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RESUMEN

La mejor forma de evidenciar nuestro aprendizaje es elaborando proyectos que

abarquen todas las enseñanzas que han sido difundidas por nuestros profesores a lo

largo de nuestra carrera universitaria. La Administración de Empresas, tiene como

propósito incentivar nuestro aporte a las empresas y a la sociedad, para aprovechar

efectivamente los recursos, implementar nuevos proyectos que mejoren la visión

global de la empresa y generar ideas frescas que amplíen 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 propósito es capacitar al personal

de la fábrica acerca de la metodología de Mejoramiento Continuo, la cual consisten

en: identificar una oportunidad de mejora, analizar sus causas raíces, establecer e

implementar acciones y análisis sus resultados; además 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 motivación para el personal involucrado, ya

que se ha palpado que, con un pequeño esfuerzo, podemos mejorar notablemente los

resultados de nuestro trabajo.
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ABSTRACT

The best way to demónstrate what we have learnt is by doing projects that contain all

the skills we have been thought by our teachers during our student life. The Business

Administraron 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 visión of businesses and to genérate 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 analyzíng their results. It also encourages staffto develop

a visión 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 efTort, we can remarkably improve the

results of our work.
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CAPITULO I

IDENTIFICACIÓN DEL PROVECTO

1.1. Reseña Histórica de la Empresa

Dogo Industrial S.A. es una empresa familiar que nace en el año 1994 como Calzabotas,

los socios fundadores fueron el ingeniero José Camacho Colina y el señor 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 círculo completo de montaje, donde sus principales

operaciones son ejecutadas manualmente por personal altamente calificado, la empresa

opera en un turno de producción con aproximadamente 12 obreros en Mano de Obra

Directa (MOD), 3 administrativos - financieros y I vendedor.

En el año 2000 se inicia una campaña de capacitación y tecniflcación exhaustiva del

personal, emprendiendo varios proyectos de reingeniería que incluyen la obtención 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 año se adquiere nueva maquinaria, entre las más

importantes se puede nombrar a la máquina de inyección de planta de PVC directa al

corte, armadora de punta y armadora de talón.

En el año 2002 se decide incrementar la línea de indumentaria laboral, para lo cual se

adquieren 10 máquinas de costura, entre la cuales están cortadoras, atracadoras, de

pegado de botones, doble aguja, entre otras.

Actualmente la empresa opera con 5 personas en el área administra!iva-fínandera, 24

personas de mano de obra directa y mantenimiento, dividida en dos turnos de

producción y 3 vendedores.

1.2. Misión de la Empresa:

Hacemos los mejores productos de seguridad industrial en el Ecuador con procesos

eficientes generadores de valor, confianza, protección y satisfacción hacia nuestros

clientes y hacia nuestra gente.
Fuente: Documentación Gerencial - DOKO Industrial



1.3. Visión 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 económica que satisfaga nuestra expectativas de auto realización para

trascender en el tiempo y en el espacio.

Fuente: Documentación Gerencia! - Dogo Industrial

1.4. Principios de la Empresa

FIGURA I.4.I.-
PRINCIPOS FUNDAMENTALES

DOGO INDUSTRIAL S.A.

Fuente: Documentación Gerencia! - DORO Industrial



1.5. Organigrama funcional de la empresa

FIGURA 1.5.1.-
ORGANIFRAMA FUNCIONAL

DOGO INDUSTRIAL S.A.

GERENTE GENERAL

GERENTE COMERCIAL GERENTE ADMINISTRATIVO GERENTE DE GESTIÓN -
PROYECTOS

Secretaria Contadora

Asesor Contable

Asesor Legal

JEFE DE PRODUCCIÓN
(Por contratar)

Opéranos

Bodeguero

Fuente: Documentación Gerencial - DORO Industrial



1.6. Mapa de procesos de la empresa

FIGURA 1.6.1.-
MAPA DE PROCESOS

DOGO INDUSTRIAL S.A.
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Fuente: Documentación Gerencial - DORO Industrial

1.7. Situación de Conflicto

Al realizar una evaluación inicial de la empresa, podemos deducir que los principales

problemas que enfrenta actualmente Dogo Industrial son: la descoordinación de las

tareas entre compras y producción, lo que genera: retrasos en las programaciones de

producción, falta de control en los procesos, no están delimitadas las responsabilidades

de cada colaborador, no existe mejora continua en el producto, los proveedores no

cumplen los pedidos, falta de normalización, materiales defectuosos, no existen

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



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

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

1.7.1. Árbol de problemas:

FIGURA 1.7.1.1.-
ARBOL DE PROBLEMAS
DOGO INDUSTRIAL S.A.

Clientes internos
insatisfechos

Clientes externos
insatisfechos

Tiempos improductivos
en los procesos de

producción

Alto índice de calzado
defectuoso

RAJO ÍM DICE DE
PRODUCTIVIDAD

Retrazo en ta
planificación de

producción

Descoond i nación de tas
i ii.--i

h'nltji de mnimli/ación
Falta de control de los

procesos

1 .a empresa no planifica
sus compras con

anticipación

No existe descripción de
las responsabilidades

Despacho de productos
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 misión y visión de la empresa.



Para este proyecto, el factor humano es trascendental. Nuestra propuesta final incluirá un

programa de capacitación y adiestramiento a largo plazo para fortalecer el aprendizaje y

la experiencia en la gestión de mejoramiento de los procesos.

1.8. Justificación:

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

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

vez más exigentes y competitivos.

Ante esta situación, Dogo Industrial como estrategia organizacional, ha decidido

analizar y estandarizar los procesos claves de la organización con el fin de plantear

oportunidades de mejora que, ayuden a forjar procesos ordenados y ágiles que mejoren

la productividad organizacional.

Para que las empresas funcionen eficientemente necesitan incurrir en inversiones

controlados. Un desatino en estos temas, tiene directa afectación sobre los beneficios de

la organización. En tal virtud, las decisiones gerenciales juegan un papel fundamental

para minimizar los riesgos operacionales.

El mejoramiento continuo de los procesos permitirá optimizar recursos y controlar

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



proyectos de mejora con la retribución económica proporcional a quienes aportan con

sus ideas a esta gestión.

• Impacto Científico: generación de conocimiento, tecnología

El aporte científico al mejoramiento continuo de procesos productivos, es notable

sobretodo en el ámbito tecnológico, donde han contribuido con el desarrollo de

herramientas genéricas de medición, control y registro en tiempo real para sustentar la

toma de decisiones.

• Impacto organizacional: empresa

La metodología del mejoramiento de procesos resulta ser uno de los mecanismos de

mayor impacto en los negocios, gracias a su simplicidad técnica, la observación de

resultados a mediano plazo (entre 180 y 360 días dependiendo del área de afectación), y

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

• Impacto social: sector involucrado

Los beneficiarios se constituyen desde los accionistas de la empresa hasta los operarios

no solo por la mayor participación económica que recibirán, 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 mejora

abordará asuntos más administrativos que operativos.

• Impacto económico

El impacto económico contempla una inversión a corto plazo, con su retribución de

forma inmediata. Posteriormente los planes de capacitación al personal serán una

inversión con iguales y mejores resultados a medida que se enriquezca la experiencia

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

• Impacto Cultural

Culturatmente hablando la empresa debe desarrollar una mentalidad de crecimiento

personal y como organización se adoptarán políticas que lleven a un cambio permanente

y sustentable. Los incentivos dentro del campo productivo son vitales y hacen que todos

se encuentren comprometidos con el cambio.



1.9. Objetivos

General:

Establecer proyectos de mejora en los procesos críticos de la empresa Dogo Industrial.

Específicos:

• Diagnosticar y evaluar un proceso crítico de la empresa.

• Definir y documentar metodologías que permitan mejorar los procesos

necesarios para la operación de! negocio.

• Implementar un proyecto de mejoramiento continuo sobre el proceso crítico

evidenciado.

• Evaluar los niveles de mejora alcanzados en la empresa Dogo industrial, con la

metodología aplicada.



CAPITULO II

MARCO TEÓRICO O DE REFERENCIA
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CAPITULO II

MARCO TEÓRICO O DE REFERENCIA

2.1. Introducción

E\o y el Proceso

Las personas le dan vida al proceso. Nuestro personal hace que el proceso funcione; sin

él nada obtenemos Necesitamos entender ¿qué sienten acerca del proceso las personas

que le dan vida a éste?, ¿qué obstaculiza su camino?, ¿qué partes del proceso les

agradan?, ¿qué les causa molestia? El proceso final tiene que ser una fusión homogénea

entre personas y metodología, 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

podrá tener éxito. Sólo existe una forma de lograr la comprensión 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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Pídales sus opiniones e ideas". Luego, ponga en práctica sus sugerencias. Si las personas

se involucran, los resultados finales serán mucho mejores y más fáciles de alcanzar.

Revisión del Proceso

1. Los empleados malinterpretan los procedimientos.

2. No conocen los procedimientos

3. Descubren una manera mejor de hacer las cosas.

4. Es difícil poner en práctica el método documentado.

5. Les falta entrenamiento.

6. Se les entrenó 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 qué deben seguir los procedimientos

La única 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 revisión del proceso.
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• Producto y/o servicio inaceptables.

• Quejas de los clientes,

• Altos costos de garantía.

• Disminución de la participación en el mercado.

• Acumulaciones de trabajo.

• Repetición del trabajo terminado.

• Rechazo de los elementos de salida.

• Los elementos de salida se entregan con retraso.

• Los elementos de salida se entregan incompletos.

A través de los años los empresarios han manejado sus negocios trazándose sólo metas

limitadas, que les han impedido ver más allá de sus necesidades inmediatas, es decir,

planifican únicamente a corto plazo; lo que conlleva a no alcanzar niveles óptimos de

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

Según los grupos gerenciales de las empresas japonesas, el secreto de las compañías de

mayor éxito en el mundo radica en poseer estándares de calidad altos tanto para sus

productos como para sus empleados; por lo tanto el control total de la calidad es una

filosofía que debe ser aplicada a todos los niveles jerárquicos en una organización, y esta

implica un proceso de mejoramiento continuo que no tiene final. Dicho proceso permite

visualizar un horizonte más amplio, donde se buscará siempre la excelencia y la

innovación que llevarán 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 líder de su

organización, asegurando la participación de todos, involucrándose en los procesos de la

cadena productiva. Para ello él debe adquirir compromisos profundos, ya que él es el

principal responsable de la ejecución del proceso y la más 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 consideración que dicho

proceso debe ser económico, 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

desempeño logrado.

2.2. Conceptos de Mejoramiento Continuo:

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

mejoramiento continuo, a continuación se citan los más destacados:



James Harríngton (1993), para él mejorar un proceso, significa cambiarlo para

hacerlo más efectivo, eficiente y adaptable, qué cambiar y cómo cambiar

depende del enfoque específico del empresario y del proceso.

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

el mecanismo viable y accesible al que las empresas de los países en vías de

desarrollo cierren la brecha tecnológica que mantienen con respecto al mundo

desarrollado.

Abe 11, P. (1994), da como concepto de mejoramiento continuo una mera

extensión histórica de uno de los principios de la gerencia cientifíca, 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 área de la organización, especialmente las relacionadas

con clientes externos.

Eduardo Deming (1996), según la óptica de este autor, la administración de la

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

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



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

sistemático que apoya la identificación, análisis y eliminación de problemas

potenciales u oportunidades de mejora de la empresa, generando indicadores de

gestión y sistemas de seguimiento.

2.3. Importancia del mejoramiento continuo:

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

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

A través del mejoramiento continuo se logra ser más productivos y competitivos en el

mercado al cual pertenece la organización, por otra parte las organizaciones deben

analizar los procesos utilizados, de manera tal que si existe algún inconveniente pueda

mejorarse o corregirse; como resultado de la aplicación de esta técnica puede ser que las

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

2.4. Ventajas y desventajas del mejoramiento continuo

Ventajas

1. Se concentra el esfuerzo en ámbitos organizativos y de procedimientos

puntuales.

2. Consiguen mejoras en un corto plazo y resultados visibles
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3. Si existe reducción de productos defectuosos, trae como consecuencia una

reducción en los costos, como resultado de un consumo menor de materias

primas.

4. Incrementa la productividad y dirige a la organización hacia la competitividad, lo

cual es de vital importancia para las actuales organizaciones.

5. Contribuye a la adaptación de los procesos a los avances tecnológicos.

6. Permite eliminar procesos repetitivos.

Desventajas

1. Cuando el mejoramiento se concentra en un área específica de la organización, se

pierde la perspectiva de la interdependencia que existe entre todos los miembros

de la empresa.

2. Requiere de un cambio en toda la organización, ya que para obtener el éxito es

necesaria la participación de todos los integrantes de la organización y a todo

nivel.

3. En vista de que los gerentes en la pequeña 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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/.Porqué mejorar?

El Cliente es el Rey

Según Harrigton (1987), "En el mercado de los compradores de hoy el cliente es el rey",

es decir, que los clientes son las personas más importantes en el negocio y por lo tanto

los empleados deben trabajar en función de satisfacer las necesidades y deseos de éstos.

Son parte fundamental del negocio, es decir, es la razón por la cual éste existe, por lo

tanto merecen el mejor trato y toda la atención necesaria.

La razón 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 razón.

2.5. Necesidades de mejoramiento

Los gerentes de las empresas son los principales responsables de un avanzado éxito en la

organización 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

desempeño como administrador, capaz de resolver cualquier tipo de inconveniente que

se pueda presentar y lograr satisfactoriamente el éxito de la compañía. Hoy en día, 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 análisis global y detallado de la

organización, para tomar la decisión de implantar un estudio de necesidades, si así la

empresa lo requiere.

2.6. El mejoramiento continuo

El mejoramiento continuo es un principio básico de la gestión de la calidad, donde la

mejora continua debería ser un objetivo permanente de la organización para incrementar

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

En aras de su mejor implantación se ha realizado un estudio de los principales enfoques

y tendencias para aplicar proyectos de diagnóstico y mejora organizacional, hasta llegar

a la utilización de la norma ISO 9004: 2000 como una vía efectiva de determinar el

camino hacia el mejoramiento continuo,

2.6.1. El mejoramiento continuo, desde los modelos clásicos

Distintos autores han hecho referencia a la mejora de la calidad ofreciendo diferentes

puntos de vista, metodológicas 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 aplicación de un adecuado

procedimiento de mejora.
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En artículo publicado por Gestiopolis.com y procedente de un estudio realizado en la

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

divergencias de los caminos hacia la mejora.

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

1. Crear una constancia de propósito para el mejoramiento del producto.

2. Adoptar una nueva filosofía.

3. Mejorar constantemente y para siempre cada proceso.

4. Instituir la capacitación en calidad.

5. Adoptar e instituir el liderazgo.

6. Eliminar el temor.

7. Derribar las barreras entre las áreas del personal.

Crosby postuló 14 pasos para el mejoramiento de la calidad:

1. Asegurarse de que ia dirección este comprometida con la calidad.

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

departamento.

3. Determinar como analizar dónde se presentan los problemas de calidad actuales

y potenciales.

4. Evaluar el costo de calidad.

5. Incrementar la información acerca de la calidad y el interés personal de los

empleados.
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6. Tomar medidas formales para corregir los problemas identificados a lo largo de

los pasos previos.

7. Instituir una comisión 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 dirección los obstáculos que

enfrenta en la persecución 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 jamás.

Juran estableció una metodología para la mejora que incluye los siguientes pasos:

1. Definición del problema: Es la expresión de los problemas tal y como se

manifiestan en la realidad, incremento de los clientes insatisfechos, del número

de defectos, del rechazo, etc.
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2. Demostrar la necesidad de solución del problema: Se logra mediante el análisis

costo beneficios de la solución de los problemas con el objetivo de convencer a

la dirección de la importancia de invertir en la solución

3. Selección del proyecto de estudio; Aplicando el Principio de Pareto o por medio

de herramientas como multi-votación, con base en la experiencia y conocimiento

de los integrantes del equipo, se elige cual de los problemas existentes resultaría

más convenientes atacar de forma inicial.

4 Organización para el Diagnóstico:

1. Crear órganos de dirección y ejecución.

2. Diagnóstico de la situación:

1 Definición de la responsabilidad del error

2. Clasificación del error

3. Diagnóstico sobre las causas:

1. Formulación de Hipótesis: Se realiza mediante tormentas de ideas y

diagramas causas efectos.

2. Selección de Hipótesis para el ensayo: por la experiencia del personal,

el método de expertos, gráficos de tarjados, organizando las hipótesis

según sus grado de prioridad económica.

3. Ensayo de Hipótesis: Se verifican las distintas hipótesis mediante el

uso de diferentes técnicas estadísticas: gráficos de correlación,

histogramas, diseños de experimentos , etc.
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5. Formulación de alternativas de corrección: La formulación de las mismas se

realizarán de acuerdo a la responsabilidad del error y el tipo de error.

6. Definir o seleccionar la acción correctiva: la dirección evalúa las propuestas y

decide si se aplican o no.

7. Aplicación de la acción correctora.

8. Tratamiento a la resistencia cultural para atenuar la resistencia al cambio por

parte de los trabajadores.

9. Establecimiento o restablecimiento del control o estandarización de los

resultados para poder ejercer el control sobre los mismos.

2.6.2. Método general para la solución de problemas:

El método General de Solución de Problemas ( MGSP ) es de todas las metodologías de

mejora la más 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. El MGSP se compone de las siguientes fases:

1. Identificación y Solución de Problemas: con dos objetivos

fundamentales:

Presentar una definición de problemas claramente comprensibles y

definir la condición deseada alcanzar mediante su solución.

2 Análisis de problema: Confirmación del problema; identificar y recoger

los datos requeridos; representación gráfica de los datos e identificación

de las causas potenciales.
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3. Generación de soluciones potenciales

4. Selección de la solución

5. Aplicación de la solución:

1. Comunicar la solución a los implicados.

2. Lograr el compromiso necesario.

3. Actuación del plan

4. Ejecutar los planes de contingencias

6. Evaluación de las soluciones:

1. Recopilar los datos de acuerdo con el plan.

2. Comparar con la condición deseada del paso uno.

3. Comparar los nuevos datos con los recopilados para analizar el

problema en el paso dos.

4. Comprobar si hay nuevos problemas creados por las soluciones.

5. Inicio del nuevo ciclo del proceso de solución de problemas.

2.6.3. Puntos comunes y diferencias de las diferentes metodologías:

Si realizamos un análisis de estos postulados, a primera vista parece que las distintas

metodologías presentan diferencias sustanciales entre sí, pero un análisis más exhaustivo

resalta el hecho de la existencia de varios puntos comunes entre la mayoría de las

metodologías, entre los que se encuentran:
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1. Presentan un carácter cíclico.

2. Demandan de la participación activa del recurso humano

3. Recorren el camino Causa- Efecto- Solución.

4. Culminan con la validación de las soluciones y la estandarización de los nuevos

métodos y niveles alcanzados.

Las diferencias fundamentales están dadas por la secuencia de algunos pasos donde

algunas metodologías 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 básicas utilizadas para el

diagnostico algunas parten del establecimiento de indicadores básicos, mientras otras

basan su inicio en la utilización de técnicas básicas. El MGSP se utiliza

fundamentalmente para enfrentar problemas sencillos que no demandan la utilización de

técnicas complejas.

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

Ante la necesidad de una gestión que asegure la eficacia y la eficiencia de las

actividades, han surgido modelos de gestión / evaluación de reconocido prestigio:

-» Norma ISO 9001:2000

-> Norma ISO 9004:2000.

—» Modelos de Excelencia.
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o Los Modelos de Excelencia son desarrollados por entidades cuya misión

es promover la mejora de las prácticas de gestión de empresas y otras

organizaciones. Han sido concebidos como una herramienta de

diagnóstico (un marco de referencia para la gestión) que permite a las

organizaciones identificar cuales son sus puntos fuertes y áreas 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 diseñan en función de las diferentes realidades

sociales y culturales, entornos políticos-económicos, o estructura del sector en el que la

empresa desarrolla su actividad:

• JAPÓN, 1951, crea un modelo de gestión de Calidad Total para hacer frente al

caos económico y la falta de capital inversor, cuyos criterios son la base del

premio Deming.

• EEUU, 1987, desarrolla un modelo propio, Malcolm Baldrige, como reacción

ante el incremento de las importaciones de productos japoneses.

• EUROPA, 1989, también se suma a esta dinámica y crea su modelo de Gestión

de Calidad basado en el EFQM. desarrollado por la European Foundation for

Quality Management
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• IBEROAMÉRICA, 1999, la Fundación Iberoamericana para la Gestión de la

Calidad (FUNDIBEQ) y las entidades gubernamentales firman la Declaración de

Cartagena de Indias de Excelencia en la Gestión, entre cuyos objetivos plantean

la creación de un Modelo Iberoamericano de excelencia en la Gestión, de las

guías de auto evaluación para el Modelo Iberoamericano y la creación de los

Premios de la Calidad Iberoamericana.

2.6.5. Las ISO 9000

Desde que en 1987 se publicaron las normas ISO 9000, más de 500.000 organizaciones

de 160 países se han beneficiado de sus lincamientos 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 satisfacción de no sólo los

clientes, sino también de las partes interesadas, como lo son la sociedad, los empleados,

los accionistas, el entorno, los proveedores, etc. Por ello, en el año 2.000 se publicaron

las normas ISO 9001+ISO 9004, basadas en los 8 principios de gestión de la calidad, y

diseñadas para complementarse entre sí.

Mientras que la ISO 9001 establece los requisitos para satisfacer a los clientes, la ISO

9004 establece las directrices para la mejora del desempeño en el negocio, es decir

integra en la gestión todas aquellas actividades que puedan influenciar en la satisfacción

tanto de los clientes como de las partes interesadas.
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La validez de las normas ISO 9001 e ISO 9004 se evidencia por el hecho de que son

utilizadas como la base de los Sistemas de gestión de la calidad, por sectores tan

competitivos como el del automóvil (ISO/TS 16.949) o el aeronáutico (EN 9100), y

también utilizadas internacionalmente para el desarrollo de guías sectoriales de mejora

del desempeño, como por ejemplo:

ISO-IWA1 del sector sanitario, los requisitos de la ISO 9001, son complementarios de la

ISO 9004, poseen prácticamente el mismo índice y utilizan el mismo lenguaje, por lo

que constituyen el camino estructurado y reconocido internacionalmente hacia la

excelencia. De hecho, la gran mayoría 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 más allá de los requisitos de la ISO 9001. El

camino está escalonado a través de 5 niveles de madurez o escenarios, asi como

mediante la evaluación de los criterios basados en estos niveles de madurez.



FIGURA 2.6.6.1.-
N1VEL DE MADUREZ FRENTE

A LA NORMA ISO 9001:2000

NIVEL DE DESARROLLO DE
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NIVEL DE DESARROLLO DE
LAS DIRECTRICES DE LA
ISO 9001

Fuente: Iliana Monzón Quintana - Universidad De Cienfiíejíos

2.6.6.1. Diagnóstico y mejora de la calidad.

Tanto las Organizaciones que inician su camino hacia la calidad y aquellas que ya están

utilizando la ISO 9001:2000, o incluso las que han aplicado los modelos de excelencia,

podrán conocer "qué" hay que mejorar, así como establecer "el cómo" mejorar sobre la

base de las directrices de la ISO 9004.

La norma ISO 9004:2000, permitirá implantar las mejoras en las áreas priorizadas y

mejorar los resultados de su gestión y de su evaluación.
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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 más conocidos es el de los 7 pasos (J.M. Juran):

1. Definir áreas de mejora.

2. Análisis de las causas más probables

3. Definir las causas.

4. Establecer las acciones de mejora.

5. Implantarlas.

6. Seguimiento y medición.

7. Estandarización y difusión.

2.6.6.2. Vínculos entre la ISO y los modelos de excelencia

Aquellas organizaciones interesadas en aplicar los modelos de Excelencia y obtener

premios o reconocimientos a su gestión, establecen la autoevaluación basada en criterios

o principios generales de actuación establecidos en los diferentes modelos.

Los modelos de excelencia además tienen un papel importante en la mejora de la

competitividad de las empresas: orientan a la organización hacia los resultados, facilitan

el intercambio de las mejores prácticas y son una herramienta para establecer una visión

común en el seno de la organización.



TABLA 2.6.6.2.1.-
COMPARATIVO ENTRE LOS MODELOS DE

EXCELENCIA EFQM E ISO 9004:2000

Modelos de Excelencia

Valores: criterios

¿que hay que mejorar?

Según puntuación alcanzada en la herramienta de

auto-evaluación

¿como hay que mejorar?

ISO 9004:2000

Valores: principios de gestión de la calidad

¿que hay que mejorar?

Según la herramienta de auto-evaluación, se tiene en

cuenta los niveles de madurez (del 1 al 5) y se

visualiza el siguiente escalón

¿como hay que mejorar?

Directrices para la mejora

Fuente: Iliana Monzón Quintana - Universidad De Cienfuegos

Si analizamos el camino hacia la excelencia en el siguiente gráfico podemos deducir que

la respuesta a la pregunta ¿qué modelo elijo?, "depende de los propósitos y estado actual

del desarrollo organizacional".

FIGURA 2.6.6.2.1.-
EVOLUCIÓN DE LA CALIDAD

NORMA ISO 9000
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Fuente: AENOR (www.aenor.com.es)



Este esquema sirve como herramienta para focalizar los esfuerzos y comunicar una

visión común a toda la organización. Así mismo servirá para lograr niveles de madurez

más avanzados que permitan a la organización desarrollar sus propias estrategias más

eficazmente. Este camino será específico para cada organización, ya que dependerá entre

otras cosas de su nivel de madurez actual, su visión y objetivos, su situación en el

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

sólo de la propia organización, sino de las herramientas que utilice.

Un plan de transición típico 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.-
APLICACIÓN DE LA NORMA ISO 9001

(EJEMPLIFICACION)

Paso Actividad
Elaborar un diagrama de la situación inicial, identificando las áreas a mejorar, mediante una
herramienta de auto-evaluación

2 Establecer un plan de mejora, priorizando las áreas a mejorar detectadas con la auto-evaluación
J Utilizar directrices contenidas en la ISO 9004 para mejorarlas áreas priorizadas

Evaluar el progreso alcanzado mediante una herramienta de auto-evaluación
Repetir tos pasos 2 y 4 tantas veces como sea necesario
*- Presentarse a un premio, si el nivel detectado mediante la auto-evaluación se aproxima
al nivel de premio
> Solicitar una evaluación externa de evaluadores experimentados para aprender y
calibrar los resultados de la propia auto-evaluación

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

como se indica a continuación.

1. El escenario del cambio cultural mediante la sustitución de la buena voluntad por

el método y el enfoque a procesos. En este escenario el énfasis se pone en

analizar, describir y mejorar los procesos, y la organización revisa y actualiza sus

pautas de comportamiento, y estructura su "día a día" mediante un sistema

organizado

2. El nivel de madurez de la "organización 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 el trabajo en equipo, la delegación de autoridad,

el desarrollo de las personas dentro de la organización.

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

diagnóstico 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.

Adaptándose a las condiciones de cada organización y a partir de las proyecciones y

metas que se ha trazado, se determina el método de diagnóstico a emplear y los

parámetros y elementos necesarios para configurar un plan de acción y los resultados
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que se quieren obtener; además 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

Formación y prepaiación del

Misión, Visión y Políticas y
despliegue de objetivos

Análisis de ditos y toma de
decisiones basad» en hechos

Implantación de la Gestión
poi procesos y el «tatema de la

calidad, enfocado» ala
gestión de la satisfacción del

cliente

Proceso de autoevaluación

(diagnostico)

Determinación de las áreas /

Procesos susceptibles a
mejour

Aplicación de ottas técnicas
de mejoramiento

Lideíaago y participación activa
del personal en el

mejoramiento continuo

Fundamentos básicos
Sistematií a ción del ciclo PHVAy
mejoramiento de los proceso* del

día adía

Puntos fuertes y débiles de la
organización como cintera
fundamental para la mejora

Análisis causal, áreas y procesos
peo rizados

Desarrollo e mplantación de los
planes de mejora

Implantación de las mejores
practicas Benchmarking

Optar por reconocimientos
extemos; certificaciones y

premios

Fuente: I liana Monzón Quintana - Universidad De Cienfuegos



2.7. Metodología de grupos de mejora

En esta sección se desarrolla la metodología para la identificación, análisis y solución de

oportunidades de mejoramiento, la cual es un proceso de aprendizaje en sí; las

organizaciones que implementan ésta metodología pueden llamarse organizaciones

aprendices.

El proceso de mejoramiento continuo debe estar respaldado como mínimo por siete

actividades básicas de mejoramiento, las cuales son importantes para garantizar el éxito

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

I Establecer un consejo directivo de mejoramiento

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

Círculos de Calidad

3. Desarrollar actividades con la participación de los clientes

4. Desarrollar actividades con la participación 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 estándares de calidad.
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2.8. Hipótesis:

La implementación de proyectos de mejora en la empresa Dogo Industrial incrementará

los niveles de productividad.

Variable Dependiente:

• Incremento de la productividad

Variable Independiente:

• Mejoramiento continuo de los procesos de la empresa

Indicadores tentativos para la medición

• Productividad en planta (Paros): Tiempo de paros de maquinas /Tiempo

total de producción

• Productividad en planta (Defectuosos): Número de defectuosos /

Promedio de producción



CAPITULO III

DESARROLLO DEL PROVECTO DE

MEJORA
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CAPITULO III

DESARROLLO DEL PROVECTO DE

MEJORA

En base al estudio efectuado en el Capítulo II, Marco Teórico o de Referencia, el

proyecto de mejoramiento aplicado a la empresa Dogo Industrial, tomará principalmente

el enfoque de la normas ISO 9001, Cuadro 2.6.6,2.2 Aplicación de la Norma ISO 9001.

3.1. Situación actual de la empresa

Dogo Industrial, se encuentra distribuida por el área Administrativa y Productiva, en el

área administrativa cuenta con 2 oficinas y una sala de atención a clientes y proveedores,

en el área de Producción su división es de acuerdo a las operaciones de trabajo.

La empresa ha levantado el Layout de la planta según su condición actual, el mismo que

se muestra en la figura 3.1.1 Layout Dogo Industrial.
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FIGURA 3.1.1.-
LAYOUT

DOGO INDUSTRIAL S.A.

es. 26 de enero 2006

Empresa de producción de
de trabajo y seguridad

DIAGRAMA DE RECORRIDO
N1 < !< •

LO—bo oo
Suministrador*

Fuente: Documentación Gerencial - DORO Industrial



FIGURA 3.1.2.-
DIAGRAMA DE FUJO Y DIAGRAMA DE RECORRIDO

DOGO INDUSTRIAL S.A.
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PRODUCCIÓN VS. COMPRAS

DESCRIPCIÓN I FLUJO RESPONSABLE Dugrimj ót r« corrí do

1.- El proceso de compras inicia
con la comunicación de
producción indicando el pedido
de materiales necesario para la
producción.

2.- El proceso de Compras
procede a realizar el pedido al
proveedor

3.- Posteriormente el proveedor
inicia la elaboración o
fabricación de materiales.

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

5.- El proceso de compras
informa a producción sobre la
recepción de los materiales

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

7.- Compras entrega los
materiales a bodega,para la
dotación a producción.

Inicio

Pedido

Elaboración de
materiales

Recepción de
materiales

x
Comunicacic

Disponibilidad
para producción

ingreso a
bodega

Fin

Producción!

Compras i

i Proveedor |

i Compras

i Compras

[ Compras

{Producción

Producción

Elaborado por: Diana Guerrero
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La interacción de los procesos muestra claramente un desentendimiento entre compras y

producción, debido a que las materias primas llegan tardíamente y la planificación de

producción sufre retrasos, por lo tanto la logística de despacho se va igualmente

afectada.

Los materiales son controlados bajo el área de producción, 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 físicamente los

materiales a la bodega. Generalmente los pedidos llegan incompletos.

Los factores mencionados incumplen con el principio administrativo de separar las

funciones incompatibles.

El análisis de auto evaluación realizado, nos ha ayudado a identificar las áreas de

mejora, las cuales son: Compras y Producción.

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

se integra de los siguientes colaboradores:

• Supervisor de Producción

• Jefe de Compras y Logística

• Asistente de Compras
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• Bodeguero

• Operario (Aparado)

• Estudiante asesor (Líder del equipo)

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

Para la consecución del plan de mejora se utiliza las directrices enunciadas en la norma

de referencia, se define la metodología para cada paso, misma que servirá para proyectos

futuros,

3.2.1. Identificación de la Oportunidad de mejora

TABLA 33.1.1.-
METODOLOGIA

PASO 1 - Identificación de oportunidades de mejora

PASO 1.- Identificación de las oportunidades de mejora
Se divide en los siguientes pasos:

• 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-votación, matriz de selección,
gráficos de tendencias.

Definición del problema: Se establece la brecha entre el nivel actual y el nivel
deseado, se subdivide el problema por temas que faciliten su análisis, 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.
Investigación del problema: se debe analizar las características del problema,
tales como: tiempo, lugar, tipo, síntoma; se utilizan herramientas como: Pareto,
gráficos de tendencias, hojas de recolección de datos.

Elaborado por: Diana Guerrero
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Desarrollo:

Selección del problema

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

organización, las cuales son: Compras y Producción

Lluvia de ideas

S Retrasos en las programaciones de producción

S No existe delimitación de las responsabilidades

S Falta de normalización en los procesos

S Desorden en el área de producción

S Falta de control

S Alto índice de desperdicios

S Se adquieren materiales de mala calidad

^ Falta de materia prima directa (MPD) y materiales defectuosos

S Falta de materiales directos para la producción

S Costos altos de producción

^ Alto índice de paros de producción

S Paros por fallas mecánicas

Se procede a realizar el proceso de m u lt i -votación entre los participantes y se obtiene los

siguientes resultados:
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S No existe delimitación de las responsabilidades

J Falta de MPD y materiales defectuosos

• Paros por fallas mecánicas

S Alto índice de desperdicios

Se decide desarrollar la matriz de selección, 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 información:

TABLA 3.2.1.2.-
MATRIZ DE SELECCIÓN

DOGO INDUSTRIAL

Oportunidad
de Mejor»

No existe

las
responsabilidades

de mala calidad

mecánicas

Alto índice de
desperdicios

Impacto

2

(0

3

45

1

15

2

id

Cosío

3

90

3

90

1

30

3

<*)

Faclibiliditd

1

35

3

105

2

70

2

70

Disponibilidad de
información

1

20

3

60

2

40

3

60

Puntaje

175

300

155

250

Orden

3

1

4

2

Elaborado por Equipo de Mejoramiento - Dogo Industrial

Definición del Problema
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Los resultados que arroja la matriz de selección indica que el proceso de compras

constituye el departamento con un impacto negativo considerable debido a la generación

de retrasos a la producción por el mal abastecimiento de insumos y materiales,

incumplimiento de programaciones de producción, y consecuentemente la incurrencia en

retrasos en la entrega de pedidos.

El enfoque de investigación 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 adicional mente los

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

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

características, para lo cual se deciden las siguientes variables:

Administrativos: No existe control en la compras, No se evalúa la capacidad de los

proveedores para el cumplimiento de los pedidos, no existe verificación sobre el

producto adquirido.

Personal: El personal del departamento de compras conoce poco acerca del proceso de

producción 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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Información 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.

Planificación:

TABLA 3.2.13.-
PLANIFICAC1ÓN DE LA MEJORA

DOGO INDUSTRIAL

Actividad Duración Gasto Recursos requeridos
DESARROLLO

Identificación de procesos claves y/o
fundamentales

Definición de problemas críticos

Análisis de causa efecto

Elaboración del plan de acción

Implementación y Análisis de
resultados

1 días

30 días

2 días

3 días

30 días

$30.00

$30.00

$ 30.00

$30.00

$30.00

Dueños de procesos
Estudiante asesor

Dueños de procesos
Estudiante asesor

Dueños de procesos
Estudiante asesor

Dueños de procesos
Estudiante asesor

Dueños de procesos
Estudiante asesor

Elaborado por: Equipo de Mejoramiento - DORO Industrial

ANEXO 1 (Seguimiento de Mejoramiento Continuo)



Investigación del Problema

Se decide tomar datos en la planta de producción 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 Análisis 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: Angelmo Caisaguana
MES DE INVESTIGACIÓN: Abril de 2007

Problema en Producción

Falta de hilos en proceso de aparado
Falta de cuero en bodega
Paitantes de ojalillos en producción
Ruptura de hilos en el armado

Presencia de lacras en los cortes al momento de
montaje

Retraso en la entrega de materiales a producción
Falta de insumos en aparado: agujas
Falta de contrafuertes y punteras

Falta de pasadores
TOTAL EN MINUTOS

TOTAL EN HORAS A LA SEMANA
HORAS DE PRODUCCIÓN ALA SEMANA

PORCENTAJE DE PAROS (%)

Tiempo de Paros de
Maquinaria (Min.)

^H

«
3

En

121

4S

15

20
5
4

15

225
3.7

5
40

9.4

«s
•
S
I

V)

98
45
23

25
0
2

30
223
3.7

2
40

9.3

f*i
«
I
E
V

en

0
80
34

20
I!»
2

30

176
2.9

3
40

7.3

^r
•
S
<K
/

130
25
0

20
0

20

30

225
3.7

5
40

9.4

TOTAL DE CALZADO DEFECTUOSO
PROMEDIO PRODUCCIÓN SEMANAL

PORCENTAJE DE DEFECTUOSOS (%)

Numero de Defectuosos

S
em

an
a 

1

120

50

Se
m

an
a 

2

0

70

S
em

an
a 

3

0

70

Se
m

an
a 

4
80

70

170
2000

8.5

70

2000

3.5

70

2000

3.5

150

2000

7.S

Elaborado por: Equipo de Mejoramiento - DORO Industrial
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Para la obtención de datos se solicitó al operador responsable señor Angelino

Caisaguana, anotar todos los problemas presentados en producción con el tiempo de

paro o el número de defectuosos generados en el mes de investigación. (Abril 2007)

ANEXO 2 (Análisis 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 inexistencias.

ANEXO 3 (Seguimiento de Mejoramiento Continuo)

En resumen:

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

Objetivo: Reducir al 3% en paros de producción por falta de materiales e insumos, o por

problemas de calidad en Materiales.



3.2.2. Análisis de causas
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TABLA 3.2.2.L-
METODOLOGIA

PASO 2.- Análisis de causas

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

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 árbol, espina de pescado.
Seleccionar las causas: Se identifican las causas que más influyen actualmente en
el problema, se establecen las causas más probables y sobre las cuales se puede
actuar.

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

Desarrollo:

Elaborado por: Diana Guerrero

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 producción, 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 producción, su análisis se muestra en la Figura 3.2.2.1
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FIGURA 3.2.2.1.-
ANALISIS DE CAUSA

DOGO INDUSTRIAL S.A.

Analizar las causas:

Maauinarias/Herramientas

Falta de equipos de control de calidad
Falta de capacitación

No existe delimitación de funciones y'yal personal de compras
responsabilidades

Falta de control de calidad

Falta de evaluación \
reevaluación a proveedores ¿ . Falta de un proceso

Baja productividad
en planta por falta

de materiales

Falta de un proceso para control /"estandarizado de compras

de calidad de materiales ^Falta de especificaciones
de materiales críticos

Elaborado por; Equipo de Mejoramiento - Dogo Industrial

ANEXO 4 (Seguimiento de Mejoramiento Continuo)
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Seleccionar las causas

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

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

planteada:

1. Falta de un proceso estandarizado de compras

2. Falta de evaluación y reevaluación a proveedores.

3. Falta de un proceso de control de calidad.

4. Falta de especificaciones de materiales críticos.

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

Confirmar las causas

Antes de seleccionar las causas se evidenció que la empresa no cuenta con un

procedimiento normalizado de compras, es decir que según 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 producción; el operario se

disponía a retomar sus actividades, muy pocas veces se revisaba si la compra satisfacía

el pedido de fábrica. De igual manera, no hay constancia de que las compras se

ingresaran a la bodega de materiales ni mucho menos se efectuaba un control de calidad

de las mismas



55

Este proceso se repite constantemente, siendo aún más crítico cuando la persona

encargada de la compra no logra conseguir el material, esto provoca paros más

prolongados en la producción y por ende los índices de productividad bajan

considerablemente.

3.2.3. Definición de acciones de mejora

TABLA 3.2.3.L-
METODOLOGIA

PASO 3.- Definición de acciones de mejora

PASO 3.- Definición de las acciones de mejora
Se divide en los siguientes pasos:

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 árbol.
Seleccionar las acciones: posteriormente se debe seleccionar acciones practicas
convenientes y sobretodo conseguir el apoyo de las personas afectadas por las
soluciones planteadas.
Establecer el plan de acción: Se analizan las posibilidades de efectos
secundarios, si es factible se debe planificar ensayos a pequeña escala, con el
objeto de realizar una evaluación previa de los resultados, finalmente se
establece el plan de acción general, este documento debe estar revisado y
aprobado por el jefe o responsable del área 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 reestructuración administrativa

en lugar de operativa (revisión 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 evaluación y

reevaluación de proveedores.

• Integrar al proceso de compras, actividades de control de calidad de

materiales.

• Analizar las materias primas más importantes para el proceso de

producción y crear especificaciones internas.

• Definir funciones y responsabilidades del personal de Compras.

Plan de acción:

A continuación se procede a la creación del plan de acción de las actividades

seleccionadas:
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TABLA 3.2.3.2.-
PLAN DE ACCIÓN

DOGO INDUSTRIAL

Tema:
Baja productividad en planta oor falta de materiales

Fecha de elaboración: 28 de abril de 2007

Actividad

Elaborar un procedimiento de
compras, en el que se incluya la

evaluación y reevaluación de
proveedores

Integrar al proceso de compras
actividades de control de calidad

de materiales

Analizar las materias primas más
importantes para el proceso de

producción y crear
especificaciones internas

Definir funciones y
responsabilidades del personal del

departamento

Responsable

Equipo de
Mejoramiento

Equipo de
Mejoramiento

Equipo de
Mejoramiento

Equipo de
Mejoramiento

Plazo

30
/a

br
/0

7
O

l/
m

ay
/0

7
02

/m
ay

/0
7

04
/m

ay
/0

7

Recursos

Instructivos
para generar

flujo

Instructivos
para generar

flujo

Instructivos
para generar

flujo

Instructivos
para generar

flujo

Medición

% de productividad
en planta

% de productividad
en planta

% de productividad
en planta

% de productividad
en planta

Aprobación:

jefe de compras

Elaborado por: Equipo de Mejoramiento - Dogo Industrial

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

TABLA 3.2.4.1.-
METODOLOGIA

PASO 4.- Implementación de las mejoras

PASO 4.- Implementación de mejoras
Se divide en los siguientes pasos:

Ejecutar el Plan de Acción: Se debe dar cumplimiento fiel a las acciones
planteadas. Además se sugiere registrar toda la información para analizar
los resultados.
Seguimiento del Plan: Se debe monitorear y verificar la ejecución
adecuada de las actividades.

Elaborado por: Diana Guerrero

Desarrollo:

Ejecutar el Plan de Acción:

a) Elaborar un procedimiento de compras acorde con la necesidad de control y

planeación por anticipado para evitar los retrasos en producción.

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

c) Elaborar un procedimiento de evaluación y reevaluación 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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Industrial
t Seguridad dogo •

ELABORADO POR: ANDRÉS CAMACHO

COMPRAS

REVISADO POR: DIANA GUERRERO S.

CÓDIGO: COM-PRO-O01
FECHAELAB.: 3O-ABR-O7
APROBACIÓN: O4-MAY-O7
REVISIÓN: 001

APROBADO POR: JOSÉ CAMACHO C

1. Objetivo

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

producción.

2. Alcance

Desde la Planificación de compra de materiales, hasta el cierre de la compra y la

entrega de materiales.

3. Políticas

1. Todas las compras de Materiales, se realizan a proveedores aprobados, conforme

el procedimiento de Evaluación y Reevaluación de proveedores.

2. El proceso de Compras se apoya en casos necesarios para la compra de

materiales, en las áreas técnicas en donde el grado de especificación sea alto o

sensible.

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

ser liberado a producción.

4. Responsable

Jefe de Compras y Logística



FIGURA 3.2.4.1.-
PROCKDIMIENTO DE COMPRAS

DOGO INDKSTRIAI .S .A.
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PROVEEDOR
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1 1 1 Responsabl
1 1 - -_ I I Procedimiei
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no

10LOS
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Jefe de compras y
logística

Analtas y elaboración
r* del plan de compras

1̂̂
— <^ Se aprueba J^>

Seguimiínto y
comunicaaon del

avance del proceso
de compras
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Asistente de
compras

: Pedido •
-*• Compr-

— .

.e comptis
LS -INT-A

SALIDAS

Maten lies
* liberados

CLIENTE
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^ materiales de

bodega

Emisión de documentación
Elaborado por: Equipo de Mejoramiento - Do.eo Industrial



Industrial
• Seguridad dogo"

ELABORADO POR: ANDRÉS CAMACHO

COMPRAS
- Pedido de compras-

Nacionales
REVISADO POR: DIANA GUERRERO S.

CÓDIGO: COM-INT-001
FECHA E LAB.: 30-ABR-07
APROBACIÓN: 04-MAY-07
REVISIÓN: 001

APROBADO POR: JOSÉ CAMACHO C
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FIGURA 3.2.4.2.-
INSTRUCTIVO DE COMPRAS NACIONALES

DOGO TNDt 'STRTALS.A.

Asistente de
compras

Jefe de compras y
logística

tedido de
o-jmpta'j

"t

'- A :

Se oomunica el pedid
al proveedor por fiy.

corteo

Verificar cotí el
proveedor la

recepción dd pedido

Seguimiento al pedid
de compras

Cordmacion de envío

y despacho

SÍMBOLOS

I Ij Responsables
¡y TI Procedimientos interrelacionados

|̂  3 Actividades

<^^> Toma de decisiones

|__J Emisión de documentación

O Conectores

(__) Finalt/ación de procedimiento

Sele-:cion de
nuevo proveedor

Verificación de
maten ales
comprados

A
T

Venficacion de
maten al; 5
compudos

Elaborado por. Equipo de Mejoramiento - Do.eo Industnal
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Industrial
• Seguridad dogo*

ELABORADO POR: ANDRÉS C AMACHO

COMPRAS
-Importaciones -

REVISADO POR: DIANA GUERRERO S.

CÓDIGO: COM-INT-002
FECHA ELAB.: 30-ABR-07
APROBACIÓN: 04-MAY-07
REVISIÓN: 001

APROBADO POR: JOSÉ CAMACHO C.

FIGURA 3.2.4.3.-
INSTRUCTIVO DE IMPORTACIONES

DOGO INDUSTRIAL S. A.

Ptoveedoi Control de
W

calidad
i

SALIDA

í« < (mueca ti pedid» al
p: t '•« ift y tí t t&atk

lictun piííi-rtni
SÍMBOLOS

pcovetdoili
ncevción del pedido

Recepción de fie tutu
pcofomiu

| Responsables

Procedimientos interrelacionados

I Actividades

Toma de decisiones

L^J Emisión de documentación
O Conectares

C 1 Finalización de procedimiento

Elibotactón y envío
d* fictuEi comercial y
certificado de ong-en

Elaboración dt
Documento Único de

ItnvoztKÍón

Desadouúzación

Elaborado por Equipo de Mejoramiento - DORO Industrial
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Industrial
• Seguridad dogo*

ELABORADO POR: ANDRÉS CAMACHO

EVALUACIÓN DE

PROVEEDORES

REVISADO POR: DIANA GUERRERO S.

CÓDIGO: COM-PRO-002
FECHA ELAB.: 3o-ABR-07
APROBACIÓN: Q4-MAY-07
REVISIÓN: 001

APROBADO POR: JOSÉ CAMACHO C.

1. Objetivo

Determinar proveedores aprobados y asegurar la confíabilidad de los mismos

2. Alcance

Desde la evaluación y selección de proveedores, hasta su seguimiento y de ser

necesario su mejora.

3. Definiciones

Evaluación.-. Calificación inicial a los proveedores nuevos.

Reevaluación.- Seguimiento de los proveedores en un período determinado, para la

verificación del cumplimiento de los parámetros establecidos por la empresa de

acuerdo a cada área.

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

servicio.

4. Políticas

1. Los proveedores de materiales críticos, deben someterse al proceso de evaluación

y reevaluación semestral

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

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

base a los siguientes criterios:

TABLA 3.2.4.2.-
CRITERIOS DE CALIFICACIÓN DE PROVEEDORES

DOGO INDUSTRIAL

Puntaje %

75%- 100%

60% -74 .99%

<60%

Tipo de proveedor

Confiable

Condicionado

No Confiable

Acción a Seguir

Aprobado
Mantener relaciones de compra

Se sigue trabajando con el Proveedor con
la condición de generar un Plan de
Mejora en los 3 meses a partir de ta última
fecha de Reevaluación

No Aceptable

Elaborado por: Equipo de Mejoramiento - Dogo Industrial

5. Responsable

Jefe de Compras y Logística
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FIGURA 3.2.4.4.-
EVALUACIÓN Y REEVALUACIÓN DE PROVEEDORES

DOGO INDUSTRIAL S.A.

Elaborado por: Equipo de Mejoramiento - DORO Industrial
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Continuando con el desarrollo del Plan de Acción en la etapa de Implementación de

mejoras al proceso de compras, se decidió lo siguiente:

d) Analizar las materias primas más importantes para el proceso de producción y

crear especificaciones internas

Se procede con la definición y análisis de las materias primas críticas para la

confección 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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Industrial
• Seguridad dogo»

ELABORADO POR: ANDRÉS CAMACHO

LISTADO DE
MATERIALES

REVISADO POR: OÍAN A GUERRERO S.

CÓDIGO: COM DOG-001
FECHA ELAB.: 02-MAY-07
APROBACIÓN: 02-MAY-07
REVISIÓN: 001

APROBADO POR: JOSÉ CAMACHO C.

TABLA 3.2.43.-
LISTADO DE MATERIALES

DOGO INDUSTRIAL

Componente
1
2
3
4
5
6
8

9
10
11
12

13

14
15
16
17
18
19
20

21

22
23
24
25
26

Capellada:
Talón:
Ojalera:
Lengüeta:
Cuello:
Esponja:
Forro Cuello:
Forro Lengüeta:
Forro Acolchado Cuello:
Contrafuerte Y Puntera:
Remaches:
Pasadores:
Ojalillos:
Refuerzo De Ojalillos:
Hilos Externos:
Hilos Forros:
Hilos Costura Planta:
Hilos Costura Adorno:
Hilos Costura Zig Zag

Plantilla Interior 1 :

Plantilla De Armar:
Cambrión:
Suela:
Pegante Suela.
Empaque Individual:

Material
Cuero
Cuero
Cuero
Cuero

Sintético
Esponja

Cambrelle
Cambrelle
Cambrelle

Termoplástico
Remache Niquelado

Pasadores De Hilo Poliéster
Ojales Pavonados

Sintético
Hilo Nylon Hondeado
Hilo Nylon Hondeado
Hilo Nylon Hondeado
Hilo Nylon Hondeado
Hilo Nylon Hondeado

Eva Laminado Con
Cambrelle

Texon
Cambrión Acerado

PVC
Poliuretano

Fundas Plásticas

Critico
X
X

X

X

X
X
X
X

X

X

Normal

X
X

X
X
X
X
X
X
X
X

X

X
X
X

X

Elaborado por: Equipo de Mejoramiento - Dogo Industrial
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En conclusión se evidencia que los materiales críticos del proceso de producción, y

los que deben tener una especificación de calidad, son:

1. Cuero

2. Hilo Bandeado

3. Pegante de suela

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

Industrial
• Seguridad dogo*

ELABORADO POR: ANDRÉS CAMACHO

ESPECIFICACIÓN
DE MATERIALES

REVISADO POR: DIANA GUERRERO S.

CÓDIGO: COM-DOG-002
FECHA ELAB.: 02 MAY-07
APROBACIÓN: 02 MAY-07
REVISIÓN: 001

APROBADO POR; JOSÉ CAMACHO C.

TABLA 3.2.4.4.-
ESPECIFICACIONES DE MATERIALES

DOGO INDUSTRIAL

Cuero

Cód. 1548

Crupón

Calibre (Mra)

1.8-2.3

Cabezas
Faldas
Calibre
(Mm)

1.6-2.3

Tensión De
Rotura

<Kg/Cm>)

Min 150

Elongación

Min 40

Desgarro

(Keff)

Min 5

Hilos

Cód. 0423

Resistencia

<Gf)

4930

Elongación

(%)

20%

Pegas Suela

Cód. 048

Tiempo De
Secado

(Min)

2 A 8

Densidad

(G/Cm3)

0.90

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

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

Nota 2: En el proceso de control de calidad, la actividad "Verificación de materiales

comprados" corresponde a una tarea tercerizada. El responsable de control de calidad

deberá hacer el envío de una muestra representativa del lote de las materias primas

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

Dentro del procedimiento de compras establecido, es responsabilidad de control de

calidad liberar los productos críticos comprados, para lo cual se han creado las

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

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

materiales críticos en el proceso de producción, son:

1. Curtiduría Tungurahua

2. Crismar

3 Ing, Carlos Ramos

De acuerdo al procedimiento establecido de evaluación y reevaluación de

proveedores se procede con el siguiente análisis:

ANEXO 6 (Seguimiento de Mejoramiento Continuo)
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Industrial
f Seguridad dogo*

ELABORADO POR: ANDRÉS CAMACHO

EVALUACIÓN DE
PROVEEDORES

REVISADO POR: DIANA GUERRERO S.

CÓDIGO:
FECHA E LAB.:

COM-REG-001
30-ABR-07

APROBACIÓN: 04-MAY-07
REVISIÓN: 001

APROBADO POR: JOSÉ CAMACHO C

TABLA 3.2.4.5.-
EVALUACIÓN DE PROVEEDORES

DOGO INDUSTRIAL

CRITERIOS DE EVALUACIÓN

PARÁMETRO

INDICADOR

Tiempos de
Entrega

Según escala

ESCALA

1

2

3

4

5

Más de 20 días
calendario
De 16 a 20 día
calendario
De 13a 15 dia
calendario

De 8 a 12 día
calendario
Menos de 8 días
calendario

PARÁMETRO

INDICADOR

Cumplimientos de
Especificaciones

Total Esp. Cumplidas/
Total Esp.

ESCALA

1

2

3

4

5

Menos del 60%

Del 60% a menos 69%

Del 70% a menos 79%

Del 80% al 89%

Del 90% al 100%

PARÁMETRO

INDICADOR

Cantidad

Según escala

ESCALA

1

3

5

65%

70%

100%
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TABLA 3.2.4.9.-
DESCR1PCIÓN DE FUNCIONES
ASISTENTE DEPARTAMENTAL

Actividades

Responsable de los registros de proveedores

Recibe, revisa, distribuye y da seguimiento a correspondencia física y electrónica

Emite correspondencia, física y electrónica

Atiende y realiza llamadas telefónicas.

Administra el archivo activo

Actualiza base de datos de proveedores

Apoya en la organización de actividades de la jefatura de compras

Elaborado por: Equipo de Mejoramiento - DORO Industrial

TABLA 3.2.4.10.-
DESCRIPCIÓN DE FUNCIONES

ASISTENTE CONTROL DE CALIDAD

Actividades
Responsable de Inejecución del control de calidad de los materiales críticos

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 producción.

Elaborado por: Equipo de Mejoramiento - Dogo Industrial

Nota 4: El cargo de "Asistente de Control de Calidad" no existe en la organización,

por medio de la gestión del equipo de mejoramiento se ha logrado la integración de

este cargo al organigrama funcional de la empresa, y por ende se procederá con su

contratación



3.3. Evaluar el progreso alcanzado

TABLA 3.3.1.-
METODOLOGIA

PASO 5: Análisis de resultados

PASO 5.- Análisis de resultados
Se divide en los siguientes pasos:

Medición de los procesos: Se debe establecer los resultados obtenidos,
comparando los datos del antes y después de las acciones tomadas.
Analizar la información; se evalúa principalmente el cumplimiento
del plan de acción y sus desviaciones.
Conclusiones: Se debe emitir comentarios generales del desarrollo del
proyecto de mejora.

Elaborado por: Diana Guerrero

Desarrollo:

Medición 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-OOl, se obtiene los siguientes datos:
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TABLA 3.3.2.-
ANÁLISIS DE PRODUCTIVÍDAD EN PLANTA

DOGO INDUSTRIAL

Análisis de Productividad en Planta
(Por Materiales)

Responsable: Angelina Caisaguana
Mes De Investigación: Mayo de 2007

Problema En Producción

Falta De Hilos En Proceso De Aparado
Falta De Cuero En Bodega
Paitantes De Ojalillos En Producción
Ruptura De Hilos En El Armado

Presencia De Lacras En Los Cortes Al Momento
De Montaje

Retraso En La Entrega De Materiales A
Producción
Falta De Insumos En Aparado: Agujas
Falta De Contrafuertes Y Punteras
Falta De Pasadores
TOTAL EN MINUTOS
TOTAL EN HORAS A LA SEMANA
HORAS DE PRODUCCIÓN A LA SEMANA

PORCENTAJE DE PAROS

Tiempo de paros de
maquinaria (min.)

Se
m

an
a 

2

19
0
2

0
0
8
0

29

0.48
40

1.2%

Se
m

an
a 

3

0
0

7

0
0

15
10
32

0.53
40

1.3%

Se
m

an
a 

4

38

0
0

5
0

20
0

63

1.05
40

2.6%
TOTAL DE CALZADO DEFECTUOSO
PROMEDIO PRODUCCIÓN SEMANAL

PORCENTAJE DE DEFECTUOSOS

Número de
defectuosos

Se
m

an
a 

2

0

30

Se
m

an
a 

3

0

45

Se
m

an
a 

4

15

10

30
2000

1.5%

45

2000
2.3%

25
2000
1.3%

Elaborado por: Equipo de Mejoramiento - DORO Industrial

ANEXO 9 (Seguimiento de Mejoramiento Continuo)

Al iniciar el proyecto se planteo el siguiente objetivo:

"Reducir al 3% en paros de producción por falta de materiales e insumes, 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

desafió en el paso uno.

Se recomienda crear el indicador de gestión:

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

de producción

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

producción

Analizar la información

Se procede con el análisis del cumplimiento del plan de acción:



TABLA 3.33.-
ANÁLISIS PLAN DE ACCIÓN

DOGO INDUSTRIAL

Tema

Baja productividad en planta por falta de materiales

Fecha de elaboración: 28 de abril de 2007

Actividad

Elaborar un proceso de compras,

en el que se incluya la evaluación

y reevaluación de proveedores

Integrar al proceso de compras

actividades de control de calidad

de materiales

Analizar las materias primas más

importantes para el proceso de

producción y crear

especificaciones internas

Definir funciones y

responsabilidades del personal

del departamento

Responsable

Equipo de

Mejoramiento

Equipo de

Mejoramiento

Equipo de

Mejoramiento

Equipo de

Mejoramiento

Plazo

30
/a

br
/0

7
O

l/m
ay

/0
7

02
/m

ay
/0

7
04

/m
ay

/0
7

Recursos

Instructivos

para generar

flujos

Instructivos

para generar

flujos

Instructivos

para generar

flujos

Instructivos

para generar

flujos

Medición

%de

productividad

en planta

%de

productividad

en planta

%de

productividad

en planta

%de

productividad

en planta

Desempeño

100%

4-may-07

100%

04-may-07

100%

2-may-07

100%

04-may-07

Elaborado por: Equipo de Mejoramiento - DORO 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 acción.

Mejoras adicionales:

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

empresa:

- Propuesta de la nueva distribución de planta - Layout
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FIGURA 3.3.1.-
PROPUESTA NUEVA DISTOIBUCIÓN DE PI.ANTA

DOGO INDUSTRIAL

Dogo Industrial

Empresa de producción de calzado
de seguridad e indumentaria

DIAGRAMA DE RECORRIDO
H' de plano
Objeto:
Actividad:
Lugar de Trabajo
Ini-Fin
Operarios
Método Propuesto

Distribución

N* de Operarios: t7
N* de Secciones: 6
Producción Diana: 80

1T.H Prefabricados
•MI Corte

•1 Empaque
•• Bodega

Elaborado por: Equipo de Mejoramiento - Dogo Industrial
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El propósito de presentar una nueva distribución de planta, es que la administración

de Dogo Industrial, considere ejecutar cambios, que mejoren la comunicación entre

producción, bodega y compras, con las modificaciones sugeridas, producción se

deslinda totalmente del control de materias primas, mientras que compras tiene su

espacio para la administración, control y dotación de materiales según 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 acción, ha generado un

exitoso logro del objetivo planteado

3. Se recomienda la estandarización y difusión de los procesos de compras en la

empresa.

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

materiales.

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

procesos.
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CAPITULO IV

COMPROBACIÓN OE LA HIPÓTESIS
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CAPITULO IV

COMPROBACIÓN DE LA HIPÓTESIS

4.1. Comprobación de Hipótesis:

La hipótesis que se planteo en la presente investigación es la siguiente:

"La implementación de proyectos de mejora en la empresa Dogo Industrial

incrementará los niveles de productividad."

Variable Dependiente:

Incremento de la productividad

Variable Independiente:

Mejoramiento continuo de los procesos de producción

Plantear la hipótesis nula e hipótesis alternativa.

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

de productividad
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Hl: La imple mentación de un proyecto de mejora incrementa los niveles de

productividad

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

objetivo, a continuación se presentan los resultados:

Oportunidad de mejoramiento: Baja productividad en planta por falta de

materiales

Objetivo: Reducir al 3% en paros de producción por falta de materiales e insumes, o

por problemas de calidad en materiales.

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

ascendía 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 conclusión se indica que la hipótesis que se planteó en un inicio se cumplió

satisfactoriamente.

Analizando los objetivos planteados en el proyecto, se puede concluir lo siguiente:
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TABLA 4.1.1.-
ANALISIS DE OBJETIVOS
DOGO INDUSTRIAL S.A.

Objetivo General:
Establecer proyectos de mejora en el
proceso de producción de la empresa

Dogo Industrial
Objetivo Específicos:

Diagnosticar y evaluar un procesos
crítico de la empresa

Definir y documentar metodologías que
permitan mejorar los procesos necesarios

para la operación del negocio
Implementar un proyectos de

mejoramiento continuo sobre el proceso
crítico evidenciado.

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

metodología aplicada.

Cumplimiento

Objetivo cumplido

Cumplimiento

Objetivo cumplido

Objetivo cumplido

Objetivo cumplido

Objetivo cumplido

Elaborado por: Equipo de Mejoramiento - Do«o Industrial



CAPITULO V

CONCLUSIONES V

RECOMENDACIONES
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CAPITULO V

CONCLUSIONES V

RECOMENDACIONES

5.1. Conclusiones:

• La Implementación de proyectos de mejoramiento continuo, contribuye a la

mejora de indicadores de las empresas.

• El compromiso y liderazgo de la alta dirección, han sido una base

fundamental para el éxito del proyecto.

• El trabajo en equipo ha fomentado compañerismo y amistad entre los

integrantes.

• La capacitación y el seguimiento al equipo ha sido un punto fundamental en

el éxito del proyecto.

• El apoyo incondicional de la administración es el punto de partida para el

desarrollo del proyecto.
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• 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

fábrica

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

ha reducido el nivel de quejas de los clientes internos.

• Se puede concluir que al desarrollar un proyecto de mejoramiento continuo,

no solo se ataca a un problema existente, ya que con la solución aplicada al

problema, existen pequeños 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:

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

contribuye a mejorar el desempeño de cada área de trabajo y de cada proceso.

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

brindará confianza y apoyo a los nuevos equipos de mejoramiento continuo.
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Es necesario elaborar un plan de capacitación para todos los miembros de la

empresa, con el propósito de realizar la transferencia de conocimientos y

promover el 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.

Crear paralelamente un proceso que administre, planifique, y controle el buen

desarrollo de proyectos, motivando y capacitando constantemente al personal

Alinear los proyectos de mejoramiento a los objetivos gerenciales de la

empresa, y a las áreas más críticas de la empresa.

Se recomienda integrar al proceso producción de la empresa indicadores de

gestión, ejemplo:

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

/Tiempo total de producción

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

Promedio de producción

Los resultados obtenidos en el proyecto de mejoramiento continuo, deben ser

revisados y controlados, con el objeto de evidenciar el fíel cumplimiento de

las acciones tomadas.



90

Libros

MASAAKI IMAI "KAIZEN" "La clave de la ventaja competitiva japonesa*'
México D.F, 2002

J.M. JURAN. "Juran y la planificación para la calidad". Ediciones Díaz de
Santos. España, 1990

J. M. JURAN Y F. M. TRYNA. "Análisis y planeación de la calidad". Me
Graw Hill. Quinta edición, España, 2007

PLASTICAUCHO INDUSTRIAL S.A., "Método VENUS, Mejora-DOC-
001", Ecuador, 2005.

Revistas

ISO/TC 17.6/SC 2/N 544R2. Orientación sobre el concepto y uso del "Enfoque
basado en procesos" para los sistemas de gestión. 2003

Artículos Electrónicos

http://www.gestiopolis.com/canales/gerencial/articulos/no%2010/tiemposymovi
mientos.htm.

http://www.gestiopolis.com/recursos/documentos/fulldocs/ger/gestiprocesos.htm

http://www.monografias.com/trabajos/mejorcont/mejorcont.shtml

http://www.juran.com

http://www.aiteco.com /gestproc.htm, Gestión por Procesos

http://www.aiteco.com/caractgp.htm, Características de la Gestión de Procesos

http://web.jet.es/amozarrain/gestion_indicadores.htm, Gestión Indicadores

Enciclopedia Microsoft ® Encarta ®. 98. Control de Calidad. 1993-1997.
Microsoft Corporation



16



ANEXO

Industrial
I Seguridad dogo!

ELABORADO POR: ANDRÉS CAMACHO

Mejoramiento Continuo
- Seguimiento -

REVISADO POR: DIANA GUERRERO S

CÓDIGO: MEJ-REG-001
FECHA ELAB.: 2 - Mar- 2007
APROBACIÓN: 6-Mar-2007
REVISIÓN: 001

APROBADO POR: JOSÉ CAMACHO C

Oí» tos:

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

Asistencia:

N O M U K I C ' A k í i O ( I R M A

Edison Lucero

Rigoberto Guamantaqui

Jairo Parra

Julio Silva

Angelino Caisaguana

Diana Guerrero

Supervisor de Producción

Jefe de Compras y Logística^

Asistente de Compras

Bodeguero

Operario (Aparado)

Estudiante - Líder

¿^F&*<~ — ~ - ..-^ /
-: f ^ •

Jfa*£^^T ' r i/ ' ~-

' -" / \ í \

fl\Q( ü i te tft-i * 7 u (* "̂

Í^Í^L

Identificar la oportunidad de mejora
Seleccionar el problema
Definir el problema
Definir parámetros de medición para analiza el problema



Industrial
• Seguridad dogo|

ELABORADO POR: ANDRÉS CAMACHO

Mejoramiento Continuo
— Seguimiento -

REVISADO POR: DIANA GUERRERO S,

CÓDIGO: ME3-REG-001
FECHA ELAB.: 2-Mar-2007
APROBACIÓN: 6-Mar-2007
REVISIÓN: 001

APROBADO POR: JOSÉ CAMACHO C

Desarrollo:

Se inicia la reunión con la elaboración de la lluvia de ideas en donde todos los
participantes emiten sus opiniones sobre los principales problemas que enfrenta la
empresa:

LLUVIA DE IDEAS
1. Retrasos en las programaciones de producción
2. No existe delimitación de las responsabilidades a nivel administrativo
3. Falta de normalización en los procesos de la empresa
4. Desorden en el área de producción
5. Falta de control en los procesos
6. Alto índice de desperdicios
7. Se adquieren materiales de mala calidad
8. Falta de materia prima directa (MPD) y materiales defectuosos
9. Falta de materiales directos para la producción
10. Costos altos de producción
11. Baja rentabilidad
12. Alto índice de paros de producción
13. Paros por fallas mecánicas

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

SELECCIÓN DE LLUVIA DE IDEAS
Retrasos en las programaciones de producción (2 puntos)
No existe delimitación de las responsabilidades a nivel administrativo ( 6 puntos)
Falta de normalización en los procesos de la empresa (3 punto)
Desorden en el área de producción (I punto)
Falta de control en los procesos (3 puntos)
Alto índice 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 producción (se unifica con la idea 8)

10. Costos altos de producción (4 puntos)
11. Baja rentabilidad (4 puntos)
12. Alto índice de paros de producción (2 puntos)
13. Paros por fallas mecánicas (5 puntos)

1
2,
3
4.
5.
6.
7.
8.
9.
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O a tos:

Taller: Mejoramiento Continuo
Fecha; 27 de abril de 2007
Lugar: Instalaciones de te empresa
Tema: Investigación del problema

N O M H R I C A R í i O 1 I R M A

Edison Lucero

Rigoberto Guarnan taqui

Jairo Parra

Julio Silva

Ángel ino Caisaguana

Diana Guerrero

Supervisor de Producción

Jefe de Compras y Logística

Asistente de Compras

Bodeguero

Operario (Aparado)

Estudiante - Líder

cJ,
Qy

r (}' - ;>.

-átel¿.
-f- -~ .//

í \

flwc^*~J (.'o^-y'-'^ •'

£korta&

Objeti-vo:

• Analizar el problema según datos de producción
* Definir el objetivo

Se inicia la reunión con la presentación 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 dotación de materiales, se establece el siguiente indicador de
gestión:

• Productividad en planta (Paros): Tiempo de paros de maquinas /Tiempo
total de producción

• Productividad en planta (Defectuosos): Número de defectuosos / Promedio
de producción

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

Los datos resultantes de la investigación 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 producción por falta de materiales e insumes, o por
problemas de calidad en Materiales"

ANEXO 3.1

Res u lirados r

1. Se realizó el análisis de los datos en planta.
2. Se planteó el objetivo general del proyecto.
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Oí* tos:

Taller: Mejoramiento Continuo
Fecha: 28 de abril de 2007
Lugar: Instalaciones de le empresa
Tema: Análisis de causas y definición del plan de acción

NOMHkl

Edison Lucero

( \ R ( r ( >

Supervisor de Producción

Rigoberto Guamantaqui Jefe de Compras y Logística

Jairo Parra Asistente de Compras

Julio Silva Bodeguero

Angelino Caisaguana Operario (Aparado)

Diana Guerrero Estudiante - Líder

O t> j

Definir las causas raíces
Definir el plan de acción

r*v*ollo :

Definida la oportunidad de mejora y su objetivo el equipo procede con el análisis de
causas, para lo cual se desarrolla la herramienta de Espina de pescado:
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ESPINA DE PESCADO

Falta de equipos de control de calidad

MO

Noexisle delimitación de Junciones y
responsabilidades

Falla de evaluación y
recvaluaciAn a proveedores

Baja productividad
en planta por falta

Falla de control de calidad
FaH. de un proceso t*m control de^ / " """̂ ""̂ ^ & cnmnn.,.

calidad de mal eriales lta d^ especificaciones de
materia le» criticos

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

Falta de un proceso estandarizado de compras (12 puntos)
Falta de evaluación y reevaluación a proveedores (10 puntos)
Falta de un proceso de control de calidad (10 puntos)
Falta de especificaciones de materiales críticos (9 puntos)
No existe delimitación de funciones y responsabilidades del departamento (9
puntos)

PLAN DE ACCIÓN
Actividad

Elaborar un proceso de compras,
en el que se incluya la evaluación

y reevaluación de proveedores
Integrar al proceso de compras

actividades de control de calidad
de materiales

Analizar las materias primas más
importantes para el proceso de

producción y crear
especificaciones internas

Definir fiínciones y
responsabilidades del personal del

departamento

Responsable

Equipo de
Mejoramiento

Equipo de
Mejoramiento

Equipo de
Mejoramiento

Equipo de
Mejoramiento

Plazo

^S
S^

^§
3 %

~>><* ^c f-1°o

-5 p
3^

Recursos
Instructivos
para generar

flujo
Instructivos
para generar

flujo

Instructivos
para generar

flujo

Instructivos
para generar

flujo

Medición

% de productividad
en planta

% de productividad
en planta

% de productividad
en planta

% de productividad
en planta
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Luego de establecer las acciones el equipo procede a revisar nuevamente el esquema
planteado y los aprueba.

Resultados:

1. Se definió las causas raices del problema en estudio
2. se elaboró el plan de acción
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Datos:

NOMHR

Edison Lucero

Taller: Mejoramiento Continuo
Fecha: 30 de abril de 2007
Lugar: Instalaciones de le empresa
Tema: Desarrollo Plan de acción

CARCiO

Supervisor de Producción

HUMA

Rigoberto Guarnan taqui

Jairo Parra

Julio Silva

Angelino Caisaguana

Diana Guerrero

Jefe de Compras y Logística

Asistente de Compras

Bodeguero

Operario (Aparado)

Estudiante - Líder

U

Objetivo;

• Apoyar el desarrollo de las acciones tomadas

Desarrollo:

Se desarrollan los siguientes documentos:
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MATRIZ DE DOCUMENTOS CREADOS:

.r-
CÓDIGO NOMBRE

COM-PRO-001 ¡Compras 001 Gerencia General

COJvMNT-Oj32_
CÓM-PRCMXB"

Pedido_de cojmpjasjaacionales 001

9Pi
boi

Gerencia General

^Gerencia General

Res M Itiidos r

1. Desarrollo de los siguientes flujos:
a. Procedimiento de compras
b. Instructivo de Pedido de compras nacionales
c. Instructivo de Importaciones
d. Procedimiento de Evaluación de proveedores

Nota: los procedimientos deben ser sometidos a la aprobación gerencial.
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Datos:

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

Asistencia:

[ N O M I Í K I C A R U » I I R M A

Edison Lucero

Rigoberto Guamantaqui

Jairo Parra

Julio Silva

Angelino Caisaguana

Diana Guerrero

Supervisor de Producción

Jefe de Compras y Logística,

Asistente de Compras

Bodeguero

Operario (Aparado)

Estudiante - Líder

¿fec^^
/

(/' ̂  "~
- J\ -- - ,

J¿^áÁ -
7nJ( b>*¿^ ,

r f-C/ ^ "^^ ^ °L^> ' c / ""*• ^

£m¡^
Objeti-vo:

• Apoyar el desarrollo de las acciones tomadas

Se procede con el análisis de las materias primas y materiales que intervienen en la
fabricación de calzado, con el objeto de decidir cuales son los componentes críticos del
proceso:



ANEXO

Industrial
•Seguridad dogof

ELABORADO POR: ANDRÉS CAMACHQ

Mejoramiento Continuo
- Seguimiento -

REVISADO POR: DIANA GUERRERO S.

CÓDIGO: MEJ-REG-001
FECHA ELAB.: 2 - Mar - 2007
APROBACIÓN: 6-Mar-2007
REVISIÓN: 001

APROBADO POR: JOSÉ CAMACHO C

Se procede con la definición y análisis de las materias primas críticas para la confección
de calzado, considerando factores como la disponibilidad, el costo, la caducidad entre
otros. Se obtienen los siguientes datos:

LISTADO DE MATERIALES

1
2
3
4
5
6
8
9
10
11
12
13
U
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26

Componente
Capellada:
Talón:
Ojalera:
Lengüeta:
Cuello:
Esponja:
Fono Cuello:
Forro Lengüeta:
Forro Acolchado Cuello:
Contrafuerte Y Puntera:
Remaches:
Pasadores:
Ojalillos:
Refuerzo De Ojalillos:
Hilos Extemos:
Hilos Forros:
Hilos Costura Planta:
Hilos Costura Adorno:
Hilos Costura Zig Zac
Plantilla Interior 1 :
Plantilla De Armar:
Cambrión:
Suela:
Pegante Suela:
Empaque Individual:

Material

Cuero
Cuero
Cuero
Cuero

Sintético
Esponja

Cambrela
Cambrela
Cambrela

Termoplástico
Remache Nikelado

Pasadores De Hilo Poliéster
Ojales Pavonados

Sintético
Hilo Nylon Hondeado
Hilo Nylon Hondeado
Hilo Nylon Bondeado
Hilo Nylon Bondeado
Hilo Nylon Bondeado

Eva Laminado Con Cambrela
Texon

Cambrión Acerado
Pvc

Poliuretano
Fundas Plásticas

Crítico
X
X
X
X

X
X
X
X
X

X

Normal

X
X
X
X
X
X
X
X
X
X

X
X
X
X

X

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

La metodología de calificación, se basa en ponderaciones de fas siguientes variables:
Costo, Disponibilidad, Caducidad del material, % de utilización en el calzado, ejemplo:
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PONDERACIONES DE MATERIALES CRÍTICOS

Costo

Ca
lif

ic
ac

ió
n

5.- bajo
3.- medio

5.- alto

Po
nd

er
ac

ió
n

4
12
20

Disponibilidad,

c-o

i
ÜH

3
1.- Semestral
2.- Mensual

3.- Quincenal
4.- Semanal

5.- Diaria

Po
nd

er
ac

ió
n

12
24
36
48
60

Caducidad del
material,

Ca
lif

ic
ac

ió
n

1 .- > un año
3.- un año

5,~< un año
Po

nd
er

ac
ió

n

1
10
20

% de utilización en
el calzado

C
al

if
ic

ac
ió

n

1 .- < 30%
3.- 45%

5.->90%

Po
nd

er
ac

ió
n

1
10
20

Ejemplificación:

Componente: Capellada
Material: Cuero:
Costo: 5 (20)
Disponibilidad: 5 (60)
Caducidad: 1 (1)
% de utilización en el calzado: 5 (20)
Calificación: 101 puntos
Consideración: Crítico

Sobre esta definición se establece la siguiente regla:

-> Mayor o igual a 60 puntos, se considera crítico
-> 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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ESPECIFICACIÓN DE MATERIALES CRÍTICOS

Cuero

Cod. 1548

C nipón

Calibre (Mm)

1 . 8 - 2 . 3

Cabezas
Faldas
Calibre
(Mm)

1.6-2 .3

Tensión De
Rotura

(Ks/Cm3)

Min 150

Elongación

(%)

Min40

Desgarro

(Kgf)

Min 5

Hilos

Cod. 0423

Resistencia

(Gf)

4930

Elongación

(%)

20%

Pegas Suela

Cod. 048

Tiempo De
Secado

(Min)

2 A 8

Densidad

(G/Cm3)

0.90

Los materiales, por su nivel de criticidad en el proceso de producción deben regirse a las
especificaciones detalladas. El personal de control de calidad, debe asegurar la integridad
de los materiales.

Una vez que se han definido los materiales críticos, se procede a identificar los
proveedores y ha calificarlos, para lo cual se ha elabora los siguiente criterios de
evaluación:

Curtiduría Tungurahua
Crismar
Ing. Carlos Ramos
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EVALUACIÓN DE PROVEEDORES

CRITERIOS DE EVALUACIÓN
CRITERIOS DE EVALUACIÓN

PARÁMETRO

INDICADOR

Tiempoi de
Entrega

Según escala

ESCALA

1

2

3

4

5

Más de 20 días
calendario
De 16 a 20 día
calendario
De 13a 15 uta
calendario

De8a 12 día
calendario
Menos de 8 días
calendario

PARÁMETRO

INDICADOR

CunpUmientOf de
Especificaciones

Total Esp. Cumplidas/
Total Esp.

ESCALA

1

2

3

4

5

Menos del 60%

Del 60% a menos 69%

Del 70% a menos 79%

Del 80% al 89%

Del 90% al 100%

PARÁMETRO

INDICADOR

Cmnttdad

Según escala

ESCALA

1

3

5

65%

70%

1(X)%

En la vanable 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% del total pedido.

Adicionalmente para cada parámetro se ha fijado una ponderación según el impacto de
cada elemento con la producción de la fábrica, de la siguiente manera:

PONDERACIONES:
Tiempo de entrega: Especificaciones: Cantidad:

Calificación

1

2

3

4

5

Ponderación

4

8

12

16

20

Calificación

1

2

3

4

5

Ponderación

12

24

36

48

60

Calificación

1

3

5

Ponderación

1

10

20
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Aplicando los elementos de calificación detallados se procede a evaluar a los
proveedores, para lo cual se analizan los datos de: Bodega, Producción y se evalúa la
experiencia con el proveedor. Se obtienen las siguientes calificaciones:

Curtiduría Tungurahua; 96%
Crismar: 78%
Ing. Carlos Ramos: 90%

Comparando los datos versus el procedimiento de evaluación de proveedores, se
evidencia que las calificaciones obtenidas recaen en la calificación de proveedores
"Confiables" sin embargo se debe continuar con la reevaluación 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 definió los materiales críticos y sus especificaciones
2. Se procedió con la calificación de proveedores críticos.
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DATOS PROVEEDOR

PROVEEDOR

RESPONSABLE:

PERIODO DE EVALUACIÓN:

DATOS DE PEDIDO

FECHA PEDIDO

TIEMPOS DE ENTREGA

PROBLEMA ESCALA PUNTAJE

N/A

N/A
N/A
N/A
N/A
N/A
N/A
N/A
N/A

N/A

CANTIDAD

PROBLEMA ESCALA PUNTAJE

N/A

N/A

N/A
N/A
N/A
N/A
N/A
N/A
N/A

N/A

CUMPLIMIENTO DE
ESPECIFICACIONES

PROBLEMA ESCALA PUNTAJE

N/A

N/A
N/A
N/A
N/A
N/A
N/A
N/A
N/A

N/A

TOTAL

#lVALORl
#lVALORl
#¡VALOR!
#¡VALOR!
#¡VALOR!
#lVALOR!
#[VALOR!
#¡VALOR!
#iVALOR!

tfiVALOR!
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Ositos:

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

Asistencia:

NOMHR1-. CAIUÍO 1 I R M A

Edison Lucero

Rigoberto Guamantaqui

Jairo Parra

Julio Silva

Angelino Caisaguana

Diana Guerrero

Supervisor de Producción

Jefe de Compras y Logística

Asistente de Compras ^

Bodeguero

Operario (Aparado)

Estudiante - Líder

^L— ̂;^teyt^
^...•jn_ (/

" -) T — - - -•>

GÍ3.
finypU^ CO^?-Q~*--^

£tó^éé

Objeti-vo:

• Apoyar el desarrollo de las acciones tomadas

Desarrollo:

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

Continuando con el desarrollo del plan de acción, se procede a levantar las funciones y
responsabilidades del departamento de compras, y control de calidad.
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Resultado:

JEFE DE COMPRAS:
Actividades
Ejecuta laplanificaciónjje compras;

^ealjzaja^neggciacián de comgrasde; ViP, jnateriales y suministros con proveedores
— , , , • •yr,—,—• . , ,.————A—,—— —»——¿,—_*.———.*, »-•——

Procuradla optimización^de^cgstog de Uts materias primas
Controla_y jupjsrvisa el proceso de compras
Investiga el mercado de proveedores de las principales materias primas y producto

Autoriza elj)ago de compras nacionales, jiasta los 5000.00
Autoriza ejiej docurn_ento_y^coordina los• pagos a proveedores.
Responsable de promover lajmagen de la compaftia ante los proveedores.
Revisa y autoriza la^documentación relacionada coî ej.jrocesp
Buscay evalúa proveedores
Adjninistra y_ desarro llaelj)_erso_nal_ a s_u cargo _

iQsj^ejSporisables de L otras áreas relacionadas con compras.
ASISENTE DE COMPRAS

Actividades
Responsable de las actividadesje^SGCjrelactonados con instructivo de compras 001
Atiende a^proveedores, visitantes L

Envía por fax las órdenes^ de compra
Recibe documentos de compra (facturas, notas de crédito, guías de remisión, lista de

^Ajcmva^gocumentos generados en el proceso
Tramitare! pago de fletes de los montos autorízados^p_ara el efecto.
Atic^n^^ HamaHoc #í*lí»Trtrtir'ocAtiende

ASISTENTE DEPARTAMENTAL
Actividades
jResponsable de Jos.registrosjteproveedores

jjnite__coirresp_pnd_enciat física y electrónica
A^endeyjealizallamadastelefónicas^
Administra el archivo activo
Actualiza base de datos de proveedores

l^rganización de actividades de la jefatuta_de_compras_
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ASISIENTE DE CONTROL DE CALIDAD
Actividades
Responsable de la ejecución del control de calidad de los materiales críticos
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 producción.

Se procede a la formalización de las funciones y a la entrega a cada responsable dentro
del área de compras.

La persona que se encargara de control de calidad, aun no ha sido contratada, sin
embargo en esta reunión se aprobó por parte de la gerencia general la integración de este
cargo a la fábrica.

Sobre la base de los resultados obtenidos del plan de acción se tomara los datos en
producción durante el mes de mayo, para realizar la evaluación de la efectividad de las
acciones tomadas, se utilizara el mismo formato de registro de productividad en planta.

Resultados:

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

2. Se aprobó la contratación del asistente de control de calidad.
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Datos:

Taller: Mejoramiento Continuo
Fecha: 04 de junio de 2007
Lugar: Instalaciones de le empresa
Tema: Análisis de resultados

>Vsist encía:

NOMliRl

Edison Lucero

CARÍrO

Supervisor de Producción

Rigoberto Guamantaqui Jefe de Compras y Logística^

Jairo Parra Asistente de Compras

Julio Silva Bodeguero

Angelino Caisaguana Operario (Aparado)

Diana Guerrero Estudiante - Líder

Objetivo:

• Desarroliar el análisis de los resultados obtenidos.

Desarrollo:

Luego de haber implementado las acciones de mejora, se procede con el análisis de los
resultados, para lo cual se tomaron los datos de producción en el transcurso del mes de
mayo, según el documento: PRO-REG-001 (ANEXO 9.1)
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Los datos resultantes de la investigación 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 producción por falta de materiales e insumos. o por
problemas de calidad en Materiales"

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

A continuación se procede con la evaluación de del cumplimiento del plan de acción:

Actividad

Elaborar un proceso de
compras, en el que se incluya la

evaluación y reevaluación de
proveedores

Integrar al proceso de compras
actividades de control de

calidad de materiales

Analizar las materias primas
más importantes para el

proceso de producción y crear
especificaciones internas

Definir funciones y
responsabilidades del personal

del departamento

Tema:
Baja productividad en oíanla por falta de materiales

Fecha de elaboración: 28 de abril de 2007

Responsable

Equipo de
Mejoramiento

Equipo de
Mejoramiento

Equipo de
Mejoramiento

Equipo de
Mejoramiento

Plazo

30
/a

br
/0

7
O

l/m
ay

/0
7

02
/m

ay
/0

7

í

Recursos

Instructivos
para generar

flujos

Instructivos
para generar

flujos

Instructivos
para generar

flujos

Instructivos
para generar

flujos

Medición

%de
productividad

en planta

%de
productividad

en planta

%de
productividad

en planta

%dc
productividad

en planta

Desempeño

100%
4-may-07

100%
04-may-07

100%
2-may-07

100%
04-may-07
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Análisis del comportamiento del problema:

8,00%
7,00%
6,00%

f 5,00%

| 4,00%

o 3,00%
MH

2,00%

1,00%

0,00%

Comportamiento del problema

Promedio abril: Promedio mayo:

Meses de análisis

Resultados:

1. Se analizó el cumplimiento del plan de acción
2. Se analizó los resultados obtenidos.
3. Se analizó el comportamiento del problema
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ANÁLISIS DE LA PRODUCTIVIDAD DE PLANTA

RESPONSABLE: H^
MES DE INVESTIGACIÓN:
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MATRIZ DE DOCUMENTOS CREADOS:

CÓDIGO

MEJ-REG-001
PRO-REG-001

NOMBRE

Mejoramiento Continuo -Seguimiento-
Análisis de la productividad en planta

COM-PRO-001 ¡Compras
COM-INT-001
COM-INT-002
COM-PRO-002
COM-DOG-001
COM-DÓG-002

ICOM-REG-001
COM-bÓG-003

Pedido de compras nacionales
Instructivo de Importaciones
Evaluación de proveedores
Listado de materiales
Especificaciones de materiales
Evaluación dej)roveedores
Funciones -compras-

RE VISIÓN

001
1001
001
001
001
001
001
001
001
001

ULTIMA
APROBACIÓN
06-mar-2007
20-mar-2007

,04-mav-2007
04-maj£.2007
O^-ma^OOT^
04-may-2007
02-may-2007
02-may-2007
04-may-2007
02-rnay-2007


