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RESUMEN

El desarrollo de este proyecto se llevé a cabairenfabrica de detergentes ubicada en el
departamento de Escuintla, con el objeto de apayamo de los grandes pilares de ésta: la mejora
continua de procesos.

A través de un analisis de calidad interno, larexssg determind que uno de los procesos que
representaba una fuerte area de oportunidad esatielaecepcion y liberacién de materia prima, los
cuales conformaban un cuello de botella que reptalsa una limitante para mantener la continuidad
del flujo de la materia prima en la linea de praitt.

La discontinuidad en el flujo de este proceso icajpla serios impactos en otras areas de la
empresa, tales como la produccion en si y la @hlida

Debido a la falta de disponibilidad de materia priiberada se incrementaron los paros en la
produccion derivando en incumplimientos a los pdaoeentos regulados por normas y estandares de
calidad.

Adicionalmente, la empresa incrementd sus gastesatipos. Se gastaban aproximadamente
doce mil 750 quetzalemensuales en pago de horas extras al personal dkgdooy laboratorio,
adicional a 25 mil quetzales en gastos de transpedundantes.

Este proyecto consiste en el disefio de un pragdesecepcion y liberacién de materia prima
confiable y eficiente que asegure la continuidddidp en la linea de produccién.

Utilizando las herramientas WPI (Work Process Improent) y de Deming fue realizado un
mapeo del proceso, identificando las no conformédaabociados a cada actividad.

El proceso de produccidon consiste en 101 activeladen ellas, 75 diferentes no
conformidades podian ocurrir con cierta frecuericies no conformidades de mayor impacto se daban
en la bodega interna y en el laboratorio. Aproxiamdnte la mitad de ellos estaban relacionados
problemas de documentacién incompleta, imprecigsi@nplan de entregas y falta de comunicaciéon
entre los entes involucrados.

La propuesta para eliminar estas no conformidadesistié en desarrollar e implementar un
sistema semiautomatico de control de materia priniste sistema permite llevar el registro del
material en cada etapa del proceso y accesar esosate informacion relacionados, tales como planes
de entregas, horarios, guias de procedimientosnyafios utilizados durante el proceso de produccion,
del cual todo el personal involucrado tiene acaeda misma informacién actualizada en cualquier
momento.

La relacion costo-beneficio de este sistema dm@nhacia la reduccion de méas del 50% de las
no conformidades potenciales, entre los cualesdeye la disminucion de los gastos en horas gxtra

en transporte innecesario.



1. INTRODUCCION

La fabrica en donde se llevd a cabo este proysetdedica a la produccién de dos tipos de
detergentes: liquidos y en polvo.

Durante los Ultimos seis afios, la produccion searorgba de la siguiente manera: La
fabricacion de las detergentes en liquido se li@vababo en la planta de la empresa que en elambit
de este documento serd denominada “Planta P1”, fabiacacion de las detergentes en polvo se
maquilaba en otra fabrica, denominada “Planta Micada en las cercanias de la empresa.

La materia prima para la produccién de las dostatapra almacenada en la bodega de la
Planta 1. Al cabo de las afios, la capacidad deodkedn se hizo insuficiente y se subcontraté una
bodega externa para almacenar la materia primprddlicto que se fabricaba en la maquila (“Bodega
E").

Debido al aumento en la demanda de sus proddatesipresa decidié construir una segunda
planta para la produccion de detergentes en pdfRtarta P2"), con su respectiva bodega. La
capacidad de la nueva planta aln no es la suficipata absorber la produccion de la magquila.
Tampoco la capacidad de almacenaje de la nuevaghaglamina el uso de la bodega externa. De
manera que se realizan operaciones en tres plgnsas almacena materia prima en tres bodegas
distintas. Las operaciones iniciaron seis mesesatd iniciar este proyecto.

La distribucién de la produccion y del almacerexjetres areas distintas ha incrementado la
complejidad del proceso de recepcion y liberacemateria prima.

Actualmente no existe un proceso estandarizadodgseriba cuales son las materiales que
deben almacenarse en cada bodega. La elecciontialéga donde se almacenara la materia prima
esta determinada por su capacidad en un momentosdaylin las siguientes prioridades: Primero, la
bodega de la planta de detergentes liquidos, dewaiai'B1”. Seguida de la nueva bodega de la planta
de detergentes en polvo, “B2". Y por ultimo, la bgd externa, “E”.

Debido a politicas de calidad preestablecidas, &era prima que se recibe de las
proveedores no puede utilizarse en la produccidn heiberse realizado las analisis de calidad
correspondientes. Es decir, todo material que szgeela planta debe pasar por pruebas de laboratori
antes de ser liberado.

El proceso de recepcion y liberacién de mateiimgpmabarca desde la planeacion y recepcion
fisica de material hasta el analisis de laboratptiberacién fisica y en el sistema del matefial.este
proceso interviene el personal de logistica, deeadde laboratorio, de calidad y de produccion.

Se determind que los procesos de recepcion y tligrale material conformaban un cuello de
botella importante en el flujo dentro de la cadéeauministro de materia prima. La eficiencia coa q
estos se llevan a cabo, determinara el correctpoytano flujo de las materiales hacia las siguente
etapas de produccion en tiempo.

Este proceso derivaba en atrasos y no conformidageponian en riesgo la continuidad de la
produccion y la implementacién de nuevas iniciativa

Entre las no conformidades se encontraron atrastiberacion de materia prima, aumento de

horas extras de personal, desviaciones fuera enlirentos de calidad, incongruencias de resultados



en liberacién, mala identificacion de lotes, atsasn descargas, desinformacion en manejo de nuevos
materiales, entre otros.

El objetivo general de este proyecto fue diseffaproceso de recepcion y liberacion de
materia prima confiable y eficiente que garanticedntinuidad del flujo de la materia prima. A/fa
del cual se logren los siguientes objetivos espesif

- Generar un sistema de informacion confiable y elstarado

- Reducir el 75% de los gastos en transporte interno

- Reducir el 90% de las horas extras empleadas pamplerarios involucrados en el proceso
- Minimizar el uso de boletas de identificacién detaria prima

Para llevar a cabo estos objetivos fue de vitgloirancia contar con la participacion del
personal involucrado en el proceso.

Se utilizé la herramienta llamada Mejora del Psocele Trabajo (WPI). Esta combina
diferentes tipos analisis en varias etapas.

En la etapa inicial se analizd el proceso origimgldiante la elaboracién de diagramas de
procesos, diagramas de flujo y analisis de layvideties. A través de éste se identificaron las no
conformidades presentes en cada actividad. Estasnformidades se clasificaron y agruparon con el
fin de llevar a cabo una evaluacion sistematicapgurenitiese identificar la causa raiz de éstos.

Ademas, utilizando una cuadricula de seleccién iqakiyd variables de tiempo, costo y
calidad, se midi6 el impacto de cada no conformistalote el proceso. Este impacto fue analizado en
graficos de Pareto.

Finalmente se elabor6 una lista de propuestasghianmar cada no conformidad. Una de las
principales propuestas consistié en el disefio ¢éeimgntacion de un sistema llamado CMP (Control de

Materia Prima) cuya funcién principal es centralizainformacion y facilitar el control del proceso



2. MARCO TEORICO

2.1. Mejora del Proceso de Trabajo

Mejora del Proceso de Trabajo (WPI por sus siglagglés Work Process Improvement) es
una herramienta que consiste en la optimizaciéprdeesos a través de eliminar, combinar, reducir y
simplificar actividades. Esta estrategia es ungsoestructurado de mejora que ademas de sedéacil
aplicar, permite alcanzar resultados optimizadsscamo eliminar las no conformidades del proceso.
Esta herramienta incluye tres etapas que pernmat@ptimizacion del proceso: Primero, se realiza un
mapa del proceso actual, identificando cada op®raccada rol involucrado. Segundo, se identifican
las no conformidades asociadas a cada operacidegy Ise clasifican. Tercero, se evallan propuestas

para eliminar cada no conformidad.

llustracion 1. Ventajas del WPI

Permite
alcanzar
resultados

2.2. Proceso

Un proceso es una sucesion de pasos y decisiopesecgiguen para realizar una determinada
actividad o tarea. También se define como el cdojaie actividades secuenciales que realizan una
transformacién de una serie de entradas (matenaho de obra, capital, informacién, etc.) en las

salidas deseadas (bienes y/o servicios) afiadieaido (6)

2.3. Operacién

Una operacion ocurre cuando un objeto esta sieratbificedo en sus caracteristicas, se esta
creando o0 agregando algo o se esta preparando gb@aoperacion, transporte, inspeccién o
almacenaje. Una operacion también ocurre cuandestéedando o recibiendo informacion o se esta

planeando algo. (6)



2.4. Mapa de proceso

Para el &mbito de este documento se entiende ppa m@ proceso a una representacion
grafica de todos los pasos involucrados en un pmcempleto o en un segmento especifico de un

proceso. (5)

2.5. No conformidades

Para el ambito de este documento se entiende paonfrmidad a la combinacién de

factores que afectan el flujo esperado de un pooces

2.6. Andlisis de Pareto

El Andlisis de Pareto es una técnica que sepaddocos vitales” de los “muchos
triviales”. Una Gréafica Pareto se utiliza pasaparar graficamente los aspectos significatde
un problema desde los triviales de manera goe equipo sepa donde dirigir sus esfuerzos para
mejorar. Reducir los problemas mas significatigesvira mas para una mejora general que
reducir los mas pequefos.

Pareto es una herramienta de analisis de datosaampte utilizada y es por lo tanto Util en
la determinacion de la causa principal durante esfuerzo de resolucion de problemas. Este
permite ver cudles son los problemas mas gsangermitiéndoles a los grupos establecer
prioridades. En casos tipicos, los pocos (passsicios, items, problemas, causas) son resplassa
por la mayor parte del impacto negativo sdbrealidad. Si enfocamos nuestra atencion &rses
pocos vitales, podemos obtener la mayor gaaampdtencial de nuestros esfuerzos por mejorar la
calidad.

Un equipo puede utilizar la Gréafica Paretoapaarios propoésitos durante un proyecto
para lograr mejoras: Para analizar las causas, d3andiar los resultados, Para planear una mejoria
continua. (4)

2.7. Cuadricula de seleccion

Para el ambito de este documento se entiende padricula de seleccion a una herramienta
gue ayuda a escoger un proceso para mejorar, Ulepra para resolver o una oportunidad para
aprovechar. Se utiliza cuando existe una ndadgile tomar la decision sobre una oportdpida
proceso, o problema que debe atenderse. La mdeeaplicar esta herramienta consiste en analizar
una oportunidad, asignandole una calificacién afdotores previamente definido. Estos factores son
afectados por la variable que se esta evaluandoasfgnarle una calificacion a cada factor se

identifican las variables mas representativas g@maaeso. (4)

2.8. SAP

SAP es el paquete de gestidn integral de emprd?R)(Ehas implementado en el mundo. Sus

siglas significan System, Applications and ProduEfs un sistema que, independiente del motor de



datos, plataforma y estructura de la empresa,jaefledos los requerimientos de las funciones y

procesos de negocio de cualquier tipo de orgarina¢l)



3. EVALUACION Y OPTIMIZACION DEL PROCESO DE
RECEPCION Y LIBERACION DE MATERIA PRIMA

Las organizaciones eficientes reconocen que pagaeflo que sus clientes necesitan, desean
o0 esperan, deben enfocarse en mantener y mejsapriicesos que les permitan cumplir estas
necesidades y expectativas. Asi como también leoritapcia de que los procesos funcionen en
conjunto. Si los procesos funcionan de maneradiegfie, entonces el desempefio de la organizacion
sera menor del que pudiera alcanzar.

El proceso de recepcion de materia prima fue ifileaddo como un proceso clave dentro de la
organizacion. Este proceso tiene un alto impactoeleflujo de materia prima hacia las demas
operaciones de la empresa. Por tal razén se tondedsion de concentrar los esfuerzos en el
mejoramiento de este proceso con el fin de incréamda competitividad de la organizaciéon. El
objetivo es implementar sistemas que reduzcaretauéncia de errores humanos e idear formas para
limitar las consecuencias derivadas de los errgies ocurran. Ademas se pretende investigar y
analizar el desempefio del proceso con el fin decthatlas causas raiz de los problemas y tomar las
acciones correctivas necesarias. Al mejorar susegas de manera eficaz, la organizacién conseguira

mejoras significativas en su desempefio generasgueflejaran en las utilidades de la empresa. (5)

3.1. Andlisis del proceso a optimizar

La etapa inicial del proyecto tuvo como objetivotemder, mediante la elaboracién de
diagramas de procesos, la situacion actual, lasontormidades, las entradas, las salidas y efi@enc
del proceso de recepcion de materia prima. Adema@nalizé el estado actual del proceso comparado
con el modelo tedrico de funcionamiento existente.

Para llevar a cabo el andlisis del proceso sézaeah sesiones de mejora con el personal
involucrado en el proceso en cuestion, en donde®ild informacién de primera mano acerca del
funcionamiento real y cuales son los problemasraites a cada area. Con esta informaciéon se
describieron detalladamente las operaciones de &axtade trabajo. Luego se realiz6 un mapeo a
detalle del proceso mediante la utilizacion de iags de flujo. En este mapa se identificaron ¢as n
conformidades inherentes a cada operacion del gopamn el fin de elaborar un plan para su

eliminacion.



3.1.1. Organigrama

llustracién 2. Organigrama de los departamentoslitvados en el proceso.
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3.1.2. Descripcion del proceso

3.1.2.1. Planeaci@hdepartamento de logistica tiene a su cargodagacion de la
materia prima utilizada para la fabricacion de dpete. Esta se realiza de acuerdo a los
requerimientos de produccion. Como se mencionérianteente, la empresa fabrica dos tipos de
detergentes. Existe un planificador designado paranateria prima y material de empaque del
detergente liquido, un planificador para la matpriena del detergente en polvo, y un planificadarap
el material de empaque del detergente en polvdathar del planificador es emitir la requisicion de
materia prima a los proveedores y coordinar lastagi para transportar el material hacia la planta.
Semanalmente debe elaborar y actualizar un plaentieegas, que incluye los materiales que se
recibiran en los siguientes treinta dias. La tolei@de la variacién entre la fecha establecidel @tan
y la fecha de la entrega es una semana. Este @laonsparte una vez a la semana a todo el personal
involucrado: lider de bodega, coordinador de irweos, analistas de laboratorio y coordinadores de
bodega externa. Con la finalidad de que cada departto se prepare con los recursos necesarios para

recibir el material cuando arribe a la planta.

3.1.2.2. Recepciéon de material en bodemaualmente, la materia prima es
almacenada en tres bodegas distintas. De iguakftarproduccion opera en tres plantas distintas. A

continuacion se presenta un diagrama que desdrilgoede la materia prima:



llustracion 3. Flujo de materia prima

Bodega B1 Planta P1
(Det. Liquidos) (Det. Liquidos)
Materia prima L Bodega B2 Planta P2
(Det. Polvo) (Det. Polvo)
Bodega E Planta M
(Bodega externa) (Maquila)

El proceso de recepcion fisica de materia primaiaral momento en que el transportista se
identifica en la garita de la planta. Al lider dedbga se le informa sobre la llegada de materal. S
verifica si el material esta dentro del plan deegds para permitir el ingreso del transportis&.ld
contrario se notifica a los planificadores paraleaasi es posible la recepcion del material. La
decision se toma con base a la criticidad del nadtgral espacio disponible en las bodegas. Si el
material es rechazado, los planificadores son tasirgados de comunicarse con el proveedor y de
coordinar la devolucién del material.

Una vez confirmado el material dentro del plan efdregas, el transportista entrega la
documentacién al lider de bodega. La documentatiédye incluir lo siguiente: Nota de envio o copia
de factura, Certificado de Analisis (COA) y ordenabmpra. Si la papeleria no esta completa, &l lide
de bodega deberd informar al planificador para cpraplete la documentacion. Luego se define la
bodega en que se descargara el material, seg@péaidad de las bodegas en cierto momento, y se
autoriza el ingreso de la unidad de carga a ladsdel personal de bodega lleva a cabo la desdarga
material y lo coloca sobre tarimas, de acuerdo est@indar establecido. Durante la descarga seaevall
gue no existan dafios visibles del material. Panéirogar la cantidad de material recibido se realina
“conteo ciego”, que consiste en verificar visualteda cantidad de material y luego confirmarla zon
escrita en la factura o nota de envio. Si las dadés no coinciden se informa al planificador para
modificar la orden de compra.

Al concluir la descarga, se realiza la identifibacdel material. Con el objetivo de mantener
la trazabilidad, cada material se registra enibtdlde ingresos de bodega”. En este libro seiggas
un namero de lote interno correlativo y se registi@s siguientes datos: fecha de ingreso, cédigo,
descripcion, producto terminado, proveedor, cadti@gibida y responsable de bodega.

Luego se identifica cada tarima colocando unataale “cuarentena”. Esta boleta contiene los
datos del material e indica que el material ha sibibido en bodega pero que no se han realizado la
pruebas de calidad correspondientes. Cada boleliayé numero de lote interno, fecha de ingreso,
cédigo, descripcién, proveedor y responsable dedmdHabiendo colocado las boletas en las tarimas,
se les asigna una ubicacion especifica en lastedtnde la bodega.

Después de registrar el ingreso del material fiseog#te, es necesario realizarlo en el sistema.

El coordinador de inventarios es el encargado eleatl a cabo el ingreso del inventario en SAP,



generando un numero de “good receipt”, que reptasendocumento digital que certifica que el
material ha sido ingresado al sistema.
Al finalizar el proceso, el personal de bodegaes@ los documentos al laboratorio para

iniciar el analisis de calidad del material.

3.1.2.3. Recepcion de matemabodega externéEl coordinador de bodega
externa lleva a cabo la recepcién del materialsgualmacenara en la bodega externa. Inicia el pooce
verificando que el transportista entregue los dantos requeridos: Nota de envio o copia de factura,
COA y orden de compra. Luego emite un certificadopdpeleria completa y lo adjunta a los demas
documentos para que el transportista los entrelgegeade la bodega externa. El transportista 6gedi
a las instalaciones de la bodega externa y preserpapeleria. El personal de la bodega externa
verifica que el material esté dentro del plan deegias. De no ser asi, se comunica con el coomiinad
de bodegas externas para confirmar si es posialieaela recepcion del material. Luego se permlite
ingreso de la unidad de transporte, el cual esdpesa la bascula y luego movilizado hacia el aea d
descarga. Al finalizar la descarga, se confirmeetzepcion del material con el coordinador de bodega
externa. Este Ultimo solicita al coordinador deeimarios que lleve a cabo el ingreso del matenadle
sistema SAP para luego emitir las boletas de ctemarcorrespondientes. Finalmente se colocan las

boletas en la tarimas del material descargadopysmde a ubicarlas en la bodega externa.

3.1.2.4. Andlisis de laboraioEl analista de laboratorio recibe la documentacion
gue le entrega bodega y verifica que esté com@eta. papeleria no estd completa se le notifiksa
planificadores. Luego confirma que la cantidad desdda con la recibida coincidan. De no ser asi, el
analista deberd comunicarse con el personal deghogdecon los planificadores para confirmar la
cantidad. El siguiente paso es verificar que etifisexrdo de Calidad reporte todas las variables spie
requieren para el analisis del material. Estos egmientos estdn descritos dentro de la Guia de
Procedimientos. Si hay alguna diferencia se debetdiicar al planificador al respecto. Una vez
finalizada la verificacion, se registran los dades material en el "libro de ingresos de laboratoyi se
le asigna un numero de laboratorio correlativo. guBtamente se emite una boleta, llamada
“requisicion de materiales”, para solicitar las stugs necesarias para llevar a cabo el andlisis de
calidad. Dependiendo de la ubicacién del matesal, envia la boleta al lider de bodega o al
coordinador de bodegas externas. En la bodeganextier aprobacion de requisicion de muestras se
lleva a cabo 24 horas después de la solicitud.egibir la requisicion en bodega, las muestras se
descargan del inventario del sistema, se prepasmeantregan a los analistas. Al recibir las masstr
el analista inicia las pruebas de calidad desceitaka Guia de Procedimientos. Luego se verifi@a qu
los resultados de las pruebas cumplan con los pardsnestablecidos. Segun sean los resultados, se
emiten boletas de ‘“liberado” o “rechazado”. Estasestregan al personal de bodega para que las
cologuen en las tarimas correspondientes. En Issscan que el material sea rechazado, se registran
los datos en el libro de "rechazos y desviacion€&ialmente, el analista de laboratorio lleva faocia
liberacion o el rechazo de material en el sisteR.9e esta manera, el material es liberado tanto

fisicamente como en el sistema y podra ser tradsfat area de produccion cuando sea requerido.



10

3.1.2.5. Traslado de matesiainaquila.El traslado de material a la maquila se
realiza de acuerdo al plan de entregas y traslqdesealizan los planificadores. Para cada tragado
deben entregar los siguientes documentos: tres detanvio (emitidas por el coordinador de bodegas
externas), tres salidas de mercancia (emitidatagmdega externa), una boleta de liberacion (daniti
por laboratorio), y una copia del certificado delais. El coordinador de bodega externa es el

encargado de entregar la papeleria y asegurarsestgieompleta.

3.1.3. Diagrama de operacion del process. diagramas de operacién son
herramientas de comunicacion que proporcionan aro céntendimiento de la manera en que se
conducen las operaciones dentro de la organizatlandiagrama de operacion tiene la ventaja de
reflejar con precision las operaciones actualepdmleso, asi como también permite su evaluacion.

La elaboracion del diagrama de operacion del p@de recepcion de materia prima fue muy
util en la primera etapa de andlisis debido a quenjpid entender rapidamente lo que implicaba el
proceso desde el principio hasta el final. Adenyaglé a identificar las actividades de un proces® qu
causan problemas o no agregan valor. (5)

Primero se definieron los limites del procesogdrinando su inicio al momento en que el
planificador realiza la planeacion de materia primsu final al momento de liberar el material tanto
fisicamente como en el sistema. A través de estasvicon el personal involucrado y observaciones
periddicas se definieron las operaciones del pmddentificando 101 operaciones. Cada operacion se

clasificd segun el orden en que ocurren.



Garita de material

Elaborar plan de entregas semanal y enviarlo
a departamentos involucrados

plan de entregas semanal

- plan de entregas semanal

| Transporte de material |

Identificacion del transportista en garita |

Notificar a bodega interna que se ha
presentado un embarque

Evaluar la recepcion de material, en
base a la criticidad del mismo y al
espacio disponible en bodega

Verificar plan de
entregas

[a0] Decision de

recibir el material

Ingreso del piloto

Informar al proveedor sobre la decision de no|
recibir el material ese dia

Recibir envio o factura, orden de compra
y certificado de andlisis

Verificar si la
papeleria esta
completa

documentacion

Buscar a planeador para completar |

Verificar bodega
de descarga

Verificar
Disponibilidad en ]
bodega

Completar documentacion pendiente

Verificar
disponibilidad de

Permitir ingreso de camién con Notificar a garita que puede ingresar el
materiales embarque
Ingreso del camion




Salida de camion descargado

Iniciar descarga de mater

Identificar dafios
visibles

Evaluar si el
proveedor es
local

Recibir material y trasladarlo a bodega
de producto rechazado
Colocar material en tarimas

Verificar
cantidad
completa

Ingresar inventario a sistema

Registrar material en libro de ingresos y
asignar numero de lote

Entregar documentacion sellada al piloto
indicando la cantidad recibida

Elaborar y colocar etiquetas de
cuarentena

Asignar ubicacion en racks

Ingresar inventario al sistema y generar
numero de liberacién

Entregar documentos al analista de
calidad

Confirmar cantidad de material

Informar al proveedor sobre la decision de no|
recibir el material ese dia

Informar al proveedor sobre la calidad
del producto y solicitar una nota de
crédito

L] Decision de

recibir el material

si

Modificar orden de compra e informar a
bodega la aceptacion del material

Completar documentacion pendiente

v

| Confirmar cantidad de material

Completar documentacion pendiente

Recibir envio o factura, orgen de compra y
icado de analisis (COA)

Verificar si la
papeleria esta
completa

Verificar cantidad
facturada vs cantidad
enlote

Verificar que COA
reporte todas las
variables

Ingresar material en libro de ingresos y
ignar numero de laboratori




solicitar las muestras

Verificar bodega

Ir a bodegas y revisar que las tarimas estén
debidamente identificadas
Recibir requisicién de muestras
Descargar muestras en el sistema
Hacer movimientos necesarios para retirar
las muestras solicitadas
Entregar muestras a analista de calidad

Analizar las muestras en base a la guia
de procedimientos

Cumplimiento de
pruebas vs
especificaciones

Emitir y colocar boletas de liberacion

Liberar material en SAP

Emitir y colocar boletas de rechazo

Bloguear material en SAP
Ingresar datos de material en el libro de
rechazos y desviaciones

Bajar tarimas de racks para que analista
coloque las boletas
Surtir material a produccién cuando sea
requerido

Bajar tarimas de racks para que analista
coloque las boletas

Informar ai pro lor sobre rechazo de Realizar reporte semanal de rechazos
calidad y solicitar nota de credito P

Requerir traslado de material de bodega
externa a maquila

. Emitir certificado de liberacion para
material de empaque




Coordinador de bodega externa

—_— [

| Recibir plan de entregas semanal |

Coordinador Bodega ext

Magquila

Notificar a bodega externa que se ha
presentado un embarque

Verificar si la
papeleria esta
completa

=1
| Asignar numero de lote |
=]

]

Entregar papeleria a transportista y
emitir boleta de papeleria completa

m @ |

Emitir y entregar a transportista boletas de
cuarentena

Notificar a coordinador de bodega
externa sobre papeleria incompleta

T

Recibir plan de entregas semanal

Identificacion del transportista en garita
de bodega externa

Notificar a encargado de bodega externa|

Verificar plan de entregas

Verificar si la
papeleria esta
completa

Maquila

| Recibir plan de entregas semanal




@ Descargar material

Notificar a coordinador de inventarios para Notificar a coordinador de bodega externa
generar liberacion en el sistema sobre recepcion de material
Firmar documentos de piloto para
confirmar recepcion de material
Colocar boletas de cuarentena

Ubicar material




Ir a bodega y revisar que las tarimas estén
debidamente identificadas

ion de iisicion de muestras
l 24h después.

| Descargar muestras en el sistema

Hacer movimientos necesarios para
retirar las muestras solicitadas
@ Entregar muestras a analista de calidad

Hacer los movimientos para que analista
coloque las boletas

Emitir notas de envio |

Recibir papeleria y preparar boletas de salidal
de mercancia y copia de COA
Entregar documentos a magquila

Trasladar material de bodega externa a
maquila
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3.1.4. Diagrama de flujaaungue el diagrama de operaciones contiene la mzgite
de la informacién pertinente relacionada con etgso de recepcion de materia prima, no muestra un
plano del flujo del trabajo. Esta informacién ayaddesarrollar un nuevo método. El diagrama de fluj
es la representacion pictérica de la distribuciérialplanta, que muestra la localizacion de todss |

actividades del diagrama de operaciones del pro¢gso
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3.1.5. Indicadores inicialelsas deficiencias del proceso de recepcion y libérade

materia prima tienen un alto impacto en los gastesrativos tales como horas extras, transporte
interno innecesario, y en el uso ineficiente deetas de identificacion de material. Por tal razén s
utilizaron estos tres indicadores como referenoia@ objetivo de evaluar la reduccion de los sto

alcanzada mediante la optimizacién del proceso.

3.1.5.1. Costos
3.1.5.1.kafsporte

Cuadro 1. Costos de transporte

Embarques recibidos semanalmente 35
Embarques recibidos mensualmente 140
Almacenados en bodega interna (30%) 40
Enviados a bodega externa o maquila (70%) 100
Embarques rechazados (25%) 25
Costo transporte USD $125
Gasto en trasporte UDS $3,125
Gasto en trasporte GTQ Q25,000.00

3.1.5.1.2rHs extra

Cuadro 2. Costos de horas extras

Bodega Laboratorio
Operarios 5 6
Horas extras semanales por operario 50 100
Horas extras mensuales por operario 250 600
Costo por hora extra Q 15.00 Q 15.00
Costo mensual de horas extras 3,750 9,000
Costo Total Q 12,750.00

3.1.5.1.3l&as

Cuadro 3. Costo de boletas

Embarques recibidos semanalmente 35
Embarques recibidos mensualmente 140
Tarimas utilizadas por embarque 12
Total de tarimas mensuales 1,680
Costo de papel Q 0.13
Costo de impresion Q 0.05
Costos por boletas Q 0.18
Boletas utilizadas por tarima 2

Costo total de boletas mensual Q 604.80

3.1.5.2. Tiempc&e realiz6 una medicién del tiempo empleado pasartla cabo la
recepcion y liberacién de materia prima. Este davbgetivo de contar con un parametro de referencia
contra el cual comparar los resultados obtenidepuiss de la optimizacion del proceso. Para la

evaluacion de tiempos se utilizd como muestra ueolod materiales con mayor frecuencia de
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recepcion en la planta. Las mejoras que se r@aticproceso tendran mayor impacto en la recepciéon
de aquella materia prima que se reciba con magmuéncia. Una de las ventajas de utilizar este
material como indicador es que, debido a la tegialde la maquina que lo procesa, el flujo de la
produccion es constante durante el afio. En los snese menor demanda, el producto final es
almacenado en tanques de alta capacidad. Y emés®s con mayor demanda, el producto es
envasado Yy distribuido al mercado.

Para la medicion del tiempo se dividi6 el procesoo@ce etapas u operaciones que se
describen a continuacion:

Cuadro 4. Etapas del proceso de recepcion de mat@na

No. Operacion Proceso Responsahle
1 Identificacion e ingreso del transportista @ari
2 Recepcién y verificacion de papeleria Bodega
3 Completar documentacion incompleta Planificadores
4 Descarga fisica de material Bodega
5 Registro e identificacion de material Bodega
6 Entrega de documentos a laboratorio Bodega
7 Recepcidn y verificacién de papeleria Laboratqr
8 Registro de material y emision de solicitud deestrasLaboratorio
9 Preparacién de muestras Bodega
10 Recepcion y analisis de muestras Laboratorio
11 Emisién y colocacion de boletas de aprobacién | Laboratorio

Se realizaron diez observaciones para la recapilade datos. Los tiempos del proceso

obtenidos, en minutos, se muestran en la siguiahta:

Cuadro 5. Tiempos iniciales del proceso de recepcié

No. ., Observaciones MaximgMinimgMedizs
Operacion| 1 2| 3| 4| 5 6| 7 8| 9| 10
1 65| 52| 16411.2| 98| 85| 9.8| 14.516.4| 7.2 | 16.4 52| 10.6
2 12.8| 7.3 | 15.1/16.8/10.5/19.6| 8.2 | 89| 14.0 8.7 | 19.6 73| 12.2
3 25.1|123.9(49.1| 21.8| 23.8| 33.1| 15.0| 15.8| 31.9| 18.7| 49.1 15.0| 25.§
4 72.2|1 84.1(116.71110.0 62.8| 81.3| 37.5(/92.5|128.0 62.3| 128.0| 37.5| 84.7
5 58| 53| 126 68| 7.8| 57| 7.00 78 6.8 4B 12/ 48 7.0
6 53| 6.5| 13.8115/ 83| 49| 104 6.4 | 52| 3.4 13.8 34| 7.6
7 84| 7.6| 12.111.8| 49| 123 7.7 | 44| 9.1, 8.6 12.3 4.4 8.7
8 56| 50| 72| 54 64 76 54 6|8 81 49 81 49.2 |6
9 25.1| 33.9(36.0( 21.8| 23.8| 33.1| 15.0( 15.8| 32.9| 18.7| 36.0 15.0| 25.6
10 28.1/33.2|45.4|35.1|26.7|32.4|27.2| 44.1| 35.7| 28.4| 45.4 | 26.7| 33.4
11 75| 6.8| 16.48.8|10.1] 7.3 | 81| 9.8/ 13.89.2| 16.4 6.8| 9.8
Total minutos202.5218.8340.7261.0194.9245.8151.3226.5301.8174.9 340.7 | 151.3231.8
Total horas| 3.4 3.6 57 48 32 41 25 38 b0 |2.%.7 2.5 3.9

El tiempo que toma llevar a cabo el proceso depe&ion y liberacion de materia prima oscila
entre 2.5y 5.7 horas.
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En el cuadro anterior se puede observar la aleatadi de los tiempos. Esto por consecuencia
de la falta de procesos estandarizados que gaardice la probabilidad de ocurrencia de falla @entr
de cada operacion sea cercana a cero. Mucho dgbdigue delata cada operacion es causado por
retrasos o tiempos muertos.

En el siguiente inciso se presentaran las no condiades encontrados en el proceso, que

representan las causas de muchos retrasos ercespro

3.2. Areas de oportunidad

La intencion de mejorar el proceso de recepciomaleria prima fue reducir o eliminar las no
conformidades e incrementar la productividad alcédel tiempo que toma un ciclo del proceso y
eliminar el desperdicio. Las no conformidades poqatesentarse de diversas formas. Puede haber no
conformidades en los tiempos muertos, la calidhtiempo de procesamiento, o costos innecesarios.
Este proyecto se enfocara en el tiempo, la caliddas costos como parametros importantes de la
mejora del proceso. Reducir los tiempos muerto$ tiempo que toma completar el proceso es tan
importante como mejorar la calidad. Los tiempos masebajos en un proceso reducen los costos de
operacion. Los procesos lentos resultan costosoa. fihes de este proyecto los costos se repreésenta
principalmente en términos de pago de horas extrgastos en transporte innecesario. Cualquier
actividad que produzca largos retrasos en cualquieceso representa una gran oportunidad para
mejorar costos, calidad, capital y tiempos muer{$.

El principal objetivo de esta etapa fue iniciaramalisis estructurado de las no conformidades

identificados en el proceso actual.

3.2.1. Identificacion de no conformidades identificacion de no conformidades se
llevé a cabo al realizar una revision paso a pasalidgrama de operaciones con el fin de identifica
las posibles no conformidades en cada operacionedfa etapa ademas de identificar las no
conformidades mediante la observacién del procssogonté con la participacion de las personas
involucradas. Durante sesiones periddicas conrebpeal se evalud el proceso desde el punto de vista
de las diferentes operaciones: planeacién, boddghoyatorio. Cada no conformidad identificada se
incluyd en el diagrama de operaciones. Se colocéamtrol visual sobre el diagrama por cada no
conformidad, identificandolo con un ndmero corigtat

Se identificaron 75 posibles no conformidades wher&l proceso. A continuacion se presenta

la distribucion de las no conformidades por aretratgsjo:



Cuadro 6. Distribucién de no conformidades por ée&abajo

) No conformidades

Area encontrados %
Bodega interna 30 40%
Laboratorio 13 18%
Bodega externa 10 13%
Planeacién 9 12%
Maquila 6 8%
Coordinacion de bodegas externas 4 5%
Garita 3 4%

En la tabla anterior podemos ver que las prinepahreas donde se identificaron no
conformidades fueron en bodega interna y el labamtMas adelante se describird cada uno de las no

conformidades.

3.2.2. Clasificacién de no conformidadesclasificacion de las no conformidades se
realiza con el objetivo de identificar los factorpge tienen mayor efecto sobre el proceso y ademas
ayuda a estructurar de cierta manera las no coitfades con el fin de facilitar la elaboracién delnp
de eliminacion de no conformidades. Las no confdaahés pueden clasificarse en cinco categorias:

3.2.2.1. EjecuciorBe generan cuando el proceso definido no se ejecuta
correctamente.

3.2.2.2. InformacidiEstan relacionados con la transferencia o maniggulade
informacion de un individuo a otro.

3.2.2.3. AmbientS8on causados por el entorno fisico (distribucioh Idgar de
trabajo, guia de procedimientos, documentos camrimcion obsoleta, iluminacion inadecuada, etc.).

3.2.2.4. IngresBon las no conformidades externos al proceso dejray que lo
hacen fallar cuando al informacion es errénea.

3.2.2.5. Procesocurren cuando el proceso de trabajo es ejecuaapiadamente,

pero el disefio del mismo no permite alcanzar Igstivbs deseados.

Cuadro 7. Clasificacién de las no conformidadesisey tipo

Cantidad de no
Tipo de no conformidad conformidades %
Proceso 25 33%
Ejecucion 23 31%
Informacion 13 17%
Medio ambiente 8 11%
Ingreso 6 8%

3.2.3. Agrupacion de no conformidadesmas de clasificar las no conformidades en
los cinco tipos, se realizé otra agrupacion de mofarmidades afines con la finalidad de proponer
mejoras que afecten a varios no conformidades enueo Segun la descripcién de cada no

conformidad se establecieron diez grupos de naocmidades que se describen a continuacion:



Cuadro 8. Agrupacién de no conformidades en caitegjor
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No conformidades

Grupo de no conformidades relacionadas %
Documentacion Incorrecta 17 23%
Plan de entregas 12 16%
Falta de comunicacion 9 12%
No conformidades externos 8 11%
Boletas 7 9%
Comunicacion interrumpida 7 9%
Actividades innecesarias 6 8%
Andlisis de calidad 4 5%
Capacidad de bodega 3 4%
Errores en el sistema 2 3%

En esta tabla podemos ver que las no conformidetes repetidas en el proceso son las
relacionadas con la documentacion incompleta oriacta, el plan de entregas y la falta de

comunicacion.

3.2.4. Medicion del impacto de las nofoomidades Anteriormente se identificaron
y clasificaron las no conformidades presentes smferaciones. En este paso se hara una evaluacién
del impacto que cada uno tiene sobre el procesgeeeral. Para la medicion de los impactos se
utilizaran los siguientes factores: tiempo, costdidad, capacidad de efectuar cambios y frecuateia

ocurrencia.

3.2.4.1. Cuadricula de sdl@tcSe utilizé una cuadricula de seleccion para analiza
cada uno de las no conformidades encontrados. §igu@&nte tabla se identificd cada no conformidad
segun el tipo, la no conformidad relacionada, shoasable de la operacién y se evalud su impacto en
el proceso. Dicho impacto se calcul6 con base@dactores: impacto sobre el tiempo del proceko,
costo implicito del mismo, el efecto sobre ladadi del producto, la capacidad de efectuar cambios
su frecuencia de ocurrencia. Los primeros cuateooin ponderados, segln su importancia con valores

enteros entre 1 y 3. La frecuencia de ocurrentéadesla en porcentaje.



Cuadro 9. Descripcién de no conformidades encoatred el proceso de recepcion de materia prima
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No. .
. No Impacto[Impactqlmpactg Capacidad
Descripcion de no conformidad czlr?fcc))rcriqeig: d conformidad| Responsablé en el en enla |de efectuarfrec j:a nei a{frzﬁgn?:(ieimt]ggﬁto %
relacionado tiempo | costos| calidad| cambios )
_ Precision y
1 Falta} .de precision en el plan de entregas que rEim;‘lbo{Ejecucic')n ejecucion dellPlanificador 2 3 1 2 100% 3.00 36.00 1M
planificadores olan
. . Precision y
2 .El plan de gntregg_s no incluye aquellos materiples Proceso ejecucion del|Planificador 1 1 2 2 100% 3.00 12.00 0P
ingresan via maritima olan
. o . Precision y
3 Los cambios en el plan de produccion no se reﬂertslrlInformacic')n ejecucion del|Planificador 3 3 2 2 100% 3.00 108.00 2P6
el plan de entregas plan
4 No.s.e verifica si los departamentos involucre Informacién Falta d.e .. [Planificador 3 1 1 3 60% 1.80 16.20 0%
recibieron el plan de entregas comunicacior
Extravio de documentos que envian los planificalorg. L Dpcumentacicﬁ:oordinador
5 anticipadamente al coordinador de inventarios Ejecucmn n incompleta [de bodega 3 2 1 3 20% 0.60 10.80 0%
P incorrecta  |interna
i o L Coordinador
6 ld\lo se confirma a los planificadores la recepudrpdmlnformacién Falta dg _ de bodega 3 1 1 3 60% 1.80 16.24 0%
e entregas comunicacior
interna
Documentacion incompleta representa una limitante Documentaciftoordinador
7 'comp pres . Ingreso n incompleta |[de bodega 3 2 1 2 90% 2.70 32.40 1%
para que bodega inicie la recepcion de material X )
incorrecta  finterna
. ., e Coordinador
8 Falta de retroalimentacion a planificadores sobre e Informacion Falta de _ de bodega 3 3 5 3 100% 3.00 16200 4%
status de las entregas o traslados comunicacion .o
i Coordinador
9 El plan de entregas no se comparte a los Coord'aadPnformacién Falta d_e _ lbodega 3 3 1 3 80% 2.40 64.84 1%
de bodegas externas a tiempo comunicacior
externa
No
10 |Dafios del material durante el transporte Medio |conformidadeGarita 2 1 3 1 20% 0.60 3.6(Q 0%
externos




Continuacion de Cuadro 9. Descripcion de no confiedes encontradas en el proceso de recepciontaeianarima

No.

No

Impacto

Impact

Impactq

Capacidag

i 0
Descripcion de no conformidad Tipo de.no conformidad| Responsable en el en en la |de efectuar, % . Peso d(.? Impacto %
conformidad ) . ; . |frecuenciafrecuencia total
relacionado tiempo | costos| calidad| cambios
- . . Interrupcione
11 g:rr?](;rt‘:rligle bodega no esta disponible para IalcrlemeE’roceso de Garita 3 2 1 2 40% 1.20 1440 04
comunicacion
Personal de bodega no esta preparado para la i@tepc Precision y
12 [de materiales con los recursos necesarios (moges;aEjecucion  |ejecucion delGarita 3 2 1 2 40% 1.20 14.40 04
personal, boletas) plan
Precisién y |Coordinador
13 |Plan de entregas no actualizado Informacigéfecucion delde bodega 3 3 2 3 100% 3.00 162.0p 49
plan interna
Precisién y |Coordinador
14 |Materiales no incluidos en el plan de entregas jecU€ion  fejecucion delide bodega 3 3 1 3 90% 2.70 7290 29
plan interna
Se incurre en gastos en horas extras del persenal d Precision y |[Coordinador
15 |bodega cuando ingresa material fuera del plan de [Ejecucion |ejecucion dellde bodega 3 3 2 3 100% 3.00 162.00 49
entregas plan interna
. - . . Interrupcione
16 Planificador no esta dlsponlble 0 esta fuera degar Abroceso de Planificador 3 2 1 2 40% 1.20 1440 0
momento de ser requerido L
comunicacion
IAlgunos pilotos no cuentan con el equipo persoaal ¢-. . No . Coordinador
17 o ; EJeCUC|én conformidadede bodega 3 1 1 1 40% 1.20 3.60 09
proteccion requerido )
externos interna
Transportista entrega la papeleria incompleta ¢eavi Documentacifoordinador
18 facturg orden de cgm r:f Fz:ertificado depanélisis) Ingreso n incompleta |[de bodega 3 2 2 2 60% 1.80 43.2( 19
’ pray incorrecta  finterna
El certificado de analisis es un requerimiento Actividades Coordinador
19 Proceso de bodega 2 1 1 3 100% 3.00 18.0( 09

innecesario para la bodega

innecesarias

interna

27



Continuacion de Cuadro 9. Descripcion de no confiedes encontradas en el proceso de recepciontaeiararima

No. Tioo de no No Impacto|Impactqimpactq Capacidad % Peso del Impacto
Descripcion de no conformidad P . conformidad| Responsable en el en en la |de efectuay, o > 'MP %
conformidad - . ; . |frecuenciafrecuencia total
relacionado tiempo | costos| calidad| cambios
Documentacioordinador
20 |El proveedor envia la documentacién incorrecta ngreso n incompleta [de bodega 3 2 2 1 40% 1.20 14.4Q 09
incorrecta  |interna
e - . Interrupcione
p1 [Planificador no esta disponible para completar 5 (oo e Planificador 3 2 1 2 40% 1.20| 144D 0
documentacion L
comunicacion
IAtrasos de los planificadores en completar la pafeel | . - Dgcumentacij o
22 ; . ; Ejecucion  |n incompleta |Planificador 3 2 2 2 60% 1.80 4320 1
requerida para recibir material X
incorrecta
Cambios en la ubicacién donde se descargara el Precisién y |Coordinador
23 |material, debido a falta de espacio en las bodegas [Medio ejecucion delde bodega 2 3 1 1 80% 2.40 14.40 09
designadas en el plan de entregas. plan interna
En la elaboracién del plan de entregas no se toma & Precisiony  [Coordinador
24 cuenta la capacidad d'; las bode ag Proceso ejecucion delde bodega 2 3 1 1 100% 3.00 18.0( 09
P 9 plan interna
Los procedimientos en la nueva planta de deterger, Capacidad deCoordinador
25 P - P . Proceso de bodega 1 1 3 3 100% 3.00 27.0( 19
estan incluidos en la guia de procedimientos bodega nterna
. . . . Coordinador
26 Falta Qe espacio para almacenaje debido a exceso B?oceso Capacidad dede bodega 1 3 1 5 100% 3.00 18.0d 09
material en cuarentena bodega
interna
Camiones no pueden ingresar a la planta debide a . No . Coordinador
27 ) Medio conformidadede bodega 3 2 1 2 40% 1.20 14.4Q 09
otros embarques obstaculizan el acceso )
externos interna
Demoras al trasferir tarimas de una bodega a otra Actividades Coordinador
28 |cuando se requiere que el personal de bodega camBimceso i -~ _|de bodega 3 2 1 2 40% 1.20 14.40 09
. - innecesarias |
paletizado de las tarimas interna
ca aCidaddeCoordinador
29 |No hay disponibilidad de montacar Proceso p de bodega 3 1 1 2 80% 2.40 14.40 09

bodega

interna

28



Continuacion de Cuadro 9. Descripcion de no confiedes encontradas en el proceso de recepciontaeiararima

No. Tioo de no No Impacto|Impactqimpactq Capacidad % Peso del Impacto
Descripcion de no conformidad P . conformidad| Responsable en el en en la |de efectuay, o > 'MP %
conformidad - . ; . |frecuenciafrecuencia total
relacionado tiempo | costos| calidad| cambios
Documentacioordinador
30 |El proveedor envia el material incorrecto Ingres  |n incompleta |[de bodega 3 1 2 1 20% 0.60 3.60 09
incorrecta  |interna
. . . . Documentacifoordinador
31 gggjﬂiﬂggb'da no coincide con la cantidad en Ingreso n incompleta |[de bodega 3 2 1 1 80% 2.40 1440 09
incorrecta  |interna
Se reciben entregas parciales de material sin la Precisiony  [Coordinador
3p [2€ recibe gas pan Informacién |ejecucion dellde bodega 3 3 2 1 40% 1.20 | 2160 09
notificacion de los planificadores )
plan interna
Documentacifoordinador
33 |Orden de compra incorrecta Ejecucion|n incompleta [de bodega 3 2 2 1 40% 1.20 1440 09
incorrecta  finterna
- - . o Interrupcione
34 (I:(Iaagglrﬁa(rj;)r no esta disponible para modificarrien Proceso de Planificador 3 2 1 2 40% 1.20 14.4 0
P comunicacion
Demora al ingresar manualmente los datos del mhteri - Actividades Coordinador
35 . 4 éjecumon A -~ _|de bodega 3 2 2 3 100% 3.00 108.0 29
en el libro de ingresos innecesarias |
interna
Registro de datos incorrecto en el libro de ingseso |_. L Dpcumentacicﬁ:oordinador
36 debido a aue es un broceso manual Ejecucion  |n incompleta |[de bodega 3 2 2 3 20% 0.60 21.6(Q 09
q P incorrecta  |finterna
Coordinador
37 |Uso excesivo e ineficiente de boletas de cuament | Proceso Boletas de bodega 3 3 1 3 100% 3.00 81.0(¢ 29
interna
Boleta de identificacion no incluye numero de ld¢e Coordinador
38 S . Proceso Boletas de bodega 3 3 2 3 100% 3.00 162.00 49
proveedor, sino Unicamente numero de lote interno interna
39 |Demora del montacarguista al reubicar las tarima |Proceso Actlwdade_s Coordlngdor 3 1 1 2 80% 2.40 14.40 09
innecesarias [bodega interna

29



Continuacion de Cuadro 9. Descripcion de no confiedes encontradas en el proceso de recepciontaeiararima

No. Tioo de no No Impacto|Impactqimpactq Capacidad % Peso del Impacto
Descripcion de no conformidad P . conformidad| Responsable en el en en la |de efectuay, o > 'MP %
conformidad - . ; . |frecuenciafrecuencia total
relacionado tiempo | costos| calidad| cambios
El procedimiento para realizar la liberacién deeriat |_. - Errores en el Coordinador
40 . . . Ejecucion . de bodega 3 2 3 3 100% 3.00 162.00 49
en el sistema no esta estandarizado sistema \
interna
Demora del personal de bodega en entregar papaleria .. Dgcumentacicﬁ:oordinador
41 laboratorio Ejecucmn n incompleta |[de bodega 3 3 2 3 80% 2.40 129.60 39
incorrecta  |finterna
Falta de alineacion en los procedimientos entregad .. [Falta de Coordinador
42 . . Informacién ... lde bodega 3 2 3 2 100% 3.00 108.00 29
planificadores y laboratorio comunicacior)
interna
43 |Analista no disponible para recibir documentacié |Proceso Interrupcm.n,e Analista (.je 3 2 1 2 60% 1.80 21.60 09
comunicaciorjaboratorio
o . Documentaci), __,.
44 Bodega gntrega documentacién incompleta al anah%aecucién n incompleta Analista qle 3 5 5 5 40% 1.20 28.8( 19
laboratorio X laboratorio
incorrecta
45 _Orden de compray fac_:tura son ,re_q_uerlmler}tos Proceso Actlwdadgs IAnalista (_je 3 1 1 3 100% 3.00 27 0d 19
innecesarios para realizar el andlisis de calidad innecesarias [laboratorio
\Verificar que corresponda la cantidad facturadalaon Actividades |Analista de
46 |cantidad recibida es una operacion que no le Proceso X : X 3 2 1 3 100% 3.00 54.0( 19
. innecesarias [laboratorio
corresponde al analista
lAnalista no disponible para realizar las pruebas de Interrupcione Analista de
47 |producto entrante, debido a revisiones de rechdaos|Proceso de laboratorio 3 2 1 2 80% 2.40 28.8Q 19
piso u otros actividades menos urgentes comunicacior
48 No se toma enlqu_ta la crlt!mdad del material para Proceso Ejgcyglon delAnalista (_Jle 3 3 5 3 100% 3.00 16200 49
realizar los analisis de calidad analisis laboratorio
49 Incurrir en gastos de horas extras de gnallstas de Proceso Eje'C.IJ(.:IOI’] delAnalista (je 3 3 > 3 100% 3.00 16200 49
laboratorio al hacer pruebas de material no urgente analisis laboratorio
Se duplican analisis cuando el material que estaba Eiecucion delanalista de
50 j[almacenado en bodegas externas ingresa a la bodelgeoceso Jecuc ; 3 3 2 2 80% 2.40 86.40 29
nterna andalisis laboratorio
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Continuacion de Cuadro 9. Descripcion de no confiedes encontradas en el proceso de recepciontaeiararima

No. Tioo de no No Impacto|Impactqimpactq Capacidad % Peso del Impacto
Descripcion de no conformidad cor?formidad conformidad| Responsable en el en enla |de efeCtuarfrecu(()enciaafrecuenci X th))taI %
relacionado tiempo | costos| calidad| cambios )
51 Material rechazado en el area de produccién nowass, oo Ejecucion delAnalista de 5 5 3 5 40% 1.20 28.8( 19
segunda revision en el laboratorio analisis laboratorio ) )
5o [USO excesivo e ineficiente de boletas de liberaoion Proceso Boletas Analista de 3 3 1 3 100% 3.00 8100 20
rechazo laboratorio
53 |Demora al emitir boletas de liberacion Ejecucion|Boletas g%%ﬁ:iﬁﬁ: 3 2 1 3 90% 2.70 48.60 19
La liberacion de material en fisico y en el sisterna Errores en el |Analista de o o
54 siempre ocurre de manera continua Proceso sistema laboratorio s 2 3 2 90% 2.10 97.20 2
55 La boleta de liberacion se colocasteaque el _materlal Ejecucion Boletas Bodega 3 3 3 3 90% 270 218.7 59
bodegas externas es trasladado a bodega interna externa
. - . . Coordinador
56 El coprq[nador de bodegas ext.grna no esta d'smmhijz'jecucién Interrupmo.n'e bodega 3 5 1 5 80% 240 28.8( 19
para iniciar proceso de recepcion comunicacion, .-
Precision y |Coordinador
57 |Entregas fuera de la planificacién de la bodegarna | Informacion |ejecucién dellbodega 3 3 1 3 80% 2.40 64.80 19
plan externa
El estandar de documentacion a compadn la bode Documentacifoordinador
58 ) p YProceso | incompleta podega 3 2 3 3 100% | 3.00 | 162.0p 49
externa no estd documentado ‘ncorrecta. lexterna
Documentaci %0 deaa
59 |Mal manejo y extravio de papeleria en bodegarmt | Ejecucién |n incompleta exterr?a 3 1 1 3 20% 0.60 5.40 09
incorrecta
. 1. Documentaci(
60 Qoordlnador de bodega externa entrega documentc'l%'%r}macién n incompleta %odega 3 5 5 5 40% 1.20 28.8( 19
incompleta ncorrecta externa
No Bodega
61 |Falta de sistema atrasa el sello de recepcibast®ila | Medio conformidadeexterr?a 3 1 1 1 20% 0.60 1.80 09
externos
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Continuacion de Cuadro 9. Descripcion de no confiedes encontradas en el proceso de recepciontaeiararima

No. Tioo de no No Impacto|Impactqimpactq Capacidad % Peso del Impacto
Descripcion de no conformidad P . conformidad| Responsable en el en en la |de efectuay, o > 'MP %
conformidad - . . . |frecuenciafrecuencia total
relacionado tiempo | costos| calidad| cambios
No Bodega
62 |Falta de capacidad operativa de bodega externa edioM conformidadeexterr?a 3 2 1 1 40% 1.20 7.20 09
externos
Personal de bodega externa no notifica a tiempo al
. o . L Falta de Bodega
63 |coordinador de bodega externa sobre la recepcion @gecucion o 3 2 2 2 40% 1.20 28.80 19
) comunicaciornexterna
material
64 !EI mgt.erlal almacenado en bodega externa no esta Ejecucion Boletas Bodega 3 3 3 3 90% 270 21870 59
identificado con boletas de cuarentena externa
No Bodega
65 |Horario limitado para ingresar a bodega externa  [Medio conformidadeexterr?a 3 3 1 1 70% 2.10 18.90 09
externos
Incremento de costos de transporte al realizar el . No . Bodega
66 Medio conformidade 3 3 2 2 100% 3.00 108.00 29
muestreo en la bodega externa externa
externos
e . No
67 Pérdidas de tiempo cuando la entrada a bodeganax Rledio conformidadeBOdega 3 3 1 > 50% 1.50 27 00 19
es denegada externa
externos
Se realiza una liberacion temporal en el sistema pa
68 [trasladar material, sin haber colocado boletas Ejecucion Boletas Planificadon 2 1 3 2 409 1.20 404 0%
correspondientes
. - - Documentaci .
69 Degconoc_lmlento del proceso para emitir el cedtf Ejecucion  |n incompleta Analista (_je 3 > 3 3 90% 270 14580 39
de liberacion X laboratorio
incorrecta
-0 [No existe comunicacion efectiva entre el persoe: Informacion Falta de  IMaquila 3 2 3 2 90% 270 9720 24
bodega interna y maquila comunicacior
. .. [Falta de .
71 INo hay seguimiento de las descargas en m Informacion - _ .. Maquila 3 3 2 2 80% 2.40 86.40 29
comunicacion
Falta de acceso a inventarios de maquila o acceso a Falta de
72 linventarios no actualizados o no confiables, Id cua [Ingreso Maquila 3 2 1 1 80% 2.40 14.40 09

dificulta la planeacion

comunicacion
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Continuacion de Cuadro 9. Descripcion de no confiedes encontradas en el proceso de recepciontaeiararima

33

No. Tibo de no No Impacto|iImpact¢Iimpactq Capacidad % Peso del Impacto
Descripcion de no conformidad P . conformidad| Responsable en el en en la |de efectuay, o > 'MP %
conformidad ) . . . |frecuenciagfrecuencia total
relacionado tiempo | costos| calidad| cambios
- . . . Precision y
73 Igl(:isemoglmlentos de material a la maqila no SEmm'Ejecucic')n ejecucion delMaquila 3 3 2 2 80% 2.40 86.4 2%
P plan
. . Documentacif

74 [Rechazo de producto en maquila debido a Ejecucién  |n incompleta Maquila 3 3 2 2 90% 270 9720 2%

documentacion incompleta o incorrecta X

incorrecta

Incremento en gastos de transporte por rechazo de|_. - Dgcumentacij .

75 Ejecucion  |n incompleta [Maquila 3 3 2 2 90% 2.70 97.2 2%

materiales en maquila

incorrecta
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3.2.4.2. Paref.realizar la evaluacién de impacto de cada ndaonidad vy utilizar

el analisis de Pareto fue posible determinar cusdaedas no conformidades que mayor impacto tienen
sobre el proceso. El 80% del impacto total de sonformidades esta siendo afectado por 28 no
conformidades, que representan el 37% del totdhslmo conformidades en el sistema. Esto servira
como base para desarrollar las propuestas de mejdmcandonos en las no conformidades que mayor
impacto tienen sobre el sistema.

A continuacion se presentan diferentes diagraneaBaieto que ayudan dar una idea de las
areas en donde mayor impacto tienen las no cordades. Asi como también cuales son los tipos y

agrupacion de no conformidades que mayor impaeteti sobre el proceso.

llustracion 8. Diagrama de Pareto del impacto dentaconformidades segun el area de trabajo

—+ 100%

—+ 80%

+ 60%

T 40%

—+ 20%

t 0%
Bodega interna Laboratorio Bodega externa Magquila Coordinacién de Planeacion Garita
bodega externa

El 80% de las no conformidades ocurren en la bedetgrna, el laboratorio y la bodega
externa.

llustracién 9. Diagrama de Pareto del impacto detaconformidades segun el tipo

Ejecucion Proceso Inf or maci on Medio Ingreso
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Las no conformidades de ejecucién y proceso ssmlee mayor impacto tienen sobre el
proceso. Esto indica que la organizacion interaaetila facultad de realizar cambios con el fin de

mejorar los procesos y asegurarse que se ejeceii@maanera correcta.

llustracion 10. Diagrama de Pareto del impactaadenb conformidades segun la no conformidad

relacionada

T 100%

T 80%

T 60%

T 0%

T 20%

r 0%

Documentaci6n Boletas Precisiony Faltade Ejecuciondel  Erroresenel  Actividades Def ectos Inter rupciones  Capacidad de

incompletao ejecuciondel  comunicacion analisis sistema innecesar ias externos  decomunicacion bodega
incorrecta plan

Las principales no conformidades que impactan micgso estan relacionadas con

documentacién, boletas, plan de entregas y conitita
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3.3. Presentacion de propuestas

A continuacion se presenta el listado de las psias para eliminar las no conformidades del

proceso. Se encuentran clasificadas por no confiadielacionado.

Cuadro 10. Descripcién de las propuestas paranténelcion de las no conformidades

Clasificacion

No

Responsable

Propuesta

Actividades
innecesarias

19

Coordinador d¢
bodega interng

Aunque el certificado de analisis es un requeritoi@mecesarid
para bodega, el personal de bodega debe recikiriolpego
entregarlo al laboratorio

28

Coordinador d¢
bodega interng

Estandarizar paletizado en las bodegas

35

Coordinador dg¢
bodega interng

Utilizar un sistema electronico para llevar el ségi de los
materiales y que la informacion esté disponibleghpersonal
involucrado

39

Coordinador dg¢
bodega interng

Designar en bodega un area especifica para eliataer
cuarentena. Esto sera un control visual de ladaahile materia
que debe ser analizado y liberado. En la planeagdebera
tomar en cuenta la capacidad del area. La capadilatea se
debera tomar en cuenta para la planeacion de adateri

Boletas

45 Analista de [Eliminar estos dos requerimientos para realizanélisis de
laboratorio |laboratorio y Unicamente solicitar el certificadoahalisis
46 Analista Qe Eliminar esta operacion de las responsabilidadéstaeatorio
laboratorio
Coordinador de L N
37 La boleta se debe imprimir una sola vez. En lugaingprimir

bodega interng

una nueva boleta, se pueden usar calcomaniasederdé color

52

Analista de
laboratorio

para asignar si el material fue "aprobado" y "reelda". Estas
calcomanias las deben colocar los analistas deatiim

38

Coordinador déncluir en boletas ambos nimeros de lote, el letgptbveedor y,

bodega interng

el lote interno

53 Analista de |[Utilizar un sistema electrénico que permita genkrsuboletas a
laboratorio |partir de la informacién que se registra en eésist
55 | Bodega extern

A
Definir que el coordinador de bodegas externagkessponsab

64

Bodega extern

68

Planificador

e colocar las boletas de cuarentena al momeriakscarga

Capacidad de

25

Coordinador dg¢
bodega interng

#laborar nuevos procedimientos que incluyan lasami@nes en
la nueva planta de detergentes

Coordinador dg¢

Designar en bodega un area especifica para eliataer
cuarentena. Esto sera un control visual de ladaahiile materia

bodeqa 26 bodeaa internaque debe ser analizado y liberado. En la planeaadiebera
9 9 tomar en cuenta la capacidad del area. La capadelatea se
debera tomar en cuenta para la planeacion de alateri
29 Coordlnqdor d(?DIanificar el uso del montacargas de manera efieien
bodega interng
10 Garita No aplice
17 Coordinador déroponer como practica aceptada: Tener en gariéguipo de
No bodega interngproteccion personal adicional para los pilotos
conformidades . IAunque no haya espacio para estacionar el camidaltse
externos 27 Coordinador de¢

bodega interng

permitir el ingreso del piloto para iniciar la Vieracion de la
papeleria

61

Bodega externiNo aplicz
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Continuacion de Cuadro 10. Descripcion de las psfas para la eliminacion de las no conformidades

Clasificacion | No| Responsable Propuesta
62 | Bodega externgo aplice
65 | Bodega externa

66

Bodega extern

Estandarizar el horario para muestrear el matainahcenado en
podegas externas. Durante este horario el analitiene las

67

Bodega extern

muestras y también coloca las boletas del matdreahdo.
A

Documentacion
incompleta o
incorrecta

Coordinador d¢Disefiar un sistema electronico que permita almadesa
bodega interngdocumentos que se reciben con anticipacion

18

Coordinador dg¢unto con la orden de compra con el fin de queetdinador de
bodega internainventarios tenga acceso a esta informacion al mtorde la

Requerir a proveedores que envien los documerdcsladtronic
con anticipacion. Estos deberan almacenarse eistems web

recepcion del material. La documentacion tambiédebe enviar
fisicamente con el transportista.

20

Coordinador déNotificar a los planificadores a través de un mett
bodega interngcomunicacion estandarizado.

Coordinador dérRequerir a proveedores que envien los documerdcsladtronic
bodega interngcon anticipacion. Estos deberan almacenarse eistems web

22

Planificador

junto con la orden de compra con el fin de queoetdinador de
inventarios tenga acceso a esta informacién al mtorde la

recepcion del material. La documentacién tambiétebe enviaf
fisicamente con el transportista.

30

Coordinador de
bodega internaNotificar a los planificadores a través de un io de

31

Coordinador dé¢omunicacion estandarizado.

bodega interng

33

Coordinador dg¢
bodega interng

Planificadores seran notificados, a través detisiatelectronico
de la llegada de material. En ese momento deberdicar que
la orden de compra coincida con el material.

36

Coordinador dg¢
bodega interng

Utilizar un sistema electronico que requiera ingréss datos del
Imaterial una sola vez y que minimice el riesgongdgasar
informacion incorrecta

41

Coordinador d¢Bodega debera entregar Unicamente el certificadmédesis al

bodega interng

44

Analista de
laboratorio

laboratorio. Para evitar demoras buscando a |dstas se
propone disefiar un buzén de recepcion de documentek
laboratorio.

58

Coordinador
bodega extern

o

Estandarizar los documentos requeridos por boddgana y
definir que es responsabilidad del personal de ded&terna
almacenar adecuadamente los documentos.

59

Bodega externgefinir que es responsabilidad del personal de deésterna

Estandarizar los documentos requeridos por boddgana y

almacenar adecuadamente los documentos.

69

Analista de
laboratorio

Incluir el procedimiento para emitir certificado liteeracion en |
guia de procedimientos

60

Bodega externfl coordinador de bodega externa debe ser el easxarnde reunif

74

Maquila

la papeleria requerida en bodega externa y madialc@iendo us
de un sistema electrénico que permita accesardiferentes

formatos.
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Continuacion de Cuadro 10. Descripcion de las psfas para la eliminacion de las no conformidades

Clasificacion | No| Responsable Propuesta

Utilizar un sistema electronico que permita accasatan de
traslados a maquila y al horario de recepcion dguitea Person
de bodega, planificadores y coordinador de bodegre
tendran acceso a estos documentos.

Analista de |Asignarle una prioridad a cada material desde ehemto de la

75 Maquila

48 : - . : =
laboratorio |planeacion. Se recomiendan 3 niveles de priori@ada uno
49 Analista de [representard el nimero de dias maximo que puedh tam
Ei i6n del laboratorio |material en ser liberado.
jecucion de . , -
Ay . Se debe realizar una segunda prueba de calidaahiginte a los
analisis Analista de 9 b

50 laboratorio materiales a granel que se almacenan durantetiargpo en la
bodega externa (sal, sulfato de sodio, carbonatodie)

Analista de

laboratorio
Coordinador déncluir procedimientos de liberacion en el sisteanda guia de
bodega interngprocedimientos

51 No aplice

40

Errores en el Ut ist lectroni ita llesbcontrol d
; . ilizar un sistema electronico que permita llegbcontrol de
sistema Analista de que p

54 laboratorio cada etapa del proceso, facilitando que la libéreen el sistema
y en fisico ocurran de manera conti

4 Planificador

6 Coordinador dgJtilizar un sistema electrénico en el cual los fflaadores
bodega interngpodran almacenar y actualizar el plan de entrdggsersonal
Coordinador [[nvolucrado tendra acceso al plan en cualquier nmbone

9 bodega externa
8 Coordinador déJtilizar un sstema electrénico que permita visualizar el stdel
bodega interngmaterial durante el proceso de recepcion.
Falta de Actualizar la guia de procedimientos de cada pmddslizar un

Coordinador dgsistema electrénico que permita accesar a la guia d
bodega interngprocedimientos. A través de este sistema, el patsEnlos
diferentes departamentos tendra acceso a la migoranacion.

comunicacion 42

63 | Bodega externftilizar un sistema electronico que permita viszeliel status d
71 Maquila  |material durante el proceso de recepcion.

El coordinador de bodega externa debe ser el ieiario entre
bodega y maquila.

70 Maquila

72 Maquila  |No aplice

El transportista debe llenar una boleta con logisiges datos:
fecha y hora de llegada, material y proveedor. Bskata se debe
colocar en el buzén de la bodega para indicar qyertaterial
para descargar. La boleta inicialmente servira jgematificar el
11 Garita orden de llegada de los transportistas y luegaréeremo
checklist para verificar si la documentacion esthgleta. Si el
coordinador de inventarios identifica que el malese va a
descargar en bodegas externas, debe colocar la kolel buzén
de coordinador de bodegas externas

Interrupciones de
comunicacion

16 Planificador
21 Planificador
34 Planificador

Analista de [Disefiar un buzén para la recepcién de documentes en
laboratorio [laboratorio. Este deberda tener un control visualigdique si hay

Se debe estandarizar el medio de comunicacionl goiaése le
notificara al planificador (mensajes al celular).

43
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Continuacion de Cuadro 10. Descripcion de las psfas para la eliminacion de las no conformidades

Clasificacion | No| Responsable Propuesta
Analista de |papeleria para procesar. Se debe definir un hogapeifico parg
laboratorio |la recepcién de documentos en el laboratorio

Coordinador |.. . . .
56 Disefiar un buzoén para la recepcion de documentos
bodega externa

47

Utilizar un sistema electrénico que permita meakr Variaciones
entre el plan y las entregas reales.

Incluir procedimientos de recepcion de materialm&itima en
guia de procedimientos

Incluir dentro de las responsabilidades del coadiin de bodeg
12 Garita revisar diariamente el plan de entregas y prepasarecursos
necesarios

1 Planificador

2 Planificador

QD

3 Planificador
Coordinador de¢
bodega interng

23 Coordinador d¢Planificadores deberan actualizar el plan de eatrggraslados
Precision y bodega interngen el sistema electrénico y deberan notificar esqeal de
ejecucion del pig Coordinador d&odega cuando realicen algiin cambio en la planeacio
bodega interng
73 Maquila

14 Coordinador dé os planificadores deben asegurarse de incluirsda®
bodega internamateriales en el plan de entregas.

Coordinador déEl personal de bodega debera realizar inicamemngedgcion de
bodega interngmateriales con prioridad alta.
Coordinador d¢

24 bodega internaNO aplice

17

13

>S5

32

15

. Coordinador de bodega externa debera manteneniatt al
Coordinador

57 contacto en bodega externa de las actualizaciaiqdah de
bodega extern?
entrega

3.4. Descripcion y simulacion del CMP

Como se mencioné anteriormente, los grupos de nfogoidades que mayor impacto tienen
sobre el proceso estan relacionadas con documéntdmletas, plan de entregas y comunicacion. Al
realizar un plan de mejoras para estas no confadesl principales, se estara haciendo una mejora a
todo el proceso. Como se puede notar en el andlesisada no conformidad, el 50% de las no
conformidades pueden ser reducidos o eliminadoavégs de un sistema, al que llamaremos Sistema
CMP (Control de Materia Prima). Este sistema es bheaamienta que proporcionara control y
centralizacion de la informacién con el fin de majoel flujo del proceso. Este sistema unificara y
ordenara toda la informacion del proceso en unrjudmmodo que cualquier actualizacion del proceso
quedara a la vista de forma inmediata. La impleamdh de este sistema conllevara la eliminacion de
barreras inter departamentales y permitira quenfarmaciéon fluya por todos los departamentos

eliminando la improvisacién por falta de informatio
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Todo el personal involucrado en el proceso depaéa de materia prima podra accesar al
sistema CMP a través de un usuario y contrasefta. fegmitira llevar el control de todas las

transacciones que realice cada usuario. Asi combiém permitird registrar los tiempos en cada

' Control de Recepcion de Materia Prima (@

operacion.

Planta Escuintla
Somos los preferidos

3.4.1. Horario%l menu principal contiene distintas herramientas germitiran minimizar
las no conformidades que actualmente ocurren duedmiroceso. Del lado izquierdo de la pantalla se
encuentran los accesos a los horarios de la badtggaa, laboratorio, bodega externa y maquila. El
acceso a los horarios de los departamentos ayadajorar la planificacién de las operaciones. Esto
evitara que se incurra en gastos innecesariosatieporte al realizar entregas fuera del horario de
recepcion. Ademas esta informacién ayudard a argarde mejor manera las actividades de los

operarios con el fin de minimizar la necesidad d&aé extras.

3.4.2. RecursoBn el segundo bloque de opciones se localiza urad®recursos. Se podra

accesar a las guias de procedimientos establepatds organizacién. También se podran visualizar

los formatos que se utilizan durante el procesn,atdin de estandarizar la documentacion.

T
Control de Recepcion de Materia Prima CMP)

Gustemalz | Escuintia | Plant Safir | Cambiar Configuracion | Cambiar Contmsefis
Horarios Recursos Entregas
.
. Horarios Fﬁ Recursos Entregas

+ Bodega Interna: + Plan g2 Entregas

Recepciin de Material
s LS « Actualizar Plan de Entregas

» Laboratoris:
Anglisis de Materiales

= Visualizar Plan de Entregas

+ Bodegs Externa: « Registro
Muestreo e Identificacion
+ Recepdin de Material
+ Maquila .

. ) * Requisicién de Muestras
Recepcidn de Marerisies G

* Analisis de Material

= Ver status de Material

L v e
Flanta Escuintla
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En la parte inferior del segundo bloque se pod@esar a una carpeta que contiene los
documentos que envian los proveedores con antiGipaEsto ayudara a minimizar el tiempo que se

demora en completar la papeleria necesaria paiariel proceso de recepcion de materia prima.

' Control de Recepcidén de Materia Prima i@__:P,j

Cambiar Confiquracion | Cambiar Contrasefia

Guatemala | Escuinfla | Plani

Crden de compra Cenfficado deandfisis

.
REEAN

Efanta Fscjiinpia [ e |

3.4.3. Plan de entreg@s. el bloque del lado derecho se encuentran tre®mgs que

quizas representan el objetivo primordial de eisterma.

La primera opcién del tercer bloque se refierplah de entregas. Esta opcién permitird que
los planificadores importen al sistema el plan deegas y lo actualicen cuando sea necesario. A
diferencia del plan de entregas actual, se propsigmar una prioridad a cada material. Esta paaolrid
representara el tiempo méaximo que puede demorar$ibdracion del material. De esta manera el
personal de bodega y laboratorio podran planifiesudescargas y analisis en base a la prioridad. Es
evitara el pago de horas extras por recibir o amalhateria prima no urgente.

El plan de entregas podra ser consultado en dealqomento. Una de las variantes con el
procedimiento actual, es que el plan de entregdsapser personalizado segun las necesidades del

usuario con la finalidad de proporcionar Unicaméat@formacion que el usuario requiere y en ld cua

' Control de Recepcidn de Materia Prima EME

Guziemala | Escuintla | Plnts Cambiar Configuraeién | Cambiar Contrasefia

( Wisvalizar Plan de Entregas

[A%s
[Mes
{Semana
D

se debe enfocar.

3

o

SREE
e
B

alalals

[Disccon I Todm 1|

i | odaz) =1 | =

[Producta (Todas)

[Priondad | (Todas)
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i
' Conitrol de Recepcion de Materia Prima (I}

Guatemala | Escuinia | Plng Cambiar Confiqurzcion | Cambiar Contrasefis

( M isualizar Plan de Entregas

1813700

2o

20,00
7,008 7,600 7000
12000 12,008 1

2000

g
Bieach docanas Fim
seal 5 i

T W2E TR T B TH0

3.4.4. Reqistra.a segunda opcion del bloque derecho se utilizara fevar el registro del

proceso.

3.4.4.1. Recepcion de maketia opcién de “Recepcion de material” se llevara a
cabo en bodega. Primero se seleccionara la bodedenele se descargara el material y se generara un

numero de lote interno, correlativo, que identifica cada embarque.

' Control de Recepcion de Materia Prima (E@D

Guatemala | Escuintlz | Plant Cambiar Configuracin | Cambiar Contrasefia

( R egistro de Recepdion de Material

Seleccionar Bodega de Descarga

Generar Ho. Lote

En ese momento el sistema registrara automatidarfeehora y fecha del ingreso y el usuario
gue esté realizando la recepcion de material. sEhtio debera seleccionar el codigo del material qu
se recibid y el proveedor correspondiente. Adenefeid ingresar manualmente el nimero del lote del
proveedor.

En esta misma pantalla se verificara si el trarigp@ ha entregado la documentacién
completa. De no se asi, los planificadores seréificaglos, a través de un mensaje electronico,esobr

la falta de documentacion e iniciaran el procedmagara completar la papeleria.
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-
. - b
' Control de Recapcian de Materia Prima )
Guatemala | Esouintia | Plant Cambiar Confiquracién | Cambiar Contrasefia
Pégina /3
( R egistro de Recepdion de Material
Identificacion de Material Numero de Lote Intemo
Fecha s
R
Des
o
*
Papeleria Envioo Factura n m Ne. ]
Cenficado de Andlisis (COA) n m
Flaniz Feinga e

En la siguiente pantalla se ingresa la cantidedpgso del material recibido.

v Control de Recepcién de Materia Prima XMP

Guatemala | Escuinila | Plants Cambiar Confiquracién | Cambiar Contrasefia

Paginaajy
( R egistro de Recepdtn de Material

Identificacion de Material

H 5

FRE T

AR

Somos Loy preferidos

Esta informacidn se incluird en las boletas qeatificaran a cada tarima. Como se mencion6
anteriormente, se utilizara una sola boleta quaalmente indicara que el material esta en cuanante
Para indicar la liberacion fisica del material d#izard una calcomania que sera colocada por el
analista después de comprobar la calidad del rahtEste procedimiento se discutira mas adelante.

La boleta propuesta tiene una variante con resgelet que se utiliza actualmente. Se propone
incluir el niamero de lote interno en formato deigédde barras. Esto facilitaré la identificacior de

material.



Guatemala | Eswuintia | Plant

( B oleta de CUARENTENA

' Control de Recepcién de Materia Prima @Mpy

(all

It

Cambiar Confiquracion | Cambiar Contraseiia

‘ Peso | |

Estado

A “ | | ‘ |U CUARENTENA
Ak
Planta Escyintla

N 57012345 67890
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Los datos del material que fueron ingresados&st@asociados al nimero de lote interno. Esta

informacion serd almacenada por el sistema y padravisualizada y utilizada por los demas

departamentos con el fin de eliminar demoras aksay nuevamente todos los datos. Ademas, debido

a que dejara de ser un proceso manual, se minénilariesgo de ingresar los datos de manera

incorrecta. Para finalizar la etapa de “Recepciénrdterial” se ingresa el numero de inventario que

corresponde al nimero de confirmacion que se gemangresar inventario al sistema SAP.

' Control de Recepcion de Materia Prima @uMp

3.4.4.2. Requisicion de mrastContinuando con el registro del proceso en el

Guatemala | Escuinfia | Plants

( R egistro de Recepdan de Material

Mo. Lote Proveedor

No. Emvio o Factura
Cantidad recibida

* No. Inventano

d cuintla
Scimos T e ederics

Cambiar Confiquracién | Cambiar Contrasefia

Pagina 3/3

sistema, la “Requisicion de muestras” y “Andlisis mhaterial” se realizaran en el laboratorio.

El

registro de requisicibon de muestras iniciara séeendo el material y el nimero de lote

correspondiente.
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' Control de Recepcion de Materia Prima \’E_ 7E

Guatemala | Escuintia | Plant Cambiar Confiouracién | Cambiar Contrasefia

( R ‘equisician de Muestras

e e =
=
=

A Generar No. Laboratorio

AR,
Planta Escyintla
50mad Los prederides

Luego se generara automaticamente un niimero deatakio para control interno. Asimismo
se registrara la fecha, hora y el responsableatieratorio. El siguiente paso es verificar si lpglaria

reporta todas las variables requeridas para initianalisis de calidad.

' Control de Recepcion de Materia Prima TMp

Guatemala | Escuinia | Plant Cambiar Configuracion | Cambiar Contrasefis

( R lequisicitn de Muestras

Verificar Papeleria
Plan intl -
lania Escuintla

Cada vez que se guarden los cambios en las @ensallactualizara el status del material. Esto
permitira que en cualquier momento otro usuariodpueccesar al sistema y visualizar el status del
material. Mas adelante se describira este proceso.

Para finalizar la etapa de “Requisicion de muebtse ingresa la cantidad de material

necesario para hacer las pruebas de calidad ynseage requisicion.
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' Control de Recepcién de Materia Prima TENJD

Guatemala | Escuintla | Plant Cambizr Configuracién | Cambiar Contmsefia

( R equisicion de Muestras

Numero de Laboratorio
Numero de Lote Intemo
Fecha y Hora de Ingreso l:l
Responsabie L;b:-;m—::lZ'

—

=

2N
ala ‘GEnerar ReqUEIcion de Musstrzs

Flanta Escyintla

Samos 1os presericas

' Control de Recepcién de Materia Prima ( _@D

Guatemals | Escuinila | Plant Cambiar Confiquracion | Cambiar Contrasefia

[l

{

( R =quisicion de Muestras incluye fecha v hors

Requisicion de Muestras

Descripaidn | ]

Responsabi lsboratars [ | Sela
4,\ Respanssbis bodezs | | APROBADO
Planta Escyintla

La requisicion de muestras se enviara automatictarad personal de bodega via electrénica

para que ellos la impriman y realicen los movinismecesarios para preparar las muestras.

3.4.4.3. Andlisis del matkrizna vez sean entregadas las muestras al laboratorio
procedera a realizar las pruebas de calidad. Eistelma Unicamente se debera ingresar el nimero de

laboratorio correspondiente al material que se aaadizar.
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[all

f

v Control de Recepcion de Materia Prima )

Guatemala | Escuintla | Flant Cambiar Configurscion | Cambisr Contrasefia

( R egistro de Analisis de Material

Iniciar Andlisis

Luego de llevar a cabo las pruebas correspondiesgedebera registrar en el sistema el
cumplimiento de las mismas. Ademas se pondranrasaglos resultados de las pruebas con el fin de

tener un mejor control de ellas.

-
' Control de Recepcion de Materia Prima @CMP
Guatemala | Escuinfia | Planta Cambiar Configuracién | Cambiar Contrasefia
( R =gistro de Analisis de Material
s 7
Provesder . 1
‘Analizar Muestras Cumpiimiento g2 pruebas n m
ARAAN
Planta Escyintla Siguismz:
Somas los preferidos =

Segun los resultados de calidad, el material pseirdiberado. Primero se realiza la liberacion
en SAP, generando un nimero de liberacion. Esteerainebera ser ingresado al sistema CMP para
finalizar el registro de esta etapa.
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' Control de Recepcion de Materia Prima @M

Guatemalz | Escuintiz | Plant Cambiar Configuracién | Cambiar Contrasefia

( R} egistro de Analisis de Material

Mumero de Laboratorio

Proveedor
No. Lote Provesdor

+ No. de Liberacidn SAP

A

KA

P i
Somas Los preferided

Luego se deberd realizar la liberacion fisica mhalterial utilizando una calcomania de
liberacion que estara identificada con el nimerolad®ratorio. El analista de laboratorio debera
colocar la calcomania sobre la boleta de cuarentena control visual de que el material ha sido

liberado.

' Control de Recepcién de Materia Prima CMP

Guatemala | Escuintia | Flant Cambiar Confiqurscitn | Cambiar Contrasefia
( B oleta de CUARENTENA
Fecha de Ingreso | ] Wo.de Loteintemo
Des:

cedige [

Estado
Planty Escuintia
; 5012345767890

Finalzar

3.4.5. Status del materigd. tercera opcion del tltimo bloque permitira vi&ar el status

de cierto material en cualquier momento del procgsicamente se debera ingresar el codigo, nimero

de lote o niumero de laboratorio para visualizarlo.



” b TM
Control de Recepcidn de Materia Prima ‘xc,rqu
Guatemala | Escuintia | Plant Cambiar Confiquraeitn | Cambiar Contrasefia

( S |tatus de Materiales

Proveedor

49



4. COSTO DE IMPLEMENTACION

Se asume que la planta cuenta con los siguiestessos instalados:
- Intranet debidamente construida y segmentada seggéndares internacionales.
- Servidor con capacidad de albergar base de ddémsoral para carga pesada de datos.
- Servidor Web con modulos de despliegue de paginasnicas.

- Enlaces de red hacia estaciones remotas.

Dadas las anteriores asunciones, se calcularao#tss de implementacién de la siguiente

manera:

Por estacion:

1 Computadora Intel Pentium 1V Windows XP, 2GB RAtiskjeta dered...................... Q. 5,600.00
L UPS dE BO0VAC . .. ettt et et e et et et e et et et et e e e en e Q. 680.00
10} -1 o o] =] = Tox o 1 o P Q. 6,280.00

En el proceso de recepcion de materia prima estélucrado directamente tres
departamentos: planeacion, bodega interna y latrimatDe manera que se requerira instalar una

estacion de trabajo en cada uno de los departamento

Costo por 3 estaciones de trabajo...........coiiein i Q. 18,840.00
Desarrollo de Software de AdmINIStraCion..........c.oooiviit it i e e e eee e, Q. 12,000.00
1 Impresora térmica de stickers Zebra LP 2844..........cccovveeiiiiiiiiii i, Q. 5,480.00
1 Lector Codigo Barras Imager Serie 8000 .........cccueeeeeiieiniiiniieciiieenee e Q. 990.00
Tl ¢ To] T (o] ¢= | PP Q. 37,310.00
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5. ANALISIS DE RESULTADOS ESPERADOS

A través de este proyecto se llevd a cabo la ewidlnay optimizacién del proceso de
recepcion y liberacion de materia prima. Este ppodee seleccionado debido a las oportunidades de
mejora que se encontraron en él. El proceso dec&reconformaba un cuello de botella en el flugo d
la materia prima. Para la empresa, la pérdida démodad de este proceso representa una limitante
para la produccion. Ademas, las deficiencias detgso han representado incrementos en los costos
operativos, tales como gastos en pago de horaseQrl2,750, y transporte innecesario, Q.25,000.

Para llevar a cabo la evaluacion del proceso ssteg/6 un diagrama de operaciones a partir
de observaciones periédicas, revisién de las gigaprocedimientos establecidos por la empresa y
retroalimentacién del personal involucrado.

El diagrama permitié visualizar el flujo del prooede manera clara y ordenada. También de
esta forma fue posible analizar cada operacionvithglmente e identificar las posibles no
conformidades relacionadas.

El analisis de las no conformidades se realizorencuadricula de seleccion. Esta herramienta
permitié describir cada no conformidad e identificaegin responsable, tipo y categoria asociada. E
el proceso intervienen siete departamentos. Loartlepentos donde mas no conformidades ocurren
son: la bodega interna, 40% del total y en el latooio, 18%.

Las no conformidades fueron clasificados en cinpost ejecucion, proceso, informacién,
medio e ingreso. La mayoria de no conformidadaesisoproceso, representando el 33% del total, y de
ejecucion, el 31% de los mismos. Se concluyé qaepesible agrupar las no conformidades en
categorias que incluyesen no conformidades afimpegytuvieran la misma causa raiz. De este modo es
posible eliminar varios no conformidades con elmusplan de accién.

Se establecieron 10 diferentes categorias. El 28%asino conformidades estan relacionadas
con documentacion incorrecta, el 16% con la pré@aisiel plan de entregas y el 12% con falta de
comunicacion.

Aunque se desarroll6é un plan de accion para mdintada no conformidad o categoria, se hizo
énfasis en las no conformidades de mayor impaditesal proceso. Para la determinacién del impacto
sobre el proceso se utilizaron cinco variables, glueombinarlas, proporcionaron un valor relativo
indicando cuén significativo es la no conformidadbre el proceso. Las variables utilizadas fueron:
tiempo, costo, calidad, capacidad de efectuar a@npirecuencia de ocurrencia. Las primeras cuatro
fueron ponderadas, segln su importancia con vatnesos entre 1 y 3. La frecuencia de ocurrencia
esta dada en porcentaje. Se determiné que el 80%ngacto de las no conformidades sobre el
proceso es causado por 28 no conformidades, quesesyan el 37% del total de no conformidades
identificados en el proceso.

Con base a los resultados obtenidos en el andbsi® conformidades, se disefid un sistema
electronico que permite minimizar las deficien@assadas por documentacién incorrecta, imprecision
del plan de entregas y errores de comunicacionhdreamienta utilizada para el efecto es llamada
Sistema de Control de Recepcién de Materia PriréR)C
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Su objetivo es la automatizacién del proceso &tdle la centralizacion de la informacion,
con el fin de integrar los departamentos involugsagrroporcionandoles informaciéon confiable y
actualizada. Con este sistema se espera mejarantimuidad del proceso al llevar el control y ségi
de las operaciones.

Esto dard como resultado un procedimiento estaratii que permitira minimizar las no
conformidades relacionadas con documentacién entacion. Estas mejoras se traducen en reduccion
de tiempos y aumento en la eficiencia del prockscual representa un impacto positivo sobre los
gastos operativos.

Las principales atribuciones del sistema son: eés@ a horarios, guias de procedimientos y
formatos utilizados en el proceso; registro detesg de material en bodega y laboratorio; asignacié
de prioridad al material; visualizacion y actuatizm del plan de entregas; y acceso al estatus del
material en cualquier momento del proceso.

Una de las ventajas principales del sistema exciddad de operarlo e implementarlo, ademas
del bajo costo de implementacion, que asciende7a3Q28.00.

Se espera que al utilizar el sistema CMP, la dei®h de material, que ocasiona gastos de
transporte innecesario, se reduzca en un 75%altnte se rechaza el 25% del material que se envia
a bodega externa o maquila. Se espera que lagas&lthzo disminuya al 6.25%. Esto representara un
ahorro de Q. 18,750.00

Cuadro 11. Ahorros en gastos de transporte

Actual Esperado
Embarques recibidos semanalmente 35 35
Embarques recibidos mensualmente 140 140
Enviados a bodega externa o maquila (70%) 100 100
Tasa de rechazo 2504 6.25%
Embarques rechazados 25 6
Costo transporte USD $125 $125
Gasto en trasporte UDS $3,125 $781
Gasto en trasporte GTQ Q25,000.00] Q6,250.00

Se espera lograr la reduccion de los gastos de kateas en un 90%. Lo cual representara un

ahorro de Q. 11,475.00.
Cuadro 12. Ahorros en gastos de horas extra

Actual Esperado

Bodega| Laboratorio| Bodega Laboratorio
Operarios 5 6 5 6
Horas extras semanales por operario 50 100 5 10
Horas extras mensuales por operario 250 600 25 60
Costo por hora extra Q15.000 Q 15.00 | Q15.00 Q 15.00
Costo mensual de horas extras 3,750 9,000 375 900
Costo total Q 12,750.0( Q 1,275.00

Si se reciben 35 embarques semanales, se espmrara@. 218.4 mensuales en gastos de

boletas.
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Cuadro 13. Ahorros en gastos de boletas

Actual Esperado
Embarques recibidos semanalmente 35 35
Embarques recibidos mensualmente 140 140
Tarimas utilizadas por embarque 12 12
Total de tarimas mensuales 1,680 1,680
Costo de papel Q 018 Q 0.3
Costo de impresion Q 006 Q 0.05
Costo de la calcomania - Q 0.05
Costos por boletas Q 018 Q 023
Boletas utilizadas por tarima 2 1
Costo total de boletas mensual Q 60480 (B.488

Los ahorros esperados se estiman alcanzar pregmesnte al cabo de tres meses después de
la implementacion del sistema, como se muestra sigliente tabla:

Cuadro 14. Ahorros mensuales

Mes 0 Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4
Gastos en transporte 25,000.00 18,750.00 12,5006)R250.00| 6,250.00
Gastos en horas extras 12,750/00 8,925.00 5,1000@75.00| 1,275.00
Gastos en boletas 604.8( 386.40 386.40 386.40 4@38p.
Total gastos 38,354.80 28,061.40 17,986.40 74911.7,911.40
Ahorros 0.00 10,293 20,368 30,443 30,443

Cuadro 15. Periodo de recuperacion de la inversion

Mes 0 Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4
Inversion 37,310.0(
Ahorros 0.00 10,293 20,368 30,448 30,443
Flujo -37,310.00-27,016.60 -6,648.20| 23,795.2054,238.60

En la tabla anterior se muestra el periodo de mr@agin de la inversion. Si los objetivos se
alcanzan en el periodo propuesto, la inversidnahge recuperara en menos de 3 meses. A partir del
tercer mes se espera un retorno positivo y al addocuarto mes la empresa estara ahorrando
Q.30,443.00 mensuales.

Mediante la implementacion del sistema CMP se aspasgtucir los gastos operativos de la
empresa. Se han identificado tres factores queseptan gastos significativos para la organizagion
que pueden reducirse con la implementacion de CkRsporte, horas extras y boletas. Se espera
reducir los gastos de transporte en un 75%, lo®ga&h horas extras en 90% y el costo de boletas en
64%. Se ha estimado un periodo de tres meses fgar&ar los objetivos de ahorro en cada factor.
Esta reduccion de costos representard un ahorr).86,443.00 mensuales. La inversion para
implementar CMP tiene un costo de Q. 37,310.00.

Con base a lo anterior se pudo determinar la fiidéld de la implementacién del sistema
CMP. Ademas de ser un sistema que permitird obteesultados significativos en cuanto a

estandarizacién de procedimientos y reducciéneatagos, es un sistema que mejorard la rentabilidad



54

de la organizacion. Los ahorros en gastos opesatibtenidos al cabo de tres meses representaran lo
resultados iniciales de la implementacion del sisteCMP. Aunque se espera que en los siguientes
meses, la optimizacion del proceso se vea reflegadatros factores que afectan la rentabilidad del

negocio como: calidad, control, rotacion de inveo eficiencia del personal, entre otros.



6. CONCLUSIONES

El proceso de recepcion de materia prima es clavdag operaciones de la fabrica de
detergentes, por lo tanto debe ser controladodsiemperativo establecer parametros e
indicadores que permitan mantener su continuidatdaleera eficiente.

Este proceso contiene 101 operaciones en las queestficaron 75 situaciones en que
pueden ocurrir no conformidades.

Las deficiencias se deben a la complejidad delgamcle distribucién de la materia prima en
tres bodegas. También a la cantidad de departamémiolucrados en el proceso, lo que
incrementa la probabilidad de ocurrencia de noaromflades.

Se determin6 que uno de los mayores gastos opEsaivios que se incurria era el transporte
innecesario y el pago de horas extras, que endatabn Q 37,750.00, a consecuencia de la
falta de estandarizacion.

Las no conformidades que mayor impacto tienen sebngroceso, en base a factores de
tiempo, calidad y costo, estan relacionadas prahgipnte con documentacion incompleta,
boletas de identificaciéon, precision de plan deegyas y comunicacion ineficientes. Estas no
conformidades ocurren principalmente en bodeganatg laboratorio.

La inversiébn necesaria para la implementacién dgerma CMP asciende a Q.37,310.00,
recuperable en tres meses

El sistema CMP permite la reduccién progresivacseglastos operativos. Se esperan ahorros

de Q. 30,443.00 mensuales al cabo del tercer mes itleplementacion.
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7. RECOMENDACIONES

Se recomienda implementar el sistema CMP con ektiobj de minimizar las no
conformidades que mayor impacto tienen sobre elgsm

Luego del tercer mes después de la implementac®rCHBIP es prudente evaluar los
indicadores de tiempo y costo para determinar éoeficios reales de las mejoras.

Como en todo sistema, el descrito a lo largo de dstumento debe ser sujeto a analisis
periédicos de eficiencia y optimizacion en buscéad®mejora continua del proceso, en funcién

de maximizar la eficiencia, minimizando costos.
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