborado por: Equipo de Mejoramiento — Dogo Industrial

ANEXO 9 (Seguimiento de Mejoramiento Continuo)
Al iniciar el proyecto se planteo el siguiente objetivo:

“Reducir al 3% en paros de produccion por falta de materiales e insumos, o por

problemas de calidad en Materiales™
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Podemos evidenciar que el promedio de paros y de calzado defectuoso por materiales
es de: 1.7%, en promedio, este resultado cumple cabalmente el objetivo que se

desafio en el paso uno.

Se recomienda crear el indicador de gestion:

1. Productividad en planta (Paros): Tiempo de paros de maquinas /Tiempo total

de produccion

2. Productividad en planta (Defectuosos). Numero de defectuosos / Promedio de

produccion

Analizar la informacion

Se procede con el analisis del cumplimiento del plan de accion:



 TABLA333.-
ANALISIS PLAN DE ACCION
DOGO INDUSTRIAL

Baja productividad en planta por falta de materiales
Fecha de elaboracion: 28 de abril de 2007

79

Actividad Responsable Plazo Recursos Medicion Desempeiio
Elaborar un proceso de compras, ) = Instructivos % de
) ) Equipo de = s 100%
en el que se incluya la evaluacion ) ) 5 para generar | productividad
) Mejoramiento =z . 4-may-07
y reevaluacion de proveedores Q flujos en planta
Integrar al proceso de compras . o~ Instructivos % de
- ) Equipo de (S o 100%
actividades de control de calidad ) ) & para generar | productividad
) Mejoramiento E ) 04-may-07
de materiales = flujos en planta
Analizar las materias primas mas )
. ~ Instructivos % de
importantes para el proceso de Equipo de g . 100%
) ) ) = para generar | productividad
produccion y crear Mejoramiento E ) 2-may-07
. . g flujos en planta
especificaciones internas
Definir funciones y ) =~ Instructivos % de
- Equipo de 4 . 100%
responsabilidades del personal ) . & para generar | productividad
Mejoramiento 8 ] 04-may-07
del departamento = flujos en planta

Elaborado por: Equipo de Mejoramiento — Dogo Industrial

Se demuestra que las actividades fueron cumplidas en su totalidad en las fechas

establecidas, lo que ha generado un cumplimiento satisfactorio del plan de accion.

Mejoras adicionales:

El equipo de mejoramiento continuo ha generado la siguiente propuesta general a la

empresa:

- Propuesta de la nueva distribucion de planta — Layout
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.........................................................

| FIGURA 3.3.1.- ,
© PROPUESTA NUEVA DISTRIBUCION DE PLANTA .
: DOGO INDUSTRIAL

Dog

Empresa de produccién de calzado
de seguridad e indumentaria

o

Elaborado por: Equipo de Mejoramiento — ngo Industrial
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El proposito de presentar una nueva distribucion de planta, es que la administracion
de Dogo Industrial, considere ejecutar cambios, que mejoren la comunicacion entre
produccion, bodega y compras, con las modificaciones sugeridas, produccion se
deslinda totalmente del control de materias primas, mientras que compras tiene su
espacio para la administracion, control y dotacion de materiales segin su

requerimiento.

Conclusiones del proyecto de mejoramiento

1. El compromiso adquirido por el equipo de trabajo es indispensable para el

buen desarrollo del proyecto.

2. El monitoreo y seguimiento constante del plan de accion, ha generado un

exitoso logro del objetivo planteado

3. Se recomienda la estandarizacion y difusion de los procesos de compras en la

empresa.

4. Se recomienda capacitar al personal de compras para la adquisicion de

materiales.

5. Se recomienda realizar auditorias de control y seguimiento a los nuevos

procesos.



CAPITULO 1V

COMPROBACION DE LA HIPOTESIS

82



83

CAPITULO 1V

COMPROBACION DE LA HIPOTESIS

4.1. Comprobacion de Hipétesis:

La hipotesis que se planteo en la presente investigacion es la siguiente:

“La implementacion de proyectos de mejora en la empresa Dogo Industrial

incrementara los niveles de productividad.”

Variable Dependiente:

Incremento de la productividad

Variable Independiente:

Mejoramiento continuo de los procesos de produccion

Plantear la hipétesis nula e hipétesis alternativa.

Ho: La implementacion de un proyecto de mejora no incrementa los niveles

de productividad
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H1: La implementacion de un proyecto de mejora incrementa los niveles de

productividad

En el capitulo 3, se puede observar que el equipo de mejoramiento se planteo un

objetivo, a continuacion se presentan los resultados:

Oportunidad de mejoramiento: Baja productividad en planta por falta de

materiales

Objetivo: Reducir al 3% en paros de produccion por faita de materiales e insumos, o

por problemas de calidad en materiales.

Al iniciar el proyecto, el indicador de “Productividad por materiales” en promedio

ascendia al: 7.3%

Lugo de implementar el proyecto de mejoramiento, se logro un indicador del: 1.7%,

se mejoro 5.6 puntos porcentuales y se supero el objetivo planteado por el equipo de

mejora.

En conclusion se¢ indica que la hipotesis que se planted en un inicio se cumplio

satisfactoriamente.

Analizando los objetivos planteados en el proyecto, se puede concluir lo siguiente:
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5 TABLA 4.1.1.- :
! ANALISIS DE OBJETIVOS :
; DOGO INDUSTRIAL S.A. ,
Objetivo General: Cumplimiento
Establecer proyectos de mejora en el
proceso de produccion de la empresa Objetivo cumplido
Dogo Industrial
Objetivo Especificos: Cumplimiento

Diagnosticar y evaluar un procesos

orftico de la empresa Objetivo cumplido

Definir y documentar metodologias que

permitan mejorar los procesos necesarios Objetivo cumplido
para la operacion del negocio
Implementar un proyectos de

mejoramiento continuo sobre el proceso Objetivo cumplido

critico evidenciado.

Evaluar los niveles de mejora alcanzados
en la empresa Dogo Industrial, con la Objetivo cumplido
metodologia aplicada.

Elaborado por: Equipo de Mejoramiento — Dogo Industrial
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CAPITULO V

CONCLUSIONES Y

RECOMENDACIONES

5.1. Conclusiones:

e La Implementacion de proyectos de mejoramiento continuo, contribuye a la

mejora de indicadores de las empresas.

e El compromiso y liderazgo de la alta direccion, han sido una base

fundamental para ¢l éxito del proyecto.

e Ll trabajo en equipo ha fomentado compafierismo y amistad entre los

integrantes.

¢ La capacitacion y el segurmiento al equipo ha sido un punto fundamental en

el éxito del proyecto.

e El apoyo incondicional de la administracion es el punto de partida para el

desarrollo del proyecto.
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e Los gastos incurridos en el desarrollo del proyecto de mejoramiento, se han
reducido a al compra de materiales de oficina. El personal involucrado ha
contribuido con su trabajo, con el objetivo de mejorar la productividad de la

fabrica

e Al desarrollar el proyecto de mejoramiento, se ha percibido notablemente que

ha reducido el nivel de quejas de los clientes internos.

e Se puede concluir que al desarrollar un proyecto de mejoramiento continuo,
no solo se ataca a un problema existente, ya que con la solucion aplicada al
problema, existen pequefios inconvenientes que van desapareciendo. Sin
embargo hay problemas que por su naturaleza permanecen independientes a
las soluciones dadas en proyectos de mejora, los cuales debes ser analizados

en forma independiente.

5.2. Recomendaciones:

e Se recomienda continuar con el desarrollo de proyectos de mejora, ya que

contribuye a mejorar ¢l desempefio de cada édrea de trabajo y de cada proceso.

o Fortalecer el apoyo, el compromiso y el liderazgo dentro de la empresa, que

brindara confianza y apoyo a los nuevos equipos de mejoramiento continuo.
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e Es necesario elaborar un plan de capacitacion para todos los miembros de la
empresa, con el propdsito de realizar la transferencia de conocimientos y
promover ¢l desarrollo de proyectos de mejora a lo largo y ancho de la

empresa.

¢ Fomentar el trabajo en equipo dentro de la cultura de la empresa.

e (Crear paralclamente un proceso que administre, planifique, y controle el buen

desarrollo de proyectos, motivando y capacitando constantemente al personal

e Alinear los proyectos de mejoramiento a los objetivos gerenciales de la

empresa, y a las areas mas criticas de la empresa.

¢ Se recomienda integrar al proceso produccion de la empresa indicadores de
gestion, ejemplo:

a. Productividad en planta (Paros): Tiempo de paros de maquinas

/Tiempo total de produccion

b. Productividad en planta (Defectuosos): Numero de defectuosos /

Promedio de produccion

e Los resultados obtenidos en el proyecto de mejoramiento continuo, deben ser
revisados y controlados, con el objeto de evidenciar el fiel cumphimiento de

las acciones tomadas.
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ANEXO 1

DG Industrial

§ Seguridad dogo®

ELABORADO POR: ANDRES CAMACHO

Mejoramiento Continuo
- Seguimiento —-

REVISADO POR: DIANA GUERRERO S.

CODIGO: ME3-REG-001
FECHA ELAB.: 2 - Mar— 2007
APROBACION: 6 — Mar— 2007
REVISION: 001

Datos:

Taller: Mejoramiento Continuo
Fecha: 20 de marzo de 2007
Lugar: Instalaciones de le empresa
Tema: Identificacion de las oportunidades de mejora

Asistencia:

Edison Lucero

Supervisor de Produccion

Rigoberto Guamantaqui

Jefe de Compras y Logistiqa::

Jairo Parra

Asistente de Compras

e

Juho Silva

Bodeguero

Angelino Caisaguana

Operario (Aparado)

174
o
N— .

f/ly( L1 [mi agun e B

Diana Guerrero

Estudiante - Lider

Digud#e.

Objetivo:
e Identificar la oportunidad de mejora
e Seleccionar el problema
e Definir el problema
®

Definir parametros de medicién para analiza el problema

APROBADO POR: JOSE CAMACHO C.
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CODIGO: ME}-REG-001

. ti .: 2—Mar—
DG industrial| Mot | sttt o- e 2007

g Seguridad dogo R

ELABORADO POR: ANDRES CAMACHO

REVISION: 001

REVISADO POR: DIANA GUERRERO S. APROBADO POR: JOSE CAMACHO C.

Desarrollo:

Se inicia la reunién con la elaboracion de la iluvia de ideas en donde todos los
participantes emiten sus opiniones sobre los principales problemas que enfrenta la

empresa:

X0 N N =

LLUVIA DE IDEAS
Retrasos en las programaciones de produccion
No existe delimitacién de las responsabilidades a nivel administrativo
Falta de normalizacion en los procesos de la empresa
Desorden en el area de produccion
Falta de control en los procesos
Alto indice de desperdicios
Se adquieren materiales de mala calidad
Falta de materia prima directa (MPD) y materiales defectuosos
Falta de materiales directos para la produccion

. Costos altos de produccion

. Baja rentabilidad

. Alto indice de paros de produccion
. Paros por fallas mecanicas

Para escoger la oportunidad de mejora a estudiar se procede a revisarlas ideas y a
calificarlas por medio de la multi-votacién, se realizan 7 votaciones por cada persona.
Los resultaos obtenidos son los siguientes:

V00O

SELECCION DE LLUVIA DE IDEAS
Retrasos en las programaciones de produccion (2 puntos)
No existe delimitacion de las responsabilidades a nivel administrativo ( 6 puntos)
Falta de normalizacion en los procesos de 1a empresa (3 punto)
Desorden en el area de produccién (1 punto)
Falta de control en los procesos (3 puntos)
Alto indice de desperdicios (5 puntos)
Se adquieren materiales de mala calidad (se unifica con la idea 8)
Falta de materia prima directa (MPD) y materiales defectuosos (7 puntos)
Falta de materiales directos para la produccion (se unifica con la idea 8)

10. Costos altos de produccion (4 puntos)

11. Baja rentabilidad (4 puntos)

12. Alto indice de paros de produccion (2 puntos)
13. Paros por fallas mecanicas (5 puntos)
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DG Industrial

@ Seguridad dogo g

ELABORADO POR: ANDRES CAMACHO

Andlisis de la Productividad

de Planta

REVISADO POR: DIANA GUERRERO S.

CcODIGO:

FECHA ELAB.:
APROBACION:

REVISION:

PRO-REG-001
20 - Mar - 2007
20 - Mar - 2007
001

APROBADO POR: JOSE CAMACHO C.

ANALISIS DE LA PRODUCTIVIDAD DE PLANTA

PROBLEMA EN PRODUCCION

RESPONSABLE:
MES DE INVESTIGACION:
Tiatpo on Parcs Numero de Delectuoscs Tiempo on Paros Numero de Defectuoecs Tiempo oh Parce Humers de Delectuoscs Tiampo en Puroe Nuwero de Dedectivoscs
SEMANA 1 SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 3 SEMANA 4 SEMANA 4

U

ik

R

3




ANEXO 3

DG Industrial

¢ Seguridad dogo®

ELABORADO POR: ANDRES CAMACHO

Mejoramiento Continuo
— Seguimiento —

REVISADO POR: DIANA GUERRERO S.

CcODIGO: ME}-REG-001
FECHA ELAB.: 2 - Mar - 2007
APROBACION: 6 — Mar - 2007
REVISION: 001

APROBADO POR: JOSE CAMACHO C.

Datos:

Taller: Mejoramiento Continuo
Fecha: 27 de abril de 2007

Lugar: Instalaciones de le empresa
Tema: Investigacion del problema

Asistencia:

Edison Lucero

S S Y S

Supervisor de Produccién

Rigoberto Guamantaqui

Jefe de Compras y Logistica |

Jairo Parra Asistente de Compras : ‘%g EA =
T /.'/
7
Julio Silva Bodeguero ( @j
Angelino Caisaguana Operario (Aparado) :

Diana Guerrero

Estudiante - Lider

Objetivo:

* Analizar el problema segin datos de produccién

¢ Definir el objetivo

Desarrollo:

Se inicia la reuni6n con la presentacion de los resultados obtenidos al tomar los datos en
el transcurso del mes de Abril. Se evidencia que el principal problema radica en los paros
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de la planta por falta de dotacién de materiales, se establece el siguiente indicador de
gestion:

e Productividad en planta (Paros): Tiempo de paros de maquinas /Tiempo
total de produccion

e Productividad en planta (Defectuosos): Numero de defectuosos / Promedio

de produccion

Este indicador se basa unicamente en los paros de planta ocasionados por falta de
materiales, este valor constituira un indicador parcial de la productividad total de planta

Los datos resultantes de la investigacién en planta son:

1. Porcentaje promedio de paros por falta de materiales: 8.85%
2. Porcentaje promedio de defectuosos por materiales: 5.75%

El grupo de mejoramiento plantea el siguiente objetivo:

“Reducir al 3% en paros de produccion por falta de materiales e insumos, o por
problemas de calidad en Materiales”

ANEXO0 3.1
Resultados:

1. Se realiz6 el analisis de los datos en planta.
2. Se plante6 el objetivo general del proyecto.
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ELABORADO POR: ANDRES CAMACHO

REVISADO POR: DIANA GUERRERO S.

Analisis de la Productividad
de Planta

CODIGO:

REVISION:

FECHA ELAB.:
APROBACION:

PRO-REG-001

20 - Mar - 2007
20 — Mar - 2007

001

APROBADO POR: JOSE CAMACHO C.

ANALISIS DE LA PRODUCTIVIDAD DE PLANTA
RESPONSABLE: (/¢ fﬁd o Cod Su o “AHD
MES DE INVESTIGACION: (/)77
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ELABORADO POR: ANDRES CAMACHO

Mejoramiento Continuo
- Seguimiento ~

REVISADO POR: DIANA GUERRERO 8.

CcODIGO: MEJ-REG-001
FECHA ELAB.: 2 - Mar— 2007
APROBACION: 6— Mar— 2007
REVISION: 001

APROBADO POR: JOSE CAMACHO C.

Datos:

Taller: Mejoramiento Continuo
Fecha: 28 de abril de 2007

Lugar: Instalaciones de le empresa
Tema: Analisis de causas y definiciéon del plan de accion

Asistencia:

Edison Lucero Supervisor de Produccién
Rigoberto Guamantaqui Jefe de Compras y Logistica _
Jairo Parra Asistente de Compras

Julio Silva Bodeguero

Angelino Caisaguana Operano (Aparado)

Diana Guerrero

Estudiante - Lider

Objetivo:

o Definir las causas raices
e Definir el plan de accion

Desarrollo:

Definida la oportunidad de mejora y su objetivo el equipo procede con el analisis de
causas, para lo cual se desarrolla la herramienta de Espina de pescado:
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ELABORADO POR: ANDRES CAMACHO

cODIGO: MEI-REG-001
FECHA ELAB.: 2 — Mar — 2007
APROBACION: 6 — Mar-— 2007
REVISION: 001

APROBADO POR: JOSE CAMACHO C.

Mejoramiento Continuo
— Seguimiento —

DG Industrial

REVISADO POR: DIANA GUERRERO 8.

ESPINA DE PESCADO

[ Magcuinarias/Herramicntas J

Falta de capacitacidn al
personal de comoras

Falta de equipos de control de calidad

Baja productividad
> en planta por falta

Materiales defectuosos Faha de cvaluacién v

recvalucion a proveedores de N DXOCEy
esmndanzado de comneas

Falta de un proceso pam control de
calidad de matenales

Faita de control de calidad

materizles criticos

Dentro del analisis de Espina de Pescado, se han definido y seleccionado las siguientes
causas raices de mayor impacto por su directa influencia sobre el problema planteado:

1. Falta de un proceso estandarizado de compras (12 puntos)
2. Falta de evaluacion y reevaluacion a proveedores (10 puntos)
3. Falta de un proceso de controf de calidad (10 puntos)
4. Falta de especificaciones de materiales criticos (9 puntos)
5. No existe delimitacién de funciones y responsabilidades del departamento (9
puntos)
PLAN DE ACCION
Actividad Responsable Plazo Recursos Medicién
Elaborar un proceso de compras, Equipo de 2w Instructivos % de productividad
en el que se incluya la evaluacién Mei . S para generar
-, ejoramiento S = . en planta
y reevaluacion de proveedores flujo
Integrar al proceso de compras . ~ Instructivos | , .
actividades de control de calidad Mgllgﬁigﬁto ‘._g. L | para generar % de p;oc{tlmctt;wdad
de materiales ? o & flujo P
Analizar las materias primas mas - .
importantes para el proceso de Equipo de ‘E‘ ~ Instructivos % de productividad
. . . S para generar
produccion y crear Mejoramiento N flui en planta
especificaciones internas e wo
Definir funciones y . Instructivos | .
responsabilidades del personal del Mgil':mi:::w g % para generar % de proriluctt;wdad
departamento J 3 flujo en plan
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ELABORADO POR: ANDRES CAMACHO REVISADO POR: DIANA GUERRERO S.

CODIGO: MEI-REG-001
FECHA ELAB.: 2 - Mar — 2007
APROBACION: 6 —Mar— 2007
REVISION: 001

APROBADO POR: JOSE CAMACHO C.

Luego de establecer las acciones el equipo procede a revisar nuevamente el esquema

planteado y los aprueba.
Resultados:

1. Se definio las causas raices del problema en estudio
2. se elabord el plan de acciéon
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ELABORADO POR: ANDRES CAMACHO

Mejoramiento Continuo
— Seguimiento —

REVISADO POR: DIANA GUERRERO S.

CODIGO: MEJ-REG-001
FECHA ELAB.: 2 — Mar— 2007
APROBACION: 6 — Mar— 2007
REVISION: 001

APROBADO POR: JOSE CAMACHO C.

Datos:

Taller: Mejoramiento Continuo
Fecha: 30 de abril de 2007

Lugar: Instalaciones de le empresa
Tema: Desarrollo Plan de accion

Asistencia:

Edison Lucero

Supervisor de Produccién

Rigoberto Guamantaqui Jefe de Compras y Logistica

Jairo Parra Asistente de Compras

Julio Silva Bodeguero

Angelino Caisaguana Operario (Aparado) /) }?jp[/; M,( M QB

Diana Guerrero

Estudiante - Lider

Dianaes

Objetivo:

o Apoyar el desarrollo de las acciones tomadas

PDesarrollo:

Se desarrollan los siguientes documentos:
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cODIGO: ME)-REG-001
FECHA ELAB.: 2~ Mar - 2007
APROBACION: 6— Mar - 2007
REVISION: 001

9 Seguridad dogoR
ELABORADO POR: ANDRES CAMACHO REVISADO POR: DIANA GUERRERO S. APROBADO POR: JOSE CAMACHO C.
MATRIZ DE DOCUMENTOS CREADOS:
™~ copIGO | "NOMBRE _ __ | REVISION "APRUEBA __ |
COM-PRO-001 Compras joo1  iGerencia General ;

ECOM INT—OOI Pedldo de compras nac:onales 001

Gerencia General

| COM- INT-002 Instructivo de Importaciones 001
gCQM—PRO-OOZ Evaluacidn de proveedores OQL_

Resultados:

1. Desarrollo de los siguientes flujos:

Procedimiento de compras

Instructivo de Pedido de compras nacionales
Instructivo de Importaciones

Procedimiento de Evaluacion de proveedores

&0 om

_lGerencm General

Gerenc1a General

Nota: los procedimientos deben ser sometidos a la aprobacion gerencial.
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ELABORADO POR: ANDRES CAMACHO

Mejoramiento Continuo
- Seguimiento —

REVISADO POR: DIANA GUERRERO S.

cODIGO: MEI-REG-001
FECHA ELAB.: 2 ~ Mar— 2007
APROBACION: 6 — Mar—2007
REVISION: 001

APROBADO POR: JOSE CAMACHO C.

Datos:

Taller: Mejoramiento Continuo
Fecha: 02 de mayo de 2007
Lugar: Instalaciones de le empresa
Tema: Desarrollo Plan de accion

Asistencia:

NONIBRE

Edison Lucero

CARGO

Supervisor de Produccién

FIRMA

Rigoberto Guamantaqui

Jefe de Compras y Logisti€a.

Jairo Parra

Asistente de Compras

Julio Silva

Bodeguero

Angelino Caisaguana

Operario (Aparado)

Diana Guerrero

Estudiante - Lider

Objetivo:

e Apoyar el desarrollo de las acciones tomadas

Desarrollo:

Se procede con el anélisis
fabricacion de calzado, con €

proceso:

de las materias primas y materiales que intervienen en la
1 objeto de decidir cuales son los componentes criticos del
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cODIGO: ME)-REG-001
FECHA ELAB.: 2 - Mar -~ 2007
APROBACION: 6 —Mar— 2007
REVISION: 001

APROBADO POR: JOSE CAMACHO C.

Mejoramiento Continuo
— Seguimiento —

DG Industrial

pSeguridad dogo®

ELABORADO POR: ANDRES CAMACHO REVISADO POR: DIANA GUERRERO S.

Se procede con la definicion y analisis de las materias primas criticas para la confeccién
de calzado, considerando factores como la disponibilidad, el costo, la caducidad entre

otros. Se obtienen los siguientes datos:

LISTADO DE MATERIALES
Componente Material Critico | Normal
1 | Capellada: Cuero X
2 | Talon: Cuero X
3 | Ojalera: Cuero X
4 | Lengiieta: Cuero X
5 | Cuello; Sintético X
6 | Esponja: Esponja X
8 | Forro Cuello: Cambrela X
9 | Forro Lengiieta: Cambrela X
10 | Forro Acolchado Cuello: Cambrela X
11 | Contrafuerte Y Puntera: Termoplastico X
12 | Remaches: Remache Nikelado X
13 | Pasadores: Pasadores De Hilo Poliéster X
14 | Ojalillos: Ojales Pavonados X
15 | Refuerzo De Ojalillos: Sintético X
16 | Hilos Externos: Hilo Nylon Bondeado X
17 | Hilos Forros: Hilo Nylon Bondeado X
18 | Hilos Costura Planta: Hilo Nylon Bondeado X
19 | Hilos Costura Adomo; Hilo Nylon Bondeado X
20 | Hilos Costura Zig Zac Hilo Nylon Bondeado X
21 | Plantilla Intenior }: Eva Laminado Con Cambrela X
22 | Plantilla De Armar: Texon X
23 | Cambnon: Cambnon Acerado X
24 | Suela: Pvc X
25 | Pegante Suela: Poliuretano X
26 | Empaque Individual: Fundas Plasticas X

Se analizé cada componente y el equipo defini6 su criticidad en el proceso y por ende los
que se deben controlar inmediatamente.

La metodologia de calificacién, se basa en ponderaciones de las siguientes variables:
Costo, Disponibilidad, Caducidad del matenal, % de utilizacién en el calzado, ejemplo:
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ELABORADO POR: ANDRES CAMACHO

Mejoramiento Continuo
- Seguimiento -

REVISADO POR: DIANA GUERRERO S.

CODIGO: MEI-REG-001
FECHA ELAB.: 2 — Mar — 2007
APROBACION: 6 — Mar— 2007
REVISION: 001

APROBADO POR: JOSE CAMACHO C.

PONDERACIONES DE MATERIALES CRITICOS

. oy Caducidad del % de utilizacion en
Costo Disponibilidad, material, el calzado
5 £ £ 5 £ 5 £ 5
‘o 2 g o ‘D Q o o
8 g 8 g 8 g 8 g
5 i o T = 2 5 T
3 £ S 4 S S S 4
5.- bajo 4 1.-Semestral { 12 | 1.->unaiflo 1 1.-<30% 1
3.- medio 12 2.- Mensual 24 3.- un afio 10 3.-45% 10
5.- alto 20 3.- Quincenal | 36 5.-<unafio | 20 5.->90% 20
4 - Semanal 48
5.- Diana 60

Ejemplificacion:

Componente: Capellada
Material: Cuero:

Costo: 5 (20)
Disponibilidad: 5 (60)
Caducidad: 1 (1)

% de utilizacion en el calzado: 5 (20)

Calificacion: 101 puntos
Consideracion: Critico

Sobre esta definicion se establece la siguiente regla:

—» Mayor o igual a 60 puntos, se considera critico
—» Menor a 59 puntos se considera normal

Sobre la base de estos datos el equipo procede a levantar las especificaciones de los
materiales, en base al conocimiento técnico del personal integrante del equipo:
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£L ABORADO POR: ANDRES CAMACHO

Mejoramiento Continuo

— Seguimiento —

REVISADO POR: DIANA GUERRERO S.

CODIGO: ME)-REG-001
FECHA ELAB.: 2 — Mar— 2007
APROBACION: 6 — Mar— 2007
REVISION: 001

APROBADO POR: JOSE CAMACHO C.

ESPECIFICACION DE MATERIALES CRITICOS

Los materiales, por su nivel de criticidad en
especificaciones detalladas. El personal de ¢
de los materiales.

Una vez que se han definido los
proveedores y ha calificarlos, para

Cabezas | Tension De
Cuero Crupon Fal.das Rotura Elongacién | Desgarro
Calibre
Calibre (Mm) {(Mm) (Kg/Cm?) {%) (Kgh
Cod. 1548 18-23 1.6-23 Min 150 Min 40 Min 5
Resistencia Elongacion
Hilos
(GhH (%)
Cod. 0423 4930 20%
TiempoDe | Densidad
Pegas Suela £caco
(Min) (G/Cm3)
Cod. 048 2A8 0.90

evaluacion:

—» Curtiduria Tungurahua

-—>

Crismar

— Ing. Carlos Ramos

el proceso de produccion deben regirse a las
ontrol de calidad, debe asegurar la integridad

materiales criticos, se procede a identificar los
lo cual se ha elabora los siguiente criterios de
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ELABORADO POR: ANDRES CAMACHO REVISADO POR: DIANA GUERRERO S. APROBADO POR: JOSE CAMACHO C.

EVALUACION DE PROVEEDORES

CRITERIOS DE EVALUACION
CRITERIOS DE EVALUACION
Tiempos de Camplimientos de
PARAMETRO Entrega PARAMETRO Especificaciones PARAMETRO Cantidad
Total Fsp. Cumplidas/
INDICADOR Segim escala INDICADOR Total Esp. INDICADOR Seg(m escala
ESCALA ESCALA ESCALA
Mas de 20 dias
] calendario 1 Menos del 60% 1 65%
De 16 a 20 dia
2 calendario 2 el 60% a menos 69% 3 70%
DeTTalsdia
3 calendanio 3 Del 70% a menos 79% 5 100%
|De8al2dia
4 calendario 4 Del 80% al 89%
Menos de 3 dias
5 calendario 5 Del 90% al 100%

En la variable de cantidad, la escala se refiere a la cantidad de producto entregado, es
decir, se califica 1 si el proveedor ha entregado el 65% o menos del producto solicitado, 2
si ha entregado de 70% a 66%, y 5 se ha entregado del 100% al 71% det total pedido.

Adicionalmente para cada parametro se ha fijado una ponderacion segun el impacto de
cada elemento con la produccion de la fabrica, de la siguiente manera:

PONDERACIONES:

Tiempo de entrega: Especificaciones: Cantidad:

Calificacion | Ponderacion Calificaciéon | Ponderacion Calificacion | Ponderacion

1 4 1 12 1 1
2 8 2 24 3 10
3 12 3 36 5 20
4 16 4 48

5 20 5 60
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ELABORADO POR: ANDRES CAMACHO REVISADO POR: DIANA GUERRERO S.

CcODIGO; ME}-REG-001
FECHA ELAB.: 2 - Mar— 2007
APROBACION: 6 — Mar - 2007
REVISION: 001

APROBADO POR: JOSE CAMACHO C.

Aplicando los elementos de calificacion detallados se procede a evaluar a los
proveedores, para lo cual se analizan los datos de: Bodega, Produccion y se evalia la
experiencia con el proveedor. Se obtienen las siguientes calificaciones:

Curtiduria Tungurahua: 96%
Crismar: 78%
Ing. Carlos Ramos: 90%

Comparando los datos versus el procedimiento de evaluacion de proveedores, se
evidencia que las calificaciones obtenidas recaen en la calificacion de proveedores

“Confiables” sin embargo se debe continuar con la reevaluacion semestral, considerando
todas las transacciones realizadas con el proveedor, para lo cual se ha creado el Registro
de seguimiento de proveedores COM-REG-002 (ANEXO 7)

Resultados:

1. Se defini6 los materiales criticos y sus especificaciones
2. Se procedié con la calificacién de proveedores criticos.



ANEXSD 7

»
[ A
cODIGO: COM-REG-002
G 'n dustr,'a ’ SEGUIMIENTO A FECHA ELAB.: (2-MAY-07
PROVEEDORES APROBACION: 04-MAY-07
g Seguridad dogo® REVISION: 001
ELABORADO POR: ANDRES CAMACHO REVISADO POR: DIANA GUERRERO S. APROBADO POR: JOSE CAMACHO C.
DATOS PROVEEDOR
PROVEEDOR
IRESPONSABLE:
ERIODO DE EVALUACION:
CUMPLIMIENTO DE
DATOS DE PEDIDO TIEMPOS DE ENTREGA CANTIDAD ESPECIFICACIONES TOTAL
FECHA PEDIDO PROBLEMA ESCALA PUNTAJE PROBLEMA ESCALA PUNTAJE | PROBLEMA | Escata | PUNTAJE

N/A N/A N/A #;VALOR!
N/A N/A N/A #VALOR!
N/A N/A N/A #:VALOR!
N/A N/A N/A #VALOR!
N/A N/A N/A #:VALOR!
N/A N/A N/A #;VALOR!
N/A N/A N/A #;VALOR!
N/A N/A N/A #;VALOR!
N/A N/A N/A #VALOR!
N/A N/A N/A #,VALOR!
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ELABORADO POR: ANDRES CAMACHO

Mejoramiento Continuo

— Seguimiento —

REVISADO POR: DIANA GUERRERO S.

CcODIGO; MEI-REG-001
FECHA ELAB.: 2 — Mar— 2007
APROBACION: 6 — Mar— 2007
REVISION: 001

APROBADO POR: JOSE CAMACHO C.

Datos:

Taller: Mejoramiento Continuo
Fecha: 04 de mayo de 2007
Lugar: Instalaciones de le empresa
Tema: Desarrollo Plan de accion

Asistencia:

NONBRI

Edison Lucero

CARGO

Supervisor de Produccion

|

FIRMA

Rigoberto Guamantaqui

Jefe de Compras y Logistica

Jairo Parra

Asistente de Compras

~4

Julio Silva

Bodeguero

Angelino Caisaguana

Operario (Aparado)

l/QVA. o

A‘Vz 5o U ioi;

Diana Guerrero

Estudiante - Lider

L—

Objetivo:

e Apoyar el desarrollo de las acciones tomadas

Desarrollo:

Se inicia la reunién informando al equipo de mejoramiento que los procedimientos e
instructivos han sido aprobados por la gerencia.

Continuando con el desarrollo del plan de accion, se procede a levantar las funciones y

responsabilidades del departamento de compras,

y contro! de calidad.
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. ejoramiento Continuo FECHA ELAB.: 2 — Mar— 2007

G ’ n d us tr ia ’ -~ Seguimiento —- APROBACION: 6— Mar— 2007
g Seguridad dogo® REVISION: 001
ELABORADO POR: ANDRES CAMACHO REVISADO POR: DIANA GUERREROD S. APROBADO POR: JOSE CAMACHO C.

Resultado:

JEFE DE COMPRAS:

Actividades

 Ejecuta la planificacién de compras.
Realiza 1a negociacion de compras de MP, materiales y suministros con proveedores
h’rocura la optimizacion de costos de las materias primas
Controla y supervisa el proceso de compras
Investiga el mercado de proveedores de las principales materias primas y producto
terminado, con relacidn a precios y cantidades.
Autoriza el pago de compras nacionales, hasta los 5000.00
Autoriza en el documento y coordina los pagos a proveedores.
,_I{esmnsable de promover la imagen de la compaiiia ante los proveedores.
Revisa y autoriza la documentacién relacionada con el proceso

Busca y evalia proveedores
| Administra y desarrolla el personal a su cargo
Coordina actividades varias con los responsables de otras areas relacionadas con compras.

ASISENTE DE COMPRAS T

Actividades
Responsable de las actividades del SGC relacionados con instructivo de compras 001
| Atiendea proveedores, visitantes
Envia por fax las 6rdenes de compra
Recibe documentos de compra (facturas, notas de crédito, guias de remision, lista de
| empaque)
Archiva documentos generados en el proceso
Tramita el pago de fletes de los montos autorizados para el efecto.
| Atiende llamadas telefonicas
ASISTENTE DEPARTAMENTAL
Actividades
Responsable de los registros de proveedores
Recibe, revisa, distribuye y da  seguimiento a correspondencia fisica y electronica
Emite correspondencia, fisica y electrénica
Atiende y realiza llamadas telefonicas.
r‘édm_inistra el archivo activo

Actualiza base de datos de proveedores
Apoya en la organizacion de actividades de la jefatura de compras
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APROBADO POR: JOSE CAMACHO C.

ELABORADO POR: ANDRES CAMACHO REVISADO POR: DIANA GUERRERO S.

ASISTENTE DE CONTROL DE CALIDAD _ -

Actividades
Responsable de la ejecucion del control de calidad de los materiales criticos

Emite el informe de materiales controlados

Administra y custodia el archivo técnico (hojas técnicas)
Libera o rechaza los materiales comprados

Da apoyo a los procesos de produccion.

Se procede a la formalizacion de las funciones y a la entrega a cada responsable dentro
del area de compras.

La persona que se encargara de control de calidad, aun no ha sido contratada, sin
embargo en esta reunion se aprobo por parte de la gerencia general la integracion de este
cargo a la fabrica.

Sobre la base de los resultados obtenidos del plan de accién se tomara los datos en
produccion durante el mes de mayo, para realizar la evaluacién de la efectividad de las
acciones tomadas, se utilizara el mismo formato de registro de productividad en pianta.

Resultados:

1. Se defini6 las funciones y responsabilidades de los cargos relacionados al proceso

de compras.
2. Se aprobo la contratacion del asistente de control de calidad.
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ELABORADO POR: ANDRES CAMACHO

Mejoramiento Continuo
— Seguimiento —

REVISADO POR: DIANA GUERRERO S.

cOD1GO: MEJ-REG-001
FECHA ELAB.: 2 — Mar — 2007
APROBACION: 6— Mar— 2007
REVISION: 001

APROBADO POR: JOSE CAMACHO C.

Datos:

Taller: Mejoramiento Continuo
Fecha: 04 de junio de 2007

Lugar: Instalaciones de le empresa
Tema: Analisis de resultados

Asistencia:

Edison Lucero

upervisor de Produccion

Rigoberto Guamantaqui

lmmmq__

Jefe de Compras y Logisticat-—

Jairo Parra Asistente de Compras
Julio Silva Bodeguero
Angelino Caisaguana Operario (Aparado)

Diana Guerrero

Estudiante - Lider

Objetivo:

e Desarrollar el analisis de los resultados obtenidos.

Desarrollo:

Luego de haber implementado las acciones de mejora, se procede con el analisis de los
resultados, para lo cual se tomaron los datos de produccién en el transcurso del mes de
mayo, segin el documento: PRO-REG-001 (ANEXO9.1)
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Los datos resultantes de la investigacion en planta son:

Porcentaje promedio de paros por falta de materiales: 1.7%
Porcentaje promedio de defectuosos por materiales: 1.7%

El objetivo que se planteo inicialmente fue:

“Reducir al 3% en paros de producciéon por falta de materiales ¢ insumos, o por

roblemas

calidad en Materiales”

Con los resultados obtenidos, se puede ver claramente que las acciones tomadas fueron

efectivas.

A continuacién se procede con la evaluacion de del cumplimiento del plan de accion:

Tema:

Baja productividad en planta por falta d¢ materiales

Fecha de elaboracion: 28 de abril de 2007

Actividad Responsable Plazo Recursos Medicién Desempeiio
Elaborar un proceso de 5 .
; . e Instructivos % de
compras, en el que se mg!uya la Equipo de 3 para generar | productividad 100%
evaluacion y reevaluacion de Mejoramiento s flui 4-may-07
ujos en planta
proveedores “a
Integrar al d S | mnstructi %d
tegrar al proceso de compras . structivos o de
actividades de control de MS%l:lapmoi::to 5 para generar | productividad 0 4_122%_'07
calidad de materiales g = flujos en planta 4
Analizar las materias primas S . o
mds importantes para cl Equipo de \g} Instructivos s t‘!e. 100%
. . . para generar § productividad
proceso de produccion y crear Mejoramiento 8 : 2-may-07
. X \ S flujos en planta
especificaciones intemnas S
Definir funci S | mstructi %d
mnir 10n€es y . s, structivos o dc
responsabilidades del personal MeE%l:laI;.;i::w g para gencrar  } productividad 04_1’22%_'07
del departamento ] = Mujos en planta Y
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Anglisis del comportamiento del problema:

Comportamiento del problema

8,00%
7,00%
6,00%
5,00%
4,00%
3,00%
2,00% -
1,00%
0,00% -

| } | | }

Porcentajes

i

Promedio abnl:

Meses de andlisis

Promedio mayo:

Resultados:

1. Se analizé el cumplimiento del plan de accion
2. Se analiz6 los resultados obtenidos.
3. Se analiz6 el comportamiento del problema
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ANALISIS DE LA PRODUCTIVIDAD DE PLANTA
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MES DE INVESTIGACION: 110 1700

eyt el 2 Iy R (7 S
SEMAN SEMANA 2 SEMANA 2 S SEMAN
PROBLEMA EN PRODUGCION 5 3 fnj E é % § E § :'; % § g :
SRS 32 g 32 3 2 g 32 '-
5 = — = ;
A a’.':/ff?gj ey a,ya«m,,/o : el -
Toofte o Coero oy buhga < Il Il el I Bl
Wﬁa@ﬁ%fg’u p/?:ccu 35 .3 A R T
mﬂfé{fﬁ;/éj/g*wérnwoé u"' R
ol s peindeset.
‘72;/%1 o/e/ @1777‘:1;4«7% . S VO I U R I B P T
Folto Io_pausteral  HOEESNSEEE
T = L
/ JO/J;LZJM fad q - ===~ =] ={l-|~- v
Delroie ee(/’(o?{'ﬂbt Triouat S N IR R U O A O VO

Tiempo en Paros Numero de Dets

SEMANA 4 SEMAN,

» g » “® g

- o -

gl 8| & £ E| £ 3

s =| 2 § 35| s| £

=| & 3| | 3| =] &

- = s

S IS V7 TN I (S S I B

- =} |1} -| =

5 R N
£H

2 il Sl el Wl el
:
‘é
55




ANEXO 10

DG Industrial

@ Seguridad dogo®

l

Mejoramiento Continuo
— Seguimiento —

ELABORADO POR: ANDRES CAMACHO

REVISADO POR: DIANA GUERRERO S.

cODIGO: MEJ-REG-001

FECHA ELAB.: 2 — Mar — 2007
APROBACION: 6 — Mar — 2007
REVISION: 001

APROBADO POR: JOSE CAMACHO C.

MATRIZ DE DOCUMENTOS CREADOS:

ULTIMA
i CODIGO NOMBRE REVISI()N APROBACION
MEJ-REG-001 Mejoramiento Continuo -Seguimiento- 001 06-mar-2007 |
PRO-REG-001 | Analisis de la productividad en planta 001 20-mar-2007 |
COM-PRO-001 | Compras 001 04-may-2007
COM-INT-001 |Pedido de compras nacionales 001 04-may-2007
'COM-INT-002 Instructivo de Importaciones 001 04-may-2007
COM-PRO-002 |Evaluacién de proveedores 001 04-may-2007
COM-DOG-001 | Listado de materiales 001 02-may-2007 |
COM-DOG-002 | Especificaciones de materiales 001 02-may-2007 |
COM-REG-001 |Evaluacion de proveedores 001 04-may-2007 i
| COM-DOG-003 Funciones -compras- L 001 02-may-2007 |




