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PRIMER CAPITULO

INTRODUCCION



1.1 INTRODUCCION

En el presente Proyecto de Investigacion se analizara e investigara la
problematica que presenta Allergan Medical Costa Rica, con respecto al exceso de
consumo de suministros operativos de los diferentes departamentos.

El capitulo uno habla acerca de objetivos y generalidades de la empresa,
mientras que el capitulo dos detalla conceptos vistos en la carrera que sirvieron para
realizar este proyecto de investigacion. En el capitulo tres se ve la metodologia que
se utilizo para llevar a cabo el proyecto.

El capitulo cuatro dedica espacio para analizar la informacién recolectada en la
etapa de diagnéstico y permite encontrar causas de la problemética que presenta la
empresa. El capitulo cinco se enfoca en brindar propuestas para atacar las causas
encontradas en el capitulo anterior. El capitulo seis da las conclusiones y

recomendaciones del proyecto una vez concluido.

1.2 DESCRIPCION BREVE DE LA ORGANIZACION

1.2.1 Organizacion

Allergan Medical a nivel corporativo se dedica a la fabricacion vy
comercializacion de productos farmacéuticos, sin embargo, la facilidad localizada

agui en Costa Rica, se especializa en la manufactura de implantes mamarios.



1.2.2 Misioén

Ser una organizacion integral, responsable y confiable que provea productos y

gue cree valor en nuestros clientes. (Allergan Medical, 2016)

1.2.3 Vision

Ser el criterio del crecimiento farmacéutico. (Allergan Medical, 2016)

1.2.4 Politicade calidad

» Allergan se dedica a brindar productos y servicios de calidad, seguros y
efectivos, que satisfagan las necesidades de nuestros clientes.

» Estamos comprometidos a cumplir con los requisitos regulatorios
mientras promovemos la mejora continua del sistema de Gestidén de
calidad para mantener su efectividad.

» Nuestros empleados comprenden sus funciones y responsabilidades y

como estas respaldan la calidad de nuestros servicios.

1.2.5 Organigrama

A continuacion en la imagen 1, se presenta la estructura organizacional de

Allergan Medical.



Imagen 1. Or

ganigrama Allergan Medical

Director de
Operaciones

Director de
Finanzas

Calidad Recursos Manufactura Excelencia
Humanos Operacional

Director de Director de Director de Director de Director de Director de
Ingeniria y Materiales
Tecnologia

Fuente: El autor.

1.2.6 Valores de la organizacion

>

Enfoque en el cliente: cada accion que realizamos es con la vista
puesta en el grupo “PMC”: Pacientes que se benefician de nuestros
productos, médicos que confian en nuestros productos y clientes que
reconocen el valor de nuestros productos.

Impacto: Creamos impacto, cuando vamos un paso mas alla para
obtener los mejores resultados posibles, aplicando los méas elevados
estandares en todo lo que hacemos. Valoramos y recompensamos las
acciones inteligentes y rapidas que generan resultados significativos.
Personas y pasion: nuestro éxito se debe principalmente a las
personas, cuyo talento brinda calidad a nuestro trabajo y cuya pasion
genera compromiso, no solo de los procesos y estructuras.
Colaboracion: estamos comprometidos en compartir nuestro

conocimiento y colaborar como un equipo para alcanzar objetivos



comunes. Fomentamos y alentamos diferentes perspectivas personales
y culturales que generan nuevas formas de pensar.

» Innovacién: nunca estamos comodos con el “Status quo”. Nos
adaptamos, nos mejoramos, tenemos el valor para asumir riesgos de
modo pensado como un equipo y para aprovechar las nuevas
oportunidades para la compafia y para nosotros mismos.

» Integridad: obtenemos resultados de manera correcta, sin atajos.
Somos transparentes, claros y respetuosos en nuestro trato con los

clientes, compafieros de trabajo y socios. (Allergan Medical)

1.2.7 Producto

Allergan Medical Costa Rica actualmente se dedica Unicamente a la
manufactura de implantes de seno. Los implantes de seno son fundas de material
sintético comunmente rellenos de solucion salina o silicona en gel. Generalmente
utilizados para mejorar la estética del seno del paciente. Existen diferentes tamafios,
formas y texturas, el doctor utilizara el que mejor se adapte a las caracteristicas

médicas y fisicas del paciente.

En la actualidad, los dos implantes que Allergan produce en mayor volumen
son los implantes lisos y los texturizados, los cuales comercializa mayormente en
Norteamérica y Europa. La imagen 2 y 3 muestran los tipos de implantes que

manufactura Allergan, mientras que la imagen 4 muestra como van implantados.



Imagen 2. Implante de seno texturizado

Fuente: http://www.gaesca.com/detalle.php?id=1271

Imagen 3. Implante de seno liso

Fuente: http://www.gaesca.com/detalle.php?id=1268&t=1


http://www.gaesca.com/detalle.php?id=1271
http://www.gaesca.com/detalle.php?id=1268&t=1

Imagen 4. Colocacion del Implante

Antes del implante  Después del implante

Fuente:http://centrocim.blogspot.com/2011/11/que-influencia-tienen-los-

implantes_21.html

1.3 DEFINICION DEL PROBLEMA

1.3.1 Descripcion

Hoy en dia las empresas buscan ser competitivas en un mercado que cada dia
es mas exigente. La capacidad de generar mayor grado de satisfaccion de los
consumidores de sus productos, asi como la facilidad para poder brindar sus
servicios a sus clientes manteniendo la calidad y a un menor precio, define las
habilidades competitivas de una compafiia. Estas habilidades se han convertido en
aspectos obligatorios e indispensables si se quiere surgir y mantenerse activo en el
mercado actual. Por lo tanto, las empresas que son mas competitivas podran asumir
mayor espacio del mercado, a coste de las empresas que no lo son; a la misma vez
la pérdida de dicha competitividad a largo plazo podria amenazar la estabilidad de la

empresa.



Allergan Medical es una empresa que pertenece al sector de la industria
meédica, y se dedica principalmente a la fabricacion de productos farmacéuticos y hoy
en dia cuenta con plantas de manufactura en mas 40 paises. La facilidad de
Allergan Medical en Costa Rica esta localizada en Global Park en la Aurora de
Heredia, se especializa en la fabricacion de implantes mamarios de silicon;
actualmente esta facilidad posee un poco mas de 500 empleados que laboran todos
los dias de la semana en diferentes turnos.

Allergan Medical compite a nivel mundial con compafiias de gran jerarquia en el
campo de la industria médica; las cuales utilizan las mejores herramientas,
estrategias y metodologias para “subsistir” en el mercado.

Para poder sobresalir en un mercado tan competitivo ha adoptado la
metodologia Lean Six Sigma, la cual es una combinacion de dos metodologias que
buscan la maximizacion de produccién y la reduccién de costos; maximizando la
eficiencia en cada uno de sus procesos.

A pesar de haber adoptado la metodologia Lean Six Sigma en la mayoria de los
procesos de sus departamentos; la empresa aun ofrece muchas oportunidades de
mejora. Actualmente Allergan esta afrontando una problematica con el control de los
suministros operativos que abastecen el area del piso de produccion, pues los
controles que utiliza la empresa no son lo suficientemente robustos para poder darle
trazabilidad a los suministros que se consumen y no cuenta con herramientas de
control adecuadas para monitorear el consumo; por lo tanto, no se tiene nocion de
como, donde y cuando se consumen los suministros operativos. Estos consumos de
material son excesivos a tal punto que han provocado que los dos ultimos afios se

haya sobrepasado el presupuesto destinado para suministros operativos.



Los suministros son de uso diario y estan ubicados en el piso de produccion, en un
area de facil acceso para cualquier persona que esté en el piso. Esta area no esta
controlada y no cuenta con un responsable, por lo que cualquier colaborador puede
tomar suministros en el momento que asi lo desee, la cantidad que quiera. Cada vez
gue se acaban los suministros se procede a pedir mas suministros al departamento
de almacén por medio de una requisicion, que puede ser realizada por cualquier
persona, solicitarla en cualquier momento, cuantas veces quiera y sin requerir una
autorizacion. La ausencia de controles eficientes hace que los suministros se
encuentren a la libre. Esta situacion genera que los consumos de los principales
suministros operativos estén alrededor de un 20% por encima del consumo estimado
en el presupuesto.

Este panorama se ha venido presentando desde hace varios afios atras, pero
durante el dltimo afio se ha agravado considerablemente, generando desperdicios de
materiales que repercuten en el presupuesto que maneja la empresa a nivel
departamental y operacional, ademas de encarecer el producto que se manufactura
por lo que a nivel corporativo convierte a la facilidad de Costa Rica menos
competitiva y atractiva para la inversion. Durante el 2015 el consumo fue de $ 344
000.00 por encima del presupuesto, mientras que este ultimo afio fue alrededor de

los $500 000.00. Ver Grafico 1.
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Gréfico 1. Consumo vs Presupuesto afio 2015-2016

2015 2016

m Consumo  m Presupuesto

Fuente: el autor.

Sumado a esto, Allergan Medical se ha propuesto para el 2017, no solo reducir
el consumo de suministros operativos para que este se ajuste al presupuesto,
ademas pretende que el consumo sea de al menos $ 150 000.00 menos con

respecto al presupuesto de suministros.

1.3.2 Problematizacién

A raiz de la ausencia de herramientas de control que permitan administrar
adecuadamente los suministros operativos, el consumo de suministros presenta un
comportamiento inestable a través del tiempo, el nimero de requisiciones para
abastecimiento de suministros algunas semanas es alto y otras semanas es bajo. El

comportamiento que presenta el volumen de consumo no tiene relacion con el
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volumen de produccion que maneja la planta, la produccién obtenida durante el 2016
se mantuvo constante y no presentd picos importantes de produccion.

¢Qué factores afectan el comportamiento de consumo de suministros
operativos?

El consumo descontrolado de suministros afecta a los diferentes
departamentos, cada departamento cuenta con su respectivo presupuesto anual, con
el cual deberan hacer frente a lo largo del afio. EIl descontrol provoca que algunos
departamentos a falta de tres o cuatro meses para culminar el afio ya hayan
consumido el total de presupuesto que tenian proyectado para todo el afo.

¢, Como puede el consumo descontrolado de suministros operativos afectar el
presupuesto anual de la empresa?

Por otra parte, las unidades producidas se encarecen y la utilidad que percibe
Allergan Medical se ve afectada, por lo que la empresa se convierte en una
organizacibn menos competitiva y menos atractiva para que la corporacion siga
invirtiendo. A largo plazo los empleos y los nuevos proyectos que estan por venir se
podrian ver comprometidos. De igual forma si el producto se llega a encarecer
considerablemente, los clientes buscardn otras opciones para adquirir producto
similar, que sea de calidad a un mejor precio.

¢,Como hacer que el consumo de suministros operativos sea eficiente en
Allergan Medical?

Para el 2017 surge la necesidad de la empresa en reducir el consumo de
suministros operativos en $150 000.00 por debajo del presupuesto, ya que se

considera que los montos presupuestados para los diferentes departamentos son
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elevados y estos se podrian reducir, lo cual beneficiaria abaratando el costo de la
unidad producida.
¢Como se pueden reducir los elevados presupuestos operativos de los

diferentes departamentos?

1.4 JUSTIFICACION

La gran cantidad de suministros de operacion que se consumen mes a mes
dentro de la planta, representan un gasto cercano a los $ 300 000.00, lo cual afecta
el presupuesto establecido por departamento. A raiz de esta situacion el
departamento de Finanzas en conjunto con Almacén formé un grupo de trabajo con
integrantes de manufactura para monitorear el comportamiento del consumo de
suministros operativos. De semana por medio se realiza una reunion para revisar el
desempefio de cada departamento de la empresa con respecto al presupuesto y
tratar de entender qué es lo que esta pasando. La falta de herramientas, de
controles y el desperdicio, hace que los principales departamentos gasten mas de lo
gue se tiene presupuestado.

Este proyecto es una prioridad para la empresa, ya que colaborara con la
consecuciéon de un objetivo corporativo que se ha establecido para el afio 2017. El
objetivo que impactard este proyecto sera especificamente la reduccion del
presupuesto para el periodo 2017 y la meta es reducir el consumo en $150 000.00
con respecto al presupuesto. La implementacion de herramientas para controlar el
consumo de suministros operativos permitirh administrar de manera mas eficiente y

orientada los recursos de la empresa para el préximo afio.
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A pesar de que Allergan Medical cuenta con muchas herramientas de control
para sus diferentes departamentos y sus respectivos procesos, la empresa nunca
antes implementdé mecanismos para controlar y regular el consumo de suministros de
operativos; por lo que el presente proyecto ofrece ser innovador ofreciendo mejor
control de consumo y reduccién de gastos.

El desarrollo de este caso en Allergan Medical aportara un ejemplo real de
estudio, implementando herramientas y mecanismos, que se vieron durante el
desarrollo de este curso y a lo largo de la carrera. Ademas de que permitira al
estudiante relacionarse con situaciones similares a las que se puede encontrar en el
ambito laboral una vez que finalice sus estudios.

Se pretende, con la culminacién del proyecto, que los indicadores de
presupuesto que lleva el departamento de finanzas se vean impactados de forma
positiva, reduciendo el consumo de suministros operativos y concientizando a los

colaboradores sobre la importancia de reducir el desperdicio.

1.5 FORMULACION DEL PROBLEMA

En basqueda de la mejora continua y de encaminar la organizacion a ser cada
dia mas competitiva surge la necesidad de hacer cambios e implementar nuevas
herramientas que permitan optimizar el manejo de los suministros, por lo tanto se
planteara la siguiente pregunta:

¢,Como implementar herramientas y mecanismos que permitan reducir el
presupuesto de suministros operativos en Allergan Medical Costa Rica, para lograr

contralar y hacer que el consumo de suministros operativos sea mas eficiente?
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1.6 OBJETIVOS

1.6.1 Objetivo general

» Realizar un analisis de la problematica que se esta presentando con el
consumo excesivo de suministros operativos e implementar las mejoras
correspondientes para la reduccion del consumo en Allergan Medical

Costa Rica.

1.6.2 Objetivos especificos

» Analizar la informacion obtenida de los diferentes departamentos y
determinar oportunidades de mejora.

» Identificar cuales son los departamentos que mas consumen y cuales
son los suministros que tienen mas demanda a nivel interno.

» Detectar las posibles causas que provocan que los departamentos de
Allergan Medical excedan el presupuesto de suministros.

» Implementar mejoras para la reduccion y control del consumo de
suministros operativos.

» Evaluar el costo-beneficio de las mejoras econdmicas de

implementacion de las nuevas herramientas de control.
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1.7 ALCANCES Y LIMITACIONES

1.7.1 Alcances.

» Determinar las causas mas importantes que influyen en el consumo de
descontrolado de suministros operativos.

» Concienciar a los colaboradores mediante charlas, capacitaciones y
afiches acerca de la importancia de reducir el consumo y el gasto de
suministros operativos.

» Mejorar la administracion de los recursos operativos de mayor
demanda de los diferentes departamentos.

» Ofrecer propuestas para reducir el desperdicio y consumo de

suministros.

1.7.2 Limitaciones

» Anteriormente no se realizaron estudios similares en Allergan Medical,
por lo que no se cuenta con informacién que permita establecer un
punto de comparacién, de acciones que se hayan o no implementado
en el pasado.

» La empresa posee una politica interna de confidencialidad, por lo que
algunos de los nombres de productos, procedimientos y equipos han

sido modificados.
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SEGUNDO CAPITULO

MARCO TEORICO
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2.1 MARCO TEORICO CONCEPTUAL:

2.1.1 Inventarios en la industria moderna.

Los inventarios a lo largo de la historia han sido determinantes, debido a que sin
estos, las empresas manufactureras no podrian operar. Un buen nivel de inventario
de materia prima es importante para poder iniciar el proceso productivo; asi como un
inventario de producto terminado es importante para poder responder a la demanda
del cliente.

El inventario se podria definir como un conjunto de articulos o elementos que
forman parte del patrimonio de una organizacion, entidad o persona y que cumplen
un objetivo especifico para los fines del propietario.

Los inventarios de una compafia estdn constituidos por sus materias
primas, sus productos en proceso, los suministros que utiliza en sus
operaciones y los productos terminados. Un inventario puede ser algo
tan elemental como una botella de limpiador de vidrios empleada como
parte del programa de mantenimiento de un edificio, o algo mas
complejo, como una combinacién de materias primas y subensamblajes
que forman parte de un proceso de manufactura. (Muller, 2005, p. 1)

Podemos encontrar diferentes definiciones de inventario, por ejemplo, Perdomo
Moreno(2004) dice que es un: “Conjunto de bienes corpéreos, tangibles y en
existencia, propios y de disponibilidad inmediata para su consumo (materia prima),
transformacion (productos en procesos) y venta (mercancias y productos

terminados).” (p.72)
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Tipos de Inventarios

Inventario es una palabra muy simple que generalmente la relacionamos con
una bodega en donde se almacena todo lo que llega a la planta, para luego ser
llevado a produccion (materias primas), pero también existen otros tipos de
inventarios, como de producto en proceso, 0 producto terminado entre otros. Los
siguientes son tipos de inventarios:

» Materias primas: compuesto por los elementos simples y elementales que
requieren cierto grado de transformacion antes de que se les pueda
considerar un producto.

» Productos semielaborados: articulos manufacturados que se incorporan en
un articulo mayor para constituir el producto final; también se le denomina
componentes.

» Empaquetado: articulos que se utilizan para empaquetar los productos
terminados antes de su venta; también los articulos que se destinan al
empaquetado de proteccion, tanto para proceder a su venta como para
preservar mejor los materiales durante el periodo en que permanezcan en
inventario.

» Consumibles: son bienes que no se incorporan en el producto terminado,
pero que, de una manera u otra, son necesarios para su elaboracion.

» Productos terminados: articulos completos funcionando y listos para su
venta. (Bravo, 1995, pp. 95,96)

Las cantidades de inventario que maneje una empresa dependeran mucho de
su volumen de produccion, de controles que cada empresa tenga para darle rotacion

y de la naturaleza del producto que manufacturen.
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Factores positivos de los inventarios

Existen multiples razones positivas para manejar inventarios en una empresa;
a pesar de que siempre se ha tenido el concepto de que contar con inventario es una
pérdida de dinero y recurso.

» Mejorar el servicio al cliente: en ocasiones los sistemas operativos de las
empresas no estan disefiados para responder las necesidades inmediatas
de los clientes. Trabajar con inventarios brinda a las empresas esa
capacidad de respuesta para satisfacer las necesidades de los clientes.

» Reducir costos: a pesar de que mantener inventarios involucra un costo, su
utilizacién podria representar un ahorro en otras actividades de la cadena de
suministros. Primero, mantener inventarios puede favorecer el proceso
productivo, ya que permite una produccion constante durante periodos mas
largos, grandes y mayor volumen de produccion. Segundo, permite
economizar en el proceso de compra y transporte. Se puede comprar
cantidades superiores a lo que se necesita inmediatamente para obtener
descuento por precio y cantidad. Los costos de mantener el exceso de
inventario se pueden solventar con el ahorro generado por el descuento
obtenido, de igual manera los costos de transporte se pueden reducir
mediante el envio de cantidades mas grandes. Tercero, comprar por
adelantado productos que se necesitaran al costo presente mas barato, en
lugar de comprarlos en el futuro a un costo que se pronostica mas alto.
Cuarto, los inventarios ayudan a reducir la variabilidad en el proceso
productivo permitiendo que las operaciones de la empresa no se vean

afectadas. Quinto, las empresas se pueden ver afectadas por factores
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externos como huelgas, accidentes, fendmenos naturales entre otros, que
pueden afectar en funcionamiento del proceso productivo, el inventario

permite reducir el impacto de estos factores. (Ballou, 2004)

Factores negativos de los inventarios.

Hay algunos puntos que juegan en contra de los inventarios, por lo que se
podrian considerar que no son atractivos para las empresas.

Primero, los inventarios son considerados pérdidas ya que representan dinero
de la empresa que esta estancado en una bodega, mientras que podria ser invertido
en otra area de la empresa. Segundo, podrian ocultar problemas de calidad, por lo
que la primera solucién seria reducir el inventario y esto muchas ocasiones toma

tiempo. (Ballou, 2004)

2.1.2 MRP para el manejo de inventarios

El plan de requerimiento de materiales, también conocido como MRP por sus
siglas en inglés (Material Requirement Planning), es una metodologia muy usada hoy
en dia para la planeacion y administracion de inventarios. Este sistema de
planeacion busca programar el reabastecimiento tomando en cuenta las necesidades
reales de la empresa de materiales en fechas y cantidades. Tiene como su principal
propaosito controlar los inventarios manteniendo volimenes acordes al plan maestro

de produccion.
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Se utiliza para convertir el programa maestro de produccion de
productos finales en un programa detallado de materias primas y
componentes que se usan en los productos finales. (...) indica las
cantidades de cada articulo, cuando debe de reabastecerse y cuando
entregarse. (Groover, 2007, p. 960)

Cuando se planea una cena familiar, se debe de determinar qué se va a
cocinar, el nimero de invitados que asistirdn para calcular las porciones de los
ingredientes que se necesitan para preparar la cena, el tiempo que tomara la
preparacion de los alimentos y contemplar que el lugar sea lo suficientemente grande
para acoger al total de las personas, entre otras cosas. Esta simple analogia sirve

para ejemplificar como funciona la metodologia MRP.

2.1.3 Clasificacion ABC de inventarios

En los inventarios que manejan las empresas existen materiales o suministros
gue se consumen MAs que otros, que tienen un mayor costo 0 que tienen mayor
grado de rotacién dentro de la organizacién, la clasificacion de inventarios ABC,
permite etiquetar los materiales como A, B y C. siendo los articulos A los de mayor
consumo o grado de rotacion, B son los de menor consumo y C los casi no se
consumen. Chaves (2005) afirma la clasificacion de inventarios ABC:

Se fundamenta en determinar por orden de necesidad o urgencia en el
proceso, los bienes en el inventario, de tal forma que se denominara
con A los de mayor urgencia, alto costo o que siguiendo las politicas de

la organizacion u otros, son de primera necesidad en el proceso, luego
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con B aquellos que se requieren de forma general y por ultimo como C

aguellos de consumo o de control minimo. (p. 66)

Gréafico 2. Clasificacion ABC

100 = = = = = = = = =

O = = = = = -

80

20 50 100

Fuente:http://technologies.gxpsites.com/release-note/pag-ampliacion-release-
notes/clasificacion-abc-multi-categoria-y-multi-variable-con-asignacion-de-

pesos

Generalmente muchas de las personas que utilizan esta metodologia
consideran que a la categoria A se le debe de asignar el valor de 80% del inventario,
mientras que el restante 20% debe de ser repartido entre las categorias By C, por lo

gue los porcentajes quedarian repartidos entre 15% y 5% respectivamente.
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2.1.4 Lean Six Sigmay sus herramientas

En un mundo globalizado y cada dia mas competitivo, las empresas buscan
reducir costos, mejorar sus procesos productivos, para convertirse en organizaciones
mas fuertes y competitivas en el mercado. A raiz de esta situacion en 1990 un grupo
de ingenieros combind aspectos de dos metodologias diferentes, Lean Manufacturing
y Six Sigma. Ambas metodologias buscan la maximizacion de la productividad,

mejorar la eficiencia de sus procesos y reducir los costos y desperdicios de la planta.

Lean Manufacturing también conocida en espafiol como manufactura esbelta o
produccion esbelta, es una técnica que se enfoca en reducir los desperdicios,
tiempos de espera, cantidad de inventario, la sobreproduccion de producto
terminado, movimientos o traslados de material, defectos, ademas de todos aquellos
aspectos del proceso que sean ineficientes y no agreguen valor al producto final.
Chase, Jacobs y Aquilano (2009) senalan que “La produccion esbelta es un conjunto
integrado de actividades disefiado para lograr la produccién utilizando inventarios

minimos de materia prima, trabajo en proceso y bienes terminados”. (p. 404)

Por otra parte la filosofia de Six sigma se basa en reducir los errores, en la
gestion de la calidad, mediante un riguroso control estadistico de los procesos. Gygi,
Decarlo y Williams (2005) mencionan que “Six sigma es una metodologia para

minimizar errores y maximizar el valor”. (p. 10)
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De la unién de ambas metodologias nace Lean Six Sigma, que en simples

términos se podria definir en los siguientes tres puntos:

» Es un enfoque basado en datos y una metodologia para analizar la causa
raiz de los problemas empresariales, eliminando defectos y mejorando
drasticamente el producto.

» Mejora el conocimiento del empleado de la gerencia del negocio para
distinguir entre el resultado final, la satisfaccion del cliente y el tiempo de
entrega.

» Combina la robusta filosofia de disefio de ingenieria y técnicas con bajo

riesgo. (Taghizadegan, 2006)

2.1.5 Metodologia DMAIC y sus 5 etapas

Seguir la metodologia conocida como DMAIC por sus siglas en inglés, es
fundamental para la elaboracién de un proyecto que sigue los principios del Lean Six
Sigma. Esta metodologia esta conformada por cinco etapas (definir, medir, analizar,

mejorar y controlar).
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Imagen 5. Circulo DMAIC

Fuente: http://blog.platzilla.com/velocidad-y-calidad-en-la-empresa/

Definir: en esta etapa se define el area o proceso que se desea mejorar,
empezando por identificar donde empieza y termina el proceso por mejorar, se debe
considerar al cliente y los resultados que se quieren obtener para este.

Medir: en este punto se debe estudiar y entender la situacion actual por la cual
pasa el proceso, se establecen los parametros de definicion y luego se recolecta la
informacion del proceso.

Analizar: Se analiza toda la informacién recolectada en la fase anterior, para
poder obtener las causas que originan el problema y encontrar oportunidades de
mejora.

Mejorar: se disefian las posibles soluciones con base en el analisis de las
causas, se propone y se desarrolla un plan de implementacion de las mejoras del

proceso.


http://blog.platzilla.com/velocidad-y-calidad-en-la-empresa/
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Controlar: se controla y se monitorean los resultados obtenidos luego de la
implementacion, con el fin de asegurar que los resultados se mantendran de forma

continua.

2.1.6 Diagrama SIPOC

Es una herramienta util y sencilla, la cual permite ver de forma més completa
todo un proceso y cada una de las partes que lo constituyen. Se le conoce como
diagrama SIPOC por sus siglas en inglés (Supplier-Input-Process-Output-Customer).
Segun Chinchilla (2009) “Consiste en un diagrama que permite visualizar al proceso
de manera mas sencilla y general, este esquema puede ser aplicado a procesos de
todos los tamafnos y a todos los niveles, incluso a una organizacién completa.” El

diagrama SIPOC se divide en cinco secciones.

Imagen 6. Flujo del SIPOC

Proveedor Proceso Clientes

Fuente: http://engindustrial.blogspot.com/2009/08/modelo-sipoc.html

» Proveedor: Es la persona o cualquier organismo que brinde los insumos al

proceso que esta en estudio.
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» Insumos: Es todo los necesario para que el proceso se lleve a cabo.

» Proceso: es conjunto de actividades u operaciones necesarias para convertir
los insumos del proceso en salidas.

» Salidas: es lo que se obtiene producto de realizar el proceso.

» Clientes: es quien recibe el resultado del proceso.

2.1.7 Diagrama de Pareto

Este diagrama es una herramienta muy 0til para el andlisis de informacion,
comunmente el grafico es muy usado para separar las causas mas importantes de
las menos importantes en un problema. La utilizacion de este grafico brinda una
visualizacion mas completa de lo que se investiga, permitiendo determinar puntos de
mejora. Verdoy, Mateu, Sagast y Sirvent (2006) indican lo siguiente:

El diagrama de Pareto es una grafica en donde se organizan
diversas clasificaciones de datos por orden descendente, de izquierda a
derecha por medio de barras sencillas después de haber reunido los
datos para calificar las causas. De modo que se le puedan asignar
prioridades. (p. 205)

El principio de Pareto establece la regla 80/20, que afirma que el 80% de
las consecuencias proviene del 20% de las causas, por lo que tratando el 20%
de las causas se logra impactar de forma positiva el 80% de las
consecuencias.

Blanco (2013) Seiiala las siguientes ventajas y utilidades de utilizar un

diagrama de Pareto:
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» Ayuda a concentrarse en las causas que tendran mayor impacto en
caso de ser resueltas.

» Proporciona una vison simple y rapida se la importancia relativa de
los problemas

» Ayuda a evitar que se empeoren algunas causas al tratar de
solucionar otras y ser resueltas.

» Su formato altamente visible proporciona un incentivo para seguir
luchando por mas mejoras.

Utilidades:

» Determinar cual es la principal causa clave de un problema,
separandola de otras presentes pero menos importantes.

» Contrastar la efectividad de las mejoras obtenidas, comparando
sucesivos diagramas obtenidos en momentos diferentes.

» Pueden ser asimismo utilizados tanto para investigar efectos como
causas.

» Comunicar facilmente a otros miembros de la organizacion las

conclusiones sobre causas, efectos y costes de los errores.

2.1.8 Diagrama de Ishikawa

Es una de las principales herramientas utilizadas para el analisis de problemas,
la cual relaciona las causas y causas secundarias con el problema en estudio. Este
esquema es también conocido como diagrama de pescado, diagrama causa y efecto

o diagrama Grandal. La herramienta nace alrededor de los afios cuarentas en Japon
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y fue creada por Kaoru Ishikawa, cuando la utilizé para explicar un problema a un
grupo de ingenieros de Kawasaki.

Este diagrama lo que busca es que las causas principales y secundarias se
agrupen por su naturaleza en categorias. Las categorias utilizadas comunmente son:
medicidn, material, mano de obra, métodos, entorno y maquinas.

Las siguientes son ventajas y desventajas de utilizar el diagrama Ishikawa
segun IBM (2007):

Ventajas:

» Los diagramas de espina de pescado permiten un andlisis en profundidad,

evitando asi dejar de lado las posibles de una necesidad.

» La técnica de espina de pescado es facil de aplicar y crea una
representacion visual facil de entender de causas, categorias de causas y
necesidades.

» Utilizando un diagrama de espina de pescado, se podra llamar la atencion
del grupo de sobre la “situacion en su conjunto” desde el punto de vista de
las causas o factores que pueden tener un efecto den un
problema/necesidad.

» Incluso después de abordar la necesidad, el diagrama de espina de pescado
indica las debilidades que se pueden rectificar-una vez presentadas- antes
de que estas causen mayores dificultades.

Desventajas:

» La simplicidad de un diagrama de espina de pescado puede representar

tanto una fuerza como una debilidad. Una debilidad, porque la simplicidad
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de este tipo de diagrama puede dificultar la representacion de la naturaleza
tan independiente de problemas y causas en situaciones muy complejas.

» A menos de que se disponga de un espacio suficientemente grande para
como para dibujar y desarrollar el diagrama, puede ocurrir que no se cuente
con las condiciones para ahondar en las relaciones de causa-efecto como

seria deseable.

Imagen 7. Diagrama de Ishikawa

Mediciones M ateriales Mano de obra

; __

M étodos Entorno Maquinas

- Problema

Fuente: http://www.economia.ws/diagrama-de-ishikawa.php

219 Las5’s

Las 5’s es una herramienta de origen japonés la cual esta orientada en crear
lugares de trabajo limpios, ordenados y mantenerlos de esa manera de forma
continua. Esta metodologia estd fundamentada bajo el concepto de la mejora
continua. Rey (2005) indica que esta metodologia “Consiste en desarrollar

actividades de orden/limpieza y deteccion de anomalias en el puesto de trabajo (...)
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mejorando el ambiente de trabajo, la seguridad de personas y equipos y la
productividad.” (p.17)

Imagen 8. Circulo de las 5's

SEIRI
~TETCA Acomodar los
objetos que
son
Separar todo necesarios
lo innecesario
SqUir co SEITON
oegUirconid
SEIKETSUWERIEelais
GO HINUAS
Encontrar
Encontrar las areas
anomalias en desordenadas

los procesos y sucias

\EST/
N
e

\_S/EESO'
Fuente:http://lamanufacturaesbelta.blogspot.com/2015/08/las-5s-herramientas-
basicas-de-mejora.html
Las 5s estdn compuestas por: Seiri (Clasificar), Seiton (Ordenar), Seiso
(Limpiar), Seiketsu (Estandarizar) y Shitsuke (Mejora continua). Alcalde (2009) las
define de la siguiente manera:
» Seiri: Identificar y separar los materiales necesarios de los innecesarios,
eliminando estos ultimos.
» Seiton: fijar en qué forma deben de situarse e identificarse los materiales
necesarios, de modo que sea facil y rapido encontrarlos, utilizarlos y

reponerlos


http://lamanufacturaesbelta.blogspot.com/2015/08/las-5s-herramientas-basicas-de-mejora.html
http://lamanufacturaesbelta.blogspot.com/2015/08/las-5s-herramientas-basicas-de-mejora.html
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» Seiso: identificar y eliminar los focos de suciedad, asegurando que todos los
recursos estan siempre en perfecto estado.

» Seiketsu: establecer procedimientos, que conozcan todas las personas, para
conseguir mantener en el tiempo la constancia del orden y la limpieza.

» Shitsuke: trabajar constantemente de acuerdo con las normas establecidas.

(p.154)

2.1.10 Lluvia de ideas

Es una herramienta importante para la generacion de ideas, esta herramienta
se debe de aplicar en un grupo en donde se estimule la participacién de todos los
que formen parte del, esta practica es muy Util para la resolucién de problemas o la
investigacion de eventos. Winter (2000) define la lluvia de ideas como “Una
herramienta de creatividad bastante empleada en el trabajo de grupo, y en la que un
equipo genera y clarifica una lista de ideas, se basa en una idea que da lugar a otra,

y a otra”(p.19)
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3.1 TIPO DE PROYECTO.

3.1.1 Finalidad

Este proyecto de investigacion tiene una finalidad aplicada, ya que se aplicaran
técnicas y metodologias propias y puras de la ingenieria industrial; las cuales se
desarrollaron a lo largo de la carrera. La problematica que enfrenta Allergan Medical
con respecto al manejo que se le da a los suministros operativos, se tratara con base
en la metodologia DMAIC. El objetivo principal del proyecto no sera plantear nuevas
teorias o desarrollar nuevas metodologias en el campo de la ingenieria industrial,
sino que buscara resolver un problema previamente definido, aplicando y poniendo
en practica los conocimientos previamente adquiridos, fundamentados en la

ingenieria industrial.

3.1.2 Alcance temporal

La realizacion de este proyecto la podemos ubicar entre el periodo del tercer
cuatrimestre del 2016 y el primer cuatrimestre del 2017. Esta investigacion tiene un
alcance temporal de tipo transversal, puesto que toda la informacién que se analizara
del evento que se pretende resolver, esta fundamentada en datos del tiempo
presente. La idea es enfocar el andlisis en el comportamiento que ha tenido el
fenbmeno recientemente. No se analizardn los resultados obtenidos en esta
investigacién contra datos historicos, puesto que no existe histéricos de eventos

similares que se hayan presentado en el pasado.
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3.1.3 Marco de la investigacion

La investigacion toma lugar en Allergan Medical, una empresa perteneciente a
la industria médica que se desarrolla en pais. El marco de la investigacion se centra
especificamente en el departamento de almacén y produccion. El almacén tiene
como una de sus principales funciones abastecer el piso de produccion con materias
primas, que son las que forman parte del producto, ademas de los suministros
operativos que también forman parte del proceso productivo, aunque estos no
formen parte del producto final. El principal punto de estudio sera el proceso de
abastecimiento de suministros operativos y el descontrolado consumo que existe de

ellos.

3.1.4 Condicién en la que se hace el proyecto

Como todos los datos que se van a tomar para realizar el proyecto se extraeran
propiamente del lugar donde ocurren todos los eventos, se podria afirmar que la
condiciéon en la que se va a realizar el proyecto es de campo. Para obtener la
informacién necesaria para realizar los analisis y determinar las posibles mejoras por
implementar en el proceso, se estaran realizando vistas todas las semanas a la
empresa. Las vistas estaran dirigidas a visitar el piso de produccién, para observar
como se presentan los eventos semanalmente. También se sostendran reuniones
con los miembros de la empresa que brindan soporte en el proyecto, para discutir la
evolucion que vaya teniendo la problematica de los suministros y de igual forma

obtener nueva informacion que pueda ser de utilidad en la realizacion del proyecto.
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3.1.5 Caracter

El presente proyecto, podriamos afirmar que es de un caracter exploratorio, por
varias razones. La primera, es la primera vez que se desarrolla una investigacion que
abarque el tema de los suministros y el consumo que se le da a estos. Segundo, se
tiene una idea de las causas que provocan el fenomeno, sin embargo, no se conoce
con exactitud si solo estas 0 mas causas influyen en el comportamiento de este. Por
lo que es necesaria una investigacion exploratoria, para lograr tener una visibn mas
amplia del panorama. Namakforoosh (2005), afirma del estudio exploratorio lo
siguiente lo siguiente “Su propdsito es encontrar lo suficiente acerca de un problema
para formular hipotesis Utiles. Empieza con descripciones generales del problema.
En general, tienen pocas o ninguna hipétesis formales” (p. 72)

Ademas este proyecto es de caracter causal, a lo largo de investigacion se
buscara encontrar las causas que afectan el consumo de los suministros operativos,
ya que determinarlas es fundamental para comenzar con las mejoras que se pueden
implementar en el proceso.

De caracter participativo, no solo los compafieros del departamento de almacén
y produccion aportaran informacién al proyecto, se incluird participacion del
Departamento de finanzas, para ver datos de gastos en los que se estan incurriendo
semanalmente a nivel de suministros. Se incorporaran otros colaboradores del piso
de produccioén, los cuales tienen relacion directa con los suministros operativos y

conocen mas a fondo como estos se consumen.
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3.1.6 Naturaleza

La naturaleza del proyecto es cuantitativa, ya que se analizaran datos
numericos referentes a las unidades de suministros que se consumen. Los datos
numericos en este tipo de investigaciones, brindan una gran base para la toma de
decisiones y permiten tener una mejor vision de como la problematica afecta otras
areas directa o indirectamente. Las investigaciones cuantitativas dan mayor

credibilidad para “vender” una idea o la implementacién de una mejora.

3.2 SUJETOS Y FUENTES DE INFORMACION.

3.2.1 Sujetos

Entre los principales sujetos de informacion presentes en la realizacion de este

proyecto destacan los siguientes:

» Jonathan Rodriguez Gutiérrez: Supervisor del Almacén, Licenciado en
Ingenieria Industrial, mas de tres afios ejerciendo el puesto actual. Jonathan
tiene visibilidad de todos los movimientos que hay dentro del departamento
de almacén y conoce las cantidades de materiales que actualmente se
consumen en el piso de produccion.

» Luis Arguedas: Contador en el area de Finanzas de operacion, Licenciado
en finanzas, mas de cinco afos ejerciendo el puesto actual. Luis es el
encargado del area de finanzas, especificamente gastos operativos, el
puesto que ejerce le permite tener visibilidad en los gastos que incurre la

empresa con respecto a los suministros operativos.
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3.2.2 Fuentes de informacion

A continuacién se mencionan y explican las principales fuentes de informacion

utilizadas en este proyecto.

>

3.3

Informacién de primera mano: es informacion generada por medios propios
a base de observacion y recoleccion de datos de informacién que se genera
dia con dia en el proceso.

Informacién de segunda mano: es informacidén que se obtiene de la base de
datos que maneja la empresa, por ejemplo: el historico de los gastos de
suministros operativos a nivel mensual, historico de unidades de suministros

consumidos anualmente.

TECNICAS E INSTRUMENTOS PARA RECOLECTAR

INFORMACION

A continuacion se explicardn algunos de las técnicas o instrumentos que se

utilizaran para recolectar datos.

3.3.1 Observacioén

Esta técnica consiste en que el investigador se presenta al lugar donde se

presentan los eventos, se realiza una observacion directa de todo lo que acontece,

se toman notas de aspectos importantes y se recolectan datos en formularios o

ficheros. Este método es muy eficiente, ya que se tiene contacto directo con el

fendbmeno. Posteriormente la informacion que se recolecta sera analizada.
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3.3.2 Entrevista

La entrevista es un método de recoleccion de datos en donde se necesita la
participacion de dos o mas personas, el entrevistador y el entrevistado. El objetivo es
obtener informacién del entrevistado, acerca del tema de estudio o bien conocer la

opinidn que este tiene.
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4.1 DESCRIPCION DE LA SITUACION ACTUAL

A continuacion se describira la situacion actual encontrada en la empresa
Allergan Medical, la informacion se recolecté con la colaboracién de empleados
involucrados en el proyecto, mediante el uso de técnicas de recoleccion de datos
tales como entrevistas, observacion directa de los diferentes procesos que consumen
suministros operativos y otras.

Como se menciond en el primer capitulo, Allergan gasta mas de lo que tiene
presupuestado para suministros operativos por afio. Sin embargo, a nivel
departamental, algunos departamentos no se exceden de su presupuesto. La
ausencia de controles y herramientas que permitan dar un adecuado uso a los
suministros, parece ser un factor que ha influido en que se presente esta situacion.

Para tener un punto de partida claro de lo que se ha estado presentando en la
empresa, se analizardn los datos correspondientes al periodo 2016 hasta el
presente. Este capitulo permitird entender a fondo lo que esta pasando en Allergan.
El andlisis y diagndstico se efectud utilizando herramientas que se estudiaron a lo

largo de la carrera de Ingenieria Industrial.

4.2 OBJETIVOS DEL DIAGNOSTICO

A continuacion los objetivos de este capitulo:

» Analizar la informacion recolectada de los diferentes departamentos
gue provocan que los departamentos gasten mas de lo que se tiene

presupuestado.
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» Determinar cuéles departamentos consumen mas de lo que indica el
presupuesto.

» ldentificar por departamento qué suministros operativos representan
mas gastos para la Allergan Medical.

» Conocer los diferentes factores que influyen en el comportamiento del
consumo descontrolado de suministros.

» Detectar oportunidades de mejora para disminuir desperdicios o malas

practicas que ayuden a reducir gastos.

4.3 SIPOC

En el diagrama SIPOC de la imagen 9, se identifican tres departamentos como
los proveedores del proceso, planeamiento que el encargado de crear las érdenes o
planes de produccién, con los cuales el piso de produccion se basa para saber
cuantas unidades se deben de manufacturar por periodo, estos planes se basan en
las demandas de implantes dictadas por cada region.

Imagen 9. SIPOC Proceso de consumo de suministros operativos

Descripgid Requerini Descripcién  Requerini

. Creacidn de ordeness de Demanda de las oA Produscion de Producta _
Flaneamisnto i i Plan de produccion ) . Cliente final
praduccion regiones producta terminadal  terminada
o . Inwentario para la Ciompra de suministios Costi de unidad Consumao vz .
Mangjo de inventarios v > , Finanzaz
Compras produscion de operacion pronduzida Presupussta
Pronosticos de consumao| Historial de consumo de Recibo de materiales en
de suministras Op. suministros de SAF
. .. | Entreqar requisiciones a Preparacion |y entrega de
Almacen Wmiinistroes de operacion . L
tiempa requisiciones
Febajo de materiales
solicitados en SAP
Conzuma de materiales
por departamenta

Fuente: El autor
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El departamento de compras, de acuerdo con las 6rdenes de produccion,
maneja los inventarios y genera las 6rdenes de compra para los proveedores,
tomando como punto de referencia el histérico de consumo de suministros
operativos. De tal manera que muchas de las compras se basan en el consumo de
periodos anteriores.

Almacén recibe y ubica los suministros en bodega, en donde posteriormente se
trasladaran al piso de produccién, conforme se vayan recibiendo las requisiciones
generadas por el piso de produccion.

El proceso se basa en un plan de produccion, el cual establece las cantidades
de suministros por comprar, tomando en cuenta el inventario que se tenga para el
momento de la compra. Una vez recibido los suministros en la compafia, se
almacenan y se introducen al sistema SAP. A medida de que manufactura consume
los suministros operativos, almacén, recibe requisiciones de suministros y alista el
material conforme a la requisicion. Almacén despacha el material y lo envia al piso
produccion, al mismo tiempo que rebaja el material en SAP. Como parte final del
proceso, los suministros se consumen como parte del proceso de productivo.

Como salidas del proceso se identifica el total de unidades producidas, las
cuales saldran al mercado para su respectiva venta y comercializacion, y costo por
unidad producida. Los clientes del SIPOC se encuentran el consumidor final que es
quien va a utilizar el producto y el departamento de finanzas, quien es el mas

interesado que el costo unitario del producto sea el mas bajo posible.
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4.4 PRESUPUESTO CONTRA CONSUMO

Segun los datos historicos del Departamento de Finanzas del afio 2016, se
gastdé mas de lo presupuestado para ese periodo. Ver grafico 3.

Gréfico 3. Consumo vs Presupuesto periodo 2016

3,500

3,103

3,000

Cantidad de dolares $ '000
» :- N ~
(=] w o wn
8 8 3 8

@ Consumo 2016
B Prepuesto 2016

Fuente: El autor.

Para el afio 2016 se gastd un total de $3 103 075.57, cuando se tenian
presupuestados $2 598 680.00. Se sobrepasé $504 395.57 del presupuesto, lo cual
representa alrededor de un 19.5% mas de lo que se tenia contemplado para ese afo.

Clasificando la informacion anterior por departamento se veria de la siguiente forma.
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Gréfico 4. Consumo vs Presupuesto por departamento periodo 2016.
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Fuente: El autor.

El grafico 4 muestra los principales departamentos de Allergan que consumen
suministros operativos, en donde podemos identificar Breast Production, Shell
Fabrication, Facilidades, Almacén y Micro Lab. Los restantes departamentos que
estan contemplados dentro del presupuesto de suministros operativos, se agrupan
dentro de Otros Departamentos, ya que estos son alrededor de 10 y suman no mas
de $ 123 000.00, un 4.3% del presupuesto anual, por lo que ver cada area por

separado no agregaria valor a esta investigacion.
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Las barras naranjas representan el consumo que el area tuvo durante todo el

2016, las barras azules representan el presupuesto correspondiente. Facilmente se

puede visualizar que los departamentos que sobrepasaron el presupuesto son Breast

Production, Shell Fabrication, Facilidades y otros departamentos.

Tabla 1. Consumo por Departamento periodo 2016.

Consumo Periodo 2016

Departamento Consumo & Fresupuesto F Exceso 3 | ExcesoX
Ereast Production 1697 175,03 1,394,000.00 J03176.02 21.75
Shell Fabrication 416,992.04 221,000.00 95,998.04 29.91
F acilities 382967 .94 271,280.00 1M,027.94 40.26
Warehousing 38027855 387 600,00 [¥.321.45) [1:29]
CQtros Departamentos 122,538 66 11,200.00 10,735 66 9.EE
Micro Lab 104,514 52 112,200.00 [7.3585.48] [E.52]

Fuente: El autor.

Segun la tabla 1 solo dos departamentos (Almacén y Micro Lab) concluyeron el

aflo con numeros positivos. Los departamentos Breast Production, Shell Fabrication,

Facilidades y Otros Departamentos, fueron los peores del 2016. Analizando mas a

fondo la informacién que obtenemos de este cuadro, la columna llamada “Exceso $”

nos muestra que Breast Production fue el que mas sobrepasoé el presupuesto por

$303 175.03 desde el punto de vista monetario, mientras que porcentualmente,

Facilidades fue el departamento que mostré peores resultados con 40.86% de

exceso.
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4.4.1 Grafico de Pareto de consumo

El siguiente grafico de Pareto se realizdé con base en la informacion de la tabla

1. Los datos de la columna llamada diferencia se graficaron, para visualizar y poder

definir cuales son los departamentos que tienen mas impacto en el presupuesto. Ver

Grafico 5.

Gréfico 5. Pareto de Consumo por Departamento.
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Como se puede observar en el gréfico 5, dos departamentos (Breast

Production, Facilidades) representan casi el 80% del consumo de suministros

operativos de la empresa. Solamente en Breast Production equivale a un 60%, lo que
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lo convierte en el departamento que mas gasto y al que mas atencion se le debe de

prestar.

4.4.2 Consumo mensual de suministros

Como parte del andlisis es importante conocer el comportamiento del uso de
suministros que tuvieron los tres principales departamentos a lo largo del periodo
2016.

Las siguientes tablas y graficos muestran el consumo de suministros por mes.

Breast Production

La tabla 2 muestra la relacion consumo, presupuesto y unidades producidas
durante el 2016 en Breast Production.
Tabla 2. Tabla Breast

Production consumo, presupuesto y unidades

producidas.
[  reastProduson ]
Mes Conzumo® | Presupuesto IJd= Praducidas

Erero 146.374.15 131.100.00 82,962
Febrero T0,577.40 134,550.00 86,665
Marzo 13710556 123,420.00 AT

Abril 152.853.85 120, 740,00 73,516
Mawo 240,520.d43 120.610.00 51237
Junio 100,558,658 33.760.00 78,433

Julic 157.313.30 113.310.00 72346
Agosto 1535.435.66 T0,240.00 73402
Setiembre 13441415 T2, 700.00 76,2558
Cctubre 102,575,444 Tz.160.00 71302
Moviembre 124,253,193 113,060.00 T7.886
Diciembre 7o, 313,73 a3,720.00 o405
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Fuente: El autor.

Gréfico 6. Grafico comparativo de Breast Production consumo, presupuesto y
unidades producidas
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Fuente: El autor.

El grafico 6 representa la informacion contenida en la tabla 2, en donde permite
observar que a excepcion de los meses de febrero, octubre y noviembre, los
restantes nueve meses el consumo sobrepasé el presupuesto. Los meses de marzo
y mayo fueron los mas criticos, en especial este ultimo en donde el exceso fue de
casi el doble con respecto al presupuesto. La produccién durante el 2016 tuvo un
comportamiento bastante regular, promediando una produccion de alrededor de
75,000 unidades por mes, sin embargo el consumo no tiene relacién con la
produccion obtenida. Por ejemplo febrero fue el mes con el mayor volumen de

produccion alcanzando 86,668 unidades y siendo este uno de los meses en los que
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no se sobrepaso el presupuesto $110,877.4, por otra parte el mes de mayo en donde
se produjeron 81,297 unidades (casi 5,000 unidades menos que febrero) el consumo
fue de casi el doble de lo que dictaba el presupuesto $ 240,820.43. De igual forma
marzo, abril, julio y agosto obtuvieron producciones de menor volumen, incurriendo

en consumos mayores a los $150,000.00.

Shell Fabrication
La tabla 3 muestra la relacibn consumo, presupuesto y unidades producidas

durante el 2016 en Shell Fabrication.

Tabla 3. Tabla Shell Fabrication consumo, presupuesto y unidades producidas.

Mes Consumo # | Presupuesto # d= Producidas
Enero 26,356.30 3020000 oz,362
Febrero 40,415.55 31.000.00 o6, BES
Marzo 31.656.40 23,800.00 77776
Abril 45,473.06 23,800.00 74,516
Mauo 74.505.42 27.800.00 81,297
Junio 27.528.33 26,600.00 78493
Julic 20, 678,77 20,700,000 72345
Agaosto 28,321.56 26.200.00 73402
Setiembre S36.036.44 25,000.00 TE.GGS
Oztubre 23, 735.07 25,800.00 71,302
Maoviembre 33.883.44 27.400.00 77886
Diziembre 2220184 20,700.00 52,405

Fuente: El autor
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Gréafico 7. Pareto de consumo Shell Fabrication
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Fuente: El autor

El grafico 7 muestra que al igual que Breast Production, Shell Fabrication tuvo un
consumo de suministros que no se relaciona con la produccion obtenida, ademas los

meses de mayo, abril y febrero fueron los que presentaron mayor exceso de

consumao.



Facilidades

La tabla 4 muestra la relacion consumo-presupuesto durante el 2016 y dicha
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informacion se expone en el grafico 8.

Tabla 4. Tabla Facilidades Consumo vs Presupuesto

Fuente: El autor.

Mesz Consumo Fresupuesto
Erera 27.268.93 12.540.00
Febrera 33.476.32 33.630.00
Marzo 28,701.78 33.340.00
Abril 30,725.89 13,130.00
Mavao 53,978.75 28.540.00
Junio 28,128.29 12.330.00
Julio 3d.,046.42 12,140.00
Agosto 28,536.57 30,630,000
Setiembre 26,632 65 33,340.00
Ciztubre 23,3123 12.130.00
Moviembre 3d,176.86 29,640.00
Diciembre 21,863.56 12,9390.00
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Gréfico 8. Facilidades Consumo vs Presupuesto.
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Fuente: El autor

4.4.3 Suministros operativos Shell Fabrication

El area de Shell Fabrication, funciona como principal proveedor de materia
prima para el departamento de Breast Production, ya que es en esta area donde se
producen las shells, componente mas importante para el ensamble de implantes. Los
suministros operativos que consume el area de shell, van muy ligados al proceso
productivo. Si bien es cierto, estos suministros no forman parte del producto
terminado, son fundamentales para el desarrollo del proceso productivo, debido a
gue sirven para la limpieza de areas de trabajo, permiten que los equipos y maquinas
tengan un desempefio 6ptimo dentro del cuarto limpio, entre otras cosas.

En la tabla 5 se detalla una lista de todos los suministros que se consumieron

en el &rea y fueron cargados a la cuenta de Shell Fabrication.
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Tabla 5. Clasificacibn ABC Suministros de Shell Fabrication.

NUMERD DOE

PARTE DESCRIFCION COSTO % > X ACUMULADD | CLASIFICACION
MMS3E-5F ALCOHOL 100 237.500.00 BE.95 hE.95 A
14188-02-5F FILTER CLOTH 134.183.50 3218 8913 A
4651-02-5F Cobertor de dispersion para carrusel 7.4953.20 191 31.04 [
FE-111 Cobertor Medio Circulo de Dizpersion 584000 1.40 9244 [
A00-042-5F GAUGE FLASTIC 4, 31256 1.03 33.48 C
A00-043-5F FLASTICO DE 35 MIERAS 3.468.56 0.83 94.31 C
FR-102 Cobertor de Dispersion para Carrousel 3,.338.50 .20 3511 [
3056-M-5F STERILE WwATER FOR IRRIGATION 246018 0.71 95.82 C
PR-103 HULES 200,00 .50 9542 C
1485-5F FLASTIC BUCKETS 226363 0.54 96,96 C
4608-5F Lupa Mitutoyo 183-131 103 Pocket 1.828.20 0.44 A7.40 C
1204-M-5F FILTER, & MICROM 1,398.60 0.34 773 C
FR-110 Zapatos 1,388.00 033 9807 C
A00-20-5F REFILLAELE VEMT DRIEF LESHC [#50068] 1,333.40 0.3z 95839 C
FR-105 Suministro angulares 2Be25mm 3mm espesor 1.215.40 0.29 93.68 [
30-132-5F ZAHM OIF CUP A51.00 0.23 85.90 C
FR-112 Set de Tiras de Anclaje Cobertor Carrous SES.A0 0.1 99.11 C
31-223-5F ‘wWendan Coban 1581 Tar.7a 0.13 839.30 C
32-069-5F ETIQUETA ID MUM DE BOWLS DISFERSION RTY FES.34 016 9946 C
31-2689-5F OREMTREICH PURNEH HAMOLE POWER [PIFUMCH H 440.00 A 9957 C
800-073-03-5F | Punch, Stainless Steel 2.5mm 38400 0.03 99.66 C
3724-M-5F LABEL STOCK, RSS, BRET, JAFPAN aTa48 0.03 99.75 C
30-053-5F JERINGAS DESECHAEBLE 10c: [SIM AGLLA] 354.80 0.03 99.84 C
4607-5F RETICULA MITUTOY O 183-108 2E0.00 0.06 539.90 C
A00-0:H1-5F DOEIE FADS 30 173.75 0.04 99.54 C
FE-10§ Modificaciones carro de Dipping 13.48 0.03 59.497 cC
FR-111 05, STERILIZER RECORDING EHART 8392 0.0z 99.59 C
FPR-107 Elue Litility Brush 110k 12.94 0.00 100.00 C
PR-108 Tube Brush, Stiff, Blue 1#12In 163 0.00 100.00 C
FR-109 Tube and ¥ alve Brush, Blue, 38 In 278 10.00 100,00 C
TOTAL 416,9958.04

Fuente: El autor.

En la tabla anterior se puede observar que los dos suministros que mas se
consumieron durante el 2016 fueron alcohol 100 ocupando la primera posicién de la
lista y el Filter Cloth con el segundo puesto, con un costo de $ 237 500.00 y $134
183.50 respectivamente. La columna de porcentaje acumulado indica que solo entre
estos dos materiales representan casi el 80% del consumo de toda el area el afio
anterior.

Cabe destacar que el alcohol 100 es un suministro compartido con el area de
Breast Production, o sea que es un consumible que se utiliza en todo el cuarto limpio,

tanto en el proceso de shells, como en el ensamble de los implantes como producto
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terminado. Por razones contables segun el departamento de Finanzas, el alcohol 100

se carga a Shell Fabrication.

4.4.4 Suministros operativos Breast Production

Este departamento también conocido popularmente en Allergan como
ensamble, se encarga de unir los componentes restantes a las shells y asi obtener el
producto terminado. La produccion del producto terminado va de la mano con el plan
de produccién dictado por el departamento de planeamiento, el cual se basa en la
demanda de las diferentes regiones en las cuales comercializa la compafia sus
dispositivos.

Breast Production, segun la Figura 13 de consumo por departamento 2016,
representa el area con mayor consumo de suministros operativos, por lo que es
importante conocer cuéles son los suministros que utiliza, que al igual que en Shell
Fabrication son indispensables para el proceso productivo.

A continuacion, se detalla la lista de todos los suministros operativos

consumidos por Breast Production durante el periodo 2016. Ver tabla 6.
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Tabla 6. Clasificacibn ABC de Suministros de Breast Production

SUMINISTROS BREAST PRODUCTION
NUEES‘IF‘EDE DESCRIFCION COSTO 4 > X ACUMULADD | CLASIFICACIORN
E741-01-BF Far0s OE ESPLMA 2E2077.5E 15.44 15.44 A
00-207-BF FAFDS DE POLIESTER: 194,000.00 143 2687 A
3268-01-BF ETIGUETAS 185,333,010 032 37T A
302E-01-BF SHEET, TEFLOM 157, 716.93 9.23 47.03 A
3261-03-BF SHRIMK FILM 106,697.48 E.23 533 A
024-M-BF GUAMTES 93,890.00 5.83 53.20 A
3275-01-BF CHARTS £1,439.97 362 E2.82 A
30-063-BF COVERTORES DE FIES BE,632.00 334 EE.1E A
1291-0-BF TIM FOIL ¥3 40,354.87 238 E3.53 A
3294-02-BF TUEING GEL FL 55 3700180 218 T0.71 A
200-070-BF ELACK SILICOME IME 29.927.20 1.76 T2.48 A
1217-M-BF CUTTING BOARD BLACE, HARD 29.850.00 1.76 T4.24 A
3233-01-BR P& 70430 29.274.78 1.72 7596 A
FR-E Kimono ESO Blanco 29,030.00 1.7 TTET A
20-090-BF DOCTOR IME CUP 0Mr 28.800.00 1.70 T9.37 A
E71Z-BF CLUMNDO ZETAFOR 0.2 MICEN 5F FI 27 360,00 161 8098 =]
3053-01-BF ACETAL HOMOPOLYMER SHEETIMNG 2513112 148 G246 =]
FF-4 COVERTORES DE CELDA 24.832.68 146 8392 =]
1078-m-BF FARTLOW RECORDING FEMS.RED 23.600.00 139 8531 =]
1295--BF COVERTOR DE CABEZA 22, 705.00 134 866D E
3270-02-BF AGLJAS 15,509.43 0.3 BTET =]
400-040-BF FOLYPROF COMR. ([FEMALE LLUER] 1548.77 0.63 £8.25 =]
FFR-2 AZLL MK 11,156.56 066 £8.90 =]
1263-0-BF ZIPLOCK BAG 10,636,256 0.63 B3.53 B
FF-3 Hules pimuros segqun Muestra 10,200.00 0.E0 3013 E
3277-01-BF STOPCOCK, FEMALE ¥ MALE LUER 10,070.00 0.53 A0.73 B
14520-BF FEF SHEETING 8,762,183 0.53 A1.30 B
2056-01-BF STERILE WATER FOR IRRIGATIOM 4423 0.56 A1.86 B
3295-01-BF ADAPTOR, FEMAL ¥ MALE LUER 2.480.00 0.50 9236 B
A00-106-BF YOKOGAWA RIBEBON CASSETTE EAT303 0.33 9274 B
FR-6 ZAPATOS E41E.00 0.33 4312 =]
14520-BF FEF SHEETINMG B.261.06 0.37 9349 =]
1623-BF KIMWIFES 050,00 0.36 93.85 =]
30-055-BF JERINGA HIFODERMICA BICC EOLTE 0.35 94.20 =]
ET1Z-BF CUMD ZETAFOR 0.2 MICEN 5P FI B472.00 0.3z 94.52 E
30-092-BF LEMTE SEGURIDAD GUARDIAR 5,007.61 0.30 9482 =]
3313-02-BF RIEBOM, PRMTR WHT 4" 12084106 4,690.00 0.23 45.10 C
FR-22 construccion de Manifolds Inow 3EL 4,626.00 027 9637 C
30-023-BF ANMTEQJOS DE SEGURIDAD 4.188.00 0.25 35.61 C
30-036-BF Fal 334 3.990.00 0.24 95.85 C
FE-10 Escurrideros para estafiones 3,960.04 0.23 SE.03 [
30-026-BF FROTECTOR DE CABEZR 6 POTS BOX 3600.00 0.4 96.29 C
450-105-BF ORIEMTATION DOT, GMM 281793 AR 9646 C
13004-BF EARRELLIFISTOM, 10EC SYRIMNGE 2.634.00 0.1 9662 C
3289-01-BF FEMETROMETER TEST CUP 2.543.40 015 9677 C
FR-21 Ricles para gavetas en acero Inowxidable 2,399.65 0.14 3691 C
4643-BF SAMITIZER NOYACLEMNS BOXETHAMNOL 55400-031 2.268.00 013 704 C
1613-BF 13.2L SOLUTION BOTTLE 89051-620 200,00 0.z T L C
33-126-BF KAPTOM TAPE 1"s36yd EW-05277-82 2.080.00 0.z 9723 C
FR-3 THE CYL WICY PP 30GAL ICS 196792 0.z 9740 C
30-095-BF CLICHE MATRELLE 3E0cc - MOT FOR IMPLANT 1,350.00 0.1 a7.62 C
3271-M-BF ADAPTER, MALE LUER, 2169 1,885.00 0.1 763 C
FF-2 Fletes GUAMTES 1,810.00 0.1 4774 C
FR-16 B2027-370 WwRTongs 170100 0.0 A7.84 C
a00-031-BF DOEBIE FADS 30 1611.74 0.03 4793 C
23-063-BF DRY ERASE CLEAMER AND SURFACE RESTORER 1,596.00 0.03 8802 C
13004-BF EARRELLIFISTOM, 10EC SYRINGE 1512.50 0.03 a1 C
3273-01-BR SAMPLEFILL TUBE ASSEMEBLY 1.482.00 0.03 58.20 C
1645-BF DOISH PETRI BOX1G 3180 12FE 25364026 1,440.00 0.03 98.29 C
A00-057-BF FaL" POLYTHEME APROMNS 1,326.10 0.03 98.36 C
30-034-BF FINZAS 28, 127200 0.07 9344 C
4625-BF ESTERILE TOMGUEDEFRESSORS WACF470155-395 1,270.00 0.07 95.51 C
1658-BF WIP SPORICIOIN S+ FRSH CS2160 11006-413 1,270.00 0.07 953.59 C
FR-14 A0002-314 Gram Slide 1,260.00 007 93,66 C
1216-01-BF ADAPTOR, 21GA PURFLE 1,237.60 0.07 98.74 C
FR-13 TOW & AFN-E0 LABEL APFLICATOR 1,142.24 0.07 98.80 C
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Fuente: El autor.

A diferencia de Shell Fabrication, Breast Production maneja un mayor numero
de suministros, por tal motivo los costos estdn mayormente distribuidos entre los
diferentes numeros de parte, sin embargo, cinco materiales son los que mas
impactaron el presupuesto, cada uno con costos por encima de los $100 000.00.

Estos cinco suministros juntos en total contabilizan mas de la mitad gasto del periodo

2016.

Es importante mencionar que al igual que el alcohol 100 que se carga a la
cuenta de Shell Fabrication, los suministros pafios de espuma, etiquetas y pafios de

poliéster, son suministros compartidos por Shell y Breast. Sin embargo, por razones

FHR-20 Conjuntos Fittings tipo clamp de 112" 1,115.10 0.07 95.87 [
FF-13 Ltility Cart High 2 Tier Heawy DOuty 37834 0.06 595.93 [
1622-BF SOFTCIDE S0OAP 128 0Z BEE14-4:24 SE0.00 .06 98.98 C
054-01-BF EEAKER, TRI-FOUR, 50 ML [0E010-35] A00.00 0.05 93.04 C
FR-24 Forta Hojas con gancho metalico S09.46 0.05 53.09 C
33-117-BP Hi-Lo temp tape 12" MOD: EW-08277-50 E70.00 0.05 93.14 C
1621-BF SwAB PMNTD 3.2 ESD SHF CS1000 83087-362 E70.00 0.05 53.13 C
FR-12 Lab Safety Can 316 555 GL BE0.00 0.05 99.24 C
30-078-BF GRAD DISF. BEAKER TRIFOUR FPOLIPRO. 260ML B5E.50 0.05 93.29 C
FRE-23 Acrilicos Transparentes 829.05 0.05 99.34 cC
30-027-BF EBOTELLAS PARA ALCOHOL 32onz BOV.16 0.05 93.39 C
1617-BF EAG EID R 3N 38545 IM TS60 14220-088 T439.00 0.04 9343 C
1643-BF DESINFECTIMNG SFRAY 32 0Z C5E 16003-740 T44.00 0.04 9348 C
FR-27 Descansapies E92.60 0.04 9952 C
2E00-01-BF SHEETIMNG, UNYULCAMIZED 010 E39.25 0.04 93.56 C
13003-BF DIFEMSING TIF FIME-20G48,.023" E74.00 0.04 93.60 C
FR-11 Fabricacion rotulos en metal,Sand Blast E46.45 0.04 99.64 [
FH-25 Cobertor acrilico con llavin E32.82 0.04 99.67 [
1234-01-BF AMNMTI-FOG MASE, LT BLUE, WEAR LOOPS E26.74 0.04 3.7 C
33-093-BF ABERAZADERA INOXIDABLE 1" GTE.AT 0.03 93.74 C
30-085-BF THRUST COLLAR 30MM 450.00 0.03 9377 C
1041-01-BF GLASS JAR, 1E0Z, WIGREEM TEFLOM LID 460.00 0.03 93.80 C
FR-30 Flaztico CT-3056/Ancho 14" 376.00 0.0z 93.82 C
30-024-BF FROTECTOR DE BEAREA 32650 0.02 93.84 C
316E-01-BF SILICOME ADHESIVE 31471 0.02 99.86 C
4382-02-BF WULCAMIZATION SHIM, STAELE EASE 31163 0.02 93.88 C
33-123-BF Cutter Safety Lkility Knife 5-304 In 294.30 0.02 93.89 C
1621-BF SwaAB PMNTD 3.2 ESD SHF CS1000 23087362 2490.00 002 9391 C
26-021-BF FLASTICO FALETIZAR MAMUAL 18" Z8E.20 0.02 93.93 C
FR-33 ARTICULOS WARIDS 243.33 0.1 93.94 C
10313-BF SODIUM BIEAREOMATE 21z.80 0.1 99.96 C
FR-13 16195-102 Jar Bottle 124.00 0.01 93.97 C
1524-BF STRLIZNG SOLUTIONGUART 1 2PARTS21909-832 17886 0.1 93.98 C
30-129-BF PULSERA AMTIESTATICA PIMURECA 163.95 0.1 93.99 C
1653-BF FOWDER DFPES W0 CATMG 1100 45000-442 126.00 0.1 53.99 C
20-076-BF HIODROXIOD DE POTASIO BASE ETAMOL 105.00 0.01 100.00 C
TOTAL 169718403

contables todo el consumo es cargado a la cuenta de Breast Production.




58

4.4.5 Suministros operativos Facilidades

Las funciones de los suministros operativos que consume esta area son de
diferente naturaleza a los que se utilizan en el cuarto limpio, puesto que estos no son
fundamentales para el proceso de manufactura, en su mayoria todos se utilizan fuera
del cuarto limpio. La utilizacion principal de estos suministros es para brindarle
mantenimiento a las instalaciones y que esta esté funcionando de forma Optima para
el buen desempefio de los colaboradores.

La tabla 7, lista de todos los suministros utilizados por el departamento de

Facilidades el afio anterior.



Tabla 7. Clasificacion ABC de Suministros de Facilidades.
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Fuente: El

autor.

SUMIMISTROS FACILIDADES
NUEI:F?EEDE DESCRIPCION COSTO§ X ACUMULADD | CLASIFICACIOMN

30-112-F FILTRO DE MAREJADORAS 46,6EE.00 1213 1213 A
23-046-F TOALLA SCOTT ROLLO, 305MTS 3397387 BAT 2106 A
30-043-F EBOLSAS PARA BASURA 23.400.07 Bl rAL A
26-020-F FLASTICO BURBUJA TRAMSPE 112" 22.236.00 f.81 3247 A
FH-40 HEF& Filters leak testing and report 22,000.00 b.74 3972 B
FR-46 DURA TP 22UM PHIL CO 7 30" 3PE 1652000 4.31 43.03 A
FPR-600 OTROS ARTICULOS DE MANMTENIMEINTO 16,053.57 4.20 47.23 A
23-029-F FAFEL HIGIEMCO FERFUMADD ROLL 14,286.15 373 .96 A
23-043-F DESINFECTAMTE L - 036 13.752.00 359 54.56 A
1257-0-F MICROMOYA MOF, CRM-2 13.400.00 350 58.05 A
FFR-42 ULTRA FILTRO MODELO FIBER-FLO &0-305 12,659.76 3.3 E1.3E A
FR-20 FINTURA % ARTICULOS 1259816 3.29 E4.65 A
1263-0-F ZIFLOCK BAG, 12 ¥ 15 12,216.60 313 E7.84 A
A00-138-F WHITE BAGS 8719107 .28 7.1 A
23-047-F JABON ER SPRAY IS0 GEMERAL 7.387.60 133 T2.04 A
23-009-F JABON ESFUNMA ANTIBACTERIAL £.394.95 167 3.7 A
FR-2E Ultra Filtra Fiber-Flo 50-305 minntech £.329.88 165 T5.36 A
1084-M-F COVERALL, TYWEE, E.123.60 160 TE.96 A
30-042-F TACKY MATS 26 ¥ 46 E023.75 157 T8.54 A
23-06-F ALCOHOL EMN GEL 12°1"400ML 5,996.89 157 20.10 B
FR-23 IGO0 CWES 30"COT 3HPK 0.2um MO 5,950.00 1.55 B1EE B
23-026-F WYFALLE-TOJRTHET 4,292,659 112 B2.7E B
A00-0H-F DOEIE PADS 3M 372443 0.497 8375 B
30-026-F FROTECTOR DE CABEZR G POTS BOX 3,600.00 0.94 8469 B
33-127-F Sal Morton 99,83 Pura 344203 0.90 85.59 B
FR-24 DURA TP.22UM PHIL CO 7 20" 3PE 3.380.00 0.88 BE4T B
31-078-F RESMA DE FAPEL TAMAND CARTA [ELANCO) 308672 0.80 BT.2T B
30-021-F FINZAS 248 302100 0.73 B8.08 B
FR-37 Lamp ' alidated 30" 264 MM, Cod: 1BETE 2,860.00 orr £8.83 B
FF-41 Llawve sensor Amega Helw, TW-338 [752] 227372 0.53 49.42 E
FR-150 Dura TP 22U FPHIL CO 7 20" 3K Z.220.00 0.58 30,00 =]
30-11-F EOTELLA FARA ALCOHOL 16 OMZAS 2.145.65 0.56 A0.56 B
26-021-F PLASTICO FALETIZAR MAMUAL 18" 2003.40 052 a1.03 B
FR-3E Lamp 30" 185 MM, Cod: 18063 1,920.00 050 4153 B
FF-66 Toggler Bolt 316 wiSlotted Round Head 1,732.03 0.45 3204 E
FH-43 lata Filo Plastico color negro 172172 0.45 32.49 E
33-128-F HIDROKIOO0 DE 0010 167282 0.44 8293 B
FR-55 GUANTUM BL SHATTER RESISTANMT LAMP .15 WAT 1,623.00 0.43 93.35 B
33-034-F FLUORESCEMTE Fazia41 T8 4100k 1,605.64 042 9377 B
FR-54 48" ELE Filterad Lamp [White] 157144 0.41 a4.18 B
FPR-1E9 EOLSA JARDINERA TRAMSFARENTE 1537.65 0.40 94.58 B
FR-22 High-Temperature Silicone Rub 134391 0.35 94.94 E
FR-52 Dick=zon Standard RED Pens [packs of B) 1226.21 0.32 96.26 [
FF-&1 Dick=zon Circular Chart Recorder Temp 6" 1181.26 0.3 3666 [
FPR-149 Dura .22 Hydro CO7 10" 3PK 1,180.00 0.31 95.87 C
26-008-F FPLASTICOF FALETIZAR MAGLIN 21* 1,084.00 0.za 9616 C
PR-159 PLACA COM JALADERA 4"116"158303-0 US320 1,080.24 0.28 9644 C
33-022-F SUFPER BOMOER LOCTITE 3G 1,043.49 0.27 96.71 C
FR-34 FPrueba rendim. anual bomba cntra incendi 1,020.00 0.zv 993 C
FPR-168 ARTICULOS DE LIMFIEZ A 1,010.45 0.26 A7.24 C
30-077-F EBEAKER POLYFROP 1L (100 UMIDS] 981.95 0.26 A7.60 C
FR-&0 EYRIE00 F aja Industrial ¥ Acufiada A07.09 0.24 A7.74 C
26-012-F ESQUIMNERO CARTOM BLAMCO 04200 MM A05.00 0.24 4747 C
FH-43 J-Shape Swinging Hook, Mowes Side to Sid a03.00 0.1 LR C
FF-45 Flete fereo ploubetas adhesivo Mapei TEO.00 0.20 95.38 [
FF-44 [42 de inst. piso en losetas PYC Gerflor T20.00 013 93.67 [
FH-42 Cuarzo para tubos UY, pllampara Aguafine T13.49 013 98.75 [
FFR-47 48 Pasamano Inoxidable 316 E4801 MTS EEE. 79 0.7 98.93 C
PR-163 Llavines E55.92 0.7 33.10 C
PR-148 Filtros ME40-412, 195244 MERY 8 E46.56 0.7 93.27 C
FR-53 43" EL Unfiltered Lamp Violet E16.72 016 9343 C
FR-38 Tornillo CIL.Phillips MESED Inoxidab A2 AT3E1 015 93.58 C
30-140-F FILTROS OE AIRE GE4.00 015 89372 C
33-008-F EATERIAS 9 G42.28 0.14 93.87 C
FPHR-145 B H1080 F aja Industrial ¥ Acunada 515.00 0.13 100.00 C
TOTAL 38296794
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En el caso de Facilidades son muchos los materiales utilizados a lo largo del
periodo. En su mayoria los montos econdmicos son muy poco significativos
comparados con las areas de Shell y Breast. Los dos suministros de mayor consumo
fueron los filtros de las manejadoras y las toallas, en donde cada una no supera los $

50 000.00.

4.4.6 Pareto de suministros operativos

Tomando los suministros de los tres departamentos que mayor consumo tienen,
se procedio a crear un Pareto con el fin de identificar cuéles son los que mas afectan

el presupuesto.
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Gréfico 9. Pareto de suministros operativos.
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Aproximadamente 22 articulos representan casi el 80% del consumo de
suministros. Los primeros 8 suministros que encontramos en el grafico 9, presentan
consumos por encima de los $100, 000 anuales, estos materiales son utilizados en
su mayoria en el piso de produccion (Breast Production, Shell Fabrication). Por otra
parte, aunque Facilidades es uno de los tres departamentos que cuenta con la peor
administracion de presupuesto, ninguno de los suministros que ellos utilizan
representan consumos importantes en comparacion con suministros que utilizan los
otros dos departamentos. Por ejemplo, los filtros de manejadoras es el suministro

gue mas consume Facilidades y este no llega a los $50, 000.00.

4,47 Focus Group

Con el fin de poder analizar el problema que afronta Allergan Medical se realizd
un Focus Group, donde se convoco a expertos de diferentes areas, los cuales de una
u otra forma tienen relacién con el problema, mientras que otros de ellos conviven a
diario con él. La sesion de Focus Group se llevé a cabo a en una de las salas mas
amplias y silenciosas de la empresa, acompafiado de un refrigerio, con el propésito
de que los participantes se sintieran comodos para participar y expresar sus ideas en
la sesion.

Dentro de los diferentes expertos que se invitaron a participar, se encontraban
un representante de Almacén, Planeamiento, Compras, Finanzas, ademas del
supervisor de produccion, otros de los invitados fueron los Record Keeper de turno A
y B quienes estan todo el tiempo en el piso de produccion y tienen como funcion
abastecer de suministros operativos las areas de Shell Fabrication y Breast

Production.
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La sesion tuvo una duracion de alrededor de hora y treinta minutos, el objetivo
era determinar las principales causas que provocan gue se consuman grandes
cantidades de suministros operativos. La mecéanica de este Focus Group fue
basicamente que cada uno de los participantes, desde su punto de vista experto del
proceso, fuera exponiendo uno a uno los aspectos que ellos consideraran que
influyen en el consumo de suministros operativos.

Como resultado de la sesion se logré determinar las principales causas que
contribuyen al excesivo consumo de suministros en el area de produccion, estas
causas se enlistan a continuacion:

1. Deficiencias en los procedimientos de produccion.

2. Personal poco capacitado.

3. Consumo irracional de suministros.

4. Carencia de guias visuales en el uso de suministros para realizar
operaciones.

5. Distribucién inadecuada de suministros en el piso de produccion.

6. Requisiciones excesivas de material.

7. Uso incorrecto de suministros para realizar otras tareas.

8. Almacenamiento inadecuado de los suministros dentro del cuarto limpio.

9. Falta de comunicacion entre los diferentes turnos de produccion.

10.No existe una persona designada para realizar las requisiciones.

11.Ausencia de controles que monitoreen el consumo de suministros
operativos.

12.Limpiezas dentro del cuarto limpio fuera de procedimiento.

13.No existe cultura de ahorro.
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14. Mantenimiento de equipos.

15.Caida de suministros al suelo.

16.Carencias en el sistema de solicitud de requisiciones.

17.Cualquier operario tiene acceso a los suministros.

18.Temor a detener la produccién por falta de suministros.

19.No hay un inventario de los suministros que se tienen en el cuarto limpio.
20. Suministros caros.

21.Algunos suministros no son aptos para realizar tareas especificas.
22.No existen gréaficos de control.

23.Carencia de guias visuales para el consumo de suministros.

4.5 ISHIKAWA

Tomando las causas principales que se obtuvieron producto de la sesién de

Focus Group, se cre6 el siguiente diagrama de Ishikawa. Ver imagen 10.
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Imagen 10. Ishikawa de Causas que provocan el exceso del presupuesto de suministros operativos.

Maquina Personal Materiales
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Fuente: El autor.
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4.5.1 Magquina

La maquinaria utilizada a lo largo del proceso productivo cuenta con un plan de
mantenimiento preventivo, el cual se realiza cada tres meses para la mayoria de
equipos. Sin embargo, este no parece representar un gran consumo. Por otra parte,
existen limpiezas excesivas que los operarios realizan a los equipos, cuando hay
poco trabajo en el piso de produccion. Generalmente estas limpiezas estan fuera de
procedimiento y son innecesarias, ya que la finalidad de estas es mantener al

personal ocupado y no ocioso.

45.2 Personal

El consumo de los suministros operativos en el cuarto limpio de produccion,
esta muy relacionado con el personal de produccion, ya que ellos son los que utilizan
el material a lo largo del proceso productivo. El personal actual esta capacitado para
realizar tareas especificas de acuerdo con su respectiva area de trabajo y este lo
realizan de excelente manera, sin embargo, las formas o métodos que utilizan no son
los mejores, ya que emplean mas suministros operativos de los que necesitan para
completar sus labores, lo que eleva el consumo. Ademas, otro punto importante, es
que no hay una comunicacion apropiada entre turnos, generalmente el turno que
realiza mas solicitudes de material es el turno A, cuando se realiza cambio de turno,
turno A no informa al siguiente turno que aun hay existencias de suministros en el
piso, por lo que turno B muchas veces asume que no hay y procede a solicitar mas

material.
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El personal no tiene nocién de lo caros que son para la empresa los suministros
y anteriormente, nunca se habia monitoreado el consumo, por lo cual los
colaboradores no tienen una cultura de ahorro. Parte de esto se refleja en el uso de
suministros, para realizar otro tipo de tareas, que no los requieren. Lo que genera

gue se estén despilfarrando los materiales.

45.3 Materiales

Los suministros que se utilizan para la produccion de implantes, son de alta
calidad, por lo que son onerosos para la empresa. Algunos de estos suministros, al
parecer no fueron negociados de forma correcta cuando se acordaron los precios de
compra y adquisicion con los suplidores. Un claro ejemplo son los pafios de espuma,
estos pafios son adquiridos en tres diferentes nimeros de parte, en donde las
caracteristicas quimicas son las mismas, lo que varia es el tamafo del pafio. Cuanto
mas grande sea el pafio, mas caro es, sin embargo, el pafio mas pequefio, que es
considerablemente de menor tamafio que el mediano, tiene un costo similar al
mediano, por lo que consumir pafios pequefios genera un gasto, como si se
consumiera pafos medianos.

Otro aspecto, son los suministros que cuentan con dimensiones fisicas
inadecuadas para realizar tareas especificas, ejemplo son los pafos poliéster que
solo estan disponibles en un tamafio, lo que provoca que en algunas operaciones se

deban de utilizar mas y esto eleva el consumo.
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454 Medicién

A pesar de lo importante que son los suministros para el desarrollo del proceso
de manufactura, no existen controles para poder visualizar el consumo. En el cuarto
limpio se manejan varias pizarras para llevar el control de diferentes indicadores de
planta, sin embargo, esta nunca ha sido contemplada. Al no tener una herramienta
que permita ver el consumo que se lleva de materiales, no se pueden tomar
acciones para recortar gastos.

Cuando se ingresa material al cuarto limpio, este pasa directamente a ser
almacenado en un area que contiene varios estantes. Todos los suministros que se
encuentran ahi no estan ordenados, tampoco estan inventariados, por lo que muchas
veces cuando se necesita un suministro en especifico para abastecer un area, este
no se encuentra o no se sabe si todavia hay en alguna parte de los estantes, por lo

gue se procede a realizar una nueva requisicion de material.

455 Medio ambiente

El cuarto limpio, es donde se lleva a cabo el proceso de produccién. Por la
naturaleza del producto que se manufactura, las condiciones de limpieza son muy
rigurosas, en busca de garantizar que el producto sale en éptimas condiciones para
ser implantado en el cuerpo de un paciente. De tal manera que cada unidad que cae
al suelo se desecha inmediatamente, de igual manera se hace con los suministros de

produccion que tocan el suelo.
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456 Método-Proceso

Las requisiciones son el método utilizado para abastecer el cuarto limpio de
suministros y cualquier otro articulo que sea necesario para la manufacturacion de
implantes. Las requisiciones funcionan bastante bien, ya que se pueden llenar en
cualguier momento que se necesite material 0 que se presente una emergencia, son
muy eficaces, cualquier persona las puede realizar, no necesitan de la aprobaciéon de
nadie y es ahi precisamente donde radica el problema. Al no requerir ningun tipo de
aprobacion, llAmese sello o firma, de una persona encargada o de un supervisor, la
cual avale que la cantidad de material que se estd solicitando es la que
efectivamente se necesita, provoca que soliciten mas material del necesario.
Ademas, en ocasiones la persona que realiza la requisicion, no se cerciora de que
realmente no hay existencias del suministro en el piso.

El almacenamiento y distribucién de los materiales en el piso de produccion,
ayuda a que el consumo sea mayor. Una sala en el cuarto limpio llamada la pecera
es donde se almacenan los suministros en su mayoria, esta sala no solo se utiliza
como bodega, también sirve como lugar de reuniones, por lo tanto cualquier persona
tiene acceso, los suministros se encuentran revueltos, asi que no se sabe a qué area
en especifica pertenecen y los estantes donde estan no cuentan con llave por lo que
cualquier persona los puede tomar.

Por otra parte, la distribucién de los materiales se hace por area, se entregan
diferentes cantidades de acuerdo a lo que cada lider de area solicite. El lider no
reparte los suministros directamente a los operarios por estacion, sino que los coloca

en una mesa, en donde los operarios pasan y se sirven suministros de acuerdo a sus
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necesidades. De tal forma que no se sabe qué cantidad consume cada operario, esta
practica fomenta el consumo irracional de materiales.

La forma de utilizar los suministros en las diferentes estaciones de trabajo no es
la mas idénea, a pesar de que cada operacion se basa en un procedimiento, estos
hacen referencia a los equipos y materiales que se deben utilizar, sin embargo no
sefalan una cantidad especifica de suministros por consumir. De tal forma que los

operarios pueden utilizar las cantidades que les plazca.

4.5.7 Ordeny prioridad de causas

Las principales causas listadas anteriormente producto de la sesion de Focus
Group y analizadas en el Ishikawa, fueron evaluadas basado en un método de
observacion del proceso, en donde se determiné que muchas de estas causas eran
repetitivas y algunas de ellas no coincidian con lo que en realidad estaba
sucediendo, por lo que nuevamente se analizaron con los expertos, dando como
resultado la reduccion de la lista a nueve causas consideradas las mas importantes.

Posteriormente, con el objetivo de priorizar las causas, se emple6é un método no
probabilistico, creado por el autor y se evaluaron las principales causas; como no se
cuenta con datos estadisticos y por la naturaleza de las causas, el método que se
utilizé consistia en asignarle una puntuacion a cada una de las causas, utilizando una
escala de calificacion numérica de uno a nueve, en donde se le asigna nueve a la
causa que se considere mas importante y luego se asignan los nimeros restantes de
forma descendente, hasta llegar a uno que representa la causa menos importante.

Ver escala de calificacion en la tabla 8.
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Tabla 8. Escala de calificacion

Descripcion Puntuacion
Mo Influyente

Casi nada Influyente

Muy poco Influyente

Poco influyente

Influyente
Consziderablemente Influyente
Muy Influyente

Bastante influyente
Totalmente influyente

W |00 | e o 0| s s [ d e

Fuente: El autor.

Los participantes del Focus group fueron los encargados de calificar las causas
de acuerdo a su conocimiento y experiencia del problema. Se les entregd una hoja
con las causas listadas para que las calificaran de acuerdo con la escala establecida.
Ver anexo 1.

Una vez finalizada la calificacion de las causas, se revisaron y cuantificaron los

datos obteniendo los siguientes resultados. Ver tabla 9.

Tabla 9. Recopilaciéon de resultados.

Mo existe cultura de &harra

Procedimientos de manufactura |53 7 g 3 g g 7 53
Requisiciones 4 4 5 1 5 1 1 21
Distribucion desproporcionada 3 5 ) 3 3 a 3 29
Personal poco capacitado 5 2 3 5 9 3 5 32
Carencia de indicadores 2 1 ] a 2 2 G 27
Suministros inadecuadas 3] 3 1 4 T 3 4 40
Almacenamiento inadecuado T g 3 G G T g a1
Ausencias de contrales 3 53 T T 1 5 3 dd
1 3 2 2 4 4 2

1

Fuente: El autor.

Posteriormente se cuantificd los datos obtenidos, para determinar qué causas

eran mas frecuentes y mas prioritarias. Ver tabla 10.




Tabla 10. Cuantificaciéon de resultados.

Fuente: El autor.

Gréafico 10. Pareto de Priorizacién de Causas.
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—4—Frecuencia Acumulada

De acuerdo a la informacion representada en el grafico 10, se puede determinar

cuales son las principales causas que influyen en el exceso de consumo, segun los

colaboradores. A estas causas se les debe de poner mucha atencién y buscar una

solucién lo mas pronto posible.
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4.6 Principales causas.

Una vez detectadas las principales causas, es importante profundizarlas, para
comprender por qué fueron elegidas y entender de mejor manera como estas afectan

de forma directa el presupuesto de suministros operativos.

4.6.1 Procedimientos de manufactura

Cada una de las operaciones que forman parte del proceso productivo en
Allergan Medical estan regidas bajo un procedimiento de manufactura, que establece
cOmo se deben realizar paso a paso las tareas, qué suministros, maquinas o
equipos se deben utilizar, los pardmetros de calibracion de los equipos, las
condiciones del cuarto limpio, en fin todo lo necesario para la produccion del implante
como producto terminado.

Los procedimientos de manufactura, a pesar de que explican como se deben
realizar las operaciones e indican qué suministros se deben usar, no son los
suficientemente claros y especificos, ya que no detallan cantidad de suministros por
usar, como se deben usar y en el caso de los pafios de espuma muchas veces no
indica qué tamafo o numero de parte se debe utilizar. Por ejemplo un procedimiento

de manufactura, cita lo siguiente, ver imagen 11.

Imagen 11. Fragmento de procedimiento de manufactura.

Limpie la superticie de trabajo usandeo 3233-01 v limpiones de poliéster,
3268-XX o pafios de espuma 6741-XX, v cambie los guantes después de
limpiar.

Fuente: Procedimientos de manufactura.
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A raiz de esto los operarios realizan las operaciones sin importar la
cantidad de suministros que consuman. Por ejemplo, las limpiezas de estacion
se pueden realizar perfectamente con un pafio de espuma 6741-01, sin
embargo se sabe que muchos operarios hacen la limpieza utilizando dos o
hasta tres pafios. Lo mismo ocurre con los pafios de poliéster. El uso principal
de los pafios de poliéster es la limpieza de implantes, sin embargo, el
procedimiento da la libertad al operario de utilizarlos en la limpieza de la
estacion. El alcohol no es la excepcion, ademas de que los procedimientos no
indican la cantidad por usar, tampoco indica como se debe de emplear el
alcohol, ya que algunos operarios cuando realizan la limpieza de linea aplican
el alcohol directamente a la estacion para luego limpiar con el pafio, mientras
gue otros aplican el alcohol al pafio y posteriormente limpian la estacién.

Luego de revisar los diferentes procedimientos de manufactura de Shell

Fabrication y Breast Production, se logré recopilar la siguiente informacion.
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Tabla 11. Procedimientos de manufactura de Shell Fabrication

drea Actividad Pano de #EPUMa I.n: menciona | Pano de F'oheﬂn.?r I.':' MENCiona # de parte
el procediminento &l procedimienta
Soaking & Serobbing [MPO3T)|  Limpieza de zoak tanks gl Sl E741-01
Stripping STOMRTY [MP115] Limpieza de linea gl Sl E7d1-02
Tapering [MPO7S) Limpieza de linea gl Sl Mo ezpecifica
Sealing sizer [MP175) Limpieza de linea gl Sl Mo especifica
Moaritareo [QC-588) Limpieza delinea gl =l Mo especifica
Leak Test [MPIE4IMPO32] | Limpieza de linea e Implante = sl E7d1-03
Kitting [MPOT) Limpieza de linea gl Sl E741-01
L Limpieza de quante con
Dipping STO (MPOGE) dispersisny dipping trolleys gl sl ETH-M
Dipping Tizsue IRTY Limpieza de quante con -
IMPHMP1EE) dispersin y dipping trolleys s S Mo ezpecitica
Teuturizado BiocellMicrocel Limpieza de quante con
[MPIEE] dizperzidn y dipping trolleyz 3 Ho Al
Testurizado BTV [MP213) L'mp'ez;:;?:iaér:es ean gl MO Mo especifica
- Limpieza de mizers, Bowlsy -
Mizing STOIRTY[MPOS3] bk ets = sl Mo especifica

Fuente; El autor.

Tabla 12. Procedimientos de manufactura de Breast Production

Limpeiza de Iinea

o Pafio de ezpumalo mencionael | Pafio de Poliester lo menciona el # de parte de Pafio de
firea Bictividad = -
Procedimiento Procedimienta EZpUMA
Wulcanization [MP-810] L . . gl Sl Mo especifica
Limpieza de linea e implante
Tezt [MP-323) Limpieza de linea gl MO 74102
Diipeoat (MP-313) Limpieza de linea gl Sl Mo especifica
Pezado [MP-325] Limpieza de implantes gl Sl Mo especifica
Control [QC-608) Limpieza de Iinea gl [ u] Mo especifica
Wulganization 160 [MP-02385) . . . sl =l Mo especifica
Limpieza de linea e implante
Wacumm [MP-02386) Limpieza de Iinea sl =l ET41-01
Curado y Descarga [MP- -
(12:385] Limpieza de linea & implante S 5 Mo especiica
Mizing Gel [MP-217) sl =l Mo especifica

Fuente: El autor.
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En las tablas 11 y 12, la primera columna de izquierda a derecha indica el area
u operacion y el numero de MP, la segunda indica la actividad en la que se consume
el suministro, la tercera columna indica si dentro del procedimiento se menciona el
suministro, la cuarta indica como hace referencia el procedimiento al suministro, y la
altima columna indica si el procedimiento hace mencién a un nimero de parte en

especifico.

4.6.2 Almacenamiento inadecuado

El almacenamiento que se le da a los suministros operativos dentro del piso de
produccién no es el correcto. EI material se almacena en un pequefio cuarto
conocido comunmente como la pecera, este cuarto no solo sirve para almacenar
material, también funciona como sala de reuniones.

La pecera posee suficiente espacio para almacenar el material que se consume
durante la semana, sin embargo las condiciones de almacenamiento no son las
mejores. Debido a que el material se coloca en estantes totalmente abiertos en
donde cualquier persona lo puede tomar, lo que provoca que en muchas ocasiones
el personal entre y tome material sin que nadie se entere. Ademas, el material no se
encuentra ordenado, en el mismo estante donde se ubican las etiquetas se pueden
ver pafios de espuma, guantes, lapiceros, filtros, entre otras cosas. Este desorden
hace que no se encuentren suministros que se estén necesitando en el piso, por lo
gue se debe proceder a realizar una requisicion de material. En ocasiones cuando el
material solicitado en la requisicion entra y se estd almacenando en la pecera, el

operario encuentra el material que buscaba antes de realizar la requisicion,
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evidenciando que no era necesaria la solicitud de material, y provocando que se
acumule mas del mismo material.

Otro punto por considerar es que los suministros del area de Shell Fabrication y
los de las areas de ensamble de Breast Production se almacenan juntos y revueltos,
asi que cada vez que una de estas areas se queda sin material simplemente llegan y
toman suministros a la pecera, esto no permite dar una correcta trazabilidad para
poder determinar cual area es la que estd consumiendo mayor cantidad. Como se
menciono anteriormente, la pecera también sirve como lugar de reuniones, por lo que
es un area de acceso compartida y cualquier operario puede entrar y salir cuantas
veces quiera, esto facilita que los suministros se pierdan o simplemente sean
tomados por cualquier persona sin autorizacion de nadie. Las imagenes 12, 13y 14
reflejan como luce la pecera.

Imagen 12. Pecera 1.
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Imagen 13. Pecera 2.

Imagen 14. Pecera 3.

Por ultimo, el alcohol es introducido al cuarto limpio y se mantiene fuera de la
pecera debido a que hay una politica que no permite introducir materiales altamente

inflamables a la sala, es por esta razén que el estafién de alcohol se mantiene en la
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zona de produccion, justamente en donde se divide Shell Fabrication y Breast
Production, se mantiene ahi para que pueda abastecer ambas zonas. El estafidon se
encuentra a la libre, cualquiera puede tomar alcohol cuando lo desee y las
cantidades que quiera y no existe ningun tipo de mecanismo u hoja de control que
permita entender cdmo o quién esta consumiendo el suministro y esto genera un
gran desperdicio, ademas de que sabe que no se le da el uso adecuado, tal es asi
gue se sabe de boca de los mismos operarios que hay personas que utilizan el

alcohol para lavarse las manos como si este fuera agua.

4.6.3 Ausenciade controles

La ausencia de controles es otra de las principales causas del exceso de
consumo del presupuesto de suministros operativos, dentro del piso de produccion
las diferentes areas manejan pantallas y pizarras en donde se proyectan graficos de
control de produccion, desempefio de los colaboradores y otros indicadores que
muestran los resultados que han obtenido a lo largo de la semana o en el mes. A
pesar de que existen todos estos controles, no se tiene una meta o indicador de
consumo de suministros, tanto operarios, lideres, como supervisores no tienen
nocion de cuanto material se estd consumiendo y si este consumo esta abaratando o
encareciendo la unidad producida. Los supervisores no saben cuales son los
suministros que mas se consumen, cuales areas son las que mas consumen, lo que
dificulta establecer tendencias del porqué el gasto es tan elevado.

La ausencia de controles refleja un consumo desproporcional e irracional de

suministros, para evidenciar esto se realiza una revision del histérico de consumo de
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dos de los principales suministros. La informacion utilizada para la realizacion de

estos graficos tuvo que ser descargada del sistema, puesto que nadie en el piso

tenia el dato a mano.

Gréafico 11. Consumo semanal pafio de espuma grande, semana 31 a 52 del

2016.
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El grafico 11 muestra el comportamiento del consumo de pafio de espuma

6741-01. Las barras que muestran la cantidad de unidades consumidas, estan

divididas en dos colores, para diferenciar el consumo de NBM del consumo del piso

de produccién. NBM es una empresa que presta el servicio de limpieza a Allergan. El
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uso de pafios de espuma por parte de NBM es constante todas las semanas, debido
a que independientemente de que haya o no produccion, ellos deben realizar las
limpiezas establecidas por procedimiento. Los siguientes graficos 12 y 13 muestran
el comportamiento de los pafios de espuma medianos y pequefios, mientras que el
grafico 14 muestra el consumo de alcohol durante el 2016.

Grafico 12. Consumo semanal pafio de espuma mediano, semana 31 a 52 del

2016.
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Gréafico 13. Consumo semanal pafio de espuma pequeiio, semana 31 a 52 del
2016.
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Gréafico 14. Consumo semanal estafiones de alcohol, semana 31 a 52 del 2016.
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Fuente: El autor.

Como se puede observar en todos los graficos anteriores no existe un consumo
regular de pafos de espuma o de alcohol y no se tiene una meta establecida de
cuanto deberia ser el consumo de cada uno de ellos, de tal forma que no se puede
determinar si el consumo excedié o fue inferior a lo que realmente se debié de
consumir. Cabe destacar que en la semana 52 la empresa detuvo operaciones por lo

gue no se registré consumo.

4.6.4 Suministros inadecuados

Algunos de los suministros operativos utilizados en las éareas de Shell

Fabrication y en Breast Production, no son los mas adecuados para realizar ciertas
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operaciones de produccion, porque sus caracteristicas no se adaptan a los
requerimientos de la operacion. A pesar de que los suministros que actualmente se
consumen cumplen con los requerimientos solicitados por el departamento de
microbiologia y sus condiciones permiten ser utilizados en el cuarto limpio, ya que no
generan particulas y no contribuyen a la generacién de microorganismos; hay
aspectos como la presentacion, material y dimensiones fisicas del suministro que
contribuyen al consumo y provocan que el gasto sea mayor.

Los pafios de espuma vienen en tres diferentes presentaciones (grande,
mediano y pequefio). Los costos de cada presentacion varian segun su tamafio. Ver

imagen 15 y tabla 13.

Imagen 15. Pafios de espuma

Fuente: El autor.
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Tabla 13. Costos de pafios de espuma.

COSTO POR PULGADS

#DEFARTE| TamMaflo OIMENSIONES | COSTO# CUADRADA
G741-03 |Peguefic and 0602 0.0107
G741-02  |Mediano Iu B 01727 0.0032
E741-01 | Grande 0= 04243 0.0047

Fuente: El autor.

El dltimo cuadro muestra el costo de la pulgada cuadrada de acuerdo a la
informacion obtenida, el pafio pequefio es el mas caro para la empresa. Esto cambia
el concepto que se tenia en produccién de que el pafio mas pequefio era el mas
barato. El pafio pequefio es el nimero de parte que mayor consumo, comunmente
es utilizado para la limpieza de estaciones, al tan pequefio los operarios utilizan mas

de uno lo que aumenta aun mas el consumo. En la imagen 16 muestra cOmo se

almacenan estos pafios en la estacion de Stripping.

Imagen 16. Pafios de espuma 1.
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Los pafios medianos y grandes son utilizados para realizar otras tareas como la
limpieza de implantes o para realizar limpieza de carritos o equipos, ademas la
empresa de servicios de limpieza NBM, solamente utiliza pafios de espuma grandes.
La imagen 17 se ve el uso que se le da a los pafios en la estacion de lavado de
Shells.

Imagen 17. Pafios de espuma 2

En seguida se muestra un estimado del promedio semanal de pafios de
espuma de acuerdo a los reportes extraidos de la plataforma de SAP. El cuadro

también muestra el costo semanal y anual del consumo. Ver tabla 14.

Tabla 14. Costo anual de consumo de pafios de espuma 2016.

G741-03 ¥ 01602 1.501.55 | # T5.037.50
B741-02 =500 F 09727 | ¥ 3949585 | # 43,392.20
G7d1-01 G100 ¥ 042435 ) # 2505.23 | ¥ 134.5G7.96

*  ZEZ.0V7.EE
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Fuente: El autor.

Otro punto son los pafios de poliéster que se consumen principalmente en la
limpieza de implantes lisos, en el secado de implantes en los hornos de prueba de
fugas y en los hornos de curado de gel. En estas Ultimas dos operaciones, los pafios
se utilizan para colocar los implantes en las bandejas de acero inoxidable, en donde
se introduciran los implantes a los hornos, la funcién de estos pafios es evitar que las
bandejas entren en contacto directo con los implantes, para evitar que exista
contaminacion.

Los pafios de poliéster tienen una medida de 12’ x 12” por lo que son pequefos
para cubrir la superficie de una bandeja del area de prueba de fugas las cuales
miden 20’ x 15’. Ver imagenes 18 y 19. Debido a esta situacién y para asegurar que
las bandejas no van a entrar en contacto con algun implante, se colocan cuatro
pafios de poliéster, para cubrir toda la superficie, cuando se colocan los pafios y
debido a las dimensiones de la bandeja los pafios traslapan unos con otros,

generando un desperdicio de material. Ver la siguiente imagen.
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Imagen 18. Pafios de poliéster en bandejas de hornos de Leak Test.
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Una situacion similar sucede con las bandejas de los hornos de curado, en
donde las bandejas tienen unas medidas de 30’ x 40’ por lo que en este caso se
utilizan 12 pafos para cubrir la superficie de la bandeja. Ver las siguientes imagenes.

Ver imagenes 20, 21y 22.

Imagen 20. Pafios de poliéster en bandejas de hornos de Curado de Gel.
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Imagen 21. Pafios de poliéster en bandejas de hornos de curado de gel.
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Imagen 22. Pafios de poliéster en bandejas de hornos de curado de gel.

Los pafios se cambian después de haber ido tres o cuatro veces a los hornos
de curado, debido a que el calor los va deteriorando poco a poco, la exposicién al
calor, provoca que el pafio se encoja, ademas, de que el contacto del pafio con el
implante y la bandeja hace que el pafio se torne un color amarillento, por lo que se

desecha para utilizar uno nuevo.

4.6.5 Personal poco capacitado

El personal del area de produccién muestra muchas oportunidades de mejora
que podrian colaborar al ahorro del consumo de suministros operativos. Las malas

practicas de manufactura hacen que el consumo de suministro se eleve, la utilizacién
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incorrecta de los materiales en actividades fuera de procedimiento, utilizar los
suministros en forma desmedida y sin consideracion del costo que representa para la
empresa.

En operaciones como scrubbing, los implantes se lavan con agua para quitar el
exceso de material adherido, utilizando pafios de espuma, esta operacion se tiene
gue hacer con un pafio de espuma, sin embargo los operarios utilizan hasta tres o
cuatro pafos al mismo tiempo enrollados. Ver la siguiente imagen. Los operarios por
pereza o por querer agilizar el proceso, no se aseguran de tomar solamente un pafo,
tomando dos o tres en algunas ocasiones. Ver imagenes 23 y 24.

Imagen 23. Uso de pafios de espuma en Scrubbing
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Imagen 24. Uso de pafios de espuma en scrubbing

En otras operaciones se utilizan suministros en actividades que no
corresponden y se consume cantidades inadecuadas, por ejemplo, en la operacion
de Dipcoat, se utiliza una jeringa que gotea silicon para sellar el orificio que tiene el
implante luego de ser llenado con gel, la jeringa esta en un constante goteo a lo largo
del turno, independientemente de que esté en uso o no. Cuando la jeringa no esta en
uso esta se coloca en una pequefia base de acero inoxidable, en la parte inferior de
la base los operarios colocan cuatro o cinco pafios de espuma para recoger el silicon
gue cae de la jeringa, en vez de colocar solamente un pafio que recoja el silicén. Ver

imagen 25.
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Imagen 25. Uso de pafios de espuma en dipcoat

Otra situacion que se presenta en el piso es que algunos operarios utilizan el
alcohol 100, para realizar tareas fuera de procedimiento, como lavarse las manos en
vez de utilizar alcohol en gel o ir a los lavatorios de los vestuarios, también lo utilizan
para limpiar estaciones en lugar de utilizar alcohol 70/30. Mientras que el verdadero
uso del alcohol 100 es exclusivo para la limpieza de implantes. A esto se suman los
pafios de poliéster que se deben de utilizar solamente en el producto, no en la

limpieza de estaciones.
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5.1 PROPUESTAS

En este capitulo se detallardn las propuestas de mejora, las cuales se enfocan
en las principales causas que se detectaron en el capitulo anterior de andlisis. Estas
propuestas buscan reducir y controlar el consumo de materiales operativos,
erradicando malas précticas y situaciones que se presentan a diario en el piso de
produccién y que contribuyen al exceso de consumo de suministros operativos de la
empresa Allergan Medical.

Para su mayor comprension las propuestas se numeraran y detallaran una a
una, es importante agregar que unas de estas propuestas estan en proceso de
implementacion y otras aun no se han iniciado, por lo que algunas ya han mostrado

resultados concretos.

5.2 PROPUESTA 1

5.2.1 Propuesta paralos procedimientos de manufactura.

Los procedimientos de un proceso deben servir como una guia clara para
cualquier persona que vaya a hacer un proceso en particular, como se analizd
anteriormente los procedimientos de las areas de Shell Fabrication y Breast
Production, no son concisos acerca de que numeros de parte se deben de empleary
en qué cantidades, lo que contribuye al exceso de consumo.

Esta primera propuesta lo que plantea es realizar modificaciones a los
procedimientos en su mayoria. Estos cambios indicaran las cantidades y niumeros

de parte a utilizar, cabe destacar que lo que busca esta propuesta es hacer un uso
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mas eficiente y reducir el gasto, sin afectar las condiciones de limpieza, ni la calidad

del producto.

5.2.2 Detalle de la propuesta

Actualmente son ventiln procedimientos de manufactura los que necesitan
cambios, las modificaciones constaran basicamente en que el procedimiento
mencione en forma clara y especifica el suministro que se debe de emplear con su
respectivo nimero de parte y la cantidad a usar. Ver imagen 26.

Imagen 26. Fragmento de procedimiento de manufactura.

Limpie la superficie de trabajo usando 3233-01 y limpiones de poliéster,
3268-XX o pafios de espuma 6741-XX, v cambie los guantes después de
limpiar.
Fuente: El autor.
El procedimiento ya con las respectivas modificaciones incorporadas tendra un
enunciado como el que muestra la imagen 27.

Imagen 27. Fragmento de propuesta para procedimiento de manufactura.

Limpie la superficie de trabajo usando 3233-01, un pafio de espuma
6741-02, v cambie los guantes después de limpiar.

Fuente: El autor.

Otro cambio que se propone es que en algunos procedimientos se permitia
utilizar los pafos de poliéster para limpiar las estaciones de trabajo, sin embargo este
suministro es muy caro y Allergan lo adquirid originalmente para la limpieza de
implantes lisos, por lo tanto se limitd su uso y no podra ser utilizado para realizar

limpiezas de estaciones, para eso estan los pafos de espuma.
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Las tablas 15 y 16 muestran los procedimientos que recibiran cambios en las
areas de Shell Fabrication y Breast Production.

Tabla 15. Propuesta de procedimientos de manufactura de Shell Fabrication.

Pafio de ezpuma lo mencionael | Pafio de Paliéster lo menciona el

drea Bctividad = - # de parte
procediminento procedimignta
Soaking & Scrobbing (MPO3T)|  Limpieza de zoak tanks Al SO 74101
Stripping STOIRTY [MP115] Limpieza de inea =l SO E741-02
Tapering [MPOTS] Limpieza de linea Sl SIRIO Mo especificali 74102
Sealing sizer [MP175] Limpieza de linea 4l SO Mo especiticaltT41-02
Monitorea [QIC-53E) Limpieza de inea =l SO Mo especiticaltT41-02
Leak Test [MPIEHMPO32] | Limpieza de linea e Implante Sl SWPara limpieza de implantes lizoz E741-03
Kitting [MPOT) Limpieza de linea sl SO 7410
Dipping 5TO [MPOSE] Limpieza de guante con 5 SO ET4101
dizpersian y dipping trolleys
Dipping Tiszue (RTY Limpieza de quante con - ]
(MPHHMPIRE) dizpersicn u dipping trolleys 5 S0 Mo especifieatiT 4102
Texturizado BioceliMicrocell | Limpieza de quante con
[MPOEE] dispersion y dipping trolleys 5 ho ST
Tewturizado FTY [MPzrg) | LIMPie2a deguantes con 5 NO No especificalt 74102
dizpersion
. Limpieza de mixers, bowls y .
Mizing STOMRTY[MPOE3) buckets Sl SIRIO Mo especificali 74102

Fuente: El autor.
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Tabla 16. Propuesta de procedimientos de manufactura de Breast Production.

- Pafio de espuma lo mencionael | Pafio de Poliester lo menciona el # de parte de Paho de
birea Actividad - -
Frocedimisnto Frocedimiento BEpUMa
Wulcanization [MP-210) L . ) 2l SIWPara limpieza de implantes lizos Mo ezpecificalt T 41-02
Limpieza de linea & implante
Test [MP-323) Limpieza de linea 2l MEa Ev41-02
Dipeoat [MP-213) Limpieza de linea 5l Slen0 Mo especificalf 74102
Pezada [MP-825) Limpieza de implantes 5l SItFaralimpieza de implantes lisos Mo especifical6 74102
Control [QC-508) Limpieza de inea =l MO Mo especifical6741-02
Wolcanization 150 (MP-023858)( . . ) 2l SIPara limpieza de implantes lizoz Mo ezpecificaltT41-02
Limpieza de linea & implante
Wacumm [MP-02328) Limpieza de linea 2l S0 E7H-M
Curado y Dezcarga [MP- L . i -
0238 Limpieza de linea = implante 5l SltFaralimpieza de implantes lisos Mo especifical6T41-02
Mizing Gel [MP-217] Limpieza de linea & implante 5l Slen0 Mo especifical6 74102

Fuente: El autor.

Las dos tablas muestran los cambios por realizar en color rojo. Uno de los
cambios es especificar que los pafios de poliéster se van a utilizar solamente para la
limpieza de implantes lisos. Los procedimientos que no indican niamero de parte a
usar de pafos de poliéster ahora lo diran.

El Unico inconveniente que muestra esta propuesta, es que para realizar
cambios a procedimientos de manufactura, se debe de manejar a nivel de
documentacion a través de la figura del ECO, lo cual requiere pasar por un largo
proceso de aprobaciones locales y externas de CCB. El proceso de aprobacion y
liberacién de un ECO toma, en el mejor de los casos, mes y medio para que la nueva
revision se libere, otro punto por contemplar es que Allergan Medical posee otros
proyectos a nivel de planta que se procesan a través del CCB, los cuales tienen

mayor prioridad, por lo que la sumision del ECO tendra que esperar hasta que CCB
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tenga oportunidad de ver otros proyectos. Por motivos de confidencialidad las
propuestas o borradores de los procedimientos de manufactura no se compartiran en

este documento. Ver anexo 2.

5.2.3 Standard Works

En funcion de realizar las mejoras de forma mas rapida, confiable y sin
necesidad de esperar que los nuevos procedimientos se liberen, se utilizard la
herramienta de los Standard Works, la cual no necesita aprobaciones locales ni
tampoco externas puesto que es un documento no controlado, es una herramienta
flexible y versétil. Cabe destacar, que a nivel sistema un Standard Work no tiene
mayor validez que un procedimiento, sin embargo esta herramienta no viene a
contradecir lo que indican los procedimientos de manufactura, sino que viene a
brindar una guia mas especializada de cémo realizar las operaciones e indicar qué
suministro es el que se debe de consumir. La imagen 28 muestra un Standard Work

para la limpieza de estaciones.
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Imagen 28. Standard Work para la limpieza de estaciones.

53

STANDARD WORK: LIMPIEZA DE ESTACIONES

1. Tome un pafio de espuma 6741-02.
2. Humedezca el pafo de espuma utilizando alcohol 3233-01.

3. Limpie la estacion utilizando el pafio himedo, coloque el pafio en el interior de la
mesa y empujelo hacia afuera, de modo que las particulas sean expulsadas de la
estacion hacia el piso.

4. Una vez finalizada la limpieza, recuerde cambiar sus guantes.

Fuente: El autor

5.2.4 Beneficios de los cambios.

Entre los principales beneficios que tendra esta propuesta se pueden sefalar

los siguientes.

» Reducira el consumo de pafios de espuma.

» Especifica los suministros por utilizar, indicando cantidad por utilizar y el
namero de parte, dejando de lado la libertad que los operarios tenian de
usar cualquier tamafio o tipo de pafio (pafios de poliéster).

» La estandarizacién del proceso, independientemente de qué colaborador

realice la tarea, se realizarad de la misma manera.
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» Facilita la trazabilidad del consumo de suministros operativos, ya que cada

MP especifica el suministro por utilizar.

5.3 PROPUESTA 2

5.3.1 Propuesta para mejorar el almacenamiento de suministros

La pecera que es el lugar que se utiliza como bodega para almacenar
suministros operativos, fue otro de los puntos de mejora que se detectd, para evitar
que la sala se encuentre desordenada y que los materiales se pierdan o
desaparezcan. Para implementar el orden y administrar la pecera de forma eficiente
de forma continua, se implementara la herramienta de las 5’s, la cual se puede

apreciar en el Apéndice 1.

532 5’s

La implementacién de las 5’s estara a cargo de un supervisor de produccion
que tenga experiencia previa con la herramienta, y ademas conozca del area y los
materiales que ahi se almacenan. Ademas el supervisor velard que tanto el
entrenamiento del personal, como el desarrollo de las acciones, se lleven a cabo de
acuerdo con lo que establece la propuesta. En seguida se detalla lo que se pretende
hacer con cada una de las S.

Seiri: realizar una revisiéon de todos los articulos que se encuentran dentro de la
pecera, analizar cuales aportan una utilidad al proceso productivo y cuéales no

representan ningun tipo de utilidad y que son materiales que no se utilizan en el
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proceso, como por ejemplo, cajas vacias, bolsas, botellas vacias o suministros que
simplemente ya cumplieron su vida util. Luego se aparta la basura del material que
sirve y se desecha.

Seiton: concluida la fase de Seiri, se deben de incorporar gabinetes que
permitan brindar espacio para acomodar y ordenar el material que no se desechd, es
importante asegurarse de que se va a mantener solamente el material que es
estrictamente necesario para el proceso de produccion. Cabe destacar que los
gabinetes van a pertenecer a areas especificas y que dentro de cada gabinete se
deben mantener los suministros que se utilizan en esa area en particular, de tal
forma que no haya ningun tipo de mezcla. Luego de acomodar el material en los
gabinetes se debe proceder a rotular el gabinete y etiquetar cada seccion dentro del
mismo con la descripcién del suministro que ocupa ese lugar, de tal forma que se
pueda localizar rdpidamente.

Seiso: una vez que ya todos los materiales estan ordenados y etiquetados de
forma correcta, se deben limpiar los gabinetes y los suministros que estan dentro con
alcohol 100, a pesar de que las condiciones del cuarto limpio no permiten que se
genere polvo ni suciedad, se debe asegurar que estos gabinetes estén limpios y no
vayan a generar microorganismos, que puedan comprometer la calidad del producto.
Es importante sefialar que se debe crear un horario de limpieza y nombrar un
responsable de esta tarea, con el fin de convertir esta labor en una costumbre.

Seiketsu: en esta fase se deben de reunir a los colaboradores del cuarto limpio
para comunicarles y explicarles las nuevas directrices de cOmo se va a manejar el
orden, el aseo y como se va a administrar la pecera. Esto con el respaldo de los

lideres y supervisores del area, con el fin de estandarizar el orden y la limpieza.
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Shitsuke: como parte de la ultima fase, los colaboradores ya deben de estar
empapados con la metodologia de las 5’s, por lo tanto, lo siguiente sera crear cultura
y hacer que el orden y la limpieza se conviertan en una costumbre, para poder lograr
esto se rotulara el area con carteles que hagan énfasis en las 5’s y que sirvan como
recordatorio a los empleados de lo importante que es mantener la practica de las 5’s.
Otra herramienta importante es incorporar las auditorias de 5S en el area, asi como
una tabla de resultados obtenidos de tal manera que se le pueda dar seguimiento al
desempefio que esté mostrando el area. Ver Anexo 3.

A continuacion la tabla 17 muestra el flujo de implementacion de las 5’s.
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Tabla 17. Implementacién de las 5's

Fase Actividad Descripcion Responsable
Se debe de segregar los articulos
y desechar todo aquello que no |1.Record Keepery
sevaya a utilizar. 5e coordinara |operarios
5 .. 2. Wentificar cuales articubos son dtiles v con el departamento de EHS para |2.Record Keepery
eirl cuales no ver que desechos se pueden operarios
reciclar. Lo que no se deseche se |3.Record Keepery
3. Desachar el material que o s2 necesita va inventariar para saber cuanto |operarios
tenemas en existencias.
los gabinetes, deben de llevar
g ! o 4 Record Keepery
una pequena descripcién del .
5. Acomodar y ordenar suminitros . . Cperarios
. suministro como ndmero de parte
Sejton ; 5.Record Keeper y
¥ v el nombre del articulo. Una que i
d te acomodado se entregan operarios
6. Efiquetar los gahinetas todo es R £ 6.Record Keeper
las llaves de cada gabinete a los
' lideres de area.
7. Limpieza de gabinetes y suministros Establecer los lineamientos de a
seguir, crear un horario
y ragramado de limpieza. 7. Operarios.
8. Establecer un meétodo limpieza P Dg p P R .
5 . Negociar con las personas de |8 Supenvisor y Lider de
elso . MBM para que ellos también  |area
9. Coordinar con MBM y colaboradores colaboren con el proceso de 8. Supervisor de area
horarics de limpieza limpieza. Implementar una hoja
de registro para las limpiezas.
Programar una reunion con todos
48 mE e ke 2o los colaboradores que de una u | 10. Supervisory Lider
otra manera tienen relacién con |de area
SEiketsu 11. Girar las directrices a |os colaboradores |a pecera y hacerles saber las  [11.Supervisor de irea
nuevas directrices. Capacitaral |12 Lider y entrenador
12, Capacitar al personal personal en el tema de las S'sy |del area
rotular y sefalar el area para que
Llevar una hoja de control en
13 Uevar bitacoras de control _
donde se lleve el registro de las
actividades que se realizaron. 135 ; del &
itorias de 55 Supervisor del area
. 14.Realizar Auditorias de 5 Una vez Implementado todo, et .
5h|t5uke . o 14 Supervisor del area
realizar auditorias y documentar 15 Supenisor del area
15. Documetntar bos resultados los resultados obtenidos, con el =R
fin de poder detectar posibles
puntos de mejora.

Fuente: El autor.

Es importante mencionar que para las etapas de Seiri y Seiton que

corresponden al desecho de material y a la incorporaciéon de los gabinetes, se

realizard un domingo, para evitar afectar el proceso productivo, por lo que sera

necesario incurrir en el pago de horas extras a los cuatro colaboradores que

participen en dichas actividades. Ademas, antes de iniciar con el proceso de




106

implementacion se va a capacitar en el tema de las 5S a todo el personal que esté
involucrado, tanto en la implementacion como en el uso de la pecera. La
capacitacion sera impartida por uno de los entrenadores que posee la empresa, la
cual tendra una duracion de una hora. Los costos de dicha capacitacion se muestran

en la tabla 18.

Tabla 18. Costo de capacitacién Pre-Implementacion

Colaboradores |[Personas| Hora Costo Total
Entrenador 1 54,00 54,00
Lideres de drea ] 54.00 524.00
Record Keepers 2 54.00 58.00
Supervisores 4 58.00 532.00
Operarios 3 53.00 59.00
577.00

Fuente: El autor.

5.3.3 Compray administracion de gabinetes

La compra e instalacién de gabinetes en la pecera con su respectivo candado y
llaves, obedece a eliminar la probleméatica de que los suministros sean tomados por
cualquier persona gue se encuentre dentro del cuarto limpio de produccion, ya que la
pecera es un area de libre acceso, ademas de que permitira que los suministros se
almacenen de forma adecuada y ordenada, permitira darle trazabilidad y determinar
gué area es la que consume mas, ya gue los gabinetes se asignaran por area y cada

uno estara equipado con los suministros que necesita cada area. Las llaves de los



candados de cada gabinete estaran en control de los lideres y supervisores de cada
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area, de tal forma que ellos seran los responsables de velar por sus suministros y de

dar cuentas por ellos. Cada uno de los gabinetes tiene un costo de aproximadamente

$100.00 ya colocados en Allergan Medical. La tabla 19, indica como se van a

distribuir los gabinetes, mientras que la imagen 29 ilustra los gabinetes que seran

comprados.

Tabla 19. Distribucién y administracién de gabinetes

Shell Fab.

2

Supervisor o Lider de drea

Supervisor de drea

Breast Prod.

2

Supervisor o Lider de area

Supervisor de area

Fuente: El autor.

Imagen 29. Gabinete propuesto.
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Fuente:http://www.preciolandia.com/ar/armario-plastico-gabinete-multiuso-

depos-8byxic-a.html

Como parte de la implementacion de los gabinetes se incorpora el uso de una
hoja de control de inventarios para cada gabinete, el principal objetivo de esta hoja
es llevar un control del consumo y saber cuanto material se tiene en existencias, asi
gue cada vez que se extraigan suministros, se debe anotar la cantidad que se tomo,
la persona que tomo el material y que todo vaya con la firma del lider o supervisor del
area. Al final del dia el record keeper que es la persona encargada de abastecer el
area, pasa la informacién a una hoja de excel y posteriormente hace la solicitud de

los suministros que se hayan consumido a lo largo del dia.

5.3.4 Beneficios de la propuesta

» Mantiene el area ordenada, lo que motiva al personal del area.

» Permite darle trazabilidad a los suministros operativos.

» Evita que los suministros se los roben o estos se pierdan o se dafien con el
paso del tiempo.

» Se hace un uso eficiente del espacio.

» Mejora la seguridad y productividad del proceso.

» Se lleva un control de qué cantidades de suministros hay en existencias, de
tal forma que se vigila que las diferentes areas nunca se queden sin
material.

» Reduce el tiempo muerto para localizar los suministros.
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5.3.5 Almacenamiento y administracion de alcohol

Como parte de esta propuesta se busca reducir y controlar el consumo del
alcohol, ya que es uno de los suministros que mas se utliza e impacta el
presupuesto de suministros operativos. Inicialmente el alcohol se encuentra en el
piso de produccién a libre acceso para cualquier persona, por esta situacion es muy
dificil controlar el consumo. Durante el 2016 se promedié un consumo de 9.13
estafiones. Ver tabla 20.

Tabla 20. Costo anual del consumo de estafiones 2016.

F237.500.00 475 3.13

Fuente: El autor.

Por lo tanto, esta propuesta plantea sacar el estafion de alcohol del cuarto
limpio para almacenarlo en un gabinete en almacén y en su lugar implementar
pichingas metalicas llenas de alcohol que servirdn para abastecer el piso, las cuales
se distribuirdn en el cuarto limpio entre las zonas de Shell Fabrication y Breast
Production, ademas de se le daran las pichingas necesarias a NBM para que realice
las limpiezas que le corresponden en el cuarto limpio. En total se compraran siete
pichingas, con una capacidad de 19 litros, con un costo de $80 por pichinga, de las
cuales tres seran para Shell Fabrication, dos para Breast Production y dos para
NBM. Las pichingas se repartiran llenas a diario en la mafiana antes de iniciar el
turno a las 6 am y cada una de las areas sera la encargada de administrar el

suministro para que le rinda todo el dia. Nuevamente las pichingas se llenaran el dia
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siguiente en la mafiana antes de iniciar el turno. La tabla 21 muestra la propuesta de

como se manejara el consumo semanal de alcohol.

Tabla 21. Propuesta de consumo de alcohol.

Shell F abrication =) 1 16 13 404
Breast Production 10 1] 10 13 130
MEM 10 2 12 13 228

T2

Fuente: El autor.

El sabado se entregara una pichinga a Shell Fabrication ya que solamente
laboran un turno, mientras que Breast Production no labora los fines de semana, de
igual forma a NBM se le entregaran dos pichingas para que realicen las limpiezas
respectivas. La distribucién del suministro da como resultado un total de 722 litros de
consumo semanal. Es importante destacar que las cantidades de alcohol por
entregar por area, fueron calculadas por supervisores y lideres de area en conjunto
con operarios de experiencia. En caso de que alguna de las areas necesite mas
alcohol debido a una emergencia o un evento anormal, la solicitud se debera hacer
con la autorizacién del lider o supervisor de area. La tabla 22 indica el ahorro que se
espera obtener.

Tabla 22. Consumo de estafiones de alcohol 2016 vs propuesta.

Perioda 2016 913 a6.52 d7d.76 | % S00.00 % 237368000
Propuesta d.5d 18,16 236058 | % S00.00 | % 1158,0d0.00
Oiferencia ;3 113,340.00

Fuente: El autor.
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5.3.6 Diagrama de flujo de proceso de abastecimiento de alcohol

La imagen 30 ilustra cdmo quedaria el flujo de abastecimiento de alcohol

propuesto.

Imagen 30. Diagrama de flujo de abastecimiento de alcohol.

Responsable

Almacen

Llenade de pichingas

Traslado del Alcohol al
piso

Entrega del Alcohol

Record Keeper

Recibir el Alcohol

Lider

A 4

Distribucion y
administracién de Alcohol

A 4

Operarios

Consumao de Alcohol

Fuente: El autor

Es necesario Requisicién con firma Entrega de requisicidn
mads alcohol? de lider o supervisor y pichingas

Record Keeper
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Responsables de proceso:

» Almaceén: el llenado de pichingas, traslado y entrega de alcohol, es
responsabilidad del departamento de almacén debido a que ellos son los
encargados de guardarlo, un colaborador designado por el departamento,
sera el responsable de velar porque se entreguen las cantidades correctas
de alcohol al piso de produccién y se asegurara que no se entregue mas
alcohol, a no ser de que se le presente una requisicion con firma del
supervisor o lider.

» Record Keeper: es responsable de recibir las pichingas de alcohol en el
cuarto limpio, velard que la cantidad que se entregue sea la correcta,
posteriormente entregara el alcohol al lider de area y al encargado de NBM
la cantidad que le corresponde a cada uno. En caso de que mas alcohol
sea necesario, sera encargado de llenar la requisicion y presentarla en
almacén, asegurandose de que esta cuente con la firma respectiva del lider
0 supervisor.

» Lider: es responsable de distribuir y administrar el alcohol en el piso de
produccion, y se asegura que rinda a lo largo del dia.

» Operarios: los operarios consumen los suministros en la realizacién de las
tareas, utilizandolo de forma consciente y acorde a las operaciones,

empleando buenas préacticas de manufactura.
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5.3.7 Costos de implementacién de las 5’s

A continuacion las tablas 23, 24, 25 y 26, indican el desglose de todos los
costos que implican la implementacion de las 5'’s.

Tabla 23. Costos de materiales.

Articulos Cantidad | Costo porund | Total
Gabinetes | 5 100.00 | $400.00
Candados 4 5 9.00 | 536.00
Otros materiales -- -- 580,00
5516.00

Fuente: El autor.

Tabla 24. Costo de capacitaciéon pre-implementacion

Colaboradores |Personas| Hora Costo Total
Entrenador 1 54.00 54.00
Lideres de drea 5] 54,00 524,00
Record Keepers 2 54.00 58.00
Supervisores 4 S8.00 532.00
Operarios 3 53.00 59.00
$77.00

Fuente: El autor

Tabla 25. Costos de horas extras domingo

Colaboradores | Personas|Hora Extra| Horas  [Costo Total
Record Keeper 1 5 600 2 5 48.00

Operarios 3 5 450 8 5 108.00
5 156.00
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Fuente: El autor.

Tabla 26. Costo de capacitacién de personal.

Turno Personas |30 min  [Costo Total
Entrenador ils 2005 .00
A 7015 1505 105.00
B 7015 1505 105.00
C 40§ 150 (S 60.00
5 276.00

Fuente: El autor.

La siguiente tabla hace una sumatoria de los costos desglosados en las tablas
anteriores, para mostrar el costo final de la implementacion de las 5’s. Ver tabla 27.

Tabla 27. Costo final de implementacion de las 5’s.

Descripcion Costo
Materiales 5516.00
Horas extras Domingo 5156.00
Capacitacién Pre-lImplementacién | $77.00
Capacitacion de personal $276.00
$1,025.00

Fuente: El autor.

Por otra parte, el costo de la compra de las pichingas para la distribucién de alcohol
es el siguiente, ver tabla 28.
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5.3.8 Costo de las pichingas para alcohol

Tabla 28. Costo de pichingas.

Cantidad | Costo porUnd. | Costo Total
7 S 80.00 | $ 560.00

Fuente: El autor.
Costo final de la propuesta 2
El costo final de la propuesta 2 seria el siguiente, ver tabla 29.

Tabla 29. Costo final de la propuesta 2.

Descripcion Costo

5's $ 1,025.00

Pichingas S 560.00
$ 1,585.00

Fuente: El autor.

5.4 PROPUESTA 3

5.4.1 Propuesta parala ausencia de controles

Otra de las principales causas detectadas fue la ausencia de controles del
consumo de suministros operativos, factor que influye a gran escala en el problema.

Esta propuesta sugiere un plan de control de consumo de suministros, con el fin de
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monitorear de forma mas cercana el consumo contra el presupuesto por
departamento, vigilar los materiales que mas demanda tienen, prevenir eventos que
puedan alterar en algiin momento el consumo. Todo esto permitira a la empresa una
mejor vision y reaccion para tomar las decisiones que sean necesarias para controlar
de manera efectiva el consumo y no exceder el presupuesto.

La propuesta para controlar el consumo de suministros operativos se trabajara
primeramente estableciendo una reunién de forma semanal que permita monitorear
el comportamiento del consumo contra el presupuesto. Segundo, determinando
cuanto debe de ser el consumo real de cada suministro, esto permitira fijar una meta

de consumo en donde nos daremos cuenta si la empresa cae en el desperdicio.

5.4.2 Reunion de consumo — presupuesto

La reunion de consumo contra presupuesto analizara el desempefio que ha
tenido la empresa semana a semana por departamento y el consumo en general de
Allergan Medical. Para poder llevar a cabo esta reunién es fundamental invitar
personas que sean expertos en el tema de los suministros, ya que pueden brindar
diferentes criterios de lo que esté pasando con los suministros, por lo tanto esta
reunion contara con las siguientes personas:

» Representante del area de Finanzas.

Representante de Almacén.
Supervisor o lider de Shell Fabrication/Breast Production.
Record keeper.

Representante de compras.

vV VvV VY V VY

Representante de Facilidades.
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» Invitado especial

Es importante sefialar que esta reunion se llevard a cabo semana a semana,
con una duracion de 30 minutos, los principales temas por analizar seran el
desemperio de los departamentos que mas peso tienen sobre el presupuesto, de ahi
la importancia de que asista un representante de cada departamento, con el fin de
explicar o dar cuentas de que esta pasando, en caso de ser necesario. Los
departamentos de menor peso también se monitorearan y de existir alguna anomalia
se le solicitara a algun representante del departamento que asista como invitado
especial para que informe lo que estd sucediendo. En la tabla 30 se indican los
temas por tratar en la reunién de suministros.

Tabla 30. Temas por tratar en la reunién de Suministros Operativos.

Temas Descripcion

» o Revisar semana a semana la cantidad de

Desempeno de los principales .
presupuesto que ha consumido cada

departamentos al mes.

departamento.
Desempefio de los principales Revisar el consumo total de cada departamento
departamentos al afio. contra el presupuesto anual.

Descargar un reporte por departamento de los
Consumos de los departamentos | suministros que ha consumido durante el mesy

por numero de parte. graficarlo para ver que suministro consume en
mayor cantidad.
Revision de los suministros de Revisar el comportamiento de los suministros
mayor consuma. gue mayor demanda tienen.

Calcular el costo unitario de la unidad producida
con respecto a los resultados del mes,y
comparalo con periodos anteriores.

Comportamiento del costo de
unidad producida.

Fuente: El autor.
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5.4.3 Beneficios de lareunion

» La reunion permita monitorear y controlar el consumo de suministros
operativos de cada departamento.

» La participacion de representantes de diferentes areas permite conocer si
hay factores, eventos o acciones que estén afectando el desempefio de un
departamento, ya sea de forma positiva 0 negativa.

» La revisibn semanal de desempefio contra presupuesto permite a los
departamentos medirse de cuanto pueden o no gastar hasta llegar a final de
mes y no exceder el presupuesto.

» Permite a los departamentos tomar medidas de contencion como recorte en
algunos gastos en caso de que estén en riesgo de exceder el presupuesto.

» Ayuda a determinar donde se debe reducir el consumo.

» EIl costo por unidad producida, permite visualizar si se estan reduciendo

costos.

5.4.4 Consumo real de suministros

Parte importante de poner controles a los suministros es saber cuanto se debe
consumir en un turno o en una operacioén, esto con el fin de poder medirnos y saber
cuando o cuando no estamos cayendo en el desperdicio y en el uso irracional de
materiales. Por lo tanto, como parte de esta propuesta se busca establecer las
cantidades por consumir de cada uno de los suministros, con el fin de fijar una meta

de consumo y a partir de ahi un punto de referencia para tomar decisiones.



Para llevar a cabo esta propuesta se necesitara la ayuda de expertos del area
gue conozcan bien cada una de las operaciones que se realizan en las areas de
Shell Fabrication y Breast Production. Primeramente se mediran los consumos de los
materiales que mayor impacto tienen sobre el presupuesto y posteriormente se les

fijara una meta. Luego se continuard uno a uno con los demas materiales restantes.
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Ver tabla 31 de implementacion de metas.

Tabla 31. Implementacién de metas de consumo.

Acciones

Descripcion

Establecer grupo de medicién

El encargado de realizar las mediciones estara
conformado por el lider drea y operario de
experiencia el cual tenga conocimiento en la
mayoria de operaciones.

Suministros a tratar

Determinar cuale son los suministros gue mas
peso tienen sobre el consumo e iniciar con estos
para la medicion.

Medir suministros

Visitar las operaciones que consumen los
suministros seleccionados y observar el uso que
los operarios les dan. Importante apegarnos a los

procedimientos y a los Standard works para
asegurarnos gue es el consumo real.

Analizar los datos

Recopilar y analizar la informacion recolectada en
el paso anterior,

Fijar metas

Deacuerdo a los resultados obtenidos fijar las
metas de consumao, las cuales se ajusten lo mas
cercano posible a la realidad de las operaciones.

Comunicar resultados

Infomar tanto a supervisores como a operarios de
los nuevos controles de consumo, con el fin de que
no excedan la meta.

Fuente: El autor.
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5.4.5 Beneficios de las metas de consumo

» Controlar el consumo de suministros.

» Conocer cuando se esta desperdiciando suministros.

» Se crea cultura de ahorro en la gente al comunicar los nuevos métodos de
control

> Permite atacar los suministros de mas consumo.

5.5 PROPUESTA 4

5.5.1 Propuesta paralos suministros inadecuados

Como parte de la etapa de diagnéstico, se logr6 determinar que algunos
suministros no se adaptaban de la mejor manera a ciertas tareas en las cuales se
utilizaban. Esto generaba que el consumo se elevara en la realizacién de esas
tareas. Esta propuesta busca hacer que estos articulos se adapten de mejor manera

y su desempefio incremente cuando se utilizan en el proceso productivo.

5.5.2 Nuevos pafios de poliéster

Los pafios de poliéster fueron uno de los materiales que se identificaron como
inadecuados para las tareas en las que son utilizados. Es por eso que esta propuesta
plantea incorporar nuevos tamafos de pafos, que se adaptan mejor a las tareas del
piso de produccion. Actualmente se cuenta Unicamente con el tamafio de 12'x12’, el
cual se utiliza para todo. Esta propuesta busca eliminar ese tamafo y sustituirlo por

pafos de 9'x9’, 20'x15’ y 20'x40’. La tabla 32 muestra el fin de cada pafio y su costo.
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Tabla 32. Costo y descripcién de pafios de poliéster

Tamafo Uso Costound 5
9'x9' Limpieza de implantes 0.48

15'x 20" |Bandejas de Hornos de Leak test 2.15

30'x 40' Bandejas de Hornos de curado 7.35

Fuente: El autor.

Como lo indica la tabla, el pafio mas pequefio es para la limpieza de implantes,
mientras que los otros dos tamafios se adaptan perfectamente al tamafio de las
bandejas de los hornos de Leak test y curado de gel. La utilizacion de los pafios
propuestos representara ahorro con respecto a los pafios actuales. La tabla 33 es un
cuadro comparativo que muestra las principales caracteristicas de los suministros
actuales y los propuestos.

Tabla 33. Comparativa de la propuesta vs actual

Propuesta Actual
Mayor flexibilidad para
realizar operaciones

Poca Flexibilidad

Mejores precios de compra Alto costo por unidad

Mayor variedad de - .
Tamano unico

tamanios
Pueden pasar hasta 10 Pueden pasarde 3a 4
veces por los hornos veces por los hornos

Fuente: El autor.

Con la implementacion de estos pafios se espera percibir un ahorro en cuanto
al consumo de este suministro, la tabla 34 muestra el consumo y costos del afio

2016, mientras que la tabla 35 muestra la cantidad a consumir con la propuesta.



Tabla 34. Consumo de pafios de poliéster 2016

Area
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Fuente: El autor.

Tabla 35. Propuesta de consumo de pafios de poliéster

Operacion Unds Requeridas Total Unds Costo Und 5 Costo

Shell Fab. |Hornos Leak Test 4 F0000 0.97 &7000
Breast Prod|Hornos de Curado de Gel 12 110000 0497 106700
Breast Prod|Limpieza de Implantes 1 20000 0497 19400
194000

[ PropuestadeConsumodePafiosderfoliester |
Area Operacion Unds Requeridas Total Unds Costo Und 5 Costo
Shell Fab. |Hornos Leak Test 1 T000D 2.15 15050
Breast Prod|Hornos de Curado de Gel 1 3667 7.35 26952 .45
Breast Prod|Limpieza de Implantes 1 20000 048 9600
51602 .45

Fuente: El autor.

El estimado de consumo de la propuesta se hizo tomando en cuenta que en las
operaciones de los hornos de Leak Test y curado de gel, los pafios propuestos se

podran reutilizar hasta 10 veces, ya que por sus caracteristicas ofrecen mas
resistencia al calor.
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Gréfico 15. Consumo propuesta vs periodo 2016
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Fuente: El autor.

El grafico 16 representa visualmente la diferencia que hay entre el periodo 2016
y la propuesta, el ahorro estimado seria de poco mas de $ 140 000.00. Sin embargo,
la implementacion de estos nuevos suministros requiere de la validacion del
proveedor y de los nuevos numeros de parte, por lo tanto, en los costos de

implementacion se debe considerar los costos relacionados a la validacién.

5.5.3 Costo y beneficio

El ahorro esperado con la incursién de los nuevos pafios de poliéster se puede

ver en la tabla 36.
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Tabla 36. Ahorro esperado

Periodo 2016 % 194, 000.00
Propuesta 5 51,602.45
Diferencia 5142 397.55

Fuente: El autor.

5.5.4 Uso de los pafios de espuma

En la etapa de andlisis se encontré que el costo de los diferentes nimeros de
parte de los pafios de espuma no es acorde con el tamafio, debido a que los precios
no fueron negociados correctamente con el proveedor del articulo, esta propuesta
plantea hacer cambios para que se reduzca el consumo del pafio de espuma 6741-
01 y el 6741-03, ya que estos son los mas caros y en su lugar incrementar el
consumo de 6741-02.

La propuesta plantea reducir el consumo del pafio pequefio y el grande, por
medio del uso de Standard Works. Actualmente los operarios utilizan de dos a tres
pafios pequefios para realizar la limpieza de estaciones, en lugar de eso la propuesta
plantea reemplazar el uso de los pafios pequefios por los medianos, ya que estos
son mas grandes y pueden cubrir mayor superficie de la estacion de trabajo, ademas
de que los Standard Works haran énfasis en que se debe de utilizar un solo pafio.
Por otro lado el consumo del 6741-01 también se va a reducir un poco, ya que en
algunas operaciones no se requiere utilizar un pafio tan grande, asi que se va a

reemplazar por el uso del mediano.
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Tabla 37. Consumo de pafos de espuma 2016

B741-03 = ¥ 01602 | % 1.501.53 | # 78,037,510
B7d41-02 =500 ¥ 02727 | # 4385 | # 43,332 20
G7d1-01 G100 ¥ 04245 % 2585.23 | ¥ 134.557.36

¥ 26207766

Fuente: El autor.

Tabla 38. Consumo de pafios de espuma propuesta

G741-03 1000 ¥ 01602 | % 160.20 | # 5,330,410
6741-02 11000 ¥ OOTVET | # 183370 | # 35.75d.40
G 7d1-01 =000 ¥ 04243 % £121.50 | % 110,315.00

¥ 217,432,380

Fuente: El autor.
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Gréfico 16. Consumo de pafios de espuma propuesto
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Fuente: El autor.

La tabla 37 muestra el consumo del 2016, mientras que la tabla 38 muestra el
consumo propuesto, el uso del 6741-03 se va reducir considerablemente, el uso del
6741-01 se reduce un poco, mientras que el consumo del 6741-02 casi se duplica.
Con estos cambios se espera obtener un ahorro de $44 644.86. El gréafico 18 refleja
la diferencia entre el afio 2016 y la propuesta.

Es importante mencionar que los suministros por utilizar van a ser dictados por
el Standard work, y esto se mantendra hasta que se realicen los cambios a los

procedimientos y estos sean liberados.



127

5.5.5 Costo y beneficio

La Tabla 39 muestra el ahorro esperado con esta propuesta.

Tabla 39. Ahorro esperado.

Periodo 2016 ¥ ZBZ.07T.66
Propuesta 21745280
Bhorro ¥ 44,644 56

Fuente: El autor.

5.6 PROPUESTA S

5.6.1 Propuesta para el personal poco capacitado

Durante la etapa de diagndstico se logré identificar que gran parte de los
operarios no emplean las mejores practicas de manufactura cuando realizan su
trabajo, utilizan los suministros para realizar otro tipo de tareas, consumen mas
suministros de los que deberian, no tienen conciencia de lo que cuestan estos
materiales a la empresa y parece no importarles cuanto se consume si al final del dia
cumplen con su meta de produccion.

La implementacion de nuevas metodologias, los cambios a los procedimientos
gue se planean implementar, la utilizacion de nuevas herramientas de control de
consumo, crear un cambio cultural en la forma de pensar de los operarios, asi como

otros cambios que se podrian dar, hace de suma importancia que se le pueda dar



una capacitacion a los operarios del piso de produccion, la cual tendra una duracién
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de aproximadamente tres horas.

El principal objetivo de la capacitacion es generar un cambio en el pensamiento
del personal de piso, mostrandoles lo caro que son los suministros operativos y la
importancia que tiene hacer bien el trabajo, asi como otros conceptos que son

importantes para que ellos puedan hacer su trabajo. Los siguientes son los temas por

tratar en la capacitacion.

>

vV Vv YV V VYV VYV V¥V

La propuesta del plan capacitacién para los operarios del cuarto limpio iria de la

Las 5’s

Importancia de los suministros operativos
Standard Works

Nuevos graficos de control

Buenas practicas de manufactura

Métodos de limpieza de estaciones y equipos
Abastecimiento del area

Nuevos suministros operativos

siguiente forma, ver tabla 40.
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Tabla 40. Plan de capacitacion

Explicar la metodologia, como
esta funciona y los beneficios.
Las 5's Con el objetivo de que la Entrenadores del drea Operarios
pecera se mantenga limpiay
ordenada.

Comunicar como funcionan los
standard works y los cambios
Standard Works guevan a representaren la | Entrenadores del area Operarios
forma en la gue se realizan las
operaciones de manufactura.

Crear conciencia en el personal,
haciendoles saber los costos
Importancia de los que los suministros

suministros operativos | representan para la empresay

enfatizar en el uso racional de

Entrenadores del drea Operarios

los mismos

Dar a conocer los graficos de

control y los indicadores gue se
) ) Representante de )

van a llevar y la funcionalidad . Supervisor
Finanzas

Muevos graficos de

control i
gue estos tienen para la

empresa.

Fuente: El autor.

Se espera que con el plan de capacitacién propuesto se logre orientar a los
operarios en las metodologias que se van a incorporar en el area, crear conciencia
en lo importante que son los suministros y el costo que ellos representan y volver a
refrescar el conocimiento del personal de temas que son importantes para el
proceso. El objetivo principal es que la capacitacion repercuta en la actitud de los
colaboradores, en la forma de realizar las tareas, en la calidad y en el aumento de la

productividad y obtenerlo en un corto a mediano plazo. Ademas se implementaran
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afiches que se proyectaran en las pantallas de la empresa para concientizar a los

colaboradores y hacerles ver lo caro que son los suministros. Ver Anexo 4.

5.6.2 Costo de la propuesta

Como se menciond anteriormente la capacitacion del personal la llevaran a
cabo colaboradores de la misma empresa, por lo que no serd necesario adquirir
servicios profesionales ajenos a la empresa, las capacitaciones se realizaran en
horas laborales de horario regular y no afectaran los volimenes de produccion que
se tienen planeados, por lo que no sera necesario incurrir en horas extras. Dentro los
costos que se pueden contemplar en esta propuesta, se encuentra el refrigerio que
se les da a los colaboradores cuando las capacitaciones o0 reuniones tienen un
tiempo de duracién de mas dos horas. Ver tabla 41.

Tabla 41. Costos de capacitaciéon

Turno Personas| Refrigerio | Cantidad Horas | Costo Horas Total
Entrenador 3l s 4,00 3l & 4.00 | 5§  48.00
A 70| S 4.00 3| 5 3.00 [ & 910.00
B 70| 5 4.00 3| 5 3.00 | S 910.00
C 40| $  4.00 3| 8 3.00 | $ 520.00

S 2,383.00

Fuente: El autor.

5.7 COSTO-BENEFICIO.

Con el fin de comprobar que las propuestas de este proyecto son viables y que

se puede llevar a cabo en Allergan Medical, se debe realizar un analisis econémico
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costo beneficio para demostrar que las inversiones que se deben hacer en la

empresa, traeran consigo beneficios econémicos.

5.7.1 Beneficios econdémicos de las propuestas

Las mejoras planteadas por cada una de las propuestas brindan la oportunidad
a la empresa de reducir, administrar y controlar de manera efectiva el consumo de
los suministros operativos. Durante el desarrollo de las propuestas se logro
determinar que sacando el estafidn de alcohol del piso e implementando las
pichingas que permitan distribuir y administrar el alcohol en el piso de produccién, se
reducira el consumo de este suministro $ 119 340.00, lo que representa casi un 50%
con respecto al 2016.

Por otro lado, si se llega a implementar los nuevos numeros de parte de los
pafios de poliéster en sus tres presentaciones, representard un ahorro de $ 142
397.55 con respecto al periodo 2016. La nueva forma distribucion de consumo de los
pafos de espuma, permitira ahorrar $ 44 644.86. Todos estos montos se ahorraran
a lo largo de un afio, siendo el monto de inversion para obtener estos resultados de $
19 973.00. Ver tabla 42.

Tabla 42. Costos de propuestas

Fropuesta Costo
Fropuestal £ -
FPropuesta 2 t 1,535
Propuesta 3 £ -
Propuestad t 16,000
PropuesztaS t 2,388
Total delnversion | # 13,373

Fuente: El autor.



132

5.7.2 Flujo de caja proyectado

Los ahorros de las propuestas para la mejora de almacenamiento de

suministros y para los suministros inadecuados, estan calculados anualmente.

Ahorros de la Propuesta para almacenamiento de suministros: $ 119 340.00
Ahorros de la Propuesta para suministros inadecuados: $ 187 042.41

Total de ahorros al afio: $ 306 382.41

Inversion: $ 19 973.00

Diferencia: $ 286 409.41

La taba 43 refleja el flujo de caja proyectado.

Tabla 43. Flujo de caja proyectado

Imversion ¥ 134973
Mez 1 ¥ 23868
Mez 2 ¥ 23865
Mez 3 ¥ 23,865
Mez d ¥ 23868
Mez5 ¥ 23,865
Mez B ¥ 23,865
Mes 7 ¥ 23868
Mez 5 ¥ 23,865
Mez 3 ¥ 23,865
Mesz 10 ¥ 23868
Mez 11 ¥ 23865
Mes 12 ¥ 23865

Fuente: El autor.
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Para el calculo del VAN, no se cuenta con el costo de capital de Allergan

Medical para proyectos de inversion, por lo que se tomo una tasa de 30% anual, de

acuerdo a mercado. Segun el resultado obtenido el proyecto es rentable. Ver tabla

44,

Tabla 44. Valor Actual Neto a 12 Meses

Afios 0 1 2 3 4 5 b 1 § 9 10 11 12

Montos (19973.00)] 23066.00| 23086800 2386800\ 2366800 230866.00( 2386800 230868.00| 2386600 2386600 23868.00( 23.068.00| 23868.00

Tasa de Descuento 3.00%

VAN UTH0AT
Fuente: El autor.

5.7.4 Tasa Interna de Retorno (TIR)

Segun el célculo realizado en la tabla 45, el TIR corresponde a 113%, este
resultado permite afirmar que el proyecto es rentable, ya que Allergan Medical
maneja un TIR de 15%.

Tabla 45. Tasa Interna de Retorno

Afios I 1 i 3 4 § b I ) § ] 1f 1

Montos (1997300 23060.00| 2386300 23066.00| 2386300 2306600| 2386300 23066.00| 2386000 2306800| 2386800 Z3068.00( 2386800

TR 13.760%

Fuente: El autor
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5.8 RESULTADOS OBTENIDOS.

Algunas de las propuestas realizadas estan siendo implementadas y otras
seran implementadas en el futuro. Esto debido a que las propuestas fueron recibidas
de muy buena forma por Allergan Medical, ademas la empresa tiene la meta de
consumir $ 150 000.00 por debajo del presupuesto. A continuacion se muestra parte
de las propuestas que ya estan implementadas y posteriormente se compartiran los

resultados que se han obtenido hasta finales del mes de abril.

5.8.1 Puntos implementados de la propuesta para la mejora de procedimientos

de manufactura.

Como parte de la propuesta 1, ya se implementaron los Standard Works que
establecen los suministros y cantidades a consumir para la realizacibn de una
operacion. Es importante mencionar que el ECO referente a los cambios en los
procedimientos aun no ha sido sometido, esto debido a que el CCB aun no tiene
espacio en su agenda para ver el tema de los cambios a los procedimientos. Se

estima que para inicios de junio, el ECO pueda ser sometido con éxito.

5.8.2 Puntos implementados de Propuesta para la mejora del almacenamiento

de suministros operativos.

Como parte de las mejoras de la propuesta dos, ya se encuentra implementado

lo que son los gabinetes para el almacenaje de suministros operativos. Sin embargo,
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lo que son las 5’s aun no han sido implementadas. Los gabinetes estan funcionando
con su respectivo candado y como se menciono en la propuesta, las llaves de los

candados son administradas por los lideres de cada area. Ver imagenes 31,32 y 33.

Imagen 31. Gabinetes implementados

Imagen 32. Gabinetes implementados.
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Imagen 33. Gabinetes implementados

Otra de las mejoras implementadas, son las pichingas para la distribucion del
alcohol dentro del piso de produccién, como parte de la propuesta se saco el
estafion de alcohol del piso y este ahora se encuentra administrado por almacén. El
estafion se conserva en un gabinete bajo llave, solo el personal de bodega tiene
acceso a este. Las pichingas se llenan en la mafiana una vez al dia y en caso de ser

necesario se reabastece el area que lo necesite. Ver imagenes 34, 35y 36.
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Imagen 34. Pichingas de alcohol implementadas
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Imagen 36. Gabinete para estafién de alcohol

La tabla 46 muestra el consumo de alcohol los primeros 4 meses del afio, las
pichingas se implementaron hasta la semana tres, sin embargo los resultados se
logran observar hasta la semana cinco. Las semanas tres y cuatro las personas se
estaban adaptando al cambio de como se maneja el alcohol. Comparando el
consumo del 2016 contra el 2017, el consumo pasé de ser de 157 estafiones a
solamente 88. Este consumo significa un 44% menos de consumo con respecto al

ano anterior.
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Tabla 46. Consumo de estafiones de alcohol

Semanas 2016 2017

1 8 8
2 10 11
3 11 7
4 8 6
3 9 3
] 7 4
7 10 3
8 12 4
9 11 4
10 4
11 3
12 7 4
13 11 5
14 8 3
15 8 2
16 10 4
17 9 5

Total 157 88

Fuente: El autor
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Gréafico 17. Consumo de estafiones 2016 vs 2017
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Fuente: El autor.

El gréfico 19 refleja la informacién contenida en la tabla, como se puede ver el
consumo se ha mantenido muy estable a partir de la semana cinco. Entre cuatro y
cinco estafiones es el consumo obtenido. La semana 15 se ve un consumo de
apenas dos estafiones, debido a que fue Semana Santa por lo que se labor6 lunes,

martes y miércoles.

5.8.3 Puntos implementados de la propuesta 3

Las reuniones para controlar el consumo de suministros operativos han sido
implementadas a partir de la semana tres del 2017. Los resultados han sido muy

favorables ya que ha permitido tomar acciones inmediatas para evitar que los
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departamentos sobrepasen el presupuesto establecido para el mes. La reunion ha
tenido mucha aceptacion por los supervisores, ya que sienten que se le da el
seguimiento adecuado a cada departamento. A continuacion se muestran imagenes
de la presentacion que se realiza en la reunion semana a semana. Ver imagen 37.

Imagen 37. Filmina 1 de Presentacion de reunion de Operating Suppliers

Operating Supplies Spending
Actual vs BGT
From 1 to 8 FEERARY
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Fuente: Allergan Medical
En esta filmina se muestran los consumos que lleva cada departamento y estos
se comparan contra el presupuesto, si el consumo de un mes va muy elevado se

toman acciones.
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Imagen 38. Filmina 2 de Presentacion de reunion de Operating Suppliers

Operating Supplies Spending
Actual vs BGT
From 1-JAN to 10-FEB
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Fuente: Allergan Medical
La imagen 38 muestra cOmo se monitorea el consumo por departamento a lo

largo del afio contra el presupuesto total.
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Imagen 39. Filmina 3 de Presentacion de reunion de Operating Suppliers
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Fuente: Allergan Medical
También se monitorean cuales son los suministros de mayor consumo por
departamento para verificar que el consumo sea el correcto o normal, de no ser asi

se buscan las causas de porqué el comportamiento no es normal. Ver imagen 39.

Las metas de consumo real para los diferentes suministros operativos ain no
han sido implementadas, sin embargo, estd pronto a ser implementado. Ver

Diagrama de Gantt.
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5.8.4 Puntos implementados propuesta 4

Los nuevos pafos de poliéster estdn en proceso de validacion por lo que la
implementacion de estos suministros debe de esperar, hasta que el proceso de
validacion termine y sea satisfactorio, los nuevos suministros se podrian implementar
en el piso de produccion.

Por otra parte los pafios de espuma se estan consumiendo de acuerdo a lo
planteado en la propuesta. El consumo del pafio pequefio se ha reducido
considerablemente y en su lugar ahora se utiliza mayor cantidad del pafio mediano.
Ver tabla 47. Como se puede ver en el grafico 20 a partir de la semana seis que fue

cuando se hizo la implementacion se comenzaron a ver los resultados.

Tabla 47. Consumo de pafios de espuma 2017

Semana 6741-03 6741-02 6741-01
1 9200 S600 4900
2 8700 S000 5100
3 8800 5300 5050
4 8200 5400 5200
5 9100 5550 4850
7] 8650 4950 S000
7 1500 10500 6200
a8 1300 9950 6000
9 1400 10350 6050
10 1100 9850 3900
11 1200 10100 5850
12 1050 10950 5950
13 1050 10450 6150
14 1250 9550 6000
15 550 4750 2950
16 1100 9750 5800
17 1200 10150 6200

Fuente: El autor.
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Grafico 18. Consumo de pafios de espuma 2017
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Fuente: El autor.

El consumo de la semana 15 se ve mucho menor a las demés debido al tema
de la Semana Santa en donde solamente se laboré los dias lunes, martes y

miércoles.

5.8.5 Puntos implementados propuesta 5.

La capacitacion de los operarios en los diferentes temas planteados en esta
propuesta aun no se ha realizado. Se estad coordinando con los supervisores para
determinar cuando es el momento mas oportuno para proceder con las

capacitaciones, para que estas no afecten el volumen de produccién que se tiene
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estimado para estos meses. Una vez que se determine la fecha se procedera con la

realizacion de las capacitaciones.

5.8.6 Resultados

Este proyecto nacié en Allergan Medical gracias a la necesidad que tenia la
empresa de reducir el consumo de suministros operativos, ya que los ultimos afios el
consumo ha excedido el presupuesto establecido. Como meta principal el
departamento de finanzas estableci6 que para el afio 2017, el consumo de
suministros no solo no debia de exceder el presupuesto, ademas el consumo debia
de estar $ 150 000.00 por debajo del presupuesto anual, lo cual hace este proyecto
muy retador.

Los resultados obtenidos para este 2017 han sido muy positivos teniendo en
cuenta que solamente llevamos la tercera parte del afo, hasta el corte realizado en
abril del 2017, se ha logrado ahorrar $101 320.00 con respecto al presupuesto que
se tiene estimado de enero a abril 2017. La tabla 48 muestra los resultados del
desempefio que han tenido los cuatro departamentos mas importantes en consumo.

Tabla 48. Presupuesto vs Consumo Enero - Abril 2017

Departamento Presupuesto Consumo Diferencia
Breas Prod. 5 518,000 | 5 494,113 | 5 23,887
shell Fab. 5 129500 | 5 103,779 | 5 125,721
Almacen 5 139000 | 5 124,497 | 5 14503
Facilidades 5 90,110 | & 78827 | 5 11283
Otros 5 06,975 | & 71,049 | 5 25926
Ahorro 5 101,320

Fuente: El autor.
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Gréfico 19. Presupuesto vs consumo enero - abril 2017
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Fuente: El autor.

El grafico 21 muestra el desempefio de cada uno de los departamentos contra
el presupuesto, como se puede ver todos muestran que el consumo ha sido menor
gue el presupuesto. Con los resultados obtenidos estos primeros cuatro meses y Si
se sigue trabajando fuertemente como se ha hecho en estos, se puede estimar que
para finales del presente afio se lograra cerrar con un consumo por debajo de los
$150 000.00.

Cabe mencionar que gran parte del resultado obtenido no es solo producto de
las mejoras realizadas, también ha existido un fuerte compromiso de los

departamentos de Allergan en administrar de forma mas eficiente sus suministros,
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ademas de que se le ha transmitido a los colaboradores la importancia que tienen

los suministros operativos y el uso racional que se le debe dar a estos.
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5.8.7 Plan de Implementacién

Imagen 40. Gantt de Implementacién

Diciembre Febrero
E|7

Actividades

Elaboracion de Propuestas [1.2,3,4]
Fropuesta para mejorar procedimientos de manufactura,
Propuesta para mejorar almacenamisnto de suministros.
Fropuesta para control de consumo de suministros
Propuesta para suministros inadecuados
Feuniones semanales
Compra de Gabinetes, Candados y Pichingas
Frueba de Pichingas
Introduccion de Gabinetes al piso
Colocacion de alcohol en Almacén
Incoorparacion de Pichingas
Elaboracion de Standard works
Entrenamienta de personal en Standard work.s
Implementacion de Standard warks
Yalidacian de Panos de Paligster
Entrenamiento en Pafios de Paliéster
Implementacian de P afos de Poliester
Elaboracion de Propuesta b
Prpopuesta para el personal mal capacitado
Medician de Suministros Operativos
&nalisiz de Informacion Recolectada
Fijar Metas de Consumo para Suministios
Entrenamienta de personal sobre las nuevas metas
Entrenamiento en b's
Implementacian de laz & =
Capacitacion de Personal en Temas Varios
Las actividades implmentadas se representan de color verde gy las que aun estan pendientes de color amarillo.

2

Fuente: El autor.
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SEXTO CAPITULO

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
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6.1 CONCLUSIONES

1. La informacion recolectada se analizO mediante el uso de graficos que
reflejaban el consumo de los diferentes departamentos. Los graficos
determinaron que los departamentos de Breast Production, Shell Fabrication
y Facilidades son los departamentos que mayor impacto tienen en el
presupuesto y que estos excedieron el presupuesto del periodo 2016 con

montos de $ 303 175.00, $95 998.04 y $101 087.94 respectivamente.

2. La clasificacion ABC identificd los suministros operativos que tienen mayor
rotacion  clasificandolos como A y el diagrama de Pareto realizado
determind que los suministros de mas consumo en el 2016 fueron los pafios
de espuma, el alcohol 100 y los pafios de poliéster, con montos de $262

077.56, $237 500.00 y $194 000.00 respectivamente.

3. Los procedimientos de manufactura, el almacenamiento inadecuado de
suministros operativos, entre otras, fueron detectadas como las principales
causas que provocan el exceso de consumo de suministros, esto se pudo
hacer gracias a la utilizacion de herramientas como el focus group, el

diagrama de Ishikawa y diagrama de Pareto.

4. La revisibn del costo de las unidades de pafios de espuma permitié

determinar que los precios de los tres niumeros de parte que hay no son
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acordes al tamafio que estos tienen, convirtiendo al pafio de espuma

pequefio en el mas caro de los tres.

El nuevo sistema de almacenamiento para los suministros operativos
permitié darle mayor control al consumo y reducirlo. La implementacion de
los gabinetes con sus respectivos candados permitié controlar el consumo
de los suministros, evitando que estos sean tomados por cualquier persona
gue se encuentre dentro del cuarto limpio, ademas de que estos ya no se
pierden. La colocacién del estaiién de alcohol fuera del cuarto limpio ayudé
a la reduccion del consumo, ya que con la implementacién de las pichingas

ahora se le da a cada area lo que realmente necesita.

RECOMENDACIONES

Continuar con el programa de reuniones semanales de consumo de
suministros operativos, ya que la implementaciéon de estas reuniones ha
permitido llevar un control especifico de los consumos de cada
departamento, muestra de ello es que los resultados obtenidos durante
estos primeros meses de implementacion han sido muy positivos, de no
continuar con esta reunién se puede perder la visibilidad del desempefio de
cada departamento y existiria la posibilidad de caer nuevamente en el

exceso de consumo.
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2. Es necesario que Allergan Medical renegocie el costo de los pafios de
espuma, ya sea con el proveedor actual o con otro que pueda ofrecer el
mismo producto, ya que como se vio durante la fase de andlisis los costos
unitarios de los pafios no estan acorde al tamafio. Si una renegociacion de
precios se diera, se podrian mejorar el costo de los pafos, especialmente el

del mas pequefio, y eventualmente el ahorro obtenido seria ain mayor.

3. Una vez que los suministros de mayor consumo se hayan controlado, se
debe revisar el consumo de los demas suministros operativos y verificar que
a estos se les esté dando el uso adecuado, que se utilicen las cantidades
necesarias y que su uso sea en tareas que de verdad lo ameritan. Esto con

el fin de seguir controlando y reduciendo el consumo de suministros.

4. Realizar un benchmarking con empresas hermanas de Allergan Medical
Costa Rica, con el fin de compartir metodologias y experiencias relacionadas
al tema de manejo de suministros operativos. La principal idea seria poder
observar como otras plantas administran y controlan el presupuesto de
suministros operativos, de ser necesario nuevas técnicas y herramientas

podrian ser adoptadas e implementadas en Costa Rica.

5. La creacion de un plan de capacitacion peridédica en donde se impartan
temas a los operarios, como el uso eficiente de los suministros, buenas
practicas de manufactura. Ademas que se les muestre el desempefio de

consumo de suministros de cada departamento y el impacto que tiene esto
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en la empresa. Esto con el fin de concientizar a la gente para que sigan
tomando en consideracion que el consumo racional de los suministros es

importante para todos.
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7.2 Glosario y Abreviaturas

CCB: Change Control Board, En espafiol Tabla de control de cambios

ECO: Engineering Change Order, En espafiol Ordenes de cambio de Ingenieria.

Record Keeper: persona del cuarto limpio de produccién encargada de
abastecer de suministros las lineas de producciéon y dar soporte a los supervisores

den diferentes actividades.
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APENDICE

1.Presentacion de propuesta

Popuesta para la
implementacion de las 5S en
la Pecera de Shell-Breast
Production

LEADING GROWTH PHARMA
%
; % :eAllergan
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I .- A A ————
Objetivo

Brindar mejores condiciones de almacenaje para los suministros operativos, de
manera que se pueda controlar el consumo, evitar la pérdida y desperdicios de
los suministros.

STANDARDIZE

SEIKETSU

< Allergan

Situacion Actual

- Desorden.
- Acumulacion de materiales (bolsas, cajas, plasticos).
- Mal aprovechamiento del espacio.

- Mezcla de materiales.

- Pérdida de materiales.

- Dificultad para encontrar suministros.

<»Allergan
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Implementacion de las 5’s

p=y

- Seiri: Clasificar

- Seiton: Ordenar

- Seiso: Limpiar
- Seiketsu: Estandarizar

- Shitsuke: Disciplina y compromiso

I - Allergan

SEIRI

Revision de Identificar cuales Desechar el
articulos articulos son (tiles material que no se
» Responsables y cuales no necesita
= Record Keeper y = Responsables * Responsables
Operarios = Record Keeper y * Record Keeper y
operarios operarios

- e e ,

e fr 7

\Ume AR
= IL_ _),-'

“itAllergan
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Incorporar
Gabinetes

» Responsables
* Record Keeper y
operanos

SEITON

Acomodar y Etiquetar los
ordenar suminitros gabinetes

= Responsables * Responsable

* Record Keeper y * Record Keeper
operarios

I Allergan

Limpieza de
gabinetes y
suministros

* Responsables
* Operarios

SEISO

Establecer un Coordinar con NEM
metodo limpieza Y colaboradores
- Responsables horarios de limpieza
. Supewisur o lider de = Responsable

area = Supervisor de drea

"% Allergan
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SEIKETSU

Estandarizar las 5's [ Girar las directrices [NCapacitaral
I NI a los colaboradores [erconal

= Supervisor o lider de * Responsables -Responsable
drea » Supervisor o lider de sLider y entrenador
area de area

SHITSUKE

Llevar bitacoras de Realizar Auditorias Documentar los
control de 55 resultados

» Responsables » Responsables = Responsable

= Supervisor de area = Supervisor de area = Supervisor de area

L]

2% Allergan
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e
Costos de Implementacion

Record Keeper 1 5 600 8 5 48.00 Entrenadaor 1 .00 .IJO

| operaries 3 |5 aso| s S 108.00 Lideres de drea 6 54.00 524.00
5 156.00 Record Keepers 2 54.00 $8.00

Supdarvisores 4 $8.00 $32.00

Operarios 3 53.00 55.00

577.00

5.00 Gabinetes 4 5 100.00 | 5400.00

Entrenador I|s 200|5

A 0|5 1505 105.00 Candados 4 5 9,00 | 536.00

8 7005 150|% 105.00 Otrod materiales = - $20.00

C s0[ 5 1503 60.00 $516.00
5 276.00

Materialas 5 516.00
Horas extras Domingo 3 156.100
[Capacitacion Pre-Implementacion | § 77.00
[Capacitacion de personal 5 276.00

5 1,025.00

D i Allergan

e
Costos de Implementacién

Materiales 5 516.00
Horas extras Domingo 5 156.00
Capacitacion Pre-Implementacion | S 77.00
Capacitacion de personal S 276.00

S 1,025.00

DI ¢ Allergan
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ANEXOS

1. Hojas de Calificacion de causas

Calificacion de Causas

s
Departamento:_ \ \ M oVl Z 9

Calificar las causas que usted considere que impactan el exceso de consumo de
suministros operativos, utilizando una escala de 1 a 9, siendo 9 el valor mas alto
de impacto y 1 el valor mas bajo. Por favor no repetir nimeros.

Procedimientos de Manufactura
Requisiciones
Distribucion desproporcionada
Personal mal Capacitado
Carencia de Indicadores
Suministros inadecuados
Almacenamiento Inadecuado
Ausencia de Controles
No existe una Cultura de Ahorro
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Calificacion de Causas

. re
Departamento: /M%?/ZA

Calificar las causas que usted considere que impactan el exceso de consumo de
suministros operativos, utilizando una escala de 1 a 9, siendo 9 el valor mas alto
de impacto y 1 el valor mas bajo. Por favor no repetir nimeros.

Procedimientos de Manufactura +~ | ==
Requisiciones s 4
Distribucion desproporcionada ¢~ 9
Personal mal Capacitado .~ o ,Zg_

Carencia de Indicadores 1
Suministros inadecuados ¥
Almacenamiento Inadecuado ¢~ &
Ausencia de Controles g PE =
No existe una Cultura de Ahorro &7 | 2




2. Carta

167

Sefiores, Universidad Hispanoamericana.

Por este medio nos complace brindarle &l mas sincero agradecimiento al Sefior Marvin
Francisco Meza Rojas, por el apoyo brindado en el proyecto de Reduccion del Presupuesto de
Suministros Operativos, desarrollado en Allergan Medical Costa Rica, al mismo tiempo
agradecer las modificaciones propuestas por el estudiante para los procedimientos de
manufactura, que por politicas internas de confidencialidad no serdn compartidas en el informe

escrito del proyecto de Graduacion.

Agradecemos su compresion con este tema, saludos cordiales.

Luis Alonso Arguedas Delgado
5r. Mgr, FP&A

Teléfono (506) 2509-1514
Luis_arguedas@allergan.com
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3. Auditoria 5’s

Allergan

Autoevaluacion de 55: Area de Produccion

Requisitos Si/No|Comentarios SifNo|Comentarios
1 _E__ articulas de escritorio se entuentran ordenados y en su lugar respectivo.
2 _:. papelera se encuentra rotulzda de acuerdo al formato estindar.
3 __.E cables de |z computadora estan debidamente ordenados y amarrados.
4 __.E binders estan rotulados correctamente segin formato estandar en el lomo.
5 _m_ piso se encuentra libre de articulos u abjetos que obstaculicen el paso.
Hay al menos un basurero de desechos ordinarios y uno de reciclaje. Estos se encuentran
° debidamente rotulados e identificados.
7 |Los gabinetes estan rotulados por drea.
Todos los suministros dentro de los gabinetes estan ubicados en el area que les corresponde
’ deacuerdo a la rotulacidn,
9 |Las luces, puertas .__mm__"__.:mﬁmm__::ﬁa_._m_._ correctamente y no se encuentran deteriorados.
H_”___m_ area tiene desplegado el certificado estandar de 55.
1 La infomacian en la pizarra se encuentra actualizada y cumple con el formato establecido. (Titulo,
Responsible, Fecha de actualizacion, Frecuencia de actualizacion)
E_E_ﬂm evidencia de las acciones correctivas de hallazgos encontrados en auditorias anteriores.
” Existe evidencia de autoevaluzciones que se lleven a cabo de forma periddica segun el formato
estandar. (Al menos una vez por quincena)
Porcentaje obtenido: % %
Firma del auditor:
Fecha:
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Allergan

Porcentaje Obtenido

Meta

Responsable:
Actualizado:
Prox. Actualizacion:

Dbservaciones:
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4. Afiche sobre importancia de suministros

< Allergan

¢Sabias qué?

\ ¢Sabias que el costo de una Shell de gel bio (Biocell ®) es
el mismo que la entrada en sombra preferencial a los
partidos de fase final?

LOCALIDAD  PRECIO LOCALIDAD  PRECID
SOL SUR £3.000 PLATEAREGULAR  £12.000
SOL NORTE £5.000  PLATEA PREFERENCIAL £14.000 5]

SOMBRA REGULAR £7.000 PALCO £35.000
SOMBRA PREFERENCIAL £8.000  PLATEA CLUB MORADD  £40.000
SOL SUR FAMILIAR: 2 ADULTOS + 1 NINO = £7.000 {0y St eLesmans

NDA SAPRISSA EN LINCOLN PLAZA

Usemos los maferiales de forma consciente,
iEl desperdicio nos afecfa a todos!

~.eAllergan

El costo de 1 bolsa de Foam Wipes (25 unidades)
es equivalente a 8 barras de Mantequilla.

=

-4

Usemos los materiales de forma consciente,
iEl desperdicio nos afecta a fodos!
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3 isAllergan

El costo de 1 caja de Shoe covers medianos
equivale a 63 bolsas de sal de medlo kilo

Usemos los ma(eqiales de forma coné::iente,
iEl desperdicio nos afecta a todos'

L"
)
g
Q
S

El costo de 5 unidades de [a Thermoforma

\ 6428-03 equivale a 18 caijas de Ieche regular.
y

s leche Ieche Ieche Ieche

S ol il vl

¢ leche Ieche ¢ leche ¢leche fleche ¥ leche Ieche

gIIIIIT

|eche Ieche Ieche Ieche Ieche Ieche Ieche

didddddd

Usemos los ma(efiales de forma consciente,
iEl desperdicio nos afecta a fodos!



