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UNIVERSIDAD TECNICA DE COTOPAXI
MAESTRIA EN GESTION DE LA PRODUCCION
Tema: “Evaluacion de Desperdicios para mejorar la productividad de la Empresa Scalpi
Cosmética S.A Guayaquil-Duran 2016.
Autor: Ing. Mikol Yanez Andrade
RESUMEN
Para el presente tema de investigacion se plantea como objetivo general de evaluar los
desperdicios para mejorar la productividad de la Empresa Scalpi Cosmética, la hipotesis indica
que los desperdicios en las lineas productivas, pérdidas de tiempo y de calidad inciden en la
eficiencia global de equipos y procesos. Se abord6 con la evaluacion del desempefio productivo
mediante variables cuantitativas en base a niveles de servicio y desempefio, posteriormente se
procedié a la identificacion de los factores de desperdicios de mayor trascendencia, con
herramientas estadisticas, graficos, analisis de causa-efecto, paretos, Minitab seguidamente se
realizé la evaluacion del portafolio de familias de produccion, areas de trabajo y maquinas, y
se determind la prevalencia de la exposicion de todos los factores que ocasionan desperdicios
detectados como desfavorables para la mejora de procesos.
A partir de los resultados encontrados principalmente a finales del 2015 y primer semestre del
2016 cuyo valor de desperdicio fue de 8.87% y 5.25% , se recomienda la utilizacién de
controles estadisticos para la medicion del indicador global de desperdicios, del cual se
obtuvieron los siguientes resultados 3.98% de desperdicio general, por lo que existe
oportunidades de mejora de este indicador mediante la implementacion de nuevos programas
de Buenas Préacticas de Manufactura como el productivo total que llevara a tener un mejor uso
de los materiales, asi como también capacitaciones constantes a los colaboradores para que

ellos sean parte activa de la mejora continua.

Palabras clave: Scrap, desperdicios asociados a procesos productivos.
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ADDRESS OF GRADUATE

MASTERS IN PRODUCTION MANAGEMENT

Subject: “Waste Evaluation to improve the productivity of the company Scalpi Cosmetics S.A
Guayaquil-Duran 2016."
Author: Ing. Mikol Yénez Andrade.

ABSTRACT
For the present research topic is proposed as a general objective Waste evaluation to improve
the productivity of the Scalpi Cosmetic Company, the hypothesis indicates that the Scrap in
the production lines, losses of time and quality affect the overall efficiency of equipment and
processes. It was approached with the evaluation of the productive performance by means of
quantitative variables based on service and performance levels, later we proceeded to the
identification of the most important waste factors, with statistical tools, graphs, cause-effect
analysis, paretos, Minitab Then the assessment of the portfolio of production families, work
areas and machines was carried out, and the prevalence of the exposure of all the factors that
cause waste detected as unfavorable for the improvement of processes was determined
Based on the results found mainly at the end of 2015 and the first half of 2016, whose waste
value was 8.87% and 5.25%, the use of statistical controls is recommended for the
measurement of the global waste indicator, from which the following were obtained: results
3.98% of general waste, so there are opportunities to improve this indicator through the
implementation of new Good Manufacturing Practices programs as the total productive that
will lead to a better use of the materials, as well as constant training to the collaborators so that

they are an active part of the continuous improvement.

Keywords: Scrap, waste associated with productive processes.

VIl



INDICE GENERAL

APROBACION DEL TRIBUNAL DE GRADO........cccooeeeiireeeeeseseeeiensesenenns I
CERTIFICADO DE VALIDACION DE TUTOR.......ccoiiereiesiceeeeeeeee s, Il
AUTORIA ..o v
AGRADECIMIENTO. .ttt e Vv
DEDICATORIA. . ettt s ae e VI
RESUMEN ..ottt VI
ABSTRACT ..t VIl
INEFOTUCCION ...ttt r et b e 21
Planteamiento del ProbIEMA ..o 23
CONEXTUBNIZACTON ...ttt bbbt 23
ANALISIS CITICO ...ttt et b ettt b e 23
0T TS 1SRRI 24
CONEIOI 0B PrOGNOSIS......cuieiieieieite sttt bbbttt nb et sbe et 24
Justificacion de 1a INVEStIGACION ..........ooiiiiiiiiee e 24
Interés de 1a INVESTIGACION ........ccueiiiie e e 24
ULHHAAA PFACTICA. ......veeeeetitee bbb 25
(1] [ To = To 1Y/ 1=1 (0T [o] oo [ PSSR 25



REIEVANCIA SOCIAL.......uiiieiieieee bbb 26

Enfoque de 12 INVESTIGACION .......c.oiviiiiiiiiiieiee e 26

Delimitacion del probIemMa:..........ccooiiiiiie e 26

ODBJELIVO GENEIAL ... .ottt e s be e teeneesre e beenee s 27

ODjetiVOS ESPECITICOS. .. .cuviiiiiiieeie ettt et re e ste e e sta e reeneens 27

[ T 010 (o] SRS S 27

Vision Epistemologica de 1a INVEStIgaCioN..........ccccceiiiiiiieiie e 28
CAPITULO | oottt 30

1. Marco CONEXTUAL Y TEOTICO .....oviuiiiiiieiiiie e 30

1.1 Caracterizacion detallada del 0bjJeto. .......ccccvvvveiiiic i 30

I 0 V1] o OSSPSR 31

L1 2 VISION. .ottt ettt et st be et e bt e et e et e s be e be et e eneesbeebeaneen 32

1.1.3 Politica de Calidad. ...........ccvevveiieieiieieicce e 32

1.1.4 Estructura organizaCional.............ccooeiiiiieieiie s 32

1.1.4.0 Ar8 LOGISHICA. ...ttt en st 33

1.1.4.2 Area de ProdUCCION. .......c.cceeveeeeeeerceessieeee s esee s ssee s es s, 34

1.1.4.3 Area de Mantenimiento.............ccevveeeeeeeiieieeeieeeseeeeeesese s ess s, 34



1.1.4.4 Laboratorio y Control de Calidad. ..........cccccoeviiiiiiniiiienec e, 35

1.1.4.5 Area Aseguramiento de Calidad. ..............cooeeeeeereeeeeieieeee e, 36
1.1.4.6 Areas AAMINISIIALIVAS. ...........ccoveerevererrieeerceesseee s es e essss s seseesens 36
1.1.5 Infraestructura de Planta SCalPi. ........cccoriririiiiiiiee s 37
1.1.5.1 Bodegas de AIMacenami€nio..........ccoovueuererreniienieieeie e 38
1.1.5.2 Areas de FabriCACION. ..........c.cvevveveeicicieceeeeeee et 38
1.1.5.3 Areas de ENvasado-EMPAgUE. ..........cccc.veveeieeeieeeeieeesissesessesesesssesseseeessnens 38
1.1.6 Aliados Estratégicos de Planta SCalpi........ccccevvvereiiieiiiene e, 38
1.1.7 Nivel de participacion de Clientes planta Scalpi. ........ccccovvnieiiniineiiiiciens 39
1.2 Marco Teodrico de 1a INVEStIGACION. ........ccoviiiiiiieiseeeec e 40
1.2.1 TErmMIiN0S Y CONCEPLOS. ...cvreieiiieiieeiieeie it e steetesteeste e sreesre et e sre e s e e sreeseesteesreaneens 41
1.2.1.1 MANUFACTUIA. ...ttt 41
1.2.1.2 ProduCtIVIAA. .....ccveieiiieiieitcsiisieee e 41
1.2, 0.3 VIOT. .ottt 42
1.2.1.4 Lean ManufaCturing. .......ccoovueiiieiie e 42
1.2.1.5 KRAIZEN. .o 42
1.2.1.5 DESPEITICIO. ...veevreiieciieie ettt 45
1.2.1.6 DefiniCiOn de MUUES. ......ooveiviiiiiiiiiiieee s 45

Xl



1.2.1.7 Tipos de DesperdiCios 0 MUAAS. ........cccuererirrieriieie e 46

1.2.1.7.1 SODreprodUCCION. .....cc.ecviiiece et 46
1.2.1.7.1.1 Causas de la SobreproducCion.............ccocuvviieieieiiieiseceeee e, 47
1.2.1.8 Esperas y pérdidas de tiemMpPOS. ........ccoueeiereiriieieinesese e 48
1.2.1.8.1 Causas de la Espera y Pérdida de Tiempos. ......c.ccccevveveiieieeieciesieene. 49
1.2.1.9 Transporte INEFICIENTE. .....cc.oiiiiiiie e 49
1.2.1.9.1 Causas de transporte inefiCiente..........cccccvvveiiveieiie s, 50
1.2.1.10 Procesos Inapropiados 0 SObre proCesos. ........coevveierieeniesiesieeseeseseesnenes 50
1.2.1.10.1 Causas de Procesos Inapropiados 0 SODre procesos. ............cveeeeervernenn 51
1.2.1.11 EXCES0S 0€ INVENTAIIOS. ....eeeveevieieaiieiieesiesiiesieesiee e sree e ete e e et sseesreenseaneeas 51
1.2.1.11.1- Causas de los Excesos de INVENLArios.........cccevvvereniiniennnenenesie e 52
1.2.1.12 MOVIMIENtOS INNECESANIOS. ...cveveviiierririieieesieie e ste et sies e ssesseeeeseessessesresns 53
1.2.1.12.1 Causas de 10s Movimientos INNECESAIIOS. ........cuervererreereerieneesirereeseenes 53
1.2.1.13 DETECLOS. .vveiveeieenieetie st ettt e sie ettt esre et e aneesteeeeeneenreeteaneeas 54
1.2.1.13.1 Causas de 10S DEfECLOS........cccueriiiiiiiiieie e 54
1.2.1.14 ProducCto COSMELICO. .....veeueerierieieie ettt 56
1.2.1.15 Industria de Productos Cosméticos y de Aseo Personal ............ccccceevvervennenn. 56
1.2.1.16 Almacenamiento, transporte y disposicion de Desechos. ...........cccceverennennn. 57

X1



1.2.1.16.1 Prevencion de la contaminacién del recurso suelo. ........eeeeveeeeeeececnnnen... 57

1.2.1.16.2 Actividades generadoras de desechos solidos no peligrosos. ................. 57
CAPTTUIO Tl bbbt 58
P 1Y/ 1=1 (oo (o] (oo - WSSOSO 58
2.1 Referencias fundamentales para el estudio. ...........ccoceriiieiinii i 58
2.1.1 Investigacion de CAMPO........ccuiieieieriesie et st 58
2.1.2 Investigacion bibliografica documental. ............cccooeiieiieii i, 59
2.1.3 TIiP0S de INVESLIJACION. ....c.viiiieiieiecieeie e e sieeee e e ste e sre et e e e e staesaesraesneaneeas 59
2.1.3.1 Investigacion No experimental. .........ccocereiiriinieiireee e 59
2.1.3.2 BENCMAIKING. ..cvoiiiiieii e 60
2.1.3.3 INSPECCIONES Y ENLIEVISLAS. .....veeveerieciiesieeie ettt sre s 60
2.1.3.4 Investigacion deSCHIPLIVA .......c.coveiieiiesieie et 60
2.1.3.4 Técnicas de analisis — Presentacion de Datos. ..........ccoeevvereerenenieeneenn 61
2.1.3.4.1 Diagramas de PAreto. ..........cccoererererininieiesese et 62
2.1.3.4.2 Arbol d& ProbIEMAS. ..........ceververeeerieeieeeeeeesesesiess s s s s seneeans 62
2.1.3. 4.3 LIUVIA & TAEAS.......eveeeiiieiceee e 63
2.1.3.4.4 Diagrama de Causa EfeCtO........ccccoviieiiiii i 64
2.1.3.4.5 AMET .o 64

XM



2.1.3.4.6 Gréficos de series de tIEMPO. ...ocveveieieiieieiee e 65

2.1.3.4.7 Histogramas de freCUENCIAS. ........cccveivveiiiieie e 66
2.1.3.5 Descripcion General de ProCeSO0. ......ocvieiiririeieiee e 67
2.1.3.5.1 Modelo de Servicio Productivo (Partial SErvice) .........cccoovvvviienencsennnnn 67
2.1.3.5.2 Descripcion Proceso ProdUCIVO ..........ccveveieieriene e 69

2.1.3.5.2.1 Planeacion Cliente 1-Planeacion Scalpi.........ccccccovevviveiicie i, 69

2.1.3.5.2.2 Planeacion Scalpi-Bodega Scalpi ........cccevviieiieiicii e 69

2.1.3.5.2.3.-Bodega Scalpi.- Produccion Scalpi. ........cccoeveveiieieeiese e 70

2.1.3.5.2.4.-Produccién Scalpi-Manufactura e Ingenieria Cliente 1-Bodega Scalpi71

CAPTTUIO T bbb 73
3 Resultados de 1a INVESLIGACION ..........ccueiiiiiee e 73
3.1 Diagnostico de la situacion — arranque de OPeraciones ..........cceevevveeveeseerveanens 73
3.2 BeNCRMAIKING. ....oiuiiiiiieiie s 77
3.2.1 Qualipharm Laboratorio FarmacutiCo S.A.........cccevereieie e 77

322 LA FADIIL oo 78

3.2.3 Comparativos Benchmarking Alianzas Estratégicas. ..........cccccevvveveieerrnennn. 78

3.2.3.1 NIVEIES 0 SEIVICIO. ...eevveiiiieieiisee e 78

3.2.3.2 Niveles de deSEMPEI0.........cuiirierierieie et 79

XV



3.2.3.3 POrCeNtajes 0 SCIaP. ...ceeueieriieieiiesieeie s sree sttt sae e 80

3.3 ANAliSis de StaKENOIAEIS .........ccviiiiiieieee et 81
3.4 ANAliSiS de DESPEITICIOS. .......eiiiuieieieieeiie ettt 82
3.4.1 Anadlisis de Causa — efecto en los Graneles — area de Manufactura................... 85
3.4.2 Anadlisis de Causa — efecto para procesos de Envasado. ............cccoevereneriennnn 86

3.5.- Analisis de % Desperdicios en Granel en familia 05 Cremas y Tratamientos en el

3.6 Analisis de % Desperdicios en Etiqueta en familia 05 Cremas y Tratamientos en el

AMI0 2016, ...t r e r e 88
3.7  Resultados de Scrap en afio 2016...........cccovrvrieieienenese e 89
3.8 Resultados de Niveles de Servicio en afio 2016. ..........ccocerereiereneinincneese s 90
3.9 Niveles de Desempefio €N afio 2016. .......ccccveiieiiieiieie e 90
CAPITUIO TV ettt 91
4.1 CONCIUSTONES ...ttt bbb bbbt b et b bbb b 91
4.2 RECOMENUACIONES ....cuveveeieeiiie sttt ettt n e nn e 92
4.3 BIDHOGIafia.......coviiiiecc st 93
4.4 AANEXOS ..ot s 96

XV



INDICE DE TABLAS

Tabla 1 Tareas por 0bjetivos eSPECITICOS. .....cviiiieiiieiice e 28
Tabla 2 Estructura area logistica Planta Scalpi COSMEALICA. ........cevevveriieiiiinieiee e 33
Tabla 3 Estructura area Produccion Planta Scalpi COSMEALICA. ..........ccovveveeieieeieeiecieseans 34
Tabla 4 Estructura area Mantenimiento Planta Scalpi COSMELICa. .........ccovvverivereieiiiciens 35
Tabla 5 Estructura &rea Laboratorio Planta Scalpi COSMELICA...........ccoeerereininiiecciens 36
Tabla 6 Estructura area Aseguramiento de Calidad Planta Scalpi Cosmética. ..............cccenene 36
Tabla 7 Estructura area Administrativas Planta Scalpi COSMEtica. ..........cccoevveerviveiieieennnns 37
Tabla 8 Métricas de Nivel de Desempeno SCalPI .......ccevvereiieiieie e 74
Tabla 9 Métricas de Nivel de Servicio SCalPi........ccccerriieriiiriieiese e 75
Tabla 10 Analisis de StakenOIUErS. .........ccviiiiiieiec e 81
Tabla 11 Rendimientos de ordenes productiVas. ...........cccucieeieieeieiiiesee s 85

XVI



INDICE DE FIGURAS

Figura 1 Ubicacion de la Empresa Privada Scalpi COSMEALICa. ........ccccvveivrenieieieiese e 30
Figura 2 Infraestructura de PIanta.............cccooveiiiiiie i 31
Figura 3 Organigrama Funcional PIanta. .............ccccovveiiieiieis e 32
Figura 4 Plano Civil de Area ProdUCEIVA. ..........c.c.covueverureeeieceeseieeee et esee e, 37
Figura 5 Clientes planta SCalPI ........cooeiiiiiiiieie e 39
Figura 6 Porcentaje de participacion €n Unidades............cvoveierierierieneseseseseeiesee e 39
Figura 7 Porcentaje de participacion en FaCtUraCion. ...........cccccvevveieeieeieene s s 40
Figura 8 Tipos de Muda €N 10S PIrOCESOS ......cc.eeuerieiieeiesiiesieesieeiesee e see e seesee e e saeaneesneeeas 46
Figura 9 SODIEPrOAUCCION........ciiieieiiiieiieee ettt neens 47
Figura 10 Espera y Pérdidas de TIEMPO .......cccoruriiiiiiiiiieeeese e 48
Figura 11 Transporte INEFICIENTE.........cciiiiieie e 50
o0 N S To] o (= ] (00T L PO 51
Figura 13 EXCES0S e INVENTAIIOS ......cveiviiiiriiiiieiieieesie st 52
Figura 14 MoOVIMIENtOS INNECESANTOS.......ccuveuieieieteriesie sttt 53
FIQUIA 15 DETECTOS ...ttt bttt b et e b sae e e 54
Figura 16 Pasos de la Investigacion no experimental en la planta Scalpi. .........c.ccccoevvennne. 59
Figura 17 Etapas para la metodologia desCriptiVa. .........ccceivereiieieerie e 61

XVII



Figura 18 Modelo de Diagrama de Pareto. ..........cocoiveieieeiiiiiiie e 62

Figura 19 Modelo de Arbol de ProbDIBMAS .............cceeeeieeeeeieseeeeeeeeee e 63
Figura 20 Modelo de [Tuvia de Ideas..........ccouiiriiiiieiiiee s 63
Figura 21 Modelo de Diagrama CauSa-efeCIO ........cccoveriririiieieeee s 64
Figura 22 Modelo de AMEF ........ .ot 65
Figura 23 Modelo de Gréaficas de series de tiempo.........cccecveiiiicie e 65
Figura 24 Modelo de Histograma de FreCUBNCIA........cc.ccveriverieiie e se e 66
Figura 25 Modelo de Servicio entre el Cliente 1 y Scalpi Cosmética. .........ccceeevvereiverinennn. 67
Figura 26 Diagrama de Proceso Scalpi COSMELICA .........ccveririrereineierieese s 68
Figura 27 Etapa Productiva Planeacion Cliente 1-Planeacion Scalpi........cc.ccoeeviienciniennne. 69
Figura 28 Planeacion Scalpi-Bodega SCalpi.........ccccoiveieiieiieieiic e 70
Figura 29 Bodega Scalpi-ProdUCCION ...........ccviiiiiiiiiec e 71
Figura 30 Produccion Scalpi-Manufactura e Ingenieria Cliente 1-Bodega Scalpi.................. 72
Figura 31 Portafolio de Familias ProdUCTIVAS.............ccoiiiiiiieieiecsie s 73
Figura 32 Nivel de Desempefio Scalpi afio 2015 — Arranque de Operaciones...........c.ccceueene.. 74
Figura 33 Nivel de Servicio Scalpi afio 2015 — Arranque de Operaciones ...........ccccecvevvvernenne. 75
Figura 34 Desperdicios Scalpi afio 2015 — Arrangque de Operaciones..........ccceevevveresieesueennn 77
Figura 35 Comparativo de niveles de servicio afio 2015 — Arranque de Operaciones. .......... 78

XVIII



Figura 36 Comparativo de niveles de desempefio afio 2015 — Arranque de Operaciones......79

Figura 37 Comparativo de desperdicios afio 2015 — Arranque de Operaciones..................... 80
Figura 38 Desperdicios por familias productivas — Granel -componentes. ...........c.ccoceveruenne. 82
Figura 39 Desperdicios por Familia Productiva -Declarado..............ccocovovrinvninnenenencnene, 83
Figura 40 Desperdicios por Familia Productiva -Declarado...........cccccooeiiiiinininnicincene. 84
Figura 41 Rendimientos promedios de 6rdenes de Granel Cliente 1............cccccevvveieiiennnnen. 85
Figura 42 Analisis de Causa-Efecto de Rendimientos Bajos en Granel. ...........ccccccovevvennne. 86
Figura 43 Diagrama Causa Efecto para area de Envasado. ...........cccoccvvveivivenieeseesesie s, 87
Figura 44 Anédlisis de Causa-Efecto de Rendimientos Bajos en Granel. ...........cccccovvrerinnne 88
Figura 45 Comportamiento de Etiquetas de la Familia 05 en el tiempo...........cccoevevincnnenne. 88
Figura 46 Resultados Scrap de envasado afio 2016 ..........cccveiveiieiiiereiie s 89
Figura 47 Resultados de nivel de servicio afio 2016...........ccceceeveeieiieieere e 90
Figura 48 Resultados de nivel de desempefio afio 2016 ...........cccceeveririiieieninieniseee e 90

XIX



INDICE DE ANEXOS

Anexo A. Materias Primas que nos dan problemas en Fabricaciones de Granel .................... 96
Anexo B. Problemas de diferencias de PeS0S por Taras. .........ccocueveeierereneneninieseseeeeeeeeen, 98
Anexo C. Capacitaciones al Personal del ProCES0. .........cccueiveieiieieeie e seee e 99
Anexo D. Mejoras del Proceso-Implementacion de FOrmatos. ...........ccocoeeveeveiiennciiecnnenn, 100
ANEXO E. MEJOras del PrOCESO........uciuiiieiieeiecie sttt ste et nne e 101
ANEXO F. ENCUBSTA ...ttt 103

XX



Introduccion

En la actualidad es importante la mejora continua, Ecuador se ha caracterizado por
transformaciones répidas, profundas y revolucionarias, el pais al haberse embarcado en el
tren histdrico de desarrollo e innovacién y con el cambio de la matriz productiva ha hecho
que la economia ecuatoriana tenga un crecimiento contundente en estos ultimos afios,
expandiéndose a un ritmo superior el cual ha permitido que se sea un pais industrializado y
productivo con un alto valor agregado menos dependiente a la importacion de productos
terminados.

Las Empresas para ser mas competitivas debido a las exigencias del mercado requieren
mejorar la calidad de sus productos y servicios apuntando a la satisfaccion de sus clientes,
por ello la adopcidén de nuevas estrategias para continuar con altos niveles competitivos se
hace imprescindible, es necesario tener procesos eficientes y estables que soporten la carga
operativa del dia a dia permitiendo alcanzar las metas productivas propuestas por las
industrias, brindando informacion necesaria para la toma de decisiones acompafiado de
involucramientos de altas gerencias.

La planta en donde se desarrolla la investigacion es un servicio exclusivo de maquila
(Contract Manufacturer) que es un tercero que presta alguno o varios de los siguientes
servicios:

% Manufactura de Graneles.

% Envasado de Graneles.

% Acondicionamiento de materias primas, materiales de empaque o productos

semiterminados o Terminados.
A su vez maneja portafolio de clientes de categoria multinacional pero lamentablemente adn

se encuentra en procesos y curvas de aprendizaje basadas en los requerimientos de las
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compafiias con las cuales forman alianzas estratégicas, en la practica y por diferentes
motivos, la produccion esta por detras de la capacidad que fue instalada, el incremento de
la velocidad en las lineas productivas nos genera mayor cantidad de productos rechazados
principalmente porque no cumplen con los estandares de calidad y si revisamos el detalle
estamos llegando a la conclusion que mientras mas centrados en calidad la méaquina no es
aprovechada como deberia serio impactando en costos de procesos.

Por lo tanto a través de la identificacion de los causales de desperdicios nos permitira
identificar estrategias de oportunidades de mejora para lograr mantener una produccion mas
estable y eficiente.

La idea principal de sugerir una estrategia en base a la evaluacion de desperdicios es que
la empresa tenga las herramientas necesarias para implementar una metodologia de medicion
de eficiencia general de equipos, utilizando como base un indicador de nivel internacional
conocido como OEE (indicador que mide la eficacia de la maquinaria industrial, y que se
utiliza como una herramienta clave dentro de la cultura de mejora continua. Sus siglas
corresponden al término inglés "Overall Equipment Effectiveness” o "Eficacia Global de
Equipos Productivos”, el cual muestra el porcentaje de efectividad de una maquina con
respecto a su maquina ideal equivalente.

Esta metodologia ayudara en la disminucion de desperdicios de materiales cuellos de
botella de las lineas de proceso y paros no programados que diariamente se generan en
produccion aparte que sirve para toma de decisiones en los procesos y posibles inversiones
necesarias para contribuir a la mejora continua el rendimiento de las operaciones y los niveles
de servicio y desempefio estarian apostando a un cambio en el proceso.

La investigacion nos permitird lograr beneficio en la calidad de los productos

disminuyendo el costo de la transformacion a productos terminados, el costo por la gestion
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de los desperdicios contribuyendo al medio ambiente y en los trabajadores mejorando calidad
en sus puestos de trabajo.

El objeto de la presente investigacion es la evaluacion de desperdicios para mejorar la
productividad de la Empresa Scalpi Cosmética y se asume como campo de la investigacion
las fuentes de fuentes de pérdidas en la eficiencia de las lineas de areas de envasado, los
niveles de servicio y desempefio.

Planteamiento del Problema
Contextualizacion

Se estima que en los procesos de manufactura en las plantas industriales se generan
desperdicios, estos a su vez generan impactos que pueden recaer en costos asociados restando
la productividad de los procesos, se atribuyen causan que estarian involucradas con la calidad
de las materias primas, componentes 0 productos terminados.

La planta Scalpi Cosmética cuenta con 200 empleados, dentro de ella areas distribuidas
en administrativas y productivas, el area de Produccion que incluye procesos de
Manufactura, Envasado y empaque, area de Calidad y Aseguramiento, area de
Mantenimiento consideradas con departamentos Técnicos y de Soporte. Esta investigacion
se centr en el area de Produccidn en los procesos productivos de manufactura, envasado y
empaque.

Basado en estos aspectos en la presente investigacion se realizé una evaluacion de los
desperdicios donde consten la casusa y la afectacion directa al portafolio de productos que
se transforman en la planta para desarrollar mejora continua a corto, mediano y largo plazo.
Anadlisis Critico

Una deficiencia en los procesos productivos de la planta es la premura en el arranque de

operaciones, los mismos que fueron ejecutados en el segundo semestre del afio 2015 siendo
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el personal completamente nuevo Yy en plena curva de aprendizaje, adaptacion de los
métodos productivos, desarrollo de formulas, validacion de factibilidad y capabilidad que es
un control utilizado para analizar la informacion aportada y detectar la presencia de causas
asignables; por ello es importante una evaluacion y acompafiamiento continuo alineados a
la solicitud de los clientes para evitar la vulnerabilidad y observar oportunidades de mejora.
Prognosis

Los desperdicios restan productividad, representan una pérdida de dinero y recursos
debido a la ineficiencia de una maquina, mal uso de equipos, materiales fuera de estandar,
desconocimientos en procesos y uso de maquinaria o el uso de dinero exagerado que salga
de los presupuestos acordados para la produccion.
Control de Prognosis

La evaluacion de los desperdicios en la planta Scalpi Cosmética nos permitira realizar una
propuesta para mejorar la productividad en los procesos de Manufactura, envasado y
empaque generando beneficios.
Justificacion de la Investigacion
Interés de la Investigacion

Todo proceso productivo hace uso de materias primas, maquinas, recursos naturales,
mano de obra, tecnologia, recursos financieros, generando como resultado de su combinacion
productos o servicios. En cada proceso se agrega valor al producto, y luego se envia al
proceso siguiente.

Los recursos en cada proceso agregan valor o no lo hacen. El desperdicio considerado
como toda mala utilizacion de los recursos de la empresa, implica actividades que no afiaden

valor econdmico.
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De esta manera se requiere mejorar los niveles de productividad de la planta, basdndose
en la evaluacion preliminar de la utilizacion de las materias primas y componentes en los
procesos, con base en las variables que se deben controlar y en sus correspondientes
instrucciones de trabajo, para una mejor utilizacion en cada uno de los productos, logrando
con ello una reduccion de costos de fabricacion, reflejaindose directamente en el
mejoramiento del funcionamiento de la planta, en términos de productividad y
competitividad. Asi entonces, la disminucion en los desperdicios que conllevara a su vez a
una reduccion de los costos de fabricacién, traducido esto en aumento de rentabilidad y
ganancias para la empresa, mejorando asi su nivel de funcionamiento.

Utilidad Préctica.

La finalidad de la investigacion es la evaluacion y la reduccién de desperdicios con un
alto porcentaje de costos de fabricacion en procesos productivos para mejorar el rendimiento
y se requiere establecer instrucciones de trabajo que permitan evaluar, analizar, corregir y
mejorar las condiciones de su uso, para mejorar los niveles de productividad. Ademas la
metodologia con la cual se desarrollara lamisma, podra ser utilizada en otras investigaciones,
adaptandose a los diferentes procesos productivos.

Utilidad Metodoldgica

El presente trabajo de investigacion involucra una secuencia de pasos para que Se
disminuyan los desperdicios de los sistemas productivos apostando por el crecimiento
continuo.

Factibilidad

Para la realizacion de este trabajo de investigacion se utilizaron métodos sencillos,

instrumentos tecnoldgicos, sistemas e interfaz JDE Edward- SAP, ademas de rubros

econdmicos no elevados, para su réplica como base para otros estudios Unicamente se
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requiere la capacidad de andlisis critico en campo y el uso de la teoria de identificacion y
evaluacion de desperdicios
Relevancia Social

El presente trabajo pretende evaluar los desperdicios que se producen en el area de
manufactura, envase, empaque el cual servira para elaborar planes de accién a corto, mediano
o largo plazo.
Enfoque de la investigacion

La investigacion se enmarca dentro del enfoque cuali-cuantitativo. Cuantitativa porque
tomaremos datos de los sistemas o interfaces desarrolladas en la planta y serdn cuantificables
con la ayuda de estadistica bésica.

Cualitativa porque se podra determinar la calidad de los procesos, ademas presenta una
solucion elaborada bajo un criterio y conocimiento técnico en funcion de lo que dicta las
exigencias del cliente.

Delimitacion del problema:

°

Delimitacion Espacial: La presente investigacion se realizd en la Planta Scalpi
Cosmeética en la Provincia del Guayas, en la via Duran Yaguachi.

¢+ Delimitacion Temporal: El problema fue investigado durante el periodo 2016.

% Linea de investigacion: Gestion de la Produccion.

%+ Objeto de estudio: Evaluacion de Desperdicios en Planta Scalpi Cosmética.

%+ Campo de accién: Produccion.

% Aspecto: Porcentaje de Desperdicios

En base a la situacion problémica se plante6 la siguiente interrogante:

¢Cdémo reducir los desperdicios Planta Scalpi cosmética, a partir de una evaluacion de

desperdicios?
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Objetivo General

% Evaluar los desperdicios para mejorar la productividad de la Empresa Scalpi

Cosmética del afio 2016.

Objetivos Especificos

+ ldentificar las principales causas de desperdicios ejecutadas durante el afio 2016.
¢ Evaluar los Niveles de servicio y desempefio en las familias productivas.
% Socializar los resultados obtenidos a las areas involucradas en el proceso para el

compromiso a la mejora continua.

Hipotesis
¢Al no existir la informacion consolidada de los desperdicios en el area de Produccion de la

Planta Scalpi Cosmética incidira en mayor costo productivo?

Para el logro de los objetivos se utilizan métodos y técnicas amparados en el enfoque

cuantitativo de investigacion.
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Tabla 1 Tareas por objetivos especificos.

RESULTADOS

MEDIOS DE
OBJETIVOS ACTIVIDADES DELA VERIFICACION
ACTIVIDAD

Identificar
principales Determinacion de  El porcentaje de Datas Sistema JDE
causas de los desperdicios .  desperdicio EDWARS
desperdicios

Obtencion de la

informacion del Conocer las Visita a planta e

proceso productivo actividades inspecciones.

en familias
Determinar Determinacién de .

. . Porcentajes de .
niveles de los niveles de niveles de Servicio Datas Sistema JDE
servicio y servicio y . y EDWARS
o . desempefio

desemperio desemperio )

Datos obtenidos de Anélisis de Objetivos (Fuente: Elaboracion propia)

Vision Epistemologica de la Investigacion

CAPITULO I: Esta conformado por el marco contextual, tedrico y dividido en cuatro
fases:
La primera fase es la caracterizacion detallada del objeto, es una descripcion amplia y precisa
del objeto, como estipula la direccidn de posgrado de la Universidad Técnica de Cotopaxi.
La segunda fase es el Marco tedrico de la investigacion, donde se expone con referencias
precisas a las fuentes y considerando las normas establecidas, fuentes bibliogréficas, asi
como también la valoracion critica de los resultados encontrados que estan relacionados con

la investigacion y el anlisis de tendencias sobre enfoques investigativos sobre el tema.

28



La tercera fase es la fundamentacion de la investigacion, argumenta si existe un problema
cientifico, asi como la viabilidad practica y tedrica de la investigacion. La cuarta fase de este
capitulo corresponde a las bases tedricas particulares de la investigacion, donde se describe
la Operacionalizacion de las variables, ademas se declaran los campos Yy teorias cientificas
bajo cuyos principios, leyes y sistemas conceptuales.

CAPITULO II: Corresponde a la metodologia, donde se describe detalladamente el
sistema de procedimientos, técnicas y métodos de investigacion que se propone para realizar
la investigacion.

CAPITULO I1I: Se expone los resultados de la investigacion, en este capitulo se analizan,
interpretan y discuten los resultados obtenidos al aplicar los métodos de investigacion y se
procede a verificar la hipétesis planteada.

CAPITULO IV: Se expone de manera formal lo que se va a desarrollar como propuesta
para el proyecto de investigacion, cumpliendo con los items como titulo, justificacion,
objetivos, estructura de la propuesta y desarrollo de la propuesta.

Ademas de reflejan las conclusiones generales, recomendaciones, referencias bibliogréaficas,

bibliografia y anexos.
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CAPITULO I
1. Marco contextual y tedrico
1.1 Caracterizacion detallada del objeto.

El tema de investigacion se desarrolla en la planta Scalpi Cosmética que pertenece al
segmento de Empresas Maquiladoras de origen Colombiano. Se encuentra ubicada en la
Provincia de Guayas en el Km. 7 de la via Durén —Yaguachi margen derecho, tal cual como
demuestra la Figura 1, estd distribuidas en &areas de trabajo principales como Logistica,
Produccién, Laboratorio y Control de Calidad, Aseguramiento de Calidad, Seguridad-Medio

ambiente y areas administrativas como Recursos Humanos, Contabilidad, etc.
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Figura 7 Ubicacion de la Empresa Privada Scalpi Cosmética.
Fuente: Obtenida Google Maps.
Elaborada por: Mikol Yanez Andrade.
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Scalpi Cosmética es una empresa constituida en Colombia desde 1996 como compafiia
S.A. farmacéutica especializada en productos estériles y semisélidos, con su propia planta de
envases farmacéuticos y cosméticos en vidrio tubular.

En el afio 2014 toma la decision de abrir planta de produccion de productos cosméticos y
de aseo en Guayaquil Ecuador por medio de una alianza con sus clientes Avon, Unilever,
Belcorp con el modelo de servicio en donde Scalpi administra y custodia los inventarios
entregados por sus clientes para la transformacion de los productos terminados; esta planta

fue inaugurada en el pais (agosto), con una inversién de USD 1,5 millones.

Figura 2 Infraestructura de Planta.
Fuente: Obtenida de Planta Scalpi Cosmética.
Elaborada por: Mikol Yanez Andrade.

1.1.1 Mision.
Scalpi Cosmética, manufactura y comercializa productos y servicios, encaminados a
satisfacer las necesidades en cuidado personal y belleza, superando los estandares
internacionales de calidad, asegurando una adecuada rentabilidad a sus accionistas y

bienestar a sus colaboradores.
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1.1.2 Vision.
Ser a mediano plazo una de las Compafiias lideres en el mercado cosmético y de cuidado
personal a nivel nacional e internacional, posicionandose como pionera y lider en el servicio

y en el cumplimiento de Buenas Précticas de Manufactura.

1.1.3 Politica de Calidad.

El compromiso de Scalpi Cosmética es manufacturar y comercializar productos y
servicios para el cuidado personal, y la belleza, superando los estandares de calidad,
encaminados a satisfacer las necesidades de nuestros clientes. Para ello contamos con recurso
humano y proveedores competentes, infraestructura de punta y procesos enmarcados en un

continuo mejoramiento.

1.1.4 Estructura organizacional.
La planta inicio con una estructura de 10 personas fabricando un promedio de 28
Toneladas y 131000 Unidades, en el 2016 cuenta con una estructura de 103 personas
fabricando un promedio de 300 Toneladas y 600000 Unidades.

El organigrama funcional de la planta Scalpi Cosmética, se demuestra en la Figura 3

‘ GERENTE DE PLANTA ECUADOR |

JEFE DE JEFEDE DRECTOR
JEFE DE CONTROL JEFEDE JEFEDE
DE CALIDAD ASEQURMIENTO | | MANTENIMIENTO ALMACEN JEcHce, FRODUCCION

ANALISTA

SUPERVISOR
LIDER DE SUPERVISOR DE
SI50 Y MEDIO — SUPERVISOR ANALISTA DE
AMEIENTE ASEHURAMENTO MANTENIMENTO DE ALMACEN INVENTARIO PRODUCCION

INSPECTOR —
Tecmco e
SR e
AUXLLIAR OE,
DOCUMENTACION DIGTADOR
AUKLIAR AUNLARDE AUNLIAR DE AUKLARDE AUXILIRDE
COMPRAS LABORATORID wanTENmENTo | | MONTACARGUISTA ALNACEN PRODUCCION

Figura 3 Organigrama Funcional Planta.
Fuente: Obtenida de Planta Scalpi Cosmética.
Elaborada por: Mikol Yanez Andrade.
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A continuacion se describe de manera general los departamentos que integran la
organizacion:
1.1.4.1 Area Logistica.

Es el area encargada de la recepcidn de las materias primas y componentes que se van a
utilizar para la transformacién de los productos terminados. (ALBERTO, 2007)

¢ Proceso de administracion de inventarios.
¢+ Proceso de Picking de materias primas y materiales de empaque en sistema SAP.
%+ Tiempos de respuesta a pedidos urgentes.
¢+ Proceso de embarque y desembarque de materias primas y materiales de empaque.
¢+ Proceso de Despachos de producto terminado.
% Proceso de inventarios ciclicos.
¢+ Proceso Dispensacion de materias primas.
¢+ Presupuesto mensual de insumos y mano de obra directa MOD.
¢ Estructura del area: 16 Personas.

Tabla 2 Estructura area logistica Planta Scalpi Cosmética.

ESTRUCTURA AREA LOGISTICA # PERSONAS
Supervisor de Bodega 3
Digitador
Auxiliar de Bodega
Montacarguista
Dispensador
ERI
Patinador

NF, BAADNDNDDN

Datos obtenidos de Planta Scalpi Cosmética (Fuente: Elaboracion Propia).
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1.1.4.2 Area de Produccion.
Establece las actividades y controles necesarios para la transformacion de productos
terminados.
Supervisa el cumplimiento y ejecucién de las actividades del proceso productivo para que el
producto final cumpla con los requisitos de calidad establecidos.
Busca la mejora continua en los proceso, eleccién de tecnologia, distribucion de las
instalaciones, analisis del flujo del proceso, ubicacion de las instalaciones, equilibrio de las

lineas, control de procesos. (MENENDEZ, 2014)

Tabla 3 Estructura area Produccion Planta Scalpi Cosmética.

ESTRUCTURA AREA PRODUCCION # PERSONAS

Supervisor de Manufactura 3
Formuladores de Manufactura 4
Auxiliares de Manufactura 8
Montacarguista 2
Operadores de Manufactura 12
Supervisor de Envasado 2
Operadores de Envasado-Empaque 20

Datos obtenidos de Planta Scalpi Cosmética (Fuente: Elaboracion Propia).

1.1.4.3 Area de Mantenimiento.
Asegura el buen funcionamiento de la maquinaria, equipos y sistemas de produccion, que
intervienen en el proceso productivo.

¢ Proceso de disefio de mantenimiento predictivo, preventivo y correctivo.

RS

% Proceso de control de abastecimiento de agua para produccion.

X/

% Proceso de control de servicios de la planta.

*
°e

Presupuesto mensual de insumos y Mano de obra directa MOD.

¢

«» Estructura del area: 8 Personas.

)
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Tabla 4 Estructura area Mantenimiento Planta Scalpi Cosmética.

ESTRUCTURA AREA MANTENIMIENTO  # PERSONAS

Supervisor de Mantenimiento 1
Proyectos 2
Técnicos 5

Datos obtenidos de Planta Scalpi Cosmeética (Fuente: Elaboracién Propia).

1.1.4.4 Laboratorio y Control de Calidad.
Encargado de garantizar la ejecucion de analisis y resultados de las materias primas y
productos terminados para continuar con los procesos productivos y finalizar con el resultado
del producto transformado

%+ Proceso de muestreo de materias primas y materiales de empaque.

£ %4

Proceso de siembras de materias primas y lead time de liberacion.

X3

AS

Proceso de siembras de producto terminado y lead time de liberacion.

X4

Proceso de analisis fisicoquimicos, microbioldgicos y organolépticos.

)

X4

Proceso de emision de certificados de Fisicoquimico y microbiolégicos de producto

)

terminado.

>

Proceso de cuantificacion de costo del laboratorio en base a nimero de analisis

o
A5

demandados por cada cliente.

>

Presupuesto mensual de insumos y mano de obra directa

o
A5

X/
L X4

Estructura del area: 8 Personas
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Tabla 5 Estructura &rea Laboratorio Planta Scalpi Cosmética.

ESTRUCTURA AREA CONTROL DE CALIDAD # PERSONAS
Analista Laboratorio 5
Auxiliar Laboratorio 3

Datos obtenidos de Planta Scalpi Cosmética (Fuente: Elaboracion Propia).
1.1.4.5 Area Aseguramiento de Calidad.

Aprueba y / 0 rechaza materias primas que seran utilizadas en el proceso productivo asi
como productos en proceso o producto terminado que no cumpla con las especificaciones
técnicas establecidas o entregadas por los aliados estratégicos
Realiza seguimiento a procesos generales de la planta con el fin de garantizar y asegurar la
calidad de todos sus productos a través de auditorias de control a procesos.

Tabla 6 Estructura area Aseguramiento de Calidad Planta Scalpi Cosmética.

ESTRUCTURA AREA ASEGURAMIENTO DE CALIDAD # PERSONAS

Supervisor de Calidad 2
Auxiliar 2
Digitador 1

Datos obtenidos de Planta Scalpi Cosmética (Fuente: Elaboracion Propia).
1.1.4.6 Areas Administrativas.
Son los responsables de asesorar a la Direccion General en la formulacion de politicas,
planes y programas para la administracion del talento humano, los recursos fisicos y

financieros de la planta.
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Tabla 7 Estructura area Administrativas Planta Scalpi Cosmética.

ESTRUCTURA AREAS ADMINISTRATIVAS

Gerencia
Contabilidad
Siso
Dispensario

Datos obtenidos de Planta Scalpi Cosmética (Fuente: Elaboracion Propia).

1.1.5 Infraestructura de Planta Scalpi.

La superficie total del terreno que ocupa la planta es de 4500m? de los cuales 2600 m?

corresponden a instalaciones fisicas construidas de proceso productivo y 200 m? a éreas

administrativas.

ACCESO VEHICULAR ZONA INDUSTRIAL

ZONA DE SEGURIDAD

ZONA DE SEGURIDAD

ZONA DE SEGURIDAD

\.-ﬁ H IR

I~

E

-

# PERSONAS

1
=

Figura 4 Plano Civil de Area Productiva.
Fuente: Obtenida de Planta Scalpi Cosmética.

Elaborada por: Mikol Yanez Andrade.
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1.1.5.1 Bodegas de Almacenamiento.
Bodega de almacenamiento de Producto terminado, material de empaque y materia prima
con un total de 2500 posiciones pallets.
1.1.5.2 Areas de Fabricacion.
Fabricacion de graneles con un total de 6 fabricas
%+ 2 éreas de fabricacion de granel con capacidad de 3 Toneladas.
% 2 &reas de fabricacion con capacidad de 1 Tonelada.
% 1 &rea de fabricacion con capacidad 600 Kg.
% 1 area con linea de fragancias con capacidad de 1 Tonelada con 3 tanques auxiliares
de 1 Tonelada cada uno.
1.1.5.3 Areas de Envasado-Empaque.
Envasado y Empaque con un total de 6 fabricas
% 1 linea de presentacion de etiquetados envolventes para declarados desde 65 ml a
1000 L en esta trabajamos (cremas, tratamientos, fragancias no Grafadas, Shampoo
y acondicionadores).
% 3 lineas de tratamientos y Shampoo.
% 1linea de sachet de declarado de 20 ml.
% 1 linea de tubos colapsibles.
1.1.6 Aliados Estratégicos de Planta Scalpi.
La planta Scalpi Cosmética mantiene actual relacion con tres clientes importantes los mismos

que sus logos se muestran en la Figura 5 cuyas marcas son reconocidas en varios paises del

mundo.
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BELCORP

Figura 5 Clientes planta Scalpi
Fuente: Obtenida de Fuente Web
Elaborada por: Mikol Yanez Andrade.

1.1.7 Nivel de participacion de Clientes planta Scalpi.

Por motivos de confidencialidad se nombraran a los aliados estratégicos por clientes 1,2 y 3.

% DE PARTICIPACION EN UNIDADES

HCLIENTEL
W CLIENTE2
m CLIENTE3

Figura 6 Porcentaje de participacion en unidades.

Fuente: Obtenida de Planta Scalpi Cosmética

Elaborada por: Mikol Yanez Andrade.

El cliente representativo para Scalpi Cosmética con un 85% es el Cliente 1 representando

una facturacion anual de unidades de 6MM.
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% DE PARTICIPACION
FACTURACION

m CLIENTE 1
m CLIENTE 2
CLIENTE 3

Figura 7 Porcentaje de participacion en Facturacion.
Fuente: Obtenida de Planta Scalpi Cosmética
Elaborada por: Mikol Yanez Andrade.
El Cliente 1 que maneja un estimado inicial de demanda mensual, segin su estrategia de
mercadeo este estimado se afina con cada campafia de venta, la misma que presentan 2
campafias por mes donde se evidencian los cambios de tendencia por los requerimientos del
consumidor, con este modelo existe la generacion de criticos de campafia, estos son los que
impactan directamente al flujo del proceso y que se debe mostrar la flexibilidad ante el
negocio moviendo los programas de planta y de esta forma evitar agotados de campafia.

1.2 Marco Tedrico de la Investigacion.
Para entender de mejor manera el tema a investigar es necesario el uso de investigaciones
preliminares, con el objetivo de orientar de mejor forma el andlisis de los datos recogidos,

asi como también el conocer los principales conceptos y procesos usados en la elaboracion

de productos cosméticos terminados.
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1.2.1 Términos y Conceptos.
Es importante que las personas involucradas en el area de trabajo conozcan los términos
técnicos importantes que se aplican dentro de la Manufactura con el fin de comprender la
importancia de su aplicacion.

1.2.1.1 Manufactura.
Es la creacion de bienes y servicios, su administracion son las actividades que se relacionan
con la creacion de los mismos a través de la transformacién de insumos en salidas y su
generacion tienen lugar en todas las organizaciones.

En otras organizaciones que no manufacturan productos fisicos, la funcién de la
produccion se dice que esta escondida y a este tipo de compafiias se les llama organizaciones
de servicios. Una organizacion productiva, es la estructura técnica de las relaciones que deben
existir entre las funciones, niveles y actividades de los elementos humanos y materiales de
un organismo, con el fin de logar su mayor eficiencia al transformar la materia prima en
productos industriales. Por lo tanto es la elaboracion de productos o servicios al mas bajo

costo, en el tiempo mas breve y que cumpla con todas las especificaciones del disefio

1.2.1.2 Productividad.
La busqueda continua para lograr eliminar el desperdicio definida como la capacidad para
usar de forma racional y optima los recursos de que se dispone como: humanos, naturales,
financieros, cientificos, tecnolégicos que intervienen en la generacion de la produccion para
proporcionar los bienes y servicios que satisfacen las necesidades de manera que mejore y
eleve los niveles o estdndares establecidos

Unidades Producidas

Productividad =
Insumos Empleados
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La productividad aumenta cuando existe una reduccion de los insumos mientras las salidas
permanecen constantes, o un incremento de las salidas mientras los insumos permanecen
constantes

Las compafiias identifican las opciones disponibles para maximizar las oportunidades y
minimizar las amenazas, la estrategia se evalla contantemente contra el valor ofrecido por el
cliente y las realidades competitivas, pero cuando la estrategia de manufactura esta bien
integrada con las areas de la empresa y soporta los objetivos de la compafiia aumenta la
productividad creando una ventaja competitiva.

1.2.1.3 Valor.
El sistema de produccion de manufactura esbelta, inicia examinando los procesos de
manufactura desde el punto de vista del cliente y que espera de este proceso. A través del
punto de vista del cliente puede observarse un proceso y separa los pasos que agregan valor
de los que no, el objetivo es minimizar el tiempo gastado en operaciones que no agregan
valor mediante la organizacion de herramientas, equipos y materiales tan cerca como sea
posible dentro del proceso y después de saber qué es lo que agrega valor al producto,
encontramos el desperdicio (ALBERTO, 2007)

1.2.1.4 Lean Manufacturing.
Es una filosofia de gestion enfocada a la reduccion o eliminacion de desperdicios en los
productos fabricados. Es decir, entregarle el maximo valor al cliente con los minimos
recursos necesarios. (MUNOZ, 2013)

1.2.1.5 Kaizen.
La metodologia kaizen trabaja para que tu negocio sea mejor que ayer, pero peor que mafiana.
Esto se debe a que los continuos cambios tanto en tecnologia como en los habitos de los

consumidores obligan a las empresas a adaptarse. Pero a una velocidad mayor de lo normal.
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Y cémo no, ofreciendo una mayor variedad de productos y servicios con un menor coste y
tiempo de respuesta. (MUNOZ, 2013)

Kaizen viene de las palabras japonesas “Kai” y “Zen*, que hacen referencia a la accion
del cambio y la mejora continua. Es por ello que implementar esta metodologia supone que
elimines los desperdicios de tus sistemas productivos. Como has podido observar es un
proceso que apuesta por el crecimiento continuo. Por lo tanto nunca se deja de ejecutar.
(MUNOZ, 2013)

Circulo de Mejoramiento Kaizen.

El circulo de mejoramiento es parte integral de la estrategia, presenta el ciclo
detalladamente, donde el circulo de mejoramiento kaizen se enmarca en once pasos para dar
solucién eficaz a un problema, como se muestra a continuacion:

a. Definir el problema / estado deseado: este es el primer paso a realizar dentro del
circulo, ya que tiene como objetivo establecer cual de los tantos problemas presentes
en cierta unidad, departamento, organizacion, sera el primero en solucionarse y hasta
qué punto se desea esta solucidn, en este paso se mencionan dos puntos:

a) definir el problema,
b) el estado deseado.

b. Identificar areas a mejorar: luego de haber definido claramente el problema que se
solucionara y el estado deseado, es decir, a donde se quiere llegar, se procedera a
identificar el o las areas especificas a las cuales se hara el mejoramiento; en caso de
no existir, el circulo se cierra en este paso.

c. Generar ideas: Para ello, se deberan generar ideas creativas que permitan obtener
aspectos importantes relativos al problema planteado, entre dichas incognitas se

tienen: ¢;Cudles son las causas raices? y ¢ Cuales son las posibles soluciones?
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Evaluar Ideas: al generar ideas para la solucion del problema, se contaré con una base
de datos amplia, por tal motivo dichas soluciones se evaluaran mediante cierta
metodologia que permitira jerarquizar y definir cuéles de las tantas soluciones se
llevard a cabo.

Disefiar la medicion: seleccionadas las soluciones a desarrollar, se disefiara un
sistema de medicion que permita evaluarlas a la hora de su implantacién y observar
su comportamiento con relacion a los objetivos planteados.

Planear la Implantacion: en este paso del circulo de mejoramiento kaizen, se elaborara
una planificacion de las actividades a desarrollar para dar solucion al problema de
una forma ordenada, acorde y ldgica.

Decidir la accion: se elaborara la programacion de las actividades esquematizadas en
el paso anterior, asignando para ello un tiempo determinado, una fecha de inicio y de
finalizacion de cada una de las actividades, utilizando el diagrama de Gantt o de
PERT.

Actuar: se implantaran las actividades planeadas bajo la programacion definida, es
decir, se presentara el desarrollo de cada una bajo los lineamientos, pardmetros y
especificaciones descritas en los items e, fy g.

Nuevo Estandar: posteriormente de implantar las soluciones con su respectivo
seguimiento y ajuste, se definira un nuevo estandar que establece una mejor forma de
realizar cierta labor o trabajo con las caracteristicas, reglas y procedimientos
normalizados.

Medir: en este paso se medira y evaluara las soluciones implantadas, obteniendo de

esta manera resultados cuantitativos que permitiran determinar el comportamiento
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real de la implantacion de cada uno de los instrumentos y soluciones planteadas,
obteniendo con esto la evaluacion de los resultados.

K. Analizar: en este Gltimo paso se monitorean los resultados obtenidos en relacion a los
objetivos establecidos y en caso de existir desviaciones se toman las acciones
correctivas necesarias. Por otra parte, se concluird el circulo de mejoramiento Kaizen
tomando como base para esta decision el tiempo de adaptacion y cumplimiento de los
requerimientos del sistema. (VENEZUELA, 2009).
1.2.1.5 Desperdicio.

Los principios de Esbeltez han estado presentes en la vida diaria desde hace mucho tiempo,
Benjamin Franklin una vez hablo del tiempo perdido, incluso menciond la carga innecesaria
del inventario. El concepto de desperdicio en el trabajo fue detectado por Frank Gilbreth,
pionero del estudio de los movimientos de las personas, eliminando movimientos y menos
esfuerzo. Frederick Taylor se enfocaba a la reduccion de movimientos y del tiempo de los
procesos encontrando la mejor forma de hacer las cosas, (The One Best Way), introduciendo
el estudio de tiempos y movimientos. (BAUTISTA ARROYO JUAN MANUEL, 2012)
1.2.1.6 Definicion de mudas.

Los MUDA, término japonés que significa “inutilidad; ociosidad; superfluo; residuos;
despilfarro”, son 7 conceptos que se aplicaron inicialmente por el ingeniero Taiichi Ohno,
autor del archiconocido just in time el Sistema de produccion de Toyota. (MENENDEZ,
2014)

Un proceso podemos decir que agrega valor cuando al producir un bien o dar un servicio,
el cliente paga por este proceso. Si en un proceso se consumen mas recursos de los necesarios
entonces estamos teniendo despilfarro y por este despilfarro, el cliente no nos paga puesto

que no los quiere.
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En la gestion Lean es importante conocer cuales son los procesos que no aportan valor

para poder eliminarlos y establecer acciones de mejora en los procesos que si estan aportando

valor y que son, como hemos dicho, por los que realmente el cliente nos paga.

Sobreproduccion

-

Movimientos Transporte
@ Procesos

Figura 8 Tipos de Muda en los procesos
Fuente: Obtenida de Fuente web
Elaborada por: Mikol Yéanez Andrade.

1.2.1.7 Tipos de Desperdicios 0 mudas.

1.2.1.7.1 Sobreproduccién.
Producir méas de lo demandado o producir algo antes de que sea necesario. Es bastante
frecuente la falsa creencia de que es preferible producir grandes lotes para minimizar los
costes de produccién y almacenarlos en stock hasta que el mercado los demande. No obstante
esta mala praxis es un claro desperdicio, ya que utilizamos recursos de mano de obra,
materias primas y financieros, que deberian haberse dedicado a otras cosas mas necesarias.
(Escuela Técnica Superior de Ingenieros Industriales UPV, 2017)

Esto no solo se refiere a producto terminado, sino que se puede sobre producir en cualquier

proceso, es decir, producir mas de lo necesario para el siguiente proceso, producir antes de
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que lo necesite el siguiente proceso o producir mas rapido de lo que requiere el siguiente

proceso.

Figura 9 Sobreproduccién
Fuente: Obtenida de Planta Scalpi Cosmética
Elaborada por: Mikol Yanez Andrade.

1.2.1.7.1.1 Causas de la Sobreproduccion.
Las principales causas de la sobreproduccion son:
% Una légica “just in case”: producir mas de lo necesario “por si acaso”.
¢+ Hacer un mal uso de la automatizacion y dejar que las maquinas trabajen al maximo
de su capacidad.

% Una mala planificacion de la produccion.

% Una distribucidn de la produccion no equilibrada en el tiempo.
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1.2.1.8 Esperasy pérdidas de tiempos.

La espera es el tiempo, durante la realizacion del proceso productivo, en el que no se
afiade valor. Esto incluye esperas de material, informacion, maquinas, herramientas, retrasos
en el proceso de lote, averias, cuellos de botella, recursos humanos.

En términos fabriles estariamos hablando de los citados “cuellos de botella”, donde se
genera una espera en el proceso productivo debido a que una fase va mas rapida que la que
le sigue, con lo cual el material llega a la siguiente etapa antes de que se la pueda procesar.

(MUNOZ, 2013)

Figura 10 Espera y Pérdidas de Tiempo

Fuente: Obtenida de Planta Scalpi Cosmética

Elaborada por: Mikol Yanez Andrade.

Otro ejemplo es cuando el personal llega con retraso. Es decir, dinero perdido de forma

innecesaria.
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X/
X4

1.2.1.8.1 Causas de la Esperay Pérdida de Tiempos.

Hacer un mal uso de la automatizacion: dejar que las maquinas trabajen y que el
operador esté a su servicio cuando deberia ser lo contrario.

Tener un proceso desequilibrado: cuando una parte de un proceso corre mas rapido
que un paso anterior.

Un mantenimiento no planeado que obligue a parar la linea para limpiar o arreglar
una averia.

Un largo tiempo de arranque del proceso.

Una mala planificacion de la produccion.

Una mala gestion de las compras o poca sincronia con los proveedores.

Problemas de calidad en los procesos anteriores. (MENENDEZ, 2014)

1.2.1.9 Transporte Ineficiente.

Cualquier movimiento innecesario de productos y materias primas ha de ser minimizado,

dado que se trata de un desperdicio que no aporta valor afiadido al producto. El realizar un
transporte de piezas de ida y no pensar en la vuelta, representa un transporte eficaz al 50%,
hay que prever un recorrido eficiente, ya sea dentro de la propia empresa como en el exterior.
El transporte cuesta dinero, equipos, combustible y mano de obra, y también aumenta los

plazos de entrega.

Ademas hay que considerar que cada vez que se mueve un material puede ser dafiado, y

para evitarlo aseguramos el producto para el transporte, lo cual también requiere mano de
obra y materiales. O el material puede ser ubicado en un espacio inadecuado de forma
temporal, por lo que se deberd volver a mover en un corto periodo de tiempo, lo que

ocasionara nuevamente mano de obra y costes innecesarios. (MUNOZ, 2013)
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Figura 71 Transporte Ineficiente
Fuente: Obtenida de Planta Scalpi Cosmética
Elaborada por: Mikol Yanez Andrade.

1.2.1.9.1 Causas de transporte ineficiente.

Una mala distribucién en la planta.
¢+ El producto no fluye continuadamente.
¢+ Grandes lotes de produccién, largos tiempos de suministro y grandes areas de
almacenamiento.
1.2.1.10 Procesos Inapropiados o Sobre procesos.
La optimizacidén de los procesos y revision constante del mismo es fundamental para reducir
fases que pueden ser innecesarias al haber mejorado el proceso. Hacer un trabajo extra sobre
un producto es un desperdicio que debemos eliminar, y que es uno de los mas dificiles de
detectar, ya que muchas veces el responsable del sobre proceso no sabe que lo estd haciendo

(BAUTISTA ARROYO JUAN MANUEL, 2012).
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Figura /2 Sobre procesos
Fuente: Obtenida de Planta Scalpi Cosmética
Elaborada por: Mikol Yanez Andrade.

1.2.1.10.1 Causas de Procesos Inapropiados o Sobre procesos.
Una logica “just in case”: hacer algo “por si acaso”.

0,

%+ Un cambio en el producto sin que haya un cambio en el proceso.

*
°e

Los requerimientos del cliente no son claros.

X4

Una mala comunicacion.

*,

o

Aprobaciones o supervisiones innecesarias.

*
o

Una informacidn excesiva que haga hacer copias extra.

1.2.1.11 Excesos de Inventarios.
Se refiere al stock acumulado por el sistema de produccién y su movimiento dentro de la
planta, que afecta tanto a los materiales, como piezas en proceso, como producto acabado.
Este exceso de materia prima, trabajo en curso o producto terminado no agrega ningun valor
al cliente, pero muchas empresas utilizan el inventario para minimizar el impacto de las

ineficiencias en sus procesos. El inventario que sobrepase lo necesario para cubrir las
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necesidades del cliente tiene un impacto negativo en la economia de la empresa y emplea
espacio valioso. A menudo un stock es una fuente de pérdidas por productos que se
convierten en obsoletos, posibilidades de sufrir dafios, tiempo invertido en recuento y control

y errores en la calidad escondidos durante méas tiempo. (MENENDEZ, 2014)

Figura /3 Excesos de Inventarios
Fuente: Obtenida de Planta Scalpi Cosmética
Elaborada por: Mikol Yanez Andrade.

1.2.1.11.1- Causas de los Excesos de Inventarios.
Las causas de esta pérdida pueden ser:

R

% Prevencion de posibles casos de ineficiencia o problemas inesperados en el proceso.

o

Un producto complejo que pueda ocasionar problemas.

X4

Una mala planificacion de la produccion.

*,

*
°

Prevencion de posibles faltas de material por ineficiencia de los proveedores.

*
o

Una mala comunicacion.

¢ Una logica “just in case”: tener stock “por si acaso”.
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1.2.1.12 Movimientos innecesarios.

Todo movimiento innecesario de personas o equipamiento que no afiada valor al producto
es un despilfarro. Incluye a personas en la empresa subiendo y bajando por documentos,
buscando, escogiendo, agachandose, etc. Incluso caminar innecesariamente es un
desperdicio. Estos desperdicios hacen que un aumento del cansancio del operario con los
consiguientes problemas dorso lumbares y demas dolencias, asi como una disminucion del

tiempo dedicado a realizar lo que realmente aporta valor. (MUNOZ, 2013)

Figura /4 Movimientos Innecesarios
Fuente: Obtenida de Fuente Web
Elaborada por: Mikol Yanez Andrade.
1.2.1.12.1 Causas de los Movimientos innecesarios
Las causas mas comunes de movimiento innecesario son:
++ Eficiencia baja de los trabajadores (por ejemplo, no aprovechan un viaje a una zona
de mala accesibilidad para hacer todo lo necesario alli, en vez de ir dos veces).

% Malos métodos de trabajo: flujo de trabajo poco eficiente, métodos de trabajo

inconsistente 0 mal documentados.
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% Mala distribucién en la planta: layout incorrecto.
+ Falta de orden, limpieza y organizacion

1.2.1.13 Defectos.
Los defectos de produccion y los errores de servicio no aportan valor y producen un

desperdicio enorme, ya que consumimos materiales, mano de obra para reprocesar y/o
atender las quejas, y sobre todo pueden provocar insatisfaccion en el cliente.
Es preferible, por tanto, prevenir los defectos en vez de buscarlos y eliminarlos. (MUNOZ,

2013)

Figura 15 Defectos
Fuente: Obtenida de Planta Scalpi Cosmética
Elaborada por: Mikol Yanez Andrade.
1.2.1.13.1 Causas de los Defectos.
Las causas de estos defectos pueden ser:
+¢+ Falta de control en el proceso.

+ Baja calidad.

% Un mantenimiento mal planeado.
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% Formacion insuficiente de los operarios.

% Mal disefio del producto.
Adicional a las mudas descritas se ha considerado el Desaprovechamiento del Talento
Humano como el octavo desperdicio y se refiere a no utilizar la creatividad e inteligencia de

la fuerza de trabajo para eliminar desperdicios y por diferentes causas:

X/
L X4

Una cultura y politica de empresa anticuada que subestima a los operadores.

L X4

Insuficiente entrenamiento o formacion a los trabajadores.

X4

Salarios bajos que no motiven a los trabajadores.

L)

X/
o

Un desajuste entre el plan estratégico de la empresa y la comunicacion del mismo al
personal.
La reduccion o eliminacion de despilfarros nos llevara a una mejora de costes y por tanto a
ser mas competitivos, dando una mayor flexibilidad y eficacia en nuestro proceso
productivo. Todo el personal de la empresa se debe convertir en especialista en la eliminacion
de desperdicios, para lo cual la direccion de la organizacion debe propiciar un ambiente que
promueva la generacion de ideas y la eliminacion continua de desperdicios, Controlando se
podria tener.

+¢+ reduccion de costes,

%+ aumento de la productividad,

¢+ organizacion del area de trabajo

¢+ motivacion del equipo

%+ mejora de la imagen de la compariia respecto a proveedores
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1.2.1.14 Producto Cosmeético.
Un producto cosmetico es toda mezcla o sustancia destinada a estar en contacto con la piel
del cuerpo, con el fin de limpiar, aromatizar, modificar el aspecto, o proteger
(TLATEMOANI, S/A).

Se denominan productos cosméticos a aquellas preparaciones constituidas por sustancias
naturales o sintéticas o sus mezclas, de uso externo en las diversas partes del cuerpo humano:
piel, sistema capilar, ufias, labios, érganos genitales externos, dientes y membranas mucosas
de la cavidad oral, con el objeto exclusivo o principal de higienizarlas, perfumarlas, cambiar
su apariencia, protegerlas o mantenerlas en buen estado y/o corregir olores corporales.
(ALTILLO, 2010)

1.2.1.15 Industria de Productos Cosméticos y de Aseo Personal

La industria cosmética es un mundo en constante evolucion y crecimiento. Los productos
fabricados por esta industria tienen un alto valor afiadido y se manejan cifras astrondmicas
correspondiendo a las cremas una parte importante. Los cosmeéticos han de fabricarse
siguiendo unas normas técnico-sanitarias muy estrictas y de una forma segura conocidas
como "Buenas Préacticas De Manufactura'.

La base de fabricacion de las cremas es la emulsion, siendo ésta una dispersion entre dos
liquidos inmiscibles entre si. En el caso del presente proyecto una fase grasa u oleosa y otra
acuosa, mas aditivos que aseguren la estabilidad de la emulsion.

Los procesos de fabricacion constan basicamente de tres equipos:
¢+ Caldera fusora: donde se calienta y funde la fase grasa para su posterior incorporacion a
la fase acuosa. Es basicamente un recipiente agitado con un encamisado donde circulara

el vapor.
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% Mezclador/Emulsionador: elemento principal donde se realiza la mezcla de la fase acuosa
y posteriormente la emulsién al ser adicionada sobre ésta la fase grasa. Serd también un
tanque con diferentes sistemas de agitacion con un encamisado para la calefaccion con
vapor y a su vez circulard agua para el enfriamiento de la crema.

% Tanque de descarga: elemento sin presion cuya Unica funcion es la de depdsito pulmén
que recogerd la crema del mezclador, liberando produccion a la espera de la conformidad
del laboratorio para su envasado. (RESERARCHGATE, 2004)

1.2.1.16 Almacenamiento, transporte y disposicion de Desechos.
1.2.1.16.1 Prevencion de la contaminacion del recurso suelo.

La prevencion de la contaminacion al recurso suelo se fundamenta en las buenas précticas de

manejo e ingenieria aplicada a cada uno de los procesos productivos. Se evitara trasladar el

problema de contaminacion de los recursos agua y aire al recurso suelo.

1.2.1.16.2 Actividades generadoras de desechos solidos no peligrosos.
Toda actividad productiva que genere desechos solidos no peligrosos, deberd implementar

una politica de reciclaje o retso de los desechos. Si el reciclaje o retso no es Las industrias
y proveedores de servicios deben llevar un registro de los desechos generados, indicando
volumen y sitio de disposicién de los mismos. Por ningin motivo se permite la disposicién
de desechos en &reas no aprobadas para el efecto por parte de la entidad ambiental de control
viable, los desechos deberan ser dispuestos de manera ambientalmente aceptable.

(CONSEJO NACIONAL DE COMPETENCIAS, 2017).

57



Capitulo 11
2. Metodologia

En este capitulo se establece el sistema de procedimientos, técnicas y métodos de
investigacion, bases teoricas relacionadas con el tema en estudio, exponiendo modelos,
herramientas y teorias que sirven de base de analisis o referencias para el estudio de procesos.

2.1 Referencias fundamentales para el estudio.
2.1.1 Investigacién de campo.

Mediante la recoleccion de datos que se realizd directamente en la planta Scalpi
Cosmeética permitié conocer la situacion actual de los procesos productivos, los equipos y
todos los elementos que intervienen en sus actividades de manufactura a través de la
observacion directa, entrevistas, levantamiento del paso a paso del proceso, diagnostico de
necesidades y problemas.

Observacion Directa.

Es un método de recoleccidn de datos que consiste en observar al objeto de estudio dentro
de una situacion particular. Esto se hace sin intervenir ni alterar el ambiente en el que el
objeto se desenvuelve. De lo contrario, los datos obtenidos no serian validos
Entrevistas.

Acercamiento a las personas de la planta productiva y de los procesos mediante dialogos
entablados en donde se interroga y se recibe una respuesta que aporta al analisis de la
investigacion.

Procesos productivos.
El paso a paso de las tareas que se realizan dentro de areas de Manufactura y Envasado

en donde se puede evidenciar los posibles causales atribuidos a los desperdicios de planta.
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Segun, Arias, F. G. (1999), sefiala que la investigacion de campo “consiste en la
recoleccion de datos directamente de la realidad donde ocurren los hechos, sin manipular o
controlar variable alguna”.

2.1.2 Investigacion bibliografica documental.

El estudio estara sustentado en material bibliografico y documental que servira de base
para el contexto del marco tedrico, el estudio de un problema con el propdsito de ampliar y
profundizar el conocimiento de su naturaleza principal, en trabajos previos, asi como
informacion y datos divulgables por medios impresos o electronicos.

2.1.3 Tipos de investigacion.
2.1.3.1 Investigacion no experimental.

Observacion de las variables. Se basa fundamentalmente en la observacion de fendmenos
tal y como se dan en su contexto natural para analizarlos con posterioridad.

El andlisis del cargo se efectlia observando al ocupante del cargo, de manera directa y
dinamica, en pleno ejercicio de sus funciones, mientras el analista de cargos anota los datos
clave de su observacion en la hoja de analisis, es importante destacar la visibilidad que
tenemos del como se realizan las actividades para determinar si parte de ellos es el
desconocimiento de los operadores hacia la maquinas o la adaptacion de los materiales en

ellas.

Obzervacion del
Proceso Productivo
y desempefio de |as
lineas de MNF y
envasado

Figura 16 Pasos de la Investigacion no experimental en la planta Scalpi.
Fuente: Obtenida de Planta Scalpi Cosmética.
Elaborada por: Mikol Yanez Andrade.
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2.1.3.2 Benchmarking.
Utilizando la metodologia de benchmarking se han identificado cuales son las estrategias que
pueden contribuir a la mejora de procesos productivos de otras empresas y con estas poder
disefiar oportunidades de negocio que permitan extender el proceso de mejoramiento
aplicado, en este caso puntual seria empresas ubicadas en Ecuador con actividad econémica

centrada en la manufactura de productos de cuidado personal y aseo.

2.1.3.3 Inspecciones y entrevistas.
Inspecciones no formuladas con el objetivo de familiarizacion con el medio general del
proceso Yy posterior identificacion de los factores incidentes en los desperdicios en las lineas
productivas.

2.1.3.4 Investigacion descriptiva
A través de esta metodologia se conocen las situaciones, etapas de procesos productivos y
personas, puestos o areas de trabajo con un enfoque a la prediccion e identificacion de las
relaciones que existen entre dos o mas variables.

La descripcion se utiliza para frecuencias, promedios y otros célculos estadisticos.
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Revision de las caracteristicas del problema escogido.

Definicion y formulacion de sus hipotesis

Identificacion de supuestos en que se basan las hipotesis y
los procesos adoptados.

' Temas y fuentes apropiadas
f:" Teécnicas de recoleccion de datos

Clasificacion de datos, identificacion de semejanzas y

diferencias

" Verificacion de técnicas de recoleccion de datos
f:" Observaciones objetivas y Exactas

a I »

L nterpretacion de datos

Figura /7 Etapas para la metodologia descriptiva.
Fuente: Obtenida de Planta Scalpi Cosmeética.
Elaborada por: Mikol Yéanez Andrade.
2.1.3.4 Técnicas de andlisis — Presentacion de Datos.
% Diagramas causa-efecto
% Arbol de problemas y objetivos
++ Diagramas de Pareto
% Listas de chequeo
+ Matriz AMFE

« Software —JDE Edwars-SAP

% Office 2010 : Word, excel, visio, MS Proyect - Minitab version 17
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2.1.3.4.1 Diagramas de Pareto.
Es un gréfico de barras que jerarquiza los problemas, condiciones o las causas de éstos, por
su importancia e impacto siguiendo un orden descendente de izquierda a derecha.
Es utilizado cuando se necesita determinar el orden de importancia de los problemas o
condiciones a fin de seleccionar el punto de inicio para la solucién de dichos problemas o la
identificacion de la causa fundamental de ellos, utilizado para identificar los defectos por

familia y por componentes.

o
Frgcugnda *
L ]
i i
; —_—
1 2 3 4 5
CATEGORIAS

Figura 18 Modelo de Diagrama de Pareto.
Fuente: Obtenida de fuente web.
Elaborada por: Mikol Yanez Andrade.

2.1.3.4.2 Arbol de problemas

Es una ayuda importante para entender la problematica que debe resolverse. En este
esquema tipo arbol se expresan las condiciones negativas detectadas por los involucrados
relacionadas con un problema concreto (en una sucesion encadenada tipo causa/efecto).
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EFECTOS

ARBOL DE PROBLEMA CENTRAL

PROBLEMAS l

\ CAUSAS
ww 2\

Figura 79 Modelo de Arbol de problemas
Fuente: Obtenida de fuente web
Elaborada por: Mikol Yanez Andrade.
2.1.3.4.3 Lluvia de Ideas
Es un proceso didactico y practico mediante el cual se intenta generar creatividad mental
respecto de un tema. Tal como lo dice su nombre, la lluvia de ideas supone el pensar rapida

y de manera espontanea en ideas, conceptos o palabras que se puedan relacionar con un tema

previamente definido y que, entonces, puedan servir a diferentes fines.

[ el "=
I n L

Figura 20 Modelo de lluvia de ideas
Fuente: Obtenida de fuente web
Elaborada por: Mikol Yanez Andrade.
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2.1.3.4.4 Diagrama de Causa Efecto.
Es una representacion gréfica de la relacion entre un efecto y todas las posibles causas que
influyen en él, permitiendo identificarlas y clasificarlas para su analisis. Es llamado también

diagrama de Ishikawa o Espina de Pescado.

CAUSAS EFECTO

METODOS | | MAQUINAS | |MATERL.=.L55|

WY

7LE

|mano e onea | | mEDICIONES |

Figura 21 Modelo de Diagrama causa-efecto
Fuente: Obtenida de fuente web
Elaborada por: Mikol Yanez Andrade.

2.1.3.4.5 Amef
Es una herramienta para identificar los posibles fallos que plantean el mayor riesgo global

para un proceso, producto o servicio. Depende de la identificacion de:

¢

Modo de Falla: Alguna de las formas en que el proceso, producto o servicio puede

o
*

fallar, alguna posible deficiencia o defecto.
% Efecto de la Falla: La consecuencia particular de un
% Modo de Fallo.
% Causa de la Falla: Alguna posible causa responsable del Modo de Fallo.

«» Andlisis del Modo de Falla: Frecuencia de Ocurrencia.
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% Severidad y Posibilidad de Deteccion.

Analisis de Modos de Falla y Efectos (AMEF) Proyecto:

Entrada de Datos Valor RPN Critico: 125

= e
E § Acciones Q:::"u'
3 g Recomendadas . .
° -]
0
Cuales son los
cémo podria controles
. Si no se previene actuales que
B e EeE Dc.q:: ratlar este [0 COMO ltala, | ?;:::-::'m:: 7 [previenenia | . A Accion
proceso? :"m7 cuil es el impacto haya falla .: ocurrencia de la
sobre el cliente? aste paso?) fallaocla
detectan si
ocurriera?
T 2 3 42
[] [] s Accion
8 [] [l 642 Accion
1 1 1 1
0

Figura 22 Modelo de AMEF
Fuente: Obtenida de fuente web
Elaborada por: Mikol Yanez Andrade.

2.1.3.4.6 Gréficos de series de tiempo.
Es una representacion grafica mediante lineas del comportamiento de una variable en un
proceso durante un periodo determinado, es utilizado cuando se necesita mostrar las
tendencias de puntos observados, dentro de un periodo de tiempo especificado, utilizado para

monitorear el comportamiento de los desperdicios en el tiempo

MEDIDA

| A
VoV

| | 1 |

| [ | I

3 3 a 12
TIEMPQ

Figura 23 Modelo de Graficas de series de tiempo.
Fuente: Obtenida de fuente web
Elaborada por: Mikol Yanez Andrade.
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Pasos para realizar series de Tiempo.

‘0

Determinar la variable del proceso a medir.

D)

e

AS

Establecer la escala a utilizar en los ejes:
o El eje horizontal X, representa el periodo de tiempo.
o Eleje vertical Y, representa los valores de la variables del proceso.
+¢ Indicar con puntos los valores encontrados en cada una de las mediciones y proceder

a unir dichos puntos mediante el uso de lineas.

>

Calcular el promedio de los valores.

o
25

>

Representar en el grafico el promedio determinado trazando una linea horizontal.

o
25

>

o
25

Interpretar el gréafico resultante.

2.1.3.4.7 Histogramas de frecuencias.
Es una grafica de barras que muestra la frecuencia con que ocurre una determinada
caracteristica que es objeto de observacion. Es utilizada comunmente cuando se requiere
mostrar la distribucion de los datos y representar la variacion propia de un proceso utilizado

para determinar

FRECLEMCIA

f & 2 2 3 9 @A &

o

CARACTERISTICA

Figura 24 Modelo de Histograma de Frecuencia
Fuente: Obtenida de fuente web
Elaborada por: Mikol Yanez Andrade.
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2.1.3.5 Descripcion General de proceso.

2.1.3.5.1 Modelo de Servicio Productivo (Partial Service)

El cliente 1 es el duefio de las materias primas y componentes, por ende es responsable de
la planificacion de la misma para poder llegar dentro de los periodos de entrega acorde a los
planes de produccion, estas mercancias son entregadas a Scalpi Cosmética el mismo que es
responsable de la administracion correcta de los inventarios, la validacion y aprobacion de
estas mercancias dentro de los parametros o estandares de calidad para luego ser
manufacturadas y transformadas en productos terminados, culminando el proceso con el

despacho de las unidades hacia Instalaciones y Bodegas del Cliente 1.

Modelo Partial Service

Aprobacién de mp’s y

™

Proveedor CT y MP
Envasado de Fabricacion
roducto
Despacho al p ! Aprobacién de de granel
Branch terminado

Figura 25 Modelo de Servicio entre el Cliente 1 y Scalpi Cosmética.
Fuente: Acuerdos contractuales alianza Cliente 1
Elaborada por: Mikol Yanez Andrade.
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Esta informacion ayuda a identificar las fallas en los procesos actuales y se empiezan a establecer paso a paso, actividades y herramientas
a desarrollar.

CLIENTE PLANEACION BODEGA PRODUCCION CONTROL DE CALIDAD ASRAMBAMIRAGS Db DPTO. CONTABLE

CALIDAD

Dia 1 Dia3 @ @
Proyeccion Dia 5 Dia 5 @ Solicitara Dia 9-10-11-12 "
mensual de " control de Diald
i Impresion de
unidades

Elaboraciondel calidad la

" OPy paquetes
pickingy e liberacionyasea
alistamiento de de MP o ME
. MPy ME
Dia 2 Dia 7
Liberaciolnld @ Fabricacion de
semanal el
" losgraneles
plan por parte Dia 6 £

Dispensacionde |-

NO | la OP para
p—
! entregafa Dia 8
Dia3 produccion
o Generacion de OP Envasadoy
Revisionenel enelsistema, Revision de ME empaque del
NO | sistemade MEy revision de MRPy v MP liberadas producto

MP en stock confirmacion del

Pla Dia 13

Despachode PT I

w @)

comunicaal

Sl |
equipo AVON -
loslimitantes
que tenemos

Dia 4
Liberaciondel plan l
de pre i

planta

i

Figura 26 Diagrama de Proceso Scalpi Cosmética
Fuente: Obtenida de Planta Scalpi Cosmética
Elaborada por: Mikol Yéanez Andrade.
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2.1.3.5.2 Descripcion Proceso Productivo

2.1.3.5.2.1 Planeacion Cliente 1-Planeacion Scalpi.

Planning Cliente 1 es el area encargada de emitir 6rdenes de produccién en base a la
demanda del mercado, esta operacion la realiza en el sistema JDE Edwards, con la ayuda y
desarrollo de una interfaz se logra que la orden viaje de un estado 25 (Generacion de orden
JDE) hacia Scalpi quien acepta y a su vez genera Ordenes internas de granel, envase y

empaque cambiando el estado a 30 (Orden SAP aceptada) para proceso de Picking.

PLANNING PLANNING SG

GENERA LAQPDEN JIDE ESTADD 25

T1i13B02

Tranzaccidn ACEPTA LA ORDEN JDE ESTADO
30 W GENERA ORDME S INTERNAS

1] s B
Lzl UH OF-7D16050 7 GRANEL

OP:- 70160508 ENVASE

Ordenado 171 O, O v

g med [rea
Drdenado |a25.80000

Figura 27 Etapa Productiva Planeacion Cliente 1-Planeacion Scalpi
Fuente: Obtenida de Sistema JDE Edwards Cliente 1
Elaborada por: Mikol Yanez Andrade.
2.1.3.5.2.2 Planeacion Scalpi-Bodega Scalpi
Con la aceptacion de la orden JDE de produccion emitida por el cliente y la generacion
de 6rdenes de granel internas en sistema SAP, Bodega Scalpi realiza la explosion de las listas

de materiales para ordenes de granel y confirma las existencias de las mismas de manera

fisica y da el GO al area de Bodega para que inicie el proceso de Picking.
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PLANNMNING 5G BODEGA 5G

Panem de artials Cambdad
o |ea mpanesie el orden

LIRD0M0 ¥ 0 MUETEMAYL ET0 @0M) AC0 BTN [o
0.02E70000 INDIE SPEYL ADIFATESECON EITNND
03000 INPOS (15M] STEARYL ETHE EZEDMN @
0-19010000 MOEMNERSIZED WETE R IERIGLE0M0 =
ACEPTA LA ORDEN JDE ESTADD F40648 FRACHEU R MU SEURZ2 58 100 Ha0me G
30 Y GENERA DRDMHES INTERNAS -
O AR T R AREL 0-00450000 INMVLUNKUMCHLOROKYDRA. 2506500000 &
e (-IREM D INHSOPRIOFYL P AMTATE HB50me G
OP-7016 500 EMPADUE
(-I5230 000 NSTEARETH-ZIP0E ZN)STEARY — SE4T5000 6

Tranescoidn
Inid m ed |K{i

Ord enado |825.20000

L & EMPIEZA PROCESD DE PICKING

Figura 28 Planeacion Scalpi-Bodega Scalpi
Fuente: Obtenida de Sistema JDE Edwards Cliente 1
Elaborada por: Mikol Yanez Andrade.

2.1.3.5.2.3.-Bodega Scalpi.- Produccion Scalpi.

Bodega realiza el Picking de la orden y entrega al area de produccion las materias primas
fraccionadas para que se realice la dispensacion o fragmentacion de estas materias primas en
areas blancas para evitar posibles contaminaciones y pérdidas. Una vez fragmentado la
cantidad que requiere la formula, produccion es responsable de retornar los sobrantes de
dispensacion a Bodega y a nivel de sistemas realizar la transaccion de mermas de

dispensacion que se perdieron en el proceso (PH).
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Figura 29 Bodega Scalpi-Produccion
Fuente: Obtenida de Sistema JDE Edwards Cliente 1
Elaborada por: Mikol Yéanez Andrade.
2.1.3.5.2.4.-Produccion Scalpi-Manufactura e Ingenieria Cliente 1-Bodega Scalpi

Se fabrica el granel que contiene las materias primas dispensadas en los porcentajes
exactos para la manufactura utilizando el método adaptado de Processing estandar original
proporcionado por el cliente 1 en donde se detalla el paso a paso de las formulacién sin poder
alterar la misma por ningun motivo. Cabe mencionar que estas formulas son disefiadas
considerando las variables o parametros en manufactura que garanticen un rendimiento
aceptable entre el 97 al 103%. Una vez concluida la manufactura del granel, produccion es
responsable de ejecutar el cierre de la orden en su sistema SAP cambiando a estado 40 (Cierre
productivo en CM), el mismo que viaja por interfaz al cliente 1; quien valida y cambia ha
estado 70 la orden (Cierre productivo para contabilizacion).

El granel analizado y liberado por Aseguramiento de Calidad es envasado, al finalizar el
proceso obtendremos las unidades de producto terminado solicitadas por el cliente 1, los

desperdicios de componentes y el material de empaque sobrante que es conciliado y devuelto

fisicamente a Bodega.
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Finalmente se cierre el proceso cuando las unidades llegan a las bodegas del Cliente 1 y se
concilian fisicamente para dar paso a la Facturacion del FEE negociado (Costo de

transformacion).
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Figura 30 Produccion Scalpi-Manufactura e Ingenieria Cliente 1-Bodega Scalpi
Fuente: Obtenida de Sistema JDE Edwards Cliente 1
Elaborada por: Mikol Yéanez Andrade.
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Capitulo 111

3 Resultados de la investigacion

3.1 Diagnostico de la situacion — arranque de operaciones

Se iniciaron procesos productivos de Fabricacion con el Cliente 1 formando una alianza
estratégica que permitié ejercer acuerdos comerciales en la Produccion Nacional con un
importante portafolio de tres tipos de familias conocidos como Métodos de Produccién.

% Fragancias no Grafadas - Familia 02.

R

% Cremas y Tratamientos - Familia 05.

R

% Colapsibles Familia — 09

Figura 31 Portafolio de Familias Productivas
Fuente: Obtenida de Sistema JDE Edwards Cliente 1
Elaborada por: Mikol Yanez Andrade.

Durante el desarrollo de la transferencia de tecnologia y la adaptacion de los métodos de
formulacion original (Processing Standars) se observo que los niveles de servicio y
desempefio estaban por debajo de la media o target establecido a nivel contractual, lo que por
primera instancia nos llevo a sospechar que la administracion de los recursos materiales como

materias primas y componentes no estaban siendo ejecutados de manera correcta y por ende
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hay oportunidades de mejora con respecto a consumos en las ordenes productivas para
mejora de los niveles de servicio, desempefio y desperdicios mejorando los inventarios de la
compafiia, cumplimiento de Ordenes productivas y tiempos de entrega para evitar el
desabastecimiento al mercado o short.

Tabla 8 Métricas de Nivel de Desempefio Scalpi

TARGET CIERRE PLAN PROPUESTA
2015 2015 2016 2017

95% 81.21% 90.00% 93%

Datos obtenidos de Planta Scalpi Cosmética (Fuente: Elaboracion Propia).

% NIVEL DE DESEMPENO SCALPI 2015

110.0%

100.0%
1%

90.0%

86%
839 86%
_ 80%
80.0% 76%
70.0% 67%
60.0%
50.0% e %
TOTAL
40.0%
TARGET
30.0%
20.0% Lineal
(%
10.0% TOTAL)
0.0%
JuL

ENE FEBE MAR ABR MAY JUN AGO SEP OCT NOV DIC

Figura 32 Nivel de Desempefio Scalpi afio 2015 — Arranque de Operaciones
Fuente: Obtenida de Sistema JDE Edwards Cliente 1
Elaborada por: Mikol Yéanez Andrade.
El promedio del nivel de desempefio que es la relacion del porcentaje de ordenes que

cumplen el nivel de servicio versus las ordenes totales, en el arranque de operaciones fue de
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81.2%, si hacemos la relacion con el target que se esperaba dié como resultado una diferencia
de 13.8% encareciendo la operacion y poniendo en riesgo los acuerdos comerciales.

Los datos establecidos en la Tabla 8 son resultados histéricos que el cliente 1 mantiene
con sus aliados estratégicos a nivel mundial, los mismos que son determinantes para
continuar con las operaciones ademas que durante el monitoreo, control podemos afirmar la
definicién de la estrategia de abastecimiento.

Tabla 9 Métricas de Nivel de Servicio Scalpi

TARGET CIERRE PLAN PROPUESTA
2015 2015 2016 2017

95% 91.00%  95.00% 97%

Datos obtenidos de Planta Scalpi Cosmética (Fuente: Elaboracidn Propia).

% NIVEL DE SERVICIO SCALPI 2015

110.0%

TOTAL
TARGET
Lmeal

TOTAL)

OCT NOV DIC

100.0%

90.0%
80.0%
70.0%
60.0%
50.0%
40.0%
30.0%
20.0%
10.0%

0.0%

AGO

ENE FEB MAR ABR MAY IJUN

Figura 33 Nivel de Servicio Scalpi afio 2015 — Arranque de Operaciones
Fuente: Obtenida de Sistema JDE Edwards Cliente 1
Elaborada por: Mikol Yanez Andrade.
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El promedio del nivel de servicio que es la relacion del porcentaje de unidades solicitadas
versus las entregadas, en el arranque de operaciones fue de 91%, si hacemos la relacion con
el target que se esperaba di6 como resultado una diferencia del 4% poniendo en riesgo el
abastecimiento de unidades y el cumplimiento de planes productivos.

Los datos establecidos en la Tabla 9 son resultados histdricos que el cliente 1 mantiene
con sus aliados estratégicos a nivel mundial, los mismos que son determinantes para
continuar con las operaciones ademas que durante el monitoreo, control podemos afirmar la
definicién de la estrategia de abastecimiento.

Los valores de Scrap negociados en alianzas estratégicas de plantas habilitadas en
Clouster Andino de la operacion (Colombia-Pert-Ecuador) corresponden a un 3% y es el
minimo aceptable para continuar con operaciones en plantas industriales y que a su vez la
planta pueda cumplir niveles de servicio en un 97% y desempefio en 93% como minimos

requisitos para realizar transferencia de tecnologia (métodos de produccion).
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Figura 34 Desperdicios Scalpi afio 2015 — Arranque de Operaciones.
Fuente: Obtenida de Sistema JDE Edwards Cliente 1.
Elaborada por: Mikol Yanez Andrade.

En la figura 34 observamos el comportamiento de los desperdicios en un promedio de
8.87% general de la planta correspondientes a 6rdenes de produccion analizadas en el
arranque de operaciones, es decir que Scalpi cosmética se encuentra con 3.87% por encima
de valores negociados en alianza estratégica con su cliente 1 poniendo en riesgo la
transferencia de tecnologia y limitando el crecimiento de familias de produccion, portafolio

de referencias y continuacion de acuerdos estratégicos.

3.2 Benchmarking.

Realizando un analisis comparativo por la oportunidad de visitar plantas de alianzas
estratégicas del cliente 1, tomando de los productos, servicios y procesos de trabajo que
evidencien las mejores practicas sobre procesos productivos, con el propdsito de transferir el

conocimiento de las mejores practicas y su aplicacion

El benchmarking implica aprender de lo que esta haciendo el otro y entonces adaptar sus
propias practicas segun lo aprendido, realizando los cambios necesarios, no se trata
solamente de copiar una buena préctica, sino que debe de efectuarse una adaptacion a las

circunstancias y caracteristicas propias.

3.2.1 Qualipharm Laboratorio Farmacéutico S.A.
Empresa farmacéutica de inversion privada, constituida en Quito - Ecuador, el 24 de
octubre del 2008. Las actividades de QUALIPHARM LABORATORIO FARMACEUTICO

S.A. son las siguientes:
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Division Farmacéutica: corresponde a la fabricacion de productos farmacéuticos de uso
humano, en todas las formas farmacéuticas que le permita su tecnologia y la legislacion

nacional vigente.

Division Cosmética: corresponde a la fabricacion de productos cosméticos, en todas sus

formas que le permita su tecnologia y la legislacion nacional vigente.

3.2.2 La Fabril.

La Fabril es una empresa ecuatoriana que inicié sus operaciones industriales en 1966
como comercializadora de algodon en rama, para luego extenderse al sector agroindustrial

en 1978 como refinadora de aceites y grasas vegetales. También manufactura productos de

cuidado personal y de aseo.

3.2.3 Comparativos Benchmarking Alianzas Estratégicas.

3.2.3.1 Niveles de servicio.

NIVELES DE SERVICIO 2015 COMPARATIVO

1.05

0.95 /\
0o /\/ 0
0.85
0.8
0.75

0.7
ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SEP OCT NOV DIC

=—@-—5CALPI 90% 93% 86% 95% 90% 93% 91%
LA FABRIL 95% 94% 96% 96% 96% 94% 96% 95% 83% 96% 96% 89%
QUALIPHARM 98% 98% 98% 98% 99% 99% 99% 99% 99% 99% 99% 99%

=@ SCALPI LA FABRIL QUALIPHARM

Figura 35 Comparativo de niveles de servicio afio 2015 — Arranque de Operaciones.
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Fuente: Obtenida de Sistema JDE Edwards Cliente 1.
Elaborada por: Mikol Yanez Andrade.

En la Figura 35 se aprecia los comportamientos comparativos de Niveles de Servicio
analizados de tres aliados estratégicos con los que se mantienen alianzas y los cuales
comparten referencias similares de las mismas familias productivas. Scalpi esta por debajo
de los acuerdos negociados con un 91% lo que significa que las unidades solicitadas por el

cliente 1 no son entregadas en su totalidad.

3.2.3.2 Niveles de desempefio.

NIVELES DE DESEMPENO 2015 COMPARATIVO

1.2

pg— 1
0.8 7
0.6 /

0.4
0.2

ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SEP OCT NOV DIC
=@ SCALPI 66.7% 83.3% 80.0% 85.7% 75.8% 85.7% 91.3%
LA FABRIL 99.0% 95.0% 89.0% 94.0% 87.0% 100.0% 97.0% 64.0% 98.0% 95.0% 82.0% 89.0%
QUALIPHARM 89.6% 97.1% 93.7% 97.8% 100.0%100.0% 95.7% 100.0% 93.6% 98.3% 98.6% 98.1%

=@ SCALPI LA FABRIL QUALIPHARM

Figura 36 Comparativo de niveles de desempefio afio 2015 — Arranque de Operaciones.
Fuente: Obtenida de Sistema JDE Edwards Cliente 1.

Elaborada por: Mikol Yanez Andrade.

En la Figura 36 se aprecia los comportamientos comparativos de Niveles de desempefio

analizados de tres aliados estratégicos con los que se mantienen alianzas y los cuales

comparten referencias similares de las mismas familias productivas. Scalpi est4 por debajo

79



de los acuerdos negociados con un 81.2% lo que significa que las unidades solicitadas por

el cliente 1 no son entregadas en su totalidad.

3.2.3.3 Porcentajes de Scrap.

En la figura 37 podemos observar que el porcentaje de desperdicios promedio en la planta
Scalpi cosmética es de 8,87% lo que significa que los desperdicios ocasionados en el procesos
productivo estan muy por encima de los valores negociados en la alianza estratégica y

comparado con otras plantas estratégicas es 5 veces mas alto.
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Figura 37 Comparativo de desperdicios afio 2015 — Arranque de Operaciones.
Fuente: Obtenida de Sistema JDE Edwards Cliente 1.
Elaborada por: Mikol Yanez Andrade.
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3.3 Analisis de Stakeholders

Mediante la voz del cliente logramos identificar la necesidad, las mismas que se encuentra detalladas en la Tabla.

Tabla 10 Analisis de Stakeholders.

Impacto del Brecha de
Stakeholders  cambio (H/M/L) Apoy.o Apoyg Intereses / Ganancias Quién puede influir Influencia/ E’strateglfa’ (qué, como,
Mentalidad Requerido sobre Stakeholders cuando, quién)
y detalles
Actual
Cumplimiento Indicadores de Cadena de Abastecimiento ) Compartiendo IO? avar?ces del Proyecto, con
Jorge Vaca Alto C C L No aplica los hallazgos, lluvia de ideas encontradas y
SCH con Recursos Optimizados L
cuantificacion de Resultados
Invitar a las reuniones de Kick off, Datos y
Cumplimiento Efectivo a planes de Produccion, Mayor avances de los beneficios dentro de su
Eli Puma Alto c C cantidad de unidades entregadas de las referencia, Menor PR proceso, Cuantificacion de Resultados;
. Maria Cristina Torres . )
Riesgo de Short entrega en un periodo determinado o
acordado
Menor Cantidad y Bajos Costos de Destruccion de RI- Cuantificacion de Resultados: entreaa en un
Andres T. Alto C C ME-FI-FS, Mejor Control en Posiciones Pallets Gabriela Cardenas . . ! 9
. periodo determinado o acordado
Negociadas
Menor consumo de FI-ME, Disminucion de Variaciones
en_ M.U V_qebldo alexceso de material de Usaj_e, Cuantificacion de Resultados; seguimiento en
Disminucion a $ en cuenta de Floordamage, Cierre de . . e
. . L . ) un periodo de Tiempo, analisis de los
CM Ecuador Alto c C ordenes con consumos real y tiempos Optimos, Mejora en No aplica .
. N Hallazgos encontrados y los impactos
Procesos Productivos con el CM, Optimizacion de enerados
Tiempos empleados para analisis de Atributos y variables g
para Pasa 0 No Pasa
Nadia Villegas Alto C C Garantia de Productos dentro de Especificaciones Tatiana Tapia Invitar a las reuniones de Kick off

Datos obtenidos de Cliente 1 (Fuente: Elaboracion Propia).
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3.4 Anélisis de Desperdicios.
En la figura 38 Se evidencia el Scrap por familia productiva y por categoria de componente

o granel, resultando que:

1. Familia de Cremas y Tratamientos es mas incidente en las etiquetas.
2. Familia de Fragancias no Grafadas es mas incidente en Botellas Plasticas

3. Familia de colapsibles es méas incidente en Tubos

SCRAP POR FAMILIA Y CATEGORIA (IMPACTO UND)
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& q,&’«‘?‘ Q;G:\‘@% & &5
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o
- a0 |[] TAPA
> [ BOMBAS
[ [ TUBOS
—
14 PM = 09 - Colapsibles ¢ On
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i [] Otro
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Sof T
&
Q’O

CATEGORIA

Figura 38 Desperdicios por familias productivas — Granel -componentes.

Fuente: Obtenida de Sistema JDE Edwards Cliente 1.

Elaborada por: Mikol Yéanez Andrade.

En la figura 39 en cambio se evidencia la misma familia productiva pero comparada el

desperdicio en los gramajes de las referencias teniendo:
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1. Familia de Cremas y Tratamientos es mas incidente en declarados de 1000 ml
2. Familia de Fragancias no Grafadas es méas incidente en declarados de 200 ml

3. Familia de colapsibles es més incidente en declarados de 90 ml

SCRAP- FAMILIA- DECLARADO

5
D DN D Oy o
PP S0 Hpao P

PM = 02 - Fragancias PM =05 - Tratamientos y Cremas DECLARADO
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[ 200
@ 1000
1000 |[7] 150
@ 250
so0 | 100

WRE

mm B —— |_l—‘_| p— [ 300

PM = 09 - Colapsibles 0] 90
1500 70

[ 120
. Otro

Conteo

500

S R~ o gl

O P < ® o
m@@,{?,{')@ PSP DD

DECLARADO

Figura 39 Desperdicios por Familia Productiva -Declarado
Fuente: Obtenida de Sistema JDE Edwards Cliente 1.
Elaborada por: Mikol Yanez Andrade

En la figura 39 en cambio se evidencia la misma familia productiva pero comparada el

desperdicio en ddlares teniendo:

1. Familia de Cremas y Tratamientos es mas incidente en Granel
2. Familia de Fragancias no Grafadas es mas incidente en Granel

3. Familia de colapsibles es més incidente en Granel.
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Figura 40 Desperdicios por Familia Productiva -Declarado
Fuente: Obtenida de Sistema JDE Edwards Cliente 1.
Elaborada por: Mikol Yanez Andrade

La figura 40 hace mencion a los desperdicios por familias productivas segun en gramaje
0 declarado (presentacion del portfolio de productos), lo que significa que los costos
representativos de desperdicios se encuentran para las tres familias en el granel y por ello
determinamos la siguiente tabla identificando los rendimientos de las érdenes de produccion

que resulta de la siguiente férmula.

cantidad entregada
cantidad solicitada

Rendimiento de WO =
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Tabla 11 Rendimientos de érdenes productivas.

RENDIMIENTO (%)

NOMBRE DE LA FAMILIA Total
F02-GV_AGUAS 95%
FO5_TRATAMI 93%
FO9_COLAP 84%
Total general 91%

Datos obtenidos de Cliente 1 (Fuente: Elaboracion Propia).

Rendimientos Granel por Familia

= FO2-GV_AGUAS = FO5_TRATAMI = FO9_COLAP

Figura 41 Rendimientos promedios de 6rdenes de Granel Cliente 1
Fuente: Obtenida de Sistema JDE Edwards Cliente 1.
Elaborada por: Mikol Yanez Andrade

3.4.1 Anélisis de Causa — efecto en los Graneles — &rea de Manufactura.
Basandose en estas graficas se realiz6 el diagrama de causa efecto para este proceso con el fin
de identificar posibilidades de causa.
Los rendimientos de la orden se hacen conforme a la cantidad (kg) de materias primas que tienen
injerencia en la formula versus la cantidad (kg) terminados, cuando estos son inferiores a un 97%

significa que en el procesos ocurri6 algo fuera de la normalidad y para ello en la figura 42 muestra
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las causas que ocasionan bajos rendimientos del granel o pérdidas en area de Manufactura

(Formulacion y preparacion de los Graneles)

/'J/ /r_/(_/; _J/_) /‘/,';.'{ /;//_/ J'N/'/. (_/ / /J'l {Ae _/.(/l LA GIRAl //',: o

—
MEDICION } MATERIALES ]

Exceso de
tiempos en
parametros de
control

Falta normalizar procesos
Rotulos con de Manufactura
taras y pesos

Errdneas.

MP criticas Ajustes de
fuera de tiempo,

Materiales no medidas
sanitizados Remediales
—

dentro de lead
ime o fuera de

MP viscosas
y pegajosas.

Actualizacion de
Protocolos de
Manufactura

No se valida las RI
entregadas por Embalajes
dispensacion de MP

Control de peso
MP errados

RENDIMIENTOS

BAJOS DE

Derrames
Eoui de Manuf de MPo No pesa el GRANEL
quipos de Manufacturas no A granel final
acordes a lo MBQ o :
<. e:,c;::‘::eﬁ)or Contaminacion o -
olvas- manguera «——de MP ortes de
de mucha S Faltan Fabricante “—— Energia
capacidad erramxgntas para Eléctrica
MP viscosas.

MANO DE
MAQUINAS OBRA

Figura 42 Anaélisis de Causa-Efecto de Rendimientos Bajos en Granel.
Fuente: Obtenida de Sistema JDE Edwards Cliente 1.
Elaborada por: Mikol Yanez Andrade

3.4.2 Andlisis de Causa — efecto para procesos de Envasado.

Como observamos en la parte superior en la figura 38 Desperdicios por Familia Productiva -
Granel y Componentes el desperdicio es mayor en etiquetas considerando como un total las tres
familias productivas por lo cual se realiza el andlisis de las causas por la que incurren estos

desperdicios.

1. Familia de Cremas y Tratamientos es méas incidente en las etiquetas.
2. Familia de Fragancias no Grafadas es mas incidente en Botellas Plasticas
3. Familia de colapsibles es méas incidente en Tubos
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La figura 43 hace mencién a las posibles causales en proceso de envasado.

MEDICION MATERIALES

Conteo de
Componentes en
la Exclusa

Complejidad demasiados

Cambio de pasos

lotes en
Componentes componentes

defectuosos
Demora en

\ entrega de
materiales por
garte de Bodega

ineficiente
Control de peso a

Granel al inicio del
proceso

Mala calidad

AUMENTO DE SCRAP

PERDIDA DE TIEMPOS

Ausentismo —>

Falta de mantenimientos
Preventivos a la Axiomati
Cargue erroneo de
Fatiga- Stress <—Porcentajes en
listas de materiales

Descuidos por

Calibracién de Maquinas parte del personal

Formatos
obsoletos

/T

Rodillos No adecuados Ergonomia

Figura 43 Diagrama Causa Efecto para area de Envasado.
Fuente: Obtenida de Sistema JDE Edwards Cliente 1.
Elaborada por: Mikol Yanez Andrade

3.5.- Analisis de % Desperdicios en Granel en familia 05 Cremas y Tratamientos en el

afo 2016.

Durante las validaciones se obtiene que el primer trimestre el promedio de Scrap estuvo en
3.28% vy el segundo semestre en 2.62% los mismo que se monitorearon de manera mensual y

fueron parte principal de implementacidn de controles en lineas productivas.
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Figura 44 Andlisis de Causa-Efecto de Rendimientos Bajos en Granel.
Fuente: Obtenida de Sistema JDE Edwards Cliente 1.
Elaborada por: Mikol Yanez Andrade

3.6 Andlisis de % Desperdicios en Etiqueta en familia 05 Cremas y Tratamientos en el
afo 2016.

Durante las validaciones se obtiene que el primer trimestre el promedio de Scrap estuvo en

3.91% y el segundo semestre en 2.81%
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Las pruebas se realizaron con tamanos de la muestra desiguales

Figura 45 Comportamiento de Etiquetas de la Familia 05 en el tiempo
Fuente: Obtenida de Sistema JDE Edwards Cliente 1.
Elaborada por: Mikol Yanez Andrade
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3.7 Resultados de Scrap en afio 2016.

En la figura 46 que demuestra los resultados de los desperdicios en procesos de envasado
podemos observar que durante el afio 2016 se obtuvo un promedio de 4.19% Y haciendo relacion
con los analisis demostrados anteriormente este principal porcentaje se encuentra en la familia de

cremas y tratamientos y los principales componentes son las etiquetas.

SCRAP ENVASADO
© SCALPI 2016
6.00% 2 & £ § 5
< 3 - < <
5.00% OE = NS . 2
. < 9 &8 g <
4.00% ) ) A R S
~ - )
™ P N
(@]
3.00%
2.00%
1.00%
0.00%
Q K e Q - © O & & & & @
& £ S » & S & O © © o S
<& & \} AR U RN ;&\06\ Oé° & &0
N o ¥
X N Q
M 2016

Figura 46 Resultados Scrap de envasado afio 2016
Fuente: Obtenida de Sistema JDE Edwards Cliente 1.
Elaborada por: Mikol Yanez Andrade
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3.8 Resultados de Niveles de Servicio en afio 2016.

% NIVEL DE SERVICIO
110.0% . 94.0% SCAI‘I;‘I‘ 62‘}916 98.6% 98.6% 99.5%
. 93.7% °97.3% ° 98.1% 99.2% 98.2%
100.0% 92.3%
90.0%
80.0%
70.0%
60.0%
50.0%
40.0% B— %
30.0% TOTAL
20.0%
10.0%
0.0%
FEB_ MAR ABR MAY JUL AGO SEP OCT NOV_DIC
Figura 47 Resultados de nivel de servicio afio 2016
Fuente: Obtenida de Sistema JDE Edwards Cliente 1.
Elaborada por: Mikol Yanez Andrade
3.9 Niveles de Desempefio en afio 2016.
% NIVEL DE DESEMPENO
110% SCALPI 2016 94% 96%
100% 93% 94% o 0" oa% 94%
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30% T
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20% (%
10% TOTAL)
0%
ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SEP OCT NOV DIC

Figura 48 Resultados de nivel de desempefio afio 2016
Fuente: Obtenida de Sistema JDE Edwards Cliente 1.
Elaborada por: Mikol Yanez Andrade
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Capitulo IV

4.1 Conclusiones

% Los valores de Scrap determinados en el 2015 estaban fuera de métricas establecidas con

un 8.87% y para el 2016 se evalud teniendo un resultado de global de 4.19% con el solo

hecho de tomar mediciones en el CM se ve una disminucién

¢+ Dentro de los procesos de Manufactura, envasado y empaque se determina que las causas

principales zona las que se atribuye el desperdicio son:

o

©)

Materias primas viscosas y pegajosas que no hacen que se coloque la cantidad que
requiere la formula

Excesos y falta de control en los parametros de fabricacion como tiempo,
temperaturas velocidad para las distintas familias productivas

Derrames de Materias Primas en el area

Accesorios secundarios como mangueras con longitudes amplias que hacen que se
quede mayor cantidad de granel en la descarga previa al envasado

No se realizan transacciones de mermas de dispensacion de manera correcta

Instrumentos no adecuados.

¢+ La socializacion sobre la evaluacion de desperdicios obtenidos y la sensibilidad en donde

se generan con mayor incidencia generé compromiso de parte de los colaboradores para

mejorar el indicador que estaria en proceso de adaptacion dentro de la planta al igual que

implementacion de formatos que contribuyan a la mejora.

%+ Con la implementacion de este indicador de desperdicios, nos permitié identificar cuéles

de los factores de desperdicios y generacion de planes respectivos.
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Con el control en los desperdicios nuestros niveles de Servicio y desempefio mejoraron
siendo estos ahora un NS: 96.3 % y ND: 91.22% este no cumpliendo con las métricas que
exige el Cliente 1 pero se consideran oportunidades de mejora en la curva de aprendizaje
4.2 Recomendaciones
Luego de haber realizado el estudio en la planta Scalpi Cosmética se recomienda la
implementacion de las siguientes propuestas de mejoras planteadas en las area de granel, empaque
y envasado con el fin de alcanzar una mayor eficiencia en los procesos y eliminar las variaciones

del uso de material en la planta.

1. Utilizar controles estadisticos de procesos por parte del area de Produccion vy
aseguramiento de calidad, andlisis de causa efecto en la lineas productivas de area de
envasado y manufactura que nos permitiran indicar las posibles causas cuando se presenten
desperdicios.

2. Aplicar herramientas de control de trabajo visual de forma tal que el operador analice sus
niveles al compararlo con los historicos.

3. Parametrizacion de los porcentajes de Scrap % de Granel en los sistemas informaticos JDE
Edwards-SAP

4. Revision y conteo del desperdicio conforme se cierre cada orden productiva

5. Capacitacion al personal operativo y lideres en procesos de envase —empaque y proceso de
aforo a equipo de preparacion.

6. Capacitacion a personal de las areas productivas de Manufactura, envase y empaque.

7. Revision y validar proceso de Aforo in situ.

8. Redistribucidn planta, lineas de envasado por rangos, uso mesa giratoria.
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

Optimizacién lotes compartidos 6rdenes de granel (agrupando) para evitar minimos de
produccion menores en los que Revision semanal programa de produccion, disminuyendo
division de érdenes de un dia para otro.

Seguimiento y control a 6rdenes de produccién y consumos cargados en los sistemas
Habilitacién de maquina semiautomatica para etiquetado, lamparas en el envase y habilitar
mesa soporte en envasadoras.

Dotacion de herramientas optimas, segun el tipo de materias primas para la dispensacion.
Normalizacién y documentacién del proceso de pesaje.

Capacitacion a los operarios (pesadores y entradores).

Reportar a proveedores, variacion de las taras de los recipientes.
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4.4 Anexos

Anexo A. Materias Primas que nos dan problemas en Fabricaciones de Granel

Analisis Referencias Criticas
1. SODIUM LAURYL ETHER SULFATE-70. REF: 0-09760000

Problema: Embalaje ISOTANQUES. Antes canecas 220 Kg.
Caracteristicas MP: Viscosa, color blanco — transparente. Presenta dificultad para

dispensar y pesar.

2. DIMETHICONOL. REF: 0-16530000
Problema: Caracteristicas MP (Viscosa, pegajosa). Carencia de herramientas para dispensar.

Embalaje: Tanques 200 Kg

NOTA: El pesador debe realizar cambio de guantes consta/.
* SCRAP( guantes) = 150 gr por cada par.
* SCRAP (bolsa) = 173.5 gr

3. CETYL ALCOHOL. REF: 0-01950000
Problema: Error en la tara tedrica
Embalaje: Bolsas 25 kg

000000

0000

Caracteristicas MP: Polvo de color blanco, de fécil disension.
NOTA: Tara tedrica = 0,260 Kg
Tara Real = 0,3350 Kg
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4. DIMETHICONE HI VISC 500. REF: 2353900000
Problema: Caracteristicas MP (Viscosa, pegajosa).
Embalaje: Canecas 250 Kg.

NOTA: Liquido transparente muy viscoso, viscosidad entre 475,000 a 525,000. Almacenar en frio y un area seca.

* SCRAP (vaso+guantes) = 70gr

5. PHENOXYETHANOL (ALCOHOL). REF: 1-19210000
Problema: Agarre de la caneca.
Embalaje: Canecas 250 Kg.

Caracteristicas MP: Liquido transparente.
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Anexo B. Problemas de diferencias de Pesos por Taras.

Casos taras

1. Recipientes iguales, del mismo proveedor con taras diferentes.
Tara recipiente 1 = 1,346 Kg
Tara recipiente 2 = 1 Kg

i ASSS
Nt T L
Lo

TINUM FERMENT
TSP -

2. PHYTOL/ISOPHYTOL. Ref: 0-12410000

Problema: Recipiente de tara aprox 6 kg con tara en el rotulo de 1,3 kg

3. CETYL LACTATE. Ref: PB0023692

Problema: Debido a las caracteristicas de la MP, es necesario abrir el recipiente por la mitad,
con bisturi, exponiéndola a contaminacién y de igual manera.
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Anexo C. Capacitaciones al Personal del Proceso.

CAPACITACIONES AL PERSONAL DE PROCESO

— 55

preparacion.
« Capacitacion a personal de envase - proceso de Crimpado

+ Capacitacion al personal operativo y lideres en procesos de envase —empaque y proceso de aforo a equipo de

AV ON
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Anexo D. Mejoras del Proceso-Implementacion de Formatos.

(V)
<
Ll
=
=
=
L
")
o
<
=
oc
O
(.

FORMATOS EN LINEAS

CONTROL DE DESPERDICIOS EN LA LINEA 1-3-5-6

| scam

TapLS BOTELLAS

1 FILCS © BORDES CORTANTES 11 FLCS O BOADES COATANTES 22 hutouts

3 PARTICULAS EN ELCOMPONENTE 32 TEXTOS LEGALES INCORRECTOS U 23 BURBLIA

3 TEXTOS LEGALES WCORRECTOS U ommoos 34 ARSTE NCIAL DE MASUNA
OMTIOCS 13 PARTICULAS IN L COMPONENTE 5 PAATICULAS EXTRARAS

£ BIAGAA ROTA 14 COMPONENTE APLASTADD 26 REPINTE O MANCHAS DE IMPRESION
S TARA SIN LINNER 15 BASE DEFOEME IT MQIADa

& UNNER ML COLOCADD 34 REPINTE O MANCHA IMSRESON

T 3N 20 DC SIGURDAD

FORMATO DE CONCILIACION DE SCRAP JDA

33 FDd O BORDEL COATANTES
34 SIN TUBO DE INMERSION

35 TUBO DE INMERSION
DOBADD

36 MECANSMO DARADD
37 Ravas

38 COMPONENTE BOTO
35, PARTIOULAS EN EL
COMPONENTE

causs

o
* orden
. {)scan
fecha fin
DESPERDICIOS DE TUBOS (UN])
tubo pot | tubo
mal selle granel
n® de inicial con tubo tubo tubo | total de tubos granel
twino | ajuste de bajo pisado | descentrado pr ‘.h“ wvacio |desperdiciados | envasado d'?::::::b firma del operario
maquina peso
Obser
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Anexo E. Mejoras del Proceso

3. ESTANDARIZACION Y MEJORAMIENTO DE
PROCESO DE AFORO

Se reviso diferencias en gravedad especifica, tomando en cuenta que se trabaja siempre con un dato de este
valor promedio y este cambia en cada lote

Revisar y validar proceso de Aforo in situ y de tablas empleadas por tanque con el area de validaciones del
CM (en ¢/FMB se valida la cantidad de alcohol a utilizar)

AV ON

4. DESPERDICIOS EN TIEMPO Y MATERIALES

Redistribucion planta, lineas de envasado por rangos, uso mesa giratoria.

Optimizacion lotes compartidos 6rdenes de granel (agrupando 6rdenes de granel)

Revisién semanal programa de produccion, disminuyendo division de 6rdenes de un dia para
otro.
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4. DESPERDICIOS EN TIEMPO Y MATERIALES I-C

» Seguimiento y control a 6rdenes de produccion

» Se habilito maquina semiautomatica para etiquetado, lamparas en el envase y se habilita mesa soporte en
envasadoras

» Revision y seguimiento de FS que sufren degradacion - Estandarizacion proceso de matizacion

AVON

SRS D>

QUESEHAN \_ L

REALIZADO S S

Implementacion de formatos para Consolidacién de Equipo de
cuantificacion de Sci j Z Al

B oot e ARV OSF RET Mor nicos con Expenaricta n o
QA 005 “Clasificacion de Defectos” .

Control y estandarizacion de

Pat&nezuseerébticasdlea\el. Estabilizacién en la rotacion del

madeam‘

Seg‘-rlgp en lineas de Envasado para llenar
dentro de la media. Lienado Volumétrico en Reuniones semanales par la revision de
rangos permitidos. Desperdicios y acciones.
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Anexo F. Encuesta

OBETIVO: Identificar el grado de conocimiento del personal sobre los procesos y las causas
posibles de desperdicios.

DATOS INFORMATIVOS.

Encuesta dirigida al persona interno del area de produccién, mantenimiento, calidad de la Empresa

Scalpi Cosmetica.

Lea detenidamente y marque con una X segun considere.

1. ¢Conoce Ud. que tipos de Productos realiza Scalpi cosmética para el Cliente 1?

S

NO

2. ¢Considera Ud. que se elabora 123000 unidades semanales por tuno de 8 horas en Scalpi
cosmeética para el Cliente 1?

S

NO

3. ¢Considera Ud. Que el abastecimiento de materias primas son causas de paras en
produccion y desperdicios?

S

NO

4. ¢Cree Ud. Que los desperdicios son falta de interés y control por parte de los operadores,
desorganizacion, fallas operativas?
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S

NO

5. ¢Considera que el area de Calidad da oportuno soporte en el seguimiento de la calidad de
los productos?

Sl

NO

6. ¢Cree Ud. que el area de mantenimiento da oportuna atencion cuando se presentan fallas
en los equipos?

S

NO

7. ¢Estaria de acuerdo en que se implementen controles, formatos que no permitan
contabilizar los desperdicios en los procesos?

Sl
NO

8. Si se implementarian controles en los procesos, estaria dispuesto a colaborar con su trabajo
para la mejora?

S

NO
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9. ¢Cree Ud. que es necesario dictar charlas de capacitacién al personal involucrado en el
proceso?

SI

NO

10. Indique si para mejorar los procesos y los desperdicios en areas productivas se deben
implementar méas controles como: controles de mantenimientos, 5 s etc.

S

NO
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