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RESUMEN EJECUTIVO

El presente proyecto de graduacion trata sobre el analisis del proceso de inspeccion
de recibo del area de calidad de la empresa Establishment Labs S. A., localizada en

la Zona Franca Coyol de Alajuela Edificio B25.

El proyecto se realizd para optimizar el proceso de inspeccion de recibo y
documentacion, con el fin de evitar atrasos en la linea de produccion y eliminar

inspecciones que no agregan valor al proceso de inspeccion de recibo de materiales.

Durante el diagnéstico de la situacion actual, se logré determinar que el proceso de
inspeccion de recibo posee exceso de lotes para inspeccionar, falta de
estandarizacion de las inspecciones y la distribucién de cargas de trabajo deben
optimizarse. Por estas razones se verificaron los tiempos, para lograr un analisis

integral del proceso.
Con base en el andlisis se establecieron tres propuestas.

¢ Primera: optimizacion del proceso, se eliminaron inspecciones de

suministros que no agregan valor al proceso.

e Segunda: establecer el trabajo estandar, mediante una hoja de chequeo

para el proceso de inspeccion.

e Tercera: establecer una herramienta para asignar prioridades de
inspeccién de materiales y un control para las inspecciones realizadas
por jornada de trabajo. La implementacién tiene un costo inicial de

€270.000, con esta se logré optimizar el proceso de inspeccién en un
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20 %y el proceso de documentacion en un 4 %. El ahorro total es de
¢2.243.697 anuales. Adicionalmente, se generaron impactos positivos
debido a los estandares de trabajo e implementacién de prioridades en

el proceso.

En conclusion, se cumplié con los objetivos planteados para la investigacion del

proyecto.



CAPITULO 1. INTRODUCCION



1.1. DESCRIPCION GENERAL DEL PROYECTO

Este proyecto se enfocara en el area de inspeccion de recibo de materiales de la
Empresa Establishment Labs S. A., ubicada en la Zona Franca Coyol de Alajuela.
Esta area se encarga de inspeccionar cada uno de los materiales que se reciben en
la empresa, para los procesos de manufactura de los dispositivos médicos
implantables. El departamento realiza una labor muy importante para asegurar las

caracteristicas de calidad, por ejemplo: inspecciones visuales y dimensionales.

El departamento ha tenido un aumento en las inspecciones de calidad, debido
a que planeamiento de la produccion ha solicitado incrementar los volimenes de
manufactura y con esto la cantidad de inspecciones de materia prima. Este
crecimiento acelerado ha propiciado inconvenientes, en relacion con el departamento
de compras que no cuenta con indicadores claros que generen una comunicacion
efectiva sobre los indicadores que maneja el area de inspeccién de recibo, por

ejemplo, tiempos estandar de cada una de las inspecciones que se realizan.

El departamento realiza inspecciones de recibo de materiales en dos edificios
que posee la compafia: B-15 y B-25. En ambos se realizan los mismos procesos de
inspecciodn, el siguiente grafico muestra la cantidad de inspecciones que realizan

mensualmente en cada localidad.
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Figura 1. Cantidad de Inspecciones Mes de Marzo

Fuente: Métricas Inspeccion de recibo Establishment Labs S. A. 2018.

Con este proyecto se busca reducir la cantidad de inspecciones que se
realizan durante el mes, para incrementar la productividad del departamento de
inspeccion de recibo. Adicionalmente, se realizara este proyecto para disminuiran los

traslados que se realizan durante el proceso de inspeccion.

Asimismo, se espera reducir los tiempos de inspeccion, lo cual generara un
ahorro para la compafia en cuanto a inspeccion de materiales. Ademas, debido a

esto, los técnicos de calidad podran dar el soporte en otras tareas.

Para el proyecto se toman en cuenta aspectos importantes como el costo de
mano de obra para realizar las inspecciones de materiales. La siguiente tabla detalla
el costo en el que incurre la compaifiia, debido a la inspeccion de materias por cada

técnico de calidad:



Tabla 1. Costos de Mano de Obra por Técnico de Calidad

Costo Mano obra Técnico Horas Trabajadas Total Mano de Obra
Mensual
¢2.550 48 ¢529.992

Fuente: Métricas recursos humanos Establishment Labs S. A. 2018.

Se requiere realizar una optimizacion del proceso del area de inspeccién de recibo
de materiales, para responder a las necesidades del departamento de compras. Esto
con el fin de que exista una claridad en los procesos y generar una sinergia entre los

departamentos de compras e inspeccion de recibo de materiales.

Por lo tanto, el proyecto responde a la linea de investigacién de operaciones
industriales, debido a que se realizara una evaluacion y optimizacion del proceso,
también se relaciona con la linea de investigacion de calidad, ya que se realizara una

estandarizacion de los procesos.



1.2. IDENTIFICACION DE LA EMPRESA

1.2.1. Descripcion General de la Empresa

El proyecto se realizard en la empresa Establishment Labs S. A., ubicada en la Zona

Franca Coyol de Alajuela, en el edificio B-25.

Establishment Labs S. A. es una compaiiia global que disefia, desarrolla,
manufactura y comercializa un portafolio de productos que consiste en implantes

rellenos de gel de silicona de grado médico e implantes de contorno corporal.

1.2.1.1. Visién

Convertirnos en un lider global de la industria de cirugia estética, proveyendo
dispositivos médicos innovadores de clase mundial, mediante un modelo de
ventas orientado al servicio, generando gran confianza dentro de los
profesionales médicos y los pacientes.

1.2.1.2. Misién

Establishment Labs es una empresa dedicada a la conceptualizacion, disefio,
desarrollo, produccién y comercializaciéon global de dispositivos médicos para
el campo de la cirugia. La compafia esta dedicada a mejorar y mantener la
belleza y salud del paciente por medio de una cultura de proveer productos de
alta calidad y seguros, aportando valor y prosperidad a nuestros
colaboradores y accionistas.

1.2.1.3. Politica de Calidad

Satisfacer las necesidades de los clientes, brindando dispositivos médicos
innovadores y de alta calidad para el mercado estético y reconstructivo que
minimicen los riesgos potenciales de los derechohabientes, aplicando buenas
practicas de manufactura que aseguran el continuo cumplimiento con los
requisitos regulatorios y la completa efectividad del Sistema de Gestion de
Calidad.



1.2.1.4. Ubicacién Geografica

La empresa se encuentra localizada en la Zona Franca Coyol de Alajuela. Posee dos

plantas de manufactura, una localizada en el edificio B-25 y la otra en el edificio B-15.

1.2.1.5. Estructura Organizativa

La compafiia posee las oficinas centrales en Costa Rica. El CEO (director ejecutivo),
lidera la compafiia, adicionalmente, se cuenta con un CTO (director de desarrollo y
tecnologia) y un COO (director de operaciones), estas son las posiciones ejecutivas
de alto rango. Ademas, la compafiia posee varias vicepresidencias, entre estas

calidad, finanzas y manufactura, seguidas por los gerentes de cada una de las areas.

La figura 2 muestra el organigrama general de la compafia, donde la figura de

la junta directiva y el CEO son las figuras de mayor rango.
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Figura 2. Organigrama de la Compafiia

Fuente: Documento con codigo SID-065.

La figura 3 muestra el organigrama del area de calidad, el departamento de
inspeccion de recibo reporta al area de Ingenieria de calidad y este le reporta al

gerente de operaciones de calidad.
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Figura 3. Organigrama del Area de Calidad

Fuente: Documento con codigo SID-065.

1.2.1.6. Numero de Empleados

La empresa Establishment Labs posee 438 empleados en total. En Costa Rica
cuenta con 374 colaboradores, en el centro de distribucion en Bélgica 17

colaboradores y en otras regiones 47.

1.2.1.7. Tipos de Productos

La empresa Establishment Labs es una compafiia dedicada a la conceptualizacion,
disefio, desarrollo y produccion de dispositivos médicos en el campo de la estética.
En actualidad, produce implantes de seno marca Motiva Implants, de diferentes
tamafios y estilos, entre estos, implantes redondos y anatomicos. Adicionalmente,
produce implantes de gluteos, expansores de tejido. Es una empresa que se enfoca

en la innovacioén, por lo que la mejora de los procesos y los productos es de suma



importancia. Entre estas innovaciones se pueden mencionar las siguientes:

e El mayor rango en proyecciones de implantes, para cumplir con las

expectativas de los cirujanos y las pacientes.

e Latecnologia de la shell TrueMonobloc facilita el proceso de insercion,

ademas de la durabilidad después de implantada la protesis.

e Latecnologia TrueTissue Dynamics brinda un efecto visual mucho mas

natural.

e Diferentes tipos de gel de silicon grado médico (ProgressiveGel,
ProgressiveGel PLUS and ProgressiveGel Ultima), permiten que el
resultado final sea el deseado, ademas evita que el material migre al

cuerpo del paciente.

¢ Q inside Safety Technology que permite obtener la trazabilidad del

producto, después de implantada la protesis.

e Barrera pigmentada de color azul que permite confirmar que la prétesis
cuenta con la silicona barrera, esta impide que el gel migre hacia el

exterior del paciente.
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Figura 4. Implante de Seno Relleno de Silicon Grado Médico

Fuente: Establishment Labs 2018.

1.2.1.8. Mercados de Exportacion

Los implantes de silicon de la marca Motiva Implants se han posicionado alrededor

de setenta y cinco paises divididos entre Asia, Europa y América Latina.

1.2.1.9. Descripcion General del Proceso Productivo

La materia prima para fabricar los implantes rellenos de silicon grado médico, se
recibe en el area de bodega. En este lugar se etiqueta y el departamento de
inspeccion de recibo realiza la inspeccion de calidad, posteriormente se libera para
produccion. El proceso de manufactura de implantes se compone de dos

subprocesos: fabricacion de la shell y ensamble.

e Fabricacion de la shell: en este subproceso se fabrican las bolsas de

silicon (shells), que posteriormente se rellenardn de gel de silicon para
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formar el implante. Existen dos tipos de molde, debido a que se
producen dos tipos de texturas de implantes, lisos y texturizados. Este
proceso se considera el corazon del producto, ya que es donde inicia la
manufactura. El trabajo es manual y requiere una técnica estandar (que
se aprende con el entrenamiento constante), el minimo error
representaria un rechazo por los multiples defectos que se pueden

producir.

Ensamble: este proceso requiere de detalle, aqui es donde se le coloca
el parche a la shell lo que evitara que el gel que se le agregara
posteriormente se salga del implante. Por su importancia para el
producto, este proceso de parchado requiere de técnica, ya que el aire,
una fibra o una arruga en el parche, significarian un rechazo. Aparte de
la técnica que debe conocer, el personal se entrena para utilizar una
vulcanizadora que se encarga, por medio de calor a una temperatura

especifica, de sellar y adherir completamente el parche a la shell.

Después este proceso, se rellenaran las unidades con gel de silicon. Se
cuenta con varios tamafios de implantes que requieren varios pesos, es
necesario tener cuidado para colocar la cantidad correcta y no alterar el
peso del implante. En este proceso se utilizan varios equipos como:
llenadoras, encargadas de llevar el gel desde un recipiente hasta las
unidades por medio de mangueras; camaras de vacio, para sacar todo
el aire que esté dentro del gel en las unidades; un horno de curado que

se encargara de curar el gel y dar el acabado final al implante.
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e Empaque: esta area forma parte del proceso de ensamble, de igual
manera, el personal es entrenado para utilizar el equipo. Se utiliza una
selladora de empaque que, por medio de calor, sella los empaques
internos y externos. En este paso es necesaria la inspeccién visual para
asegurar que el producto cuenta con las condiciones estéticas y de

calidad requeridas para el cliente.

El siguiente diagrama de flujo representa cada una de las etapas del proceso

de manufactura de los implantes rellenos de silicon de grado médico.
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Figura 5. Diagrama de Flujo Manufactura de Implantes de Seno Rellenos de Silicon Grado Médico

Fuente: FC.S-001, Establishment Labs 2017.

1.2.2. Antecedentes del Contexto de la Empresa

Establishment Labs cumple con todos los requisitos de la industria médica, por

ejemplo: ISO 14971, ISO 13485 e ISO 9001 del sistema de calidad vigente. Ademas,



esta altamente comprometida con sus colaboradores en su capacitacién continua y

su salud integral.

En la actualidad, la marca es muy bien recibida y compite en mercados
europeos con marcas que tienen mas de 50 afios en el mercado como Allergan
Medical, Mentor, Eurosilicone y Polytech, entre otros. Los volumenes de produccion

han incrementado debido a la demanda que tienen los productos.
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1.3. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

En la actualidad, el departamento de inspeccion de recibo de materiales inspecciona
los materiales segun la prioridad definida por el departamento de bodega, sin
embargo, este ultimo no participa en las inspecciones de calidad que se le realizan

con los materiales. Adicionalmente, se han encontrado las siguientes situaciones:

Se encuentran paros en la linea de produccion, debido a atrasos o

faltante de material.

e Los volumenes de produccion han aumentado durante el segundo

semestre del 2018.

e Los indicadores del area no poseen claridad, segun las metas definidas.

e Las inspecciones de materiales no estan clasificadas segun criticidad y

nivel de inventarios.

e EXxceso de lotes para inspeccion.

e Falta de estandarizacion de practicas de inspeccion de materiales.

e Para el segundo semestre del 2018 no se realiz6 aprobacion de plazas

adicionales.

El problema principal radica en paros de linea potenciales por falta de
materiales inspeccionados, esto se debe a aumentos de volumen de la produccion

en el proceso de manufactura. Asimismo, se genera un incremento de horas extras.
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1.4. JUSTIFICACION DEL PROBLEMA

Segun el ingeniero a cargo del area, se considera optimizar el proceso de
inspeccién para que se incremente y mejore el trabajo de inspeccién materiales

realizado por los colaboradores del area de inspeccion de recibo.

La cantidad de paros o atrasos en la linea de produccién se especifican en el
siguiente gréfico, los datos son aproximados, segun la consulta realizada al

departamento de compras e inspeccién de recibo.
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Figura 6. Paros por Falta de Material Inspeccionado
Fuente: elaboracion propia.

Adicionalmente, los volumenes de produccion aumentaran para el segundo
semestre 2018, el siguiente grafico muestra los volimenes mensuales para el 2018.
Se puede mencionar que el departamento de planeacién de la produccién requiere el
incremento de manufactura de unidades mensuales, pasando de 23.869 unidades en

promedio de enero 2018 a julio 2018 a 33.908 unidades en promedio de agosto a
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diciembre 2018. Esto significa un incremento de un 42 % en la produccién para el
segundo semestre, lo que representa un incremento de las inspecciones de recibo de

materiales.
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Figura 7. Volimenes de Produccién Afio 2018

Fuente: Planeamiento de produccién Establishment Labs.
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Figura 8. Prondstico de Volimenes de Ventas Anuales

Fuente: Planeamiento de produccion Establishment Labs.

Debido a que el departamento de inspeccion de recibo de materia prima no

aprobara plazas adicionales y que la produccion y las ventas aumentaran, se genera

un incremento en las horas extras por parte de los técnicos de calidad, debido a que

no poseen un trabajo estandar definido. El siguiente cuadro muestra un promedio de

horas extras semanales que se pagan por el problema mencionado.

Tabla 2. Costos de Mano de Obra por Técnico de Calidad

COStO, Mgno Total Mano de Obra Costo de Costo promedio
obra Técnico x horas extras
Mensual hora extra .
hora realizadas por mes
2550 ¢529.992 #3825 ©¢248.433

Fuente: Datos suministrados por recursos humanos, Establishment Labs.

De esta manera, el proyecto se enfocara en el area de inspeccién de recibo de

materiales y el area del centro de documentacion, para optimizar el proceso de

inspeccioén de calidad, mediante un diagndstico del proceso de recibo de materiales

que disminuya los atrasos y horas extras en el proceso de inspeccion.
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1.5. OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION

1.5.1. Objetivo General

Reducir en un 15 % los tiempos de inspeccién de recibo de materiales y de
procesamiento de documentacién, para que se disminuyan los paros en la linea de

produccion y los costos por horas extras.

1.5.2. Objetivos Especificos

1. Analizar el proceso de inspeccion de recibo de materiales, asi como los

procedimientos establecidos para las actividades.

2. Determinar los tiempos estandar del proceso de inspeccién de recibo

para las materias primas y los suministros.

3. Disefiar una propuesta de mejora de las practicas de inspeccion de
materiales, asi como un trabajo estandar para el proceso de inspeccién

de recibo de los materiales.

4. Eliminar inspecciones de materiales que no agregan valor al proceso.

5. Evaluar las labores que realiza el departamento del centro de
documentacion, debido al procesamiento de documentos generados por

el area de inspeccion de recibo.

6. Evaluar los resultados y las mejoras realizadas al proceso de

inspeccion de recibo de materiales y el area del centro de



documentacion.

7. Evaluar el impacto financiero de las propuestas planteadas en este

proyecto.
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1.6. ALCANCES Y LIMITACIONES

1.6.1. Alcances

El proyecto se desarrollar en el area de inspeccion de recibo de materiales que
pertenece al departamento de calidad de Establishment Labs Edificio B-25. Segun el
andlisis realizado, el proyecto se enfocard en las inspecciones de material que no

agregan valor al proceso, esto se refiere a la inspeccién de suministros.

Las areas interesadas en este proyecto corresponden al area de inspeccion de
recibo de materiales, ademas del departamento de compras y el centro de
documentacion. Por lo tanto, se tomaran en cuenta las recomendaciones de las

areas en las que se desarrollara el proyecto.

El proyecto toma en cuenta el area del centro de documentacion. Se
seleccionaron las tareas de verificacion, escaneo y almacenamiento de los registros,
debido a que los documentos que produce el departamento de inspeccidn de recibo
se trasladan a este centro. Los registros se verifican y escanean en el centro de

documentacion, lo que produce cargas de trabajo adicionales.

1.6.2. Limitaciones

Durante el desarrollo del proyecto se podran encontrar materiales de baja rotacion,

por lo cual no se tomaron dentro de la evaluacion del proyecto.



CAPITULO 2. MARCO TEORICO

21



22

2.1. MARCO CONCEPTUAL GENERAL

En este capitulo se explicaran los temas relevantes para el desarrollo del proyecto,
conceptos, definiciones y planteamientos utilizados. Estos se relacionaran con el

problema identificado en este proyecto, asi como con los objetivos planteados.

2.1.1. Definicién de Proceso

El presente proyecto se desarrolla en un proceso muy importante para la compafia,
el cual corresponde a la inspeccion de recibo de materiales. Por lo tanto, es
importante conocer la definicién de un proceso Gutiérrez (2014) lo define como “un
conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que interacttan, las cuales

transforman elementos de entrada en resultados” (p. 17).

2.1.2. Definicién de Calidad

Actualmente, el concepto calidad es de gran relevancia, debido a que ofrece
competitividad en los mercados. El término calidad se define de diferentes maneras,
segun Deming (1989): “La calidad es un grado predecible de uniformidad y fiabilidad

a bajo coste, adecuado a las necesidades del mercado” (s. p.).

De acuerdo con Juran (1990): “calidad es que un producto sea adecuado para
su uso. Asi, la calidad consiste en ausencia de deficiencias en aquellas

caracteristicas que satisfacen al cliente” (s. p.).

Para este proyecto, es importante enfocarse en la definicion de calidad para el

material y los productos, la American Society for Quality (ASQ) sefiala:
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Calidad es un término subjetivo para el que cada persona o sector tiene su
propia definicion. En un sentido técnico, la calidad puede tener dos
significados: 1) son las caracteristicas de un producto o de un servicio que
influyen en su capacidad de satisfacer necesidades implicitas o especificas; 2)
Es un producto o un servicio libre de deficiencias (s. f., s. p.).

Es importante definir las caracteristicas de los materiales y los productos,
Gutiérrez (2014) define estos atributos como aquello que influye en su

funcionamiento, tanto presente como futuro, asi como en su estética.

Otro término importante es el de calidad total. De acuerdo con Evans y
Lindsay (2008), Reiker menciona cinco aspectos del control de calidad total que se

practica en Japon.

1. El énfasis en la calidad se extiende al analisis del mercado, disefio y
servicio al cliente y no solo a las etapas de produccion de la elaboracion

de un producto.

2. El énfasis en la calidad esta dirigido a las operaciones en cada

departamento, desde los ejecutivos hasta auxiliar administrativo.

3. La calidad es una responsabilidad de la persona y el grupo de trabajo,

no de algun otro grupo, como el de inspeccion.

4. Los dos tipos de caracteristicas de la calidad, consideradas por los
clientes, son las que satisfacen y las que motivan. Solo las ultimas
tienen una estrecha relacion con las ventas repetidas y una imagen de

calidad.

5. El primer cliente, para una parte o segmento de informacion, es, por lo
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general, el siguiente departamento en el proceso de produccion.

2.1.3. Herramientas de Ingenieria

2.1.3.1. Diagrama Pareto

Esta herramienta es muy importante para definir las causas en las cuales deben
enfocarse los esfuerzos. Gutiérrez (2014), define el diagrama de Pareto como un
grafico especial de barras, cuyo campo de analisis o aplicacién son los datos
categoricos, con el objetivo de localizar los problemas vitales, asi como sus causas
mas importantes. La idea es escoger un proyecto que pueda alcanzar la mejora mas
grande con el menor esfuerzo. El 20 % de las causas generan la mayor parte del

efecto 80 %.

Esta herramienta facilita el enfoque de los recursos para los estudios o

mejoras de los procesos.
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Materiales rechazados en Inspeccion de recibo

25 100%
90%
20 80%
T0%
15 60%
50%
10 40%

20%

10%

0%

Suministros de Termoformado Parches Fillers Moldes cajas
cuarto limpio

mmm Ocurrencias ——Porcentaje Acumulado

Figura 9. Ejemplo Diagrama de Pareto

Fuente: elaboracién propia.

2.1.3.2. Diagrama Causa-Efecto o Diagrama de Ishikawa

En la actualidad, esta herramienta es sumamente Util para determinar las posibles
causas de problema. Gutiérrez (2014), lo define como “un método grafico mediante el
cual se representa y analiza la relacion entre un efecto (problema) y sus posibles

causas” (p. 206).

El método mas utilizado, en conjunto con el diagrama Ishikawa, es el método
de construccién de las 6 M: métodos de trabajo, mano o mente de obra, materiales,

maquinaria, medicién y medioambiente.



3000 150
- 2000 / L 100
1000 1200 | =0
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Deficienta IR
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Supervision
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Inspeccion I
. Irresponsable decﬁ:a
ovalada
SEES -—— Desajustado
condiciones ! / Inadecuado
~—— Mal mantenimiento Transporte
Subensamble Manejo
* TrTE de material
) Método
Maguina
Figura 10. Ejemplo Diagrama de Causa Efecto

Fuente: Gutiérrez, 2014.

2.1.3.3. Diagrama de Flujo de Procesos

Esta herramienta evidencia una vision mas clara de los procesos, con todos los
pasos que estos implican.

Para generar un diagrama de flujo de procesos se tiene la simbologia:

Operacion:

Inicio y Fin:

Decision:

Direccién del proceso:

v

Figura 11. Simbolos Diagrama de Flujo

Fuente: Gutiérrez, 2014.




2.1.3.4. Diagrama PEPSU (SIPOC)

Esta herramienta genera una mayor claridad de los procesos, debido a que se

pueden cada una de sus etapas.

Proveedores Entradas Proceso Salidas Usuarios
Entrega de Material
Compras _ Inspeccion _ Bodega
materiales Inspeccionado
de los
Entrega de ) Material, segun
Operaciones materiales Manufactura
certificacion especificaciones

Figura 12. Diagrama SIPOC, Inspeccion de Material

Fuente: elaboracién propia.

2.1.3.5. Lluvia de Ideas

Esta herramienta es muy importante, ya que se involucra el trabajo en equipo, para
las compafias este es un factor de gran relevancia para finalizar los proyectos que

planeados.

“Las sesiones de lluvia o tormenta de ideas son una forma de pensamiento
creativo encaminada a que todos los miembros de un grupo participen libremente y
aporten ideas sobre determinado tema o problema” (Gutiérrez y de la Vara, 2013, p.

153).
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2.1.3.6. Diagrama de Gantt

Esta herramienta es muy Util para darle seguimiento a los proyectos o tareas,

utilizando fechas para su cumplimiento.

El diagrama Gantt muestra anticipadamente y de una manera simple, las
fechas en las que finalizaran diferentes actividades del proyecto. Todo esto en forma

de barras graficadas, con respecto al tiempo en el eje horizontal (Niebel y Freivalds,

2009).
Establishment Labs Project Start: 1-Jul-18
Kent Rodriguez Display Week:| 1 Jul2, 2018 Jul9, 2018

23456 7 8 9101112131415

Actividad Responsible Progreso Inicio Final DIEN IHIIII

Inspeccion de materiales
Recibir materiales KRodriguez 0% 1-Jul-18 3-Jul-18 2 -
Verificar documentos KRodriguez 0% 4-Jul-18 6-Jul-18 2 -
Inspeccionar materiales KRodriguez 0% 7-Jul-18  10-Jul-18 3 -
Liberar materiales KRodriguez 0% 11-Jul-18  13-Jul-18 2 -

Figura 13. Diagrama de Gantt, Inspeccion de Material

Fuente: elaboracién propia.

2.1.3.7. Lista de Chequeo

Esta herramienta permite estandarizar la forma en la que los colaboradores realizan
el proceso o las tareas, genera un orden de las tareas que se deben realizar. La tabla

3 muestra un ejemplo de lista de chequeo.
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Tabla 3. Lista de Chequeo

Descripcion de la Actividad Aceptada Rechazada
Verifique que la documentacion recibida coincide

con el material recibido ”

Verifique las cantidades recibidas X

Realice la inspeccion del material X

Libere los materiales X

Etiquete los materiales X

Fuente: elaboracién propia.

2.1.4. Estudio de Métodos

Con la utilizacién de esta herramienta se pueden registrar sistematicamente los
procesos gue se llevan a cabo, para crear y definir formas mas eficientes y

simplificadas, con el fin de reducir costos.

Segun Garcia (1998, p. 35), el estudio de métodos persigue diversos

propositos, los mas importantes son:

Mejorar los procesos y procedimientos.

Mejorar la disposicion y el disefio de la fabrica, taller, equipo y lugar de
trabajo.

Economizar el esfuerzo humano y reducir la fatiga innecesaria.
Economizar el uso de materiales, maquinas y mano de obra.
Aumentar la seguridad.

Crear mejores condiciones de trabajo.

Hacer mas féacil, rapido, sencillo y seguro el trabajo.

w >

GmMmoO

Adicionalmente, Garcia (1998, p. 36) define el siguiente procedimiento del

estudio de métodos:
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Seleccionar el trabajo que debe mejorarse.

Registrar los detalles del trabajo.

Analizar los detalles del trabajo.

Desarrollar un nuevo método para hacer el trabajo.
Adiestrar a los operarios en el nuevo método de trabajo.
Aplicar el nuevo método de trabajo.

nTmoow»

2.1.5. Estudio de Tiempos

En los procesos, el tiempo que se debe invertir en cada operacion es de suma
importancia, por lo cual es importante conocerlo para realizar mejoras y estandarizar
las operaciones. Niebel y Freivalds (2014), menciona que las técnicas de medicion

del trabajo representan una mejor forma de establecer estdndares de produccion.

Algunos equipos para los estudios de tiempos son el: cronédmetro, camara de

grabacion, formularios para el estudio y tablero de tiempos.

Forma para observacion de estudio de tiempos Esudionom: 2-8 S Fecha:  3-1 Pagiia 1 del
Operacion: F\/™IDICIE™ POR PRESIGH | Opsrador: B, JOMES Observador: A, F
; Lla(.uwea | 2-|coLocar PARTE __J - _J _l
Niim. de elemento  [pARTE DEL TROQAEL | €1 EL SOPORTE,
y descripcion LVBRICAR TROQVEL, | CORTAR PARTE
INIPECCIOMAR LATERAL
Mota Ciclo | CJLCJTOY TN JCJLCJTO} TN CILC|TO] TN CILC{TO] TN JC|LCJTO}] TN CILC}TO| TN
1 |5 70 |270 |%0| R3|20+
5 Jree| |a%|azo o] aflaio
3 |99 |3/ {39 [Fo| |23[20%
4 85| |35|298 poo| [20|200
5 |leo| |28 (280 o9 [20)| 200
g o] Jas|23S el |1B) /%8
7 leol |3/ ]2% |90 |2Y4]2ik
g_ oo 26 |260as| |2y 204
o |90 321288 Ro| [23[25%

10 Wo| |2b|286|les| i (209
11
12
13
14
15
16
17
18
Figura 14. Ejemplo, de Forma para, Observacion de Tiempos

Fuente: Niebel y Freivalds, 2014.
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2.1.5.1. Desempefio Estandar

El desempefio estandar se define como el nivel de desempefio que logra un
operario con mucha experiencia que trabaja en las condiciones
acostumbradas a un ritmo ni muy rapido ni muy lento, pero representativo de
uno gue se puede mantener durante toda una jornada (Niebel y Freivalds,
2014, p. 334).

El principio basico al calificar el desempefio es ajustar el tiempo medio
observado (TO) para cada elemento ejecutado durante el estudio al tiempo normal

(TN) que requeriria un operario calificado para realizar el mismo trabajo:

TN =TO x C/100

Donde C es la calificacion del desempefio del operario expresada como
porcentaje, donde el 100 % corresponde al desempefio estandar de un operario
calificado. Para realizar trabajo justo al calificar, el analista del estudio de tiempos
debe ser capaz de ignorar las personalidades y otros factores variables y considerar
solo la cantidad de trabajo realizado por unidad de tiempo, en comparacién con la

cantidad de trabajo que produciria el operario calificado.

2.1.5.2. Ciclos en el Estudio

La determinacion de los ciclos en el estudio se define de la siguiente manera, segun

Niebel y Freivalds (2014):

Es posible establecer un numero més exacto mediante el uso de métodos
estadisticos. Como el estudio de tiempos es un procedimiento de muestreo, se
puede suponer que las observaciones se distribuyen normalmente respecto a
una media poblacional desconocida con una varianza desconocida. Si se usa
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la media muestral x—y la desviacion estandar muestral s, la distribucién
normal para una muestra grande lleva al siguiente intervalo de confianza.

Donde

Sin embargo, los estudios de tiempos suelen involucrar solo muestras
pequefias (n < 30); por lo tanto, debe usarse una distribucion t. Entonces la
ecuacion del intervalo de confianza es.

5
xEt——=

Vn

El término + puede considerarse un término de error expresado como una
fraccion de x:

kx = 1s/ Vn

donde k = una fraccién aceptable de x.
Despejando n se obtiene.
()
n=\|—
kx

Ademas, es posible despejar n antes de hacer el estudio de tiempos al
interpretar datos histéricos de elementos similares o mediante una estimacion
real de x y s a partir de varias lecturas con regresos a cero con la variacion
mas alta (p. 340).

2.1.5.3. Suplementos u Holguras

Por lo general, el suplemento u holgura se da como una fraccion del tiempo
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normal y se usa como un multiplicador.
igual a 1 + holgura:

TE =TN + TN x holgura = TN x (1 + holgura)

Un enfoque alternativo consiste en formular las holguras como una fraccion
del dia de trabajo total, como el tiempo de produccién real podria no
conocerse. En ese caso, la expresion para el tiempo estandar es:

TE = TN/(1 — holgura)

Los suplementos u holguras se aplican a tres partes del estudio: 1) al tiempo
de ciclo total, 2) solo al tiempo de maquina y 3) solo al tiempo de esfuerzo
manual. Las holguras aplicables al tiempo de ciclo total se expresan como
porcentaje del tiempo de ciclo y compensan demoras como necesidades
personales, limpieza de la estacién de trabajo y lubricacién de la maquina. Las
holguras de tiempo de maquina incluyen el tiempo para mantenimiento de las
herramientas y la varianza en la energia, mientras que las demoras
representativas cubiertas por las holguras de esfuerzo son fatiga y ciertas
demoras inevitables (Niebel y Freivalds, 2014, p. 343).

A continuacion, se presentan los diferentes tipos de holgura, segun su funcion:

Necesidades || Fatiga Fatiga Demoras Demoras || Holguras I Holguras 1|
personales bésica variable inevitables evitables ||adicionales| | por politica!

Y Y ki ki

Holguras constantes Holguras especiales
Y

Tiempo Tiempo

Holguras totales + P = . P

normal estandar

Figura 15. Tipos de Holguras

Fuente: Niebel y Freivalds, 2014.

Posterior a la evaluacion del proceso, deben establecerse controles, en este

caso es en el area de calidad de inspeccion de recibo de materiales. Una
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herramienta que ayuda a definir estos aspectos clave es el cuadro de mando integral.

2.1.6. Cuadro de Mando Integral

El cuadro de mando integral es de suma importancia para definir las metas de la

compaiiia y los departamentos.

El cuadro de mando integral (CMI) (en inglés Balanced Score Card, BSC) es
una metodologia que han utilizado muchas organizaciones, porque ayuda a
superar la dispersion o duplicacion de esfuerzos, permite la creacion de
sinergias, apoya para que la operacion diaria esté conectada con la mision, la
vision y los objetivos estratégicos; sin embargo, requiere una definicion clara
de los procesos clave y que la estrategia de cambio sea entendida y asumida
por todos. EI CMI ayuda a monitorear la implementacion de la estrategia a
través de indicadores de desempefio y metas concretas, asi como a lograr que
las distintas areas estén alineadas al plan estratégico (Gutiérrez, 2014, p.
133).

i Ciiicion | s i | ropes

Financiero Margen de 20% de Programa de * miles
/‘Jalnr operacion aumento formacion
\:egado financiera

Cllenle Reclamaciones  Disminuir Mejora del < miles

50% cada proceso de
Ca |clad\. Disponibilid } afio embarque
prc:d ucto _’/

Interno Costos 25% menos Optimizar ¥ miles
_\ Inventarios para el 3er. actividades de
Eficiencia 71 TEEGT afio produccidn
operaclnnal /

Aprendlzaje % de ler. afio 50%  Programa de * miles
S— competencias ~ Zo. afio /5%  mejora de

\ estratégicas Jer afio 0%  competencias
an

Qrﬁa |/ disponibles Comunidades de
conocimiento

Figura 16. Ejemplo de Tablero de Control

l'J'TIpEI E'F ias

Fuente: Gutiérrez, 2014.
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2.1.7. Definicién de Indicador

Un indicador se utiliza para medicion de los procesos y las actividades que se

ejecutan. Segun la OIT un indicador se define como:

Un indicador es una comparacion entre dos o mas tipos de datos que sirve
para elaborar una medida cuantitativa o una observacion cualitativa. Esta
comparacién evidencia un valor, una magnitud o un criterio, que tiene
significado para quien lo analiza (OIT, s. f., s. p.).

Los indicadores pueden ser de varios tipos, ejemplos: de gestion, de resultado
o producto, de efecto o de impacto. A continuacion, se presenta un ejemplo de

indicador:

Valor presupuesto ejecutado
Horas de formacién aplicadas

Costo hora de formacion

2.1.8. Andlisis Econdmico

2.1.8.1. Flujo de Efectivo

Son los flujos de ingresos y egresos netos de un proyecto, conocido como el
saldo disponible para pagar a accionistas y cubrir el servicio de la deuda
(intereses y amortizacion del principal) de la empresa, después de descontar
las inversiones realizadas en activos fijos y en necesidades operativas de
fondos. [...] En resumen, el Flujo de Caja Libre FCL, representa los beneficios
antes de intereses después de impuestos al que se le descuenta la inversion
neta, también se podria afirmar que es la remuneracién de los propietarios del
capital, accionistas y acreedores (Court, Aching y Aching, 2009, pp. 309-321).

2.1.8.2. El Valor Actual Neto (VAN)

El valor actual neto o VAN actualiza a valor presente los flujos de caja futuros
de un proyecto, descontados a un cierto tipo de interés i o tasa de descuento,
para compararlos con el valor inicial de la inversiobn. Como tasa de descuento
se utiliza corrientemente el costo promedio ponderado del capital (WACC) de
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la empresa que realiza la inversion. Mide la rentabilidad del proyecto en
valores monetarios deducida la inversion.

Al calcular el VAN de un flujo neto (ingresos menos egresos), se obtiene un
valor inferior al que se tendria por la simple suma de esos valores actuales.
Esto se debe a la sustraccion de la inversion del flujo. La regla del VAN, que
indica qué decision tomar, es:

1) Si el VAN es mayor que cero, se debe aceptar.

2) Si el VAN es igual a cero, se debe ser indiferente.

3) Si el VAN es menor que cero, se debe rechazar.

Férmula general del VAN:

van, | 2o Fe TS gy
R b R R 1+1]" ) )
Donde:
INVg Inversidn inicial en el momento cero de la evaluacidn.
FCy, FG;, .., FC Flujo de caja del proyecto.
i Tasa de descuento o costo de oportunidad del capital.
n Vida util del proyecto, expresado en periodos de compaosician.

(Court, Aching y Aching, 2009, pp. 309-321).

2.1.8.3. Tasa Interna de Retorno

La tasa interna de retorno o TIR, es aquella tasa que hace el VAN igual a cero.
La TIR mide la rentabilidad como un porcentaje, que se calcula sobre los
saldos no recuperados en cada periodo. Muestra el porcentaje de rentabilidad
promedio por periodo.

La tasa interna de retorno TIR, complementa casi siempre la informacién
proporcionada por el VAN. Independientemente, de los resultados de la TIR
gue se obtenga, este debera confrontarse con la tasa de descuento del
proyecto.

Laregla de la TIR, que indica qué decision tomar, es:

1) Sila TIR es mayor que la tasa de descuento se debe aceptar.

2) Sila TIR es igual a la tasa de descuento, se debe ser indiferente.

3) Sila TIR es menor que la tasa de descuento se debe rechazar.

En forma similar al VAN se puede expresar la formulacion matemética de la
TIR asi:

—Inversion+Valor actual de los flujos de caja fituros =0



http://1.bp.blogspot.com/_ffKaAPEKq1U/TUr_NMAHO4I/AAAAAAAAG44/SOoPYOxmdS4/s1600/03.png
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Foérmula general de la TIR:

~INV, + (VF, x FSA},, +VF, xFSA[, +.--+ VF, x FSA}. ) =0

Como se aprecia de la formula, este criterio es equivalente a hacer el VAN
igual a cero y determinar la tasa que le permite al flujo actualizado ser cero
(Court, Aching y Aching, 2009, pp. 309-321).
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2.2. MARCO CONCEPTUAL ATINENTE A LA GESTION DEL

PROYECTO

Para la gestion del proyecto, la metodologia que se utilizard es DMAIC (en inglés:

Define, Measure, Analyze, Improve and Control) o DMAMC (en espaiiol: definir,

medir, analizar, mejorar y controlar).

Definir
Definir problemas y métricas.
sefialar como afecta al cliente y precisar
los beneficios esperados del proyecto,
|os propietarios y el equipo.

H
Medir
] Comprender mejor el proceso, validar |
métricas, verificar qué pueden medir bien
y determinar la situacidn actual.

-

Evaluar e implementar soluciones. L AEE
Asegurar gue se cumplen los objetivos.

Controlar Analizar

Diseflar un sistema para mantener Identificar fuentes de variacidn (las X),
mejoras logradas (controlar X vitales). cimo se genera el problema y confirmar
| Cerrar proyecio (lecciones aprendidas) | las Xvitales con datos.
Mejorar

Figura 17. Etapas del DMAIC

Fuente: Gutiérrez, 2014.

Un aspecto importante por considerar es que los proyectos basados en el

38

DMAIC optimizan procesos y generan ahorros. La siguiente tabla muestra la relacién

entre el nivel de sigmas de un proceso y los costos de calidad.
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Costos de calidad como %
de las ventas
1 30.90% 690 000 NA
2 69.20% 308 000 NA
3 93.30% 66 800 25-40%
4 99.40% 6210 15-25%
5 99.98% 320 5-15%
6 99.9937% 34 <5%

Figura 18. Sigmas de un Proceso y Costos de Calidad

Fuente: Gutiérrez, 2014.

2.2.1. Etapas de un Proyecto

Un proyecto consiste en 5 etapas, segun Gutiérrez (2014), estas etapas daran una

vision mas clara del proyecto, la tabla 4 las describe.

Tabla 4. Etapas de un Proyecto

Etapa Descripcion
En la etapa de definicion se enfoca el proyecto, se delimita y se
sientan las bases para su éxito. Por esto, al finalizar esta fase se debe
Definir el
tener claro el objetivo del proyecto, la forma de medir su éxito, su
proyecto
alcance, los beneficios potenciales y las personas que intervienen en
(D)
el proyecto. Todo lo anterior se resumira en el marco del proyecto
(project charter).
Medir la El objetivo general de esta segunda fase es entender y cuantificar
situacion | Mejor la magnitud del problema o situacion que se aborda con el
actual proyecto. Por esto, se define el proceso a un nivel mas detallado para
entender el flujo del trabajo, los puntos de decisidn y los detalles de su
(M)

funcionamiento; se establecen con mayor detalle las métricas, con las
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gue se evaluara el éxito del proyecto, se analiza y valida el sistema de
medicion para garantizar que las métricas puedan medirse en forma

consistente.

La meta de esta fase es identificar la(s) causa(s) raiz del problema

(identificar las X vitales), entender como estas generan el problema y

Analizar
confirmar las causas con datos. Se trata entonces de entender como y
las causas
i por qué se genera el problema, buscando llegar hasta las causas mas
raiz
profundas y confirmar estas con datos. Obviamente, para encontrar
(A) : . ) T .
las X vitales, primero sera necesario identificar todas las variables de
entrada o posibles causas del problema.
El objetivo de esta etapa es proponer e implantar soluciones que
Mejorar | atiendan las causas raiz y asegurarse de que se corrija o reduzca el
(M) problema. Es recomendable generar diferentes alternativas de
solucién que atiendan las diversas causas.
Una vez que se alcanzaron las mejoras deseadas, en esta etapa se
Controlar
disefia un sistema que mantenga las mejoras logradas (controlar las X
para
vitales) y se cierra el proyecto. Muchas veces esta etapa es la mas
mantener
dolorosa o dificil, puesto que se trata de que los cambios hechos para
la mejora
evaluar las acciones de mejora se vuelvan permanentes, se
(©)

institucionalicen y generalicen.

Fuente: Gutiérrez, 2014.



Define

Define the
problem.

Lean Six Sigma: DMAIC

Measure

Quantify the
problem.

Analyze

Identify the cause
of the problem.

Improve

Implement and
verify the solution.

Control

Maintain the
solution.

41

Figura 19. DMAIC

Fuente: https://goleansixsigma.com/dmaic-five-basic-phases-of-lean-six-sigma/
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2.3. EL MARCO CONCEPTUAL REFERENTE AL IMPACTO DEL

PROYECTO

Establishment Labs es una empresa reciente en el mercado, sus productos son
innovadores y predomina el interés de satisfacer a sus clientes. Desde su fundacion,
la prioridad han sido los pacientes y han tenido claro que solo escuchando a los
expertos podrian llevar sus productos al mercado y cumplir con los estandares de

calidad en el ambito mundial.

El area de inspeccion de recibo de materiales ha sido de suma importancia
para el proceso, para asegurar que todas las materias primas cumplen con los

criterios de calidad el momento de la fabricacion de los dispositivos médicos.

Como parte del proyecto se realizaron las siguientes actividades:

1. Diagndstico del area para definir las cargas de trabajo, esto de acuerdo

con la cantidad de inspecciones que se reciben de cada material.

2. Estandarizar los métodos de trabajo, con el fin de que cada técnico
realice las inspecciones de una forma estandarizada, para evitar

atrasos.

3. Generar una matriz de prioridades del area, con el fin de tener las
metas claras para cada una de las actividades, segun la herramienta

del cuadro de mando integral.

4. Realizar un andlisis para reducir las inspecciones adicionales que se
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realizan, esto quiere decir que segun la criticidad de los materiales se

pueden evitar inspecciones que no agregan valor al proceso.

5. Realizar entrenamientos con los técnicos del area de inspeccién de

recibo sobre la mejora continua que se aplica en los procesos.

6. Realizar el analisis de reduccion de costos debido a la implementacién

de las mejoras en el area de inspeccion de recibo.

El proyecto sera de gran beneficio para la empresa, principalmente para el
departamento de inspeccién de recibo de materiales, los beneficiarios del area serian
los encargados y los técnicos que realizan las inspecciones de cada material.
Adicionalmente, con la implementacién del proyecto se obtendran beneficios
econdmicos al estandarizar los métodos de inspeccion y reducir las inspecciones

adicionales que no agregan valor al proceso.
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2.4. ANTECEDENTES DE PROYECTOS O EXPERIENCIAS

SEMEJANTES

Como se menciono, Establishment Labs es una empresa reciente en el mercado, por
lo que el proceso de inspeccion de recibo de materia prima ha sufrido pocas mejoras
desde su creacion. Internamente, se han realizado mejoras en ayudas visuales para

mejorar el orden del proceso.

En 2016 se realiz6 la implementacion para el uso del sistema SAP, con el fin
de controlar las transacciones realizadas a cada material y tener un mejor control de
los materiales recibidos. En junio de 2018, se realiz6 un proyecto de una Propuesta
de redisefio del proceso de inspeccion de materias primas en el area de Incoming de

la empresa Establishment Labs S. A.

En cuanto a proyectos o0 experiencias externas, en el area inspeccion de
materia prima, se han realizado trabajos muy importantes para optimizar los métodos
y hacer los procesos mas eficientes. La tesis Implementacién de un sistema de
control de calidad para el departamento de produccién, en una empresa productora
de camas (Cruz, 2008), plantea conceptos importantes sobre el control de calidad en

el recibo de materias primas.



CAPITULO 3. MARCO METODOLOGICO
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En este capitulo se detalla la metodologia para llevar a cabo el proyecto. Ademas, se
describen las actividades para la realizacion y ejecucion, con el fin de definir el
problema, la medicion y el respaldo cualitativo, la propuesta de mejora, la

implementacion, la verificacion y el control del proyecto.



a7

3.1. METODOLOGIA PARA LA DEFINICION DEL PROBLEMA

Para la definicion del problema se utilizara la etapa del DMAIC que corresponde a

Definir (D), la tabla 5 describe las actividades para la definicién del problema.

Tabla 5. Definicién del Problema

Linea Actividades Herramientas Responsable Plazo
Se realiz6 una
Describir revision de
1 antecedentes y documentos y
problema actual. entrevista al

encargado del area.

Consulta de
procedimientos
internos para la
descripcion del

proceso y generacion Julio -
de diagrama SIPOC.

Describir el proceso
2 de inspeccién de
recibo de materiales.

K. Rodriguez agosto

Identificar el problema

a resolver del area de 2018
inspeccion de recibo, Se consulto con los
3 segun la informacién encargados del area
proporcionada y las para la identificacion
areas de soporte del problema.

como el centro de
documentacion.

Se realizé un
Diagrama Gantt para
seguimiento del
proyecto.

Crear diagrama Gantt
4 para las actividades
del proyecto.

Fuente: elaboracién propia.



3.2. METODOLOGIA PARA LA MEDICION Y RESPALDO

CUALITATIVO DE PROYECTO

48

Para la medicidn y respaldo cualitativo se utilizara la etapa del DMAIC, que

corresponde a Medir (M), la tabla 6 describe las actividades para esta etapa del

proyecto.

Tabla 6. Medicion y Respaldo Cualitativo

para la
generacion del
trabajo estandar.

estandar.

Linea Actividades Herramientas Responsable Plazo
L, Se realiz6 un estudio
Medicion de . .
) de tiempos a través de
tiempos actuales .
1 los métodos de
de las "y
. . medicion con
inspecciones. .
cronémetro.
Seleccion y o L
e Se realizo el andlisis
analisis de la
2 . . de los datos y la
informacion informacion obtenida
obtenida. ' Setiembre -
Se definié las i
Establecer la : _ K. Rodriguez octubre
. inspecciones que se
meta de mejora ueden eliminar, ya
3 en el area de P Y 2018
. - qgue no agregan valor
inspeccion de
) al proceso de
recibo. . s
inspeccion.
Realizar la
medicion de :
Plantilla para la
aspectos claves b .
4 generacion del trabajo

Fuente: elaboracién propia.



3.2.1. Descripcion de Herramientas para Medicion del Proyecto

Para el desarrollo de esta etapa se utilizaran las siguientes herramientas:

Tabla 7. Medicién y Respaldo Cualitativo
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: C Tiempo de Muestreo Realizado
Herramienta Descripcion R :
analisis requerido por
Volumen de Pronadstico
Gréfico roduccion enero a 12 meses K. Rodriguez
P diciembre 2018
Tabla Inspecciones por lote Eneg?)fgullo 6 meses K. Rodriguez
Definir el 80 % de Enero a iulio
Pareto Inspecciones de 201SJ 6 meses K. Rodriguez
calidad de materiales
Agrupar inspecciones Enero a iulio
Gréfico de materiales por 2018J 6 meses K. Rodriguez
familia
Muestreo
preliminar:
S5 muestras.
. Medir el proceso para ,
M_ed|C|on de los materiales que Setiembre y Muestra: .
tiempos y K. Rodriguez
o poseen mayor octubre 2018
movimientos | . P
inspeccion de lotes
(&
- \kx
Célculo de | Medir las horas extras Enero a julio .
. 6 meses K. Rodriguez
horas extras realizadas 2018

Fuente: elaboracién propia.
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3.3. METODOLOGIA PARA LA PROPUESTA DE MEJORA,
CONSTRUCCION O PUESTA EN PRACTICA DE UN NUEVO

PROCESO, PRODUCTO O SERVICIO

Para la propuesta de mejora se utilizara la etapa del DMAIC gue corresponde a

Analizar (A), la tabla 8 detalla las actividades para esta etapa del proyecto.

Tabla 8. Propuesta de Mejora

Linea Actividades Herramientas Responsable Plazo

Andlisis de los datos | Uso de promedios,

1 del estudio de desviacion estandar,
tiempos. andlisis de datos.
Analizar el Se realiz6 una
procedimiento de descripcion del
2 inspeccion para la proceso actual,
inspeccion de materia | segun los Octubre -
prima procedimientos.

— K. Rodriguez | noviembre
Se realiz6 una

Analizar los métodos | réunion para evaluar 2018
posibles para la la estandarizacion
3 | estandarizacion del del area de
método de inspeccion.
Inspeccion. Uso de graficos y

tablas de datos.

. . Segun una revision
Identificar las mejoras

realizada se
4 gue pueden : e .
) identifican mejoras al
implementarse.
proceso.

Fuente: elaboracién propia.
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3.4. METODOLOGIA PARA LA IMPLEMENTACION DEL PROYECTO

Para la implementacién del proyecto se utilizara la etapa del DMAIC que corresponde

a Mejorar (1), la tabla 9 describe la implementacién requerida para el proyecto.

Tabla 9. Implementacion del Proyecto

las inspecciones de
recibo de materia
prima.

para las actividades.

Implementar tiempos
estandar para cada
uno de los
materiales.

Uso e
implementacion de
trabajo estandar.

Linea Actividades Herramientas Responsable Plazo
Implementar con
base en los datos del o
Se realiz6 un
proceso el proceso .
. > diagrama Gantt para
1 de implementacion L
- el seguimiento de las
para eliminar .
. . actividades.
inspecciones de
suministros. .
Noviembre-
Desarrollar e
Implementar el K. Rodriguez | diciembre
método para la Se implementé una
2 estandarizacion de lista de chequeo 2018

Fuente: elaboracion propia.
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3.5. METODOLOGIA PARA LA VERIFICACION, ASEGURAMIENTO,

CONTROL Y SEGUIMIENTO DE RESULTADOS

Para la verificacion, aseguramiento, control y seguimiento de resultados se utilizara

la etapa del DMAIC, que corresponde a Controlar (C), la tabla 10 detalla las

actividades requeridas para esta etapa.

Tabla 10. Verificacion, Aseguramiento, Control y Seguimiento de Resultados

implementacion de
las mejoras.

implementacion de
las mejoras.

Linea Actividades Herramientas Responsable Plazo
Monitoreo de manejo Se verifican los
1 de indicadores claves | indicadores claves
del area. del area.
Monitoreo del método
ara la .
P o, Se monitorea el uso
estandarizacion de s
2 : . de la estandarizacion -
las inspecciones de ; : Diciembre
. . de las inspecciones.
recibo de materia
prima. K. Rodriguez -enero
Control de tiempos .
, b Verificacion de los 2018
estandar para cada , .
3 tiempos estandar de
uno de los : .
: las inspecciones.
materiales.
Control de reduccion Verificar ahorros
4 de costos por la relacionados con la

Fuente: elaboracién propia.



3.6. CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

Se realizé un cronograma para detallar las actividades del proyecto, en este se
establece el tiempo y los recursos requeridos para la realizacion del proyecto. Se

adjunta en el apéndice A.
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3.7. CARTA DEL PROYECTO

Como resumen del proyecto se realizé una carta en la que se describen los aspectos

claves para la realizacion del proyecto.

Tabla 11. Carta del Proyecto

Carta del proyecto

Nombre del proyecto:

Optimizacion del proceso de inspeccion de recibo de materiales y de
documentacion para la empresa Establishment Labs, durante el segundo semestre

de 2018.

Planteamiento del problema:

El problema radica en potenciales paros de linea por falta de materiales
inspeccionados, esto se debe a aumentos de volumen de la produccion en el

proceso de manufactura; asimismo, se genera un incremento de horas extras.

Alcance:

El alcance del proyecto se encuentra definido al area de inspeccion de recibo de
materiales y el procesamiento de registros realizado por area del centro de

documentacion en el edificio B-25 de la empresa Establishment Labs S. A.

Objetivo General:

Reducir en un 15 % los tiempos de inspeccion de recibo de materiales y de
procesamiento de documentacion, con el fin de que se disminuyan los paros en la

linea de produccion y los costos por horas extras.
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Objetivos especificos:

Analizar el proceso de inspeccién de recibo de materiales, asi como los

procedimientos establecidos para llevar a cabo las actividades.

Determinar los tiempos estandar del proceso de inspeccién de recibo de

materiales.

Disefiar una propuesta de mejora para las practicas de inspeccion de
materiales, que disminuya traslados innecesarios en el area y establezca

ayudas visuales para el proceso de inspeccion de recibo de los materiales.
Eliminar inspecciones de materiales que no agregan valor al proceso.

Evaluar las labores que realiza el departamento del centro de documentacion
debido al procesamiento de documentos generados por el area de

inspeccion de recibo.

Evaluar los resultados y las mejoras realizadas al proceso de inspeccion de

recibo de materiales y al area del centro de documentacion.

Evaluar el impacto financiero de las propuestas planteadas en este proyecto.

Miembros:

Posicion Nombre Titulo
Lider Kent Rodriguez Ingeniero Industrial
Patrocinador Jorge Sanchez Superintendente de Calidad
Miembro Denis Jiménez Ingeniero de Calidad




CAPITULO 4. LINEA BASE Y ANALISIS DE CAUSAS
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4.1. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL

Para entender el proceso en el que se lleva cabo el proyecto, se describiran los
pasos realizados en el area de inspeccién de recibo de materiales. Ademas, se
analizara la inspeccion de suministros y las inspecciones relacionadas con materia
prima que toman mas tiempo. Adicionalmente, se describira el proceso del area del
centro de documentacion, debido al procesamiento de los registros generados por el
area de inspeccion de recibo. Este centro se encarga de revisar, escanear y

almacenar los registros generados por el area de inspeccion de recibo.

4.1.1. Descripcion del Proceso

En esta seccidn se analiza el proceso de inspeccion de recibo de materiales para
determinar las posibles causas del problema, por lo tanto, se describen y se analizan

todos los pasos.

4.1.2. Propésito del Area de Inspeccion de Recibo

El area de inspeccién de recibo se encarga de asegurar la calidad de la materia
prima que envian los suplidores, con el fin de garantizar la seguridad de los

productos que seran fabricados.

En el area de calidad, se encuentra el departamento de inspeccion de recibo
de materiales, el cual se encarga de hacer las inspecciones de calidad a los
materiales recibidos en la compafiia. El siguiente diagrama de flujo muestra los

pasos para realizar la inspeccion de recibo de materiales.
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e - \\ Verificacion de la Verificacion de .
[ m;?gfglgﬁrﬂz —| Documentacion » transaccion en » Ins%e‘;(;ggldel
\ /" del material SAP

/ - Trasladar a
< El material es ™._ NO Bodega 09 Prod

~\ Aprobado - No Conforme

Sl
v

Trasladar el Informar al
material a Bodega |« Departamento
de RM de Logistica.

¥ L 4

Informar al Depart.

De Logistica sobre
el Numero
transaccién

Seguir las
instrucciones del
SOP.5-021

Bl Sequir las

instrucciones del
WOP.S-009

| material es
aceptado

Nota: Los documentos SOP.5-021 y WOP.5-009 son documentos de referencia del area de Logistica.
Figura 20. Diagrama de Flujo, Inspeccién de Material

Fuente: Procedimiento SOP.S-041, Inspeccién de recibo.

El departamento de compras se encarga de la coordinacion y compra de los
materiales requeridos, segun los volumenes de produccién. Estos son recibidos por

parte de bodega de recibo donde se verifican las cantidades recibidas.

De acuerdo con la factura del material, después realizan la entrada
correspondiente en el sistema, verifican los certificados de calidad en caso de ser
requerido y se etiqueta las cajas o bolsas del material recibido. Posteriormente, se
informa de la llegada del material al departamento de inspeccion de calidad para

realizar la inspeccion correspondiente.

El departamento de inspeccion de recibo recibe la materia prima e inspecciona
el material. Se realiz6 el siguiente diagrama SIPOC, para describir el detalle del

proceso de inspeccion de materiales.
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Proveedores Procesos Salidas Clientes
S P (0] C

eLos suplidores
que envian el
material.

ol
departamento
de compras.

oEl
departamento
de bodega.

eEntrega de
material.

*Emision de
entrada en
sistema.

eCertificados
de calidad.

*Material
etiquetado
para
inspeccion de
calidad.

eRecibir
material para
inspeccion.

eVerificacion

de cantidades.

e Verificacion
dela
certificacion
de material.

ePreparar
documentacio
nde la
inspeccion.

eRealizar
inspeccién de
material.

Figura 21. Diagrama SIPOC, Inspeccion de Materiales

Fuente: elaboracion propia.

eRegistros de
material
completos.

eMaterial
inspeccionado
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especificacion
es.

eLiberacion de
material en
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eEtiquetar
materiales
liberados.

sEntrega a
bodega.

oFl
departamento
de bodega
quien recibe
los materiales
y los
almacena.

oF|
departamento
de
manufactura
que utiliza los
materiales.



4.1.3. Distribucion del Laboratorio de Inspeccién de Recibo
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Para tener clara la distribucion del area de inspeccion de recibo, se muestra el plano

del laboratorio de inspeccion.

Areas de inspeccion

[mi p— p— _,1' p— L 1 p— p— ol
[———— | ! \ | l—.'F|
1
Entrada y ‘ - ‘ Archivg !
AN N
. — DUCHAY
salida de 7 Lavacucs
personal del —‘ . IU
] ___ - |
Lavatorio T Escritoriod i
= L2 5
5 b It
> - L e — 1| |
=8|~ ‘ = |
L /’/.-. 1
i [
Horno de Archivos
criradn 1; | |
[

Area de
cuarentena de
material —

Entrada y Salida

Area de inspeccion

Figura 22. Plano del Laboratorio de Inspeccion de Materiales

Fuente: Plano de planta Auto-CAD.

En esta ilustracion se puede observar el area donde se realiza la inspeccion

de materia prima.




4.1.4. Colaboradores y Detalle de Trabajo del Area de Inspeccién Recibo

El area de inspeccion de recibo de materia prima esta conformada de la siguiente

manera:

Superintendente de
Ingenieria de Calidad

1 Encargado del area

1 Coordinador del

, Ingeniero de Calidad
area

2 Técnicos Turno A Técnicos de Calidad

Figura 23. Estructura del Area de Inspeccion de Recibo

Fuente: elaboracion propia.

Los técnicos de calidad también dan soporte a labores de calibracion y
monitoreos microbioldgicos, por lo tanto, la dedicacion al area de inspeccion de
recibo no es total. Se toman un total de 2 técnicos con dedicacion exclusiva al area

de inspeccion de recibo en el edificio B-25.

El &rea de inspeccion de recibo de materiales en el edificio B-25 posee un

turno A, con un horario de lunes a viernes de 06:00 a. m. a 03:30 p. m.

Debido a que se evaluara el proceso que realiza el centro de documentacion,

este se describira brevemente.
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4.1.5. Propésito del Centro de Documentacion

Se describe el area del centro de documentacion, ya que en esta se revisan,
escanean y almacenan los registros generados en la inspeccién de recibo de

materiales.

El centro de documentacién se encarga de administrar los documentos

generados por la organizacion, entre las funciones estan las siguientes:

Crear documentos en el sistema de
calidad.

Escanear y archivar los registros

Mantener la documentacion actualizada

Figura 24. Funciones del Centro de Documentacion

Fuente: elaboracion propia.
El enfoque del proyecto es el area de inspeccion de recibo, por lo cual se
describird el proceso del centro de documentacion enfocado a las actividades

realizadas para la documentacion generada por el departamento de recibo.

Se realizé el siguiente diagrama SIPOC, para describir el detalle del proceso

realizado por el centro de documentacion.
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Proveedores Procesos Salidas Clientes
S P (0] C

eDepartament
ode
inspeccion de
recibo.
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n o registros.

eRegistros de
documentacio
n entregados.

*Procedimient
0S0
formularios.

eRevision de
los registros.

eActualizacion
de las listas.

eEscaner del
documento.

eArchivo de la
documentacid
n

Figura 25. Diagrama SIPOC, Centro de Documentacién

Fuente: elaboracién propia.

eRegistros de
material
revisados y
escaneados
para consulta.

oEl
departamento
de Inspeccion
de recibo que
consulta los
registros
revisados.
eOtros
departamento
s interesados.

4.1.6. Colaboradores y Detalle de Trabajo del Centro de Documentacién

El area del centro de documentacion esta conformada de la siguiente manera:

Supervisor de

1 Encargado del area Calidad

1 Coordinador del area Lider del area

Asistentes de
Documentacion

4 Asistentes Turno A

Figura 26. Estructura del Area del Centro de Documentacion

Fuente: elaboracién propia.
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El centro de documentacién trabaja en un horario de lunes a viernes de 08:00
a. m. a 05:00 p. m. En el centro trabajan 4 asistentes, pero solamente una persona
se dedica a labores de revision, escaneo y almacenamiento de documentos del area

de recibo.

Para la medicién del proceso actual se evallan aspectos claves del proceso

de inspeccién de recibo de materiales.

4.1.7. Medicion de Inspeccién de Materiales

Las inspecciones de calidad para los materiales se realizan segun las prioridades
definidas por el departamento de compras o de acuerdo con el método primero en
entrar primero en salir. Sin embargo, debido al incremento de la produccion, la

cantidad de materiales por inspeccionar ha aumentado.

A continuacion, se presentan los volumenes de produccion para el 2018, se
puede observar un incremento a partir de julio. Los recursos para el area de
inspeccion se mantendran y no se aprobaron plazas para contratacion de técnicos

durante el segundo semestre.
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Figura 27. Volimenes de Produccion Afio 2018

Fuente: Planeamiento de produccién Establishment Labs.

Para determinar las inspecciones de recibo de materiales que se ejecutaron,
se realiz6 una evaluacion de los materiales inspeccionados de enero 2018 a junio
2018, se clasificaron segun su numero de parte, categoria, descripcién, cantidad de
lotes, acumulado y porcentaje. La tabla con el detalle se encuentra en el apéndice B,
se muestra que el 80 % de materiales que poseen mayor inspeccion, segun la

cantidad de lotes recibidos.

A continuacion, se presenta graficamente, por medio de un Pareto, la cantidad

de materiales inspeccionados por lote.
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Cantidad de inspecciones

20

Diagrama Pareto Materiales Tipo A -
Cantidad de Inspecciones por Material

———
——

-

Materiales

Figura 28. Diagrama Pareto Inspeccion de Materiales por Lote Enero a Junio 2018

Fuente: elaboracion propia.
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Debido a que en 80 % del Pareto se evidencian las inspecciones de los
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suministros y como son de bajo riesgo para el proceso, se escogen estos materiales

para realizar la medicion.

Los materiales seleccionados para el estudio de medicién son los siguientes,

todos estos corresponden a la familia de suministros y se encuentran con mayor

porcentaje de inspeccion, segun Pareto:

Tabla 12. Materiales Seleccionados para Medicion

NUumero de Parte

Descripcion

300-GEN-0014

HEAD COVER WHITE ONE SIZE

300-GEN-0066

SHOE COVER DISPOSABLE

300-GEN-0006

GLOVES “S” NITRILO

300-GEN-0016

GLOVES “M” NITRILO

300-GEN-0027

LENTES DE SEGURIDAD

300-GEN-0040

COBERTOR DE BARBA

Fuente: elaboracion propia.
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Adicionalmente, se elige la familia de suministros para el proceso de medicion,

debido a que, al agruparse la cantidad de lotes totales inspeccionados, esta familia

representa el 54 % de las inspecciones totales. Esta medicion se tomoé de las

inspecciones realizadas durante primer semestre de 2018.
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Figura 29. Cantidad de Lotes Inspeccionados por Familia

Fuente: elaboracion propia.

Se puede observar que donde se invierten mas recursos en el area, es en las

inspecciones de material correspondientes a los suministros, los cuales son

materiales que poseen bajo riesgo para el producto.

Los materiales mencionados anteriormente se agruparon por familia de

suministros para definir la cantidad de lotes inspeccionados por mes y su total de

inspecciones por lote. En el siguiente grafico se observa el total de los materiales

(suministros) inspeccionados por mes:
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Figura 30. Lotes Inspeccionados por Mes Suministros

Fuente: elaboracién propia.

Con base en la informacién, se realiz6é un estudio de tiempos, se tomé en
cuenta la familia de materiales de los suministros. Por lo tanto, a continuacion, se

puede observar el estudio realizado para cada uno de los materiales.

Segun la informacién recolectada el proyecto se enfocara en los materiales
gue representan bajo riesgo para el proceso, estos tienen un alto impacto en las

inspecciones por la cantidad de lotes inspeccionados, con un porcentaje de 54 %.

Adicionalmente, como se desconoce una metodologia para el célculo de la
capacidad del area, se definiran tiempos estandar para la ejecucion de estas tareas

de inspecciones.
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4.1.8. Estudio de Tiempos Suministros

Segun la revision de los materiales, a continuacion se presenta el estudio de tiempos
para los materiales seleccionados, a los cuales se les realizan inspecciones de

calidad, estos pertenecen a la familia de los suministros.

Para el estudio de tiempos, se realizdé un premuestreo de 5 datos para cada
uno de los pasos que se realizan durante la inspeccion de los materiales de
suministros. Una vez obtenidos los datos, se hizo el calculo de la muestra final, para
cada una de las operaciones. Los tiempos se encuentran en minutos y fueron

tomados con el método de observacion directa.

Debido a que el prestudio fue realizado con 5 muestras. El calculo de la
muestra final se realizd con un k aceptable deseado de 5 % y un alfa error = 0.05
para 4 grados de libertad (5 menos 1 grado de libertad por estimar uno de los
parametros) genera unat = 2.776. Esto para un 95 % de nivel de confianza = (1-alfa)

error 5 %.

Estos tiempos corresponden solamente al proceso de inspeccion de recibo. A

continuacion, se muestra un resumen para cada una de las inspecciones.

4.1.8.1. Cobertores de Zapatos Numero de Parte: 300-GEN-0066

A continuacion, se presenta el resumen del estudio de tiempos para el material
(suministro) cobertores de zapatos. El detalle de la informacién se encuentra en el

apéndice C de este proyecto.



Tabla 13. Estudio de Tiempos P/N 300-Gen-0066
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Fuente: elaboracion propia.

A Ny . . Pre-Muestreo Calculo Muestra Muestreo Final

Linea Descripcion Distancia (m) = = — = = = —
Pr dio (min) | Desviacién STD| Férmula | Muestra [ Promedio (min)| Desviacién STD

1 |Verificar documento de entrada de material 0.50 0.02 6.36 7 0.52 0.02
2 [Verificar excel con informacion del material 0.62 0.03 5.93 6 0.61 0.02
3 [Verificar procedimi ) de inspeccidn y muestreo 1.82 0.04 1.85 2 1.85 0.01
4 [Imprimir formulario para la inspeccién 0.35 0.02 6.29 7 0.37 0.02
5 |Traslado para la recoleccién de laimpresion 99 1.18 0.03 2.10 3 1.20 0.02
6 [Verificar las cantidades de la entrada de material 0.29 0.01 6.15 7 0.31 0.02
7 |Verificar que el proveedor esta aprobado 0.47 0.02 6.10 7 0.49 0.02
8 [Documentar informacion de FOR de inspeccion 1.30 0.03 2.23 3 1.30 0.02
9 [Tomar muestra de material 20 0.60 0.03 6.21 7 0.61 0.03
10 |Inspeccion visual del material 6.66 0.06 0.27 1 6.70 0.03
11 |Devolucién de material 20 0.58 0.03 6.60 7 0.60 0.03
12 |Documentacién de formulario 2.40 0.05 1.29 2 2.44 0.02
13 |Liberacion enelsi de inventario (ERP) 2.00 0.05 1.57 2 2.02 0.06
14 [Verificar LIS-022 para etiquetado de material 0.74 0.03 4.87 5 0.78 0.03
15 |Preparacion de etiquetas de liberacion 1.16 0.04 3.32 4 1.19 0.03
16 |Pegado de etiquetas de liberacion 20 0.82 0.04 6.19 7 0.81 0.03
17 |Documentar informacién en el FOR-406, lotes aprobados 5 0.93 0.03 2.58 3 0.94 0.05
18 |Envio de correo a bodega 2.36 0.10 5.12 6 2.38 0.09
Total 164 24.78 0.04 25.11 0.03

En resumen, se puede determinar que la inspeccion para el suministro de

cobertores de zapatos cuenta con los siguientes datos en cuanto al promedio,

desviacion estandar y traslados, ver tabla 14:

Tabla 14. Resumen de Muestreo Cobertores de Zapatos

Promedio (Min) 25.11
Desviacion STD 0.03
Traslados (m) 164

Fuente: elaboracion propia.

4.1.8.2. Guantes M Numero de Parte: 300-GEN-0016

A continuacion, se presenta el resumen del estudio de tiempos para el material

(suministro) guantes M. El detalle de la informacién para la toma de tiempos se

encuentra en el apéndice D de este proyecto.



Tabla 15. Estudio de Tiempos P/N 300-Gen-0016
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Fuente: elaboracion propia.

A Ny " . Pre-Muestreo Calculo M a M eo Final

Linea Descripcion Di (m) = = Y = = = =
P dio (min) | D 1 STD| Férmula | Muestra | Pr lio (min) | D STD

1 |Verificar documento de entrada de material 0.45 0.01 3.32 4 0.47 0.03
2 [Verificar excel con informacion del material 0.70 0.03 5.60 6 0.70 0.03
3 |Verificar procedimiento de inspeccién y muestreo 1.75 0.04 1.48 2 1.79 0.05
4 |Imprimir formulario para la inspeccién 0.46 0.02 5.63 6 0.50 0.03
5 |Traslado para la recoleccion de laimpresion 99 1.27 0.04 2.91 3 1.31 0.04
6 _[Verificar las cantidades de la entrada de material 0.29 0.01 3.67 4 0.32 0.03
7 |Verificar que el proveedor esta aprobado 0.51 0.02 6.81 7 0.51 0.03
8 |Documentar informacién de FOR de inspeccion 1.25 0.04 2.90 3 1.32 0.04
9 [Tomar muestra de material 20 0.51 0.02 5.53 6 0.53 0.04
10 [Inspeccion visual del material 2.07 0.05 2.12 3 2.11 0.05
11 [Devolucién de material 20 0.40 0.02 6.23 7 0.41 0.03
12 |Documentacion de formulario 1.87 0.05 2.24 3 1.90 0.02
13 |Liberacion en el sistema de inventario (ERP) 2.55 0.08 3.25 4 2.59 0.04
14 [Verificar LIS-022 para etiquetado de material 0.78 0.03 4.81 5 0.81 0.04
15 [Preparacién de etiquetas de liberacion 0.94 0.03 2.39 3 0.94 0.04
16 [Pegado de etiquetas de liberacion 20 0.79 0.03 3.82 4 0.81 0.03
17 [Documentar informacién en el FOR-406, lotes aprobados 5 0.93 0.02 1.32 2 0.94 0.02
18 |Envio de correo a bodega 2.54 0.04 0.87 1 2.58 0.02
Total 164 20.04 0.06 20.52 0.03

En resumen, se puede determinar que la inspeccion para el suministro

correspondiente a guantes M posee los siguientes datos en cuanto al promedio,

desviacion estandar y traslados (ver tabla 16 con datos obtenidos):

Tabla 16. Resumen de Muestreo Guantes M

Promedio (Min) 20.52
Desviacion STD 0.03
Traslados (m) 164

Fuente: elaboracion propia.

4.1.8.3. Guantes S Numero de Parte: 300-GEN-0006

A continuacion, se presenta el resumen del estudio de tiempos para el material

(suministro) guantes S. El detalle de la informacion para la toma de tiempos se

encuentra en el apéndice E de este proyecto.



Tabla 17. Estudio de Tiempos P/N 300-Gen-0006
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Fuente: elaboracién propia.

N N 9 q Pre-Muestreo Calculo Muestra Muestreo Final

Linea Descripcion Distancia (m) = = = = = = —
Promedio (min) | Desviacién STD| Férmula | Muestra | Promedio (min) | Desviacién STD

1 |Verificar documento de entrada de material 0.46 0.02 4.62 5 0.49 0.03
2 [Verificar excel con informacién del material 0.72 0.03 4.26 5 0.77 0.02
3 |Verificar procedimiento de inspeccion y muestreo 1.71 0.03 1.16 2 1.72 0.03
4 |Imprimir formulario para la inspeccion 0.53 0.02 4.39 5 0.55 0.02
5 |Traslado para la recoleccion de laimpresion 99 1.36 0.03 1.12 2 1.40 0.03
6 |Verificar las cantidades de la entrada de material 0.35 0.01 3.20 4 0.37 0.02
7 [Verificar que el proveedor estd aprobado 0.53 0.02 4.65 5 0.55 0.02
8 [Documentar informacion de FOR de inspeccion 1.17 0.04 3.72 4 1.18 0.03
9 [Tomar muestra de material 20 0.54 0.02 2.88 3 0.55 0.02
10 |Inspeccidn visual del material 2.15 0.04 1.16 2 2.17 0.01
11 |Devolucién de material 20 0.39 0.02 5.07 6 0.40 0.02
12 |Documentacién de formulario 1.93 0.04 1.47 2 1.97 0.02
13 |Liberacién en el sistema de inventario (ERP) 2.53 0.04 0.65 1 2.53 0.04
14 |Verificar LIS-022 para etiquetado de material 0.79 0.02 3.05 4 0.81 0.03
15 [Preparacién de etiquetas de liberacion 1.04 0.04 4.19 5 1.07 0.04
16 [Pegado de etiquetas de liberacién 20 0.64 0.02 3.94 4 0.67 0.02
17 [Documentar informacién en el FOR-406, lotes aprobados 5 0.89 0.04 6.47 7 0.91 0.02
18 [Envio de correo a bodega 2.46 0.04 0.73 1 2.45 0.04
Total 164 20.20 0.10 20.55 0.02

Se puede determinar que la inspeccion para el suministro correspondiente a

Guantes S posee los siguientes datos en cuanto al promedio, desviacién estandar y

traslados, ver la tabla 18 con datos obtenidos:

Tabla 18. Resumen de Muestreo Guantes S

Promedio (Min) 20.55
Desviacién STD 0.02
Traslados (m) 164

Fuente: elaboracién propia.

4.1.8.4. Head Cover (Cobertor de Cabello). Namero de Parte: 300-GEN-0014

A continuacion, se presenta el resumen del estudio de tiempos para el material

(suministro) head cover (cobertor de cabello). El detalle de la informacién para la

toma de tiempos se encuentra en el apéndice F de este proyecto.



Tabla 19. Estudio de Tiempos P/N 300-Gen-0014
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Pre-Muestreo

Muestreo Final

A a2 q Calculo Muestra
Linea Descripcion (m)
Pr dio (min) | D 6n STD| Férmula | M a | Pre dio (min) | D 6n STD

1 |Verificar documento de entrada de material 0.50 0.02 6.36 7 0.52 0.02
2 |Verificar excel con informacién del material 0.78 0.02 2.87 3 0.79 0.03
3 |Verificar procedimiento de inspeccién y muestreo 1.70 0.04 1.41 2 1.74 0.02
4 |Imprimir formulario para la inspeccién 0.51 0.02 6.98 7 0.52 0.03
5 |Traslado para la recoleccién de laimpresion 99 1.38 0.03 1.17 2 1.42 0.03
6 |Verificar las cantidades de la entrada de material 0.38 0.02 5.34 6 0.40 0.03
7 |Verificar que el proveedor estd aprobado 0.49 0.02 5.14 6 0.51 0.03
8 |Documentar informacion de FOR de inspeccion 1.14 0.04 4.57 5 1.14 0.06
9 |Tomar muestra de material 20 0.49 0.02 6.42 7 0.52 0.04
10 [Inspeccion visual del material 1.41 0.05 3.80 4 1.42 0.04
11 |Devolucién de material 20 0.44 0.02 5.16 6 0.48 0.03
12 |Documentacion de formulario 191 0.05 1.98 2 1.89 0.01
13 |Liberacién en el sistema de inventario (ERP) 2.51 0.05 1.36 2 2.54 0.02
14 |Verificar LIS-022 para etiquetado de material 0.79 0.04 6.39 7 0.81 0.03
15 |Preparacion de etiquetas de liberacion 0.88 0.03 2.88 3 0.92 0.04
16 |Pegado de etiquetas de liberacién 20 0.86 0.04 6.04 7 0.89 0.04
17 |Documentar informacion en el FOR-406, lotes aprobados 5 0.90 0.03 3.30 4 0.93 0.03
18 |Envio de correo a bodega 2.55 0.04 0.70 1 2.56 0.04
Total 164 19.62 0.16 19.96 0.03

Se puede determinar que la inspeccion para el suministro correspondiente al

Cobertor de Cabello posee los siguientes datos en cuanto al promedio, desviaciéon

estandar y traslados (ver tabla 20 con datos obtenidos):

Tabla 20. Resumen de Muestreo Cobertor de Cabello.

Promedio (Min) 19.96
Desviacion STD 0.03
Traslados (m) 164

Fuente: elaboracién propia.

4.1.8.5. Lentes de Seguridad Niumero de Parte: 300-GEN-0027

A continuacion, se presenta el resumen del estudio de tiempos para el material

(suministro) lentes de seguridad. El detalle de la informacion para la toma de tiempos

se encuentra en el apéndice G de este proyecto.



Tabla 21. Estudio de Tiempos P/N 300-Gen-0027
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" Ny . . Pre-Muestreo Calculo Muestra Muestreo Final
Linea Descripcion Di (m) = = = = =
Pr dio (min) | D 6n STD| Férmula | M: a | Pre dio (min) | D 6n STD

1 |Verificar documento de entrada de material 0.46 0.02 4.89 5 0.49 0.02
2 |Verificar excel con informacién del material 0.75 0.03 6.10 7 0.77 0.03
3 |Verificar procedimiento de inspeccion y muestreo 1.68 0.03 0.93 1 1.69 0.04
4 |Imprimir formulario para la inspeccién 0.50 0.02 6.36 7 0.52 0.02
5 |Traslado para la recoleccién de laimpresion 99 1.41 0.04 1.97 2 1.41 0.01
6 |Verificar las cantidades de la entrada de material 0.41 0.02 5.00 5 0.45 0.04
7 |Verificar que el proveedor esté aprobado 0.49 0.02 6.42 7 0.49 0.04
8 |Documentar informacion de FOR de inspeccion 1.15 0.04 3.43 4 1.13 0.03
9 |Tomar muestra de material 20 0.48 0.02 4.99 5 0.50 0.03
10 |Inspeccién visual del material 1.14 0.03 2.19 3 1.16 0.04
11 |Devolucién de material 20 0.42 0.02 5.65 6 0.44 0.02
12 |Documentacion de formulario 1.92 0.04 1.30 2 1.94 0.06
13 |Liberacién en el sistema de inventario (ERP) 2.55 0.05 1.36 2 2.55 0.04
14 |Verificar LIS-022 para etiquetado de material 0.79 0.04 6.24 7 0.78 0.04
15 |Preparacion de etiquetas de liberacion 0.92 0.03 3.64 4 0.93 0.04
16 |Pegado de etiquetas de liberacion 20 0.76 0.03 5.07 6 0.79 0.04
17 |Documentar informacién en el FOR-406, lotes aprobados 5 0.91 0.02 2.14 3 0.93 0.05
18 |Envio de correo a bodega 2.39 0.08 3.62 4 2.43 0.05
Total 164 19.14 0.08 19.37 0.04

En resumen, se puede afirmar que la inspeccién para el suministro
correspondiente a lentes de seguridad posee los siguientes datos en cuanto al

promedio, desviacion estandar y traslados (ver tabla 22 con datos obtenidos):

Tabla 22. Resumen de Muestreo Lentes de Seguridad.

Promedio (Min) 19.37
Desviacion STD 0.04
Traslados (m) 164

Fuente: elaboracion propia.

4.1.8.6. Cobertor de Barba NUmero de Parte: 300-GEN-0040

A continuacion, se presenta el resumen del estudio de tiempos para el material

(suministro) cobertor de barba. El detalle de la informacion para la toma de tiempos

se encuentra en el apéndice H de este proyecto.



Tabla 23. Estudio de Tiempos P/N 300-Gen-0040
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A a2 . Pre-Muestreo CélculoM a eo Final
Linea Descripcion (m)
Promedio (min) | Desviacién STD| Férmula | Muestra | Promedio (min) | Desviacion STD

1 [Verificar documento de entrada de material 0.43 0.02 6.23 7 0.45 0.03
2 |Verificar excel con informacién del material 0.63 0.02 4.40 5 0.67 0.03
3 |Verificar procedimiento de inspeccion y muestreo 1.58 0.03 1.39 2 1.64 0.02
4 |Imprimir formulario para lainspecciéon 0.49 0.02 6.62 7 0.52 0.02
5 [Traslado paralarecoleccion de laimpresion 99 1.39 0.06 5.39 6 1.39 0.02
6 |Verificar las cantidades de la entrada de material 0.39 0.02 5.53 6 0.42 0.03
7 |Verificar que el proveedor estd aprobado 0.48 0.02 3.34 4 0.50 0.04
8 |Documentar informacion de FOR de inspeccion 1.21 0.04 2.61 3 1.25 0.04
9 |Tomar muestra de material 20 0.45 0.02 4.34 5 0.47 0.03
10 |Inspeccidn visual del material 2.03 0.04 1.10 2 2.08 0.04
11 |Devolucién de material 20 0.40 0.02 6.10 7 0.43 0.03
12 |Documentacién de formulario 1.87 0.05 1.93 2 1.84 0.02
13 |Liberacién en el sistema de inventario (ERP) 2.57 0.03 0.46 1 2.61 0.04
14 |Verificar LIS-022 para etiquetado de material 0.78 0.03 5.78 6 0.81 0.03
15 |Preparacion de etiquetas de liberacion 0.55 0.02 4.59 5 0.60 0.04
16 |Pegado de etiquetas de liberacién 20 0.45 0.02 5.68 6 0.50 0.03
17 |Documentar informacion en el FOR-406, lotes aprobados 5 0.91 0.04 5.40 6 0.92 0.04
18 |Envio de correo a bodega 2.49 0.07 2.77 3 2.55 0.05
Total 164 19.08 0.03 19.61 0.03

Se puede determinar que la inspeccion para el suministro correspondiente a

Cobertor de Barba posee los siguientes datos en cuanto al promedio, desviacion

estandar y traslados (ver tabla 24 con datos obtenidos):

Tabla 24. Resumen de Muestreo Cobertor de Barba

Promedio (Min) 19.61
Desviacion STD 0.03
Traslados (m) 164

Fuente: elaboracién propia.

4.1.9. Resumen de Estudio de Tiempos para Inspeccion de Suministros

Posterior a la medicion de tiempos, se realizé un analisis del promedio ponderado de

los tiempos de inspeccidn requeridos para los materiales (suministros) evaluados. El

promedio ponderado se realizé tomando en cuenta la cantidad de lotes

inspeccionados, en un periodo de enero a junio del 2018.
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Este promedio es de gran importancia, debido a que muestra un valor real,

segun la cantidad de lotes inspeccionados para cada material (ver tabla con el

andlisis del promedio ponderado).

Tabla 25. Resumen de Muestreo Promedio Ponderado

HEAD COVER
Mes WHITE ONE SHOE COVER | COBERTOR Gloves Lentes Total/mes
SIZE DISPOSABLE | DE BARBA Seguridad

Enero 5 4 2 11 2 24
Febrero 3 3 0 12 1 19
Marzo 5 3 1 14 3 26

Abril 4 4 6 9 3 26

Mayo 3 4 2 13 3 25

Junio 6 6 4 27 5 48

Total (Cantidad) 26 24 15 86 17 168

Tiempo (Minutos) 19.96 25.11 19.61 20.54 19.37
Porcentaje (%) 15.48% 14.29% 8.93% 51.19% 10.12%
Promedio Ponderado (Minutos) 3.09 3.59 1.75 10.51 1.96 20.90 |

Fuente: elaboracién propia.

El promedio ponderado obtenido después del andlisis corresponde a 20.90

minutos/lote, este tiempo corresponde al tiempo requerido para la inspeccion de cada

lote de suministros. Con este promedio se puede calcular el tiempo invertido para la

realizacion de las inspecciones de los suministros.

4.1.10. Estudio de Tiempos para el Centro de Documentacion

Se realiz6 un estudio de tiempos en el centro de documentacion, en esta area se

revisa, escanea y almacena la documentacion que se genera debido a cada una de

las inspecciones realizadas. El detalle de la informacién para la toma de tiempos se

encuentra en el apéndice | de este proyecto.
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Tabla 26. Estudio de Tiempos Centro de Documentacién

" oy " : Pre-Muestreo Calculo Muestra Muestreo Final
Linea Descripcién Distancia (m) = = = = = = —
Promedio (min)| Desviacion STD | Férmula | Muestra | Promedio (min) | Desviacién STD

1 |Revision del documento 0.53 0.02 4.39 5 0.55 0.03
2 [Trasladarse al escéner 2 0.19 0.01 5.85 6 0.21 0.02
3 [Escanear documento 0.32 0.02 6.75 7 0.34 0.02
4 |Volverala estacion de trabajo 2 0.19 0.01 5.85 6 0.20 0.02
5 |Cambiar nombre de documento 0.24 0.01 3.68 4 0.25 0.01
6 [Colocar en la carpeta correspondiente 0.25 0.01 6.62 7 0.26 0.02
7 |Archivar el documento 0.87 0.02 2.38 3 0.91 0.03
Total 4 2.59 0.04 2.71 0.02

Fuente: elaboracién propia.

Como resumen se puede determinar que el proceso de revision, escaneo y
almacenamiento posee los siguientes datos en cuanto al promedio, desviacién

estandar y traslados, (ver tabla 27 con datos obtenidos):

Tabla 27. Resumen de Muestreo Procesamiento de Registros.

Promedio (Min) 2.71
Desviacion STD 0.02
Traslados (m) 4

Fuente: elaboracién propia.

Se analiz6 la cantidad de documentos que se procesan en el area del centro
de documentacion, esto se debe a los formularios creados por las inspecciones de
los suministros en el &rea de inspeccion de recibo. Estas inspecciones se
documentan en el formulario cédigo FOR-220, a continuacién, se presenta la

informaciéon obtenida.



Tabla 28. Registros de Suministros Procesados
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Registros Procesados
Mes Cantidad

Enero 40
Febrero 43
Marzo 59
Abril 38
Mayo 57
Junio 96
Promedio 56
Total 333

Fuente: elaboracién propia.

Documentos Procesados por Mes

Candidad de formularios

Enero Febrero Marzo

Mes
Figura 31. Cantidad de Lotes Inspeccionados por Familia

Fuente: elaboracion propia.

Como se puede observar se procesaron un total de 333 registros, de enero a

Abril

Mayo

Junio

junio del 2018. El tiempo requerido para procesar un registro es de 2.71 minutos. En

resumen, el total de tiempo invertido en esta actividad, de enero a junio 2018,

corresponde a 902.43 minutos o 15.04 horas, es decir, 2.5 horas mensuales

invertidas en el proceso de registros.
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4.1.11. Tiempos Suplementarios

Estos tiempos corresponden a los concedidos al colaborador con el objetivo de
compensar atrasos, demoras y elementos contingentes que se presentan durante las

tareas. Los siguientes son los suplementos considerados:

Tabla 29. Registros de Suministros Procesados

Suplemento Porcentaje Asignado
Necesidades personales o basicas 6 %
Descanso o fatiga 8 %
Retrasos especiales 1%
Total 15 %

Fuente: elaboracién propia.

Los siguientes serian los tiempos estandar para cada uno de los procesos.

Proceso Célculo Tiempo estandar
Inspeccién de suministros TS=20.90 min x (1+0.15) 24,04 min
Procesamiento de registros | TS=2.71 min x (1+0.15) 3,12 min

Fuente: elaboracién propia.

4.1.12. Estudio de Tiempos para Materia Prima

Se analizo el proceso de inspeccion de recibo de materias primas para establecer los
tiempos estandar para este tipo de materiales. Para obtener datos sobre el proceso

de inspeccién de materia prima, se verifican los proyectos realizados en el areay se
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descubri6é que se hizo un estudio de tiempos, este se tom6 como referencia para el

diagndstico de este proyecto.

Los materiales seleccionados son los siguientes, todos estos corresponden a
la familia de materia prima y se encuentran con mayor porcentaje de inspeccion,
segun Pareto (ver figura 28). Adicionalmente, se eligen estas materias primas porque

son las que poseen tiempos mayores de inspeccion.

Tabla 30. Materiales Seleccionados para Medicion

Numero de Parte Descripcion
110-BI1S-0006 BLISTER, EXTERNAL ROUND, LARGE
100-BIS-0050 Silicone Gel, A&B
100-BIS-0010 PATCH 40MM, MED-2174
100-BI1S-0011 PATCH FILLER 30MM, MED-2174

Fuente: elaboracion propia.

4.1.12.1. Blister, External Round, Large, NUmero de Parte: 300-GEN-0040

A continuacion, se presenta el resumen del estudio de tiempos para el material
Blister, que corresponde al empaque termoformado. El detalle de la informacién para

la toma de tiempos se encuentra en el anexo 1 de este proyecto.



Tabla 31. Resumen Tiempos Material Blister
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Linea Descripcion Muestrenlbinal
Promedio (min) | Desviacion STD

1 Revisidn de lainformacion 1.32 0.01
2 Impresion del formulario 0.26 0.01
3 Recoleccidn del formulario 2.16 0.00
4 Documentacidn de informacién en el formulario 1.35 0.01
5 Revisién del tamafio de muestra 0.25 0.00
6 Recoleccidn de equipo de medicién 0.63 0.01
7 Recoleccidon de muestra al departamento de Logistica 1.36 0.01
8 Traslado de laboratorio de recibo al drea de manufactura 5.86 0.01
9 Inspeccion del material 9.38 0.01
10 Traslado del drea de manufactura hacia Laboratorio de recibo 1.28 0.02
11 Documentar etiquetas 28.30 0.02
12 Traslado al drea de Logistica para etiquetado del material 1.37 0.01
13 Etiquetado del material 20.40 0.02
14 Liberacidon del material en el sistema ERP 1.45 0.02
15 Envié de correo al departamento de logistica 1.53 0.00

Total 76.91 0.15

Fuente: Jiménez, Segura, 2018.

Como resumen se puede determinar que la inspeccién para el material

correspondiente a blister posee los siguientes datos en cuanto al promedio,

desviacién estandar y traslados, ver tabla con datos obtenidos:

Tabla 32. Resumen de Tiempos

Promedio (Min) 76.9
Desviacion STD 0.15
Traslados (m) 231.8

Fuente: elaboracién propia.

4.1.12.2. Silicone Gel, A&B, NUumero de Parte: 100-BIS-0050

A continuacion, se presenta el resumen del estudio de tiempos para el material

Silicone Gel, que corresponde al relleno de los implantes. El detalle de la informacion

para la toma de tiempos se encuentra en el anexo 2 de este proyecto.




Tabla 33. Resumen de Tiempos Material Silicone Gel
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Linea Descripcion .Mue:streo Fm-?\l =
Promedio (min) | Desviacion STD

1 Revision de lainformacién 1.33 0.02
2 Impresién del formulario 0.27 0.01
3 Recoleccién del formulario 2.17 0.08
4 Documentacién de informacion en el formulario 1.35 0.01
5 Revision del tamafio de muestra 0.25 0.01
6 Recoleccién de equipo de medicion 0.64 0.01
7 Recoleccién de muestra al departamento de Logistica 1.37 0.01
8 Traslado de laboratorio de recibo al area de manufactura 5.86 0.01
9 Inspeccién del material 9.37 0.02
10 Traslado del drea de manufactura hacia Laboratorio de recibo 1.29 0.01
11 Curado del material Gel MED3-6311 en horno en el area de manufactura 180.00 0.00
12 Recoleccién del material curado en el area del gowning 4.09 0.02
13 Inspeccién del material 35.37 0.03
14 Documentar etiquetas 28.32 0.08
15 Traslado al area de Logistica para etiquetado del material 1.36 0.01
16 Etiquetado del material 20.41 0.03
17 Liberacion del material en el sistema ERP 1.45 0.01
18 Envid de correo al departamento de logistica 1.50 0.03

Total 296.40 0.39

Fuente: Jiménez, Segura, 2018.

En resumen, se puede determinar que la inspeccién para el material

correspondiente a Silicone Gel posee los siguientes datos en cuanto al promedio,

desviacién estandar y traslados (ver tabla con datos obtenidos):

Tabla 34. Resumen de Tiempos

Promedio (Min) 296.4
Desviacion STD 0.39
Traslados (m) 285.6

Fuente: elaboracién propia.

4.1.12.3. Patch y Patch Filler, Nomeros de Parte: 100-BIS-y 100-BIS-0011

A continuacién, se presenta el resumen del estudio de tiempos para el Patch que

corresponde al material para sellado de las unidades. El detalle de la informacion




para la toma de tiempos se encuentra en el anexo 3 de este proyecto.

Tabla 35. Resumen de Tiempos Material Patch y Patch Filler
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Muestreo Final

Linea Descripcion
Promedio (min) | Desviacién STD

1 Revision de lainformacidn 1.31 0.00
2 Impresion del formulario 0.26 0.01
3 Recoleccién del formulario 2.15 0.02
4 Documentacion de informacidn en el formulario 1.35 0.01
5 Revisidn del tamafio de muestra 0.25 0.01
6 Recoleccién de equipo de medicidn 0.63 0.01
7 Recoleccion de muestra al departamento de Logistica 1.37 0.01
8 Traslado de laboratorio de recibo al area de manufactura 5.86 0.01
9 Inspeccion del material 9.38 0.01
10 Traslado del drea de manufactura hacia Laboratorio de recibo 1.29 0.02
11 Curado del material Shell Patch and Patch Filler en horno en el drea de manufactura 65.00 0.00
12 Recoleccion del material curado en el area del gowning 4.10 0.01
13 Inspeccion del material 35.37 0.01
14 Documentar etiquetas 28.29 0.03
15 Traslado al drea de Logistica para etiquetado del material 1.36 0.01
16 Etiquetado del material 20.40 0.01
17 Liberacidn del material en el sistema ERP 1.45 0.01
18 Envio de correo al departamento de logistica 1.52 0.01

Total 181.34 0.18

Fuente: Jiménez, Segura, 2018.

En resumen, se puede determinar que la inspeccion para el material Patch

posee los siguientes datos en cuanto al promedio, desviacién estandar y traslados,

(ver tabla con datos obtenidos):

Tabla 36. Resumen de Tiempos

Promedio (Min) 181.3
Desviacion STD 0.18
Traslados (m) 285.6

Fuente: elaboracion propia.




4.1.13. Medicion de Horas Trabajadas en Inspeccion de Recibo
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Se procede a revisar, junto con el departamento de Recursos Humanos, las horas

extras requeridas para primer semestre del 2018. Para el célculo de las horas extras

se consulté al departamento de sobre el costo promedio por hora que se paga a un

técnico de calidad, adicionalmente, se incluye el costo de hora extra y el costo de

hora extra doble (ver tablas 39 y 40).

Tabla 37. Costo Promedio Hora Técnico de Calidad.

Descripcion Monto

Costo promedio Hora Técnico ¢2.550

Costo promedio Hora Extra Técnico ¢3.825

Costo promedio Hora Extra doble Técnico ¢5.100

Fuente: elaboracién propia.

Tabla 38. Costo Total Horas Extras
Mes TIEMPO EXTRA 1 [TIEMPO EXTRA 2 Careas Sociales Total Costo | Costo Extras Careas Sociales Total Costo Total

(Horas) (Horas) § Extras 1/2 dobles § Extras Dobles

Ene 82.73 8.98 8331924 | ¢ 399,761.49 | ¢ 45798 | ¢ 12,058.61 [ ¢ 57,856.61 | ¢ 457,618.11
Feb 107.45 0 ¢ 108,215.31 | ¢ 519,211.56 | ¢ -1 ¢ - | ¢ ¢ 51921156
Mar 115.78 18.33 ¢ 116,604.64 | ¢ 559,463.14 | ¢ 93,483 | ¢ 24,614.07 | ¢ 118,097.07 | ¢  677,560.22
Abr 100.98 10.97 ¢ 101,699.23 | ¢ 487,947.73 | ¢ 55947 | ¢ 1473085 | ¢ 70,677.85 | ¢  558,625.58
May 117.95 25.68 ¢ 118,790.10 | ¢ 569,948.85 | ¢ 130,968 | ¢ 34,483.87 | ¢ 165451.87 | ¢  735,400.72
Jun 149.02 165 ¢ 150,081.39 | ¢ 720,082.89 | ¢ 84,150 | ¢ 22,156.70 | ¢ 106,306.70 | ¢  826,389.59
Total 673.91 80.46 ¢ 678,709.92 | §3,256,415.67 | ¢ 410,346 | ¢ 108,044.10 | ¢ 518,390.10 | ¢ 3,774,805.78

Fuente: elaboracién propia.

las horas extras corresponde a ¢3.774.805,78.

Se puede afirmar que del mes de enero a junio del 2018 el monto pagado por
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Los graficos anteriores muestran que el mes en el que se realizaron mayor

cantidad de horas extras fue en junio 2018, con un total de 149 y un total para ese

mes de ¢720.082,89.
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4.1.14. Medicion de Horas Trabajadas en el Centro de Documentacion

Se procede a revisar, junto con el departamento de Recursos Humanos, las horas
extras requeridas para el primer semestre del 2018. En el caso del departamento de

centro de documentacion, no poseen horas extras trabajadas.

Por lo esto, en la siguiente tabla se detalla el costo promedio por hora.

Tabla 39. Costo Promedio Hora Asistente de Documentacion

Descripcion Monto
Costo promedio Hora ¢2.250

Fuente: elaboracion propia.

4.1.15. Diagrama Ishikawa

Con base en el diagnostico realizado, se elabor6 un diagrama Ishikawa en el que se
detallan las posibles causas del problema identificado, este diagrama se realiz6 con

ayuda del encargado del area:
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Material Método

Exceso de lotes

para Inspeccion \  Procedimientos no actualizados ——»
Falta de prioridades Falta de estandarizacion
en los materialesa —», de las inspecciones
inspeccionar

Paros en lalinea de produccion
< 4 | por faltante de material
/ / no inspeccionado

N

Entrenamiento de
personal

No poseen
métricas claras
Falta de personal ——»

" Atrasos en mediciones

Distribucion de cargas . p
de inspeccion

de trabajo

Mano de Obra Medicion

Figura 34. Diagrama Ishikawa

Fuente: elaboracion propia.

4.1.15.1. Material

4.1.15.1.1. Exceso de Lotes para Inspeccién

Los materiales son comprados por el departamento de logistica, segun el MRP o
planeacién de requerimientos de materiales. Sin embargo, existen casos en los que
no pueden adquirirse, debido a que los suplidores no poseen la capacidad para las
entregas requeridas. Adicionalmente, de acuerdo con el diagnostico, se evidencia un
exceso de inspeccion de suministros, estos representan un 54 % del total de
materiales y estas inspecciones no agregan valor al proceso de recibo, lo que
ocasiona que los lotes de materiales se acumulen y produzcan un exceso de lotes

por inspeccionar. Por lo tanto, esto se considera una causa del problema.
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4.1.15.1.2. Falta de Prioridades en los Materiales a Inspeccionar

Al tener exceso de materiales para inspeccién, estos no cuentan con prioridades, por
lo cual los técnicos de calidad realizan las inspecciones, segun lo que indique el

encargado del area. Por lo tanto, esto se considera una causa del problema.

4.1.15.2. Método

4.1.15.2.1. Procedimientos No Actualizados

Se realizé una revision de los procedimientos actuales, estos estan actualizados,
segun las préacticas generales del area de inspeccion de recibo. Por lo tanto, esto no

se considera una causa del problema.

4.1.15.2.2. Falta de Estandarizacion de las Inspecciones

Las inspecciones de materiales no estan estandarizadas, no se cuenta con una
ayuda visual para mantener un proceso uniforme. El area tiene un procedimiento de
inspeccién que se encuentra actualizado, pero al ser tedrico, no se consulta con

regularidad. Por lo tanto, esto se considera una causa del problema.

4.1.15.3. Mano de Obra

4.1.15.3.1. Entrenamiento de Personal

Esta posible causa fue analizada y se descartd, ya que los técnicos reciben los
entrenamientos y el proceso de capacitacion necesario para cumplir con las

inspecciones. Por lo tanto, esto no se considera una causa del problema.
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4.1.15.3.2. Falta de Personal

El personal no es suficiente para realizar las inspecciones de calidad, requeridas

para cumplir con los requerimientos de manufactura.

Debido a que el proyecto no abarca el 100 % de los materiales, no es posible
confirmar esta causa. Por lo tanto, esta se analiza desde el punto de vista de

distribucion de cargas.

4.1.15.3.3. Distribucion de Cargas de Trabajo

Durante el primer y segundo semestre de 2018 no se aprobaron plazas adicionales
para el puesto de técnico de calidad para el area de inspeccion de recibo, por lo que

las cargas de trabajo deben evaluarse para la optimizacion del proceso.

Por lo tanto, esto se considera una causa del problema y se evaluara en

conjunto con la causa con la falta de prioridades en materiales por inspeccionar.

4.1.15.4. Medicion

4.1.15.4.1. No se Poseen Métricas Claras

Los indicadores de cumplimiento del area se llevan, las metas definidas no son

alcanzadas y esto puede generar paros o0 atrasos en produccion.

Sin embargo, al atacar las causas de exceso de lotes para inspeccién se

pueden alcanzar las métricas de cumplimiento.



4.1.15.4.2. Atrasos en Mediciones de Inspeccién
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Se revisaron los procesos de medicion de las inspecciones y las practicas de

medicién se encuentran estandarizadas.

Esto no se considera una causa del problema encontrado. Después de

analizar cada una de las causas, se realizé un diagrama Pareto para su priorizacion.

Para esto, se consulté con el encargado del area y se otorgd una prioridad con una

ponderacion de 1 a 10. La siguiente tabla muestra la distribucion de los datos:

Tabla 40. Distribucion de Prioridades para las Causas

Fuente: elaboracién propia.

Priorida . | Porcentaje
Causa L Porcentaj
s Descripcion d parael e Acumulad
area 0
A Exceso de lotes para Inspeccion 10 21 % 21 %
D Falta de estandarizacion de las inspecciones 9 19% 40 %
B _Falta dg prioridades en los materiales a 9 19 % 60 %
inspeccionar
G Distribucién de cargas de trabajo 8 17 % 77 %
F Falta de personal 4 9% 85 %
I Atrasos en mediciones de inspeccion 3 6 % 91 %
C Procedimientos no actualizados 2 4% 96 %
E Entrenamiento de personal 1 2% 98 %
H No se poseen métricas claras 1 2% 100 %
Total 47

El siguiente gréfico muestra la priorizacion para cada una de las causas

representadas, por lo tanto, se enfocan los esfuerzos en las causas A, D, By G.
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Diagrama de Pareto para Priorizacion de Causas

12 120%
10 100%
8 80%  mmmm Prioridad para

el area

60% == Porcentaje
Acumulado

Frecuencia
(o)}

4 40%

I 20%
. H N
A D B G F | C E H

Causa
Figura 35. Diagrama Pareto Priorizacion de Causas

Fuente: elaboracién propia.

4.1.16. Conclusiones del Diagndstico

Segun el analisis de los materiales, se puede observar un incremento de un 35 % en
las inspecciones de lotes de suministros, se pasoé de 40 lotes inspeccionados en

mayo0-18 a un total de 62 lotes en junio-18.

Las inspecciones de suministros representan un 54 % del total de las
inspecciones de lotes realizadas. Este es un porcentaje alto si se considera que las

inspecciones de calidad poseen un riesgo bajo en el proceso de manufactura.

Segun el muestreo realizado, cada lote de suministros que se inspecciona

requiere un promedio ponderado de tiempo de 24,04 minutos/lote.

El tiempo requerido por el centro de documentacion para la revision, escaneo

y documentacion de los registros corresponde a 3,12 minutos por registro.
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La cantidad de registros procesados en el area del centro de documentacién
corresponde a 55 (en promedio por mes). El tiempo invertido para el procesamiento

de registros es de 2,86 horas al mes.

Para el caso de la materia prima, se tomaron en cuenta tres tipos de
materiales, estos los que poseen un mayor tiempo de inspeccion y una criticidad alta

para el proceso, cada uno cuenta con un tiempo requerido, segun la siguiente tabla:

Tabla 41. Resumen de Tiempos

Descripcion Tiempo (minutos)
BLISTER 76.9
Silicone Gel 296.4
Patch and Filler 181.3

Fuente: elaboracién propia.

El monto total en horas extras, por concepto de inspeccion de materiales,

corresponde a ¢3.774.805,78 de enero a junio 2018.

El costo promedio de una hora trabajada por asistente del area del centro de

documentacién corresponde a ¢2.250 hora.

Segun el analisis realizado en el diagrama Ishikawa, estas son las que se
consideran las causas del problema, por lo tanto, se tomaron en cuenta para la etapa
de disefio y puesta en marcha de la solucion:

e EXxceso de lotes para inspeccion.
e Falta de estandarizacion de las inspecciones.
e Distribucién de cargas de trabajo.

e Falta de prioridades en los materiales a inspeccionar.



CAPITULO 5.

DISENO Y PUESTA EN MARCHA DE LA SOLUCION
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5.1. PROPUESTA PARA LA SOLUCION

El diagndstico de la situacion actual evidencia algunos problemas que se presentan
en el area de inspeccion de recibo de materiales. Estos se centran en el exceso de
lotes de materiales para inspeccién, entre estos los lotes de suministros en los que
se basa el diagnéstico del proyecto, la falta de estandarizacion y la falta de

prioridades de inspeccion.

En este capitulo se establecen tres propuestas que seran implementadas en el
area de inspeccion de recibo de materiales, con el fin de mitigar los problemas

identificados en el capitulo IV.

Esta seccién establece la propuesta de mejora y su fase de implementacion,

segun los problemas identificados en el diagnostico del proyecto.

Segun los problemas encontrados, la propuesta de implementacion se

enfocard en puntos de mejora que optimicen el proceso de inspeccion de recibo.

De acuerdo con la metodologia DMAIC, esta seccion corresponde a las fases
de Implementar y Controlar, en las que se plantearan e implementaran las

propuestas, el seguimiento y el control de cada una.

En la siguiente tabla se detallan los aspectos que se identificaron en el

diagndstico y que requieren una solucién o propuesta de mejora.
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»Optimizacién del proceso eliminando
exceso de inspecciones de calidad que no
agregan valor, en este caso los
suministros.

Exceso de lotes para inspeccién

e Establecer el trabajo estandar mediante
Falta de estandarizacion de las una hoja de chequeo para el proceso de
Inspecciones. inspeccion.

Establecer una herramienta para asignar

Falta de prioridades prioridades de inspeccion de materiales.

eHerramienta de control para las
inspecciones realizadas por jornada de
trabajo.

Distribucion de cargas de trabajo

Figura 36. Propuesta, segun Situaciones Identificadas

Fuente: elaboracién propia.

A continuacion, se describira el disefio e implementacion de las propuestas de

mejora, segun el siguiente orden establecido:

s 1. Descripcidn de las propuestas —

mmm 2. Plan y Acciones para la implementacion —

== J. Recursos y Costos para las propuestas —

s 4. Beneficio de las propuestas —

mmm O Impacto Econémico —

mmm 0. IMpactos Positivos —

Figura 37. Secciones para el Disefio e Implementacién

Fuente: elaboracion propia.
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5.1.1. Descripcién de las Propuestas

5.1.1.1. Propuesta 1: Descripcion de Optimizacion del Proceso

Este disefio e implementacion consiste en eliminar la inspeccion de suministros
realizada por el departamento de inspeccién de recibo, también incluye la eliminacion
de las tareas de proceso de registros que hace el centro de documentacion. En la
etapa de diagndstico, se identificé que los lotes de material que poseen mayor
cantidad de inspecciones corresponden a los suministros. En la figura 26 de
porcentajes de materiales inspeccionados, se puede observar que un 54 %

corresponde a inspecciones de suministros.

En este caso y, segun el andlisis de riesgo de la compafiia, la categoria de
suministros no se encuentra considerada como criticas, ya que estos no se
contemplan en ningiin modo de falla. Adicionalmente, cualquier defecto que puedan
tener se detectaria en etapas posteriores del proceso sin generar una afectacion de

los productos.

Segun el muestreo, cada lote de suministros inspeccionado requiere un tiempo
promedio de 24,04 minutos/lote y el tiempo que requiere el centro de documentacion
para revisar, escanear y documentar de los registros corresponde a 3,12 minutos

cada registro.



97

5.1.1.2. Propuesta 2: Descripcion de Estandar de Trabajo (Standard Work)

Esta propuesta aplica para las tres materias primas que mas tiempo requieren en la
inspeccion y que son de alta criticidad para el proceso de manufactura. Ademas, se

encuentran dentro del 80 % del Pareto de materiales:

Tabla 42. Materias Primas

Descripcion NUumero de Parte
BLISTER 110-BIS-0006
Silicone Gel 100-BI1S-0050
Patch and Patch Filler 100-BIS-0010y 100-BIS-0011

Este disefio e implementacion consiste en crear un estandar de trabajo que
representa una manera estructurada, sencilla y segura de desarrollar las labores

diarias.

Este estandar funciona de la siguiente manera:

e Es un registro documentado de como realizar el trabajo, de una manera

uniforme.

e Todos los colaboradores del departamento deben seguirlo.

e Implica una mejor estructura de las tareas realizadas.

El responsable de los estandares de trabajo es el Ingeniero de calidad
encargado del area. El periodo de revision sera trimestral, para determinar que no

existan cambios en el proceso de inspeccion.
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A continuacién, se muestran los estandares de trabajo para cada materia

prima.

5.1.1.3. Estandar de Trabajo para el Material Blister

El siguiente estandar de trabajo corresponde a la inspeccién de material de

termoformado blister.

Estandar de trabajo (Standard Work)

Encargado: Ingeniero de Calidad

Manual =
Proceso: [Inspeccion de recibo Tiempo disponible: | 480 minutos |Fecha: Ene 02, 2019 |Automatico= =====s=sssaza=s
Material: |Blister Cantidad requerida:|2 por semana|Por: K.Rodriguez Traslado =
Tiempo Tiempo (Dibujar lalinearequerida)
# Descripcién de la operacion
Manual |Automaético; Walk 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 85 90 95 100
1 |Revision de la informacion. 1.32 al
2 |Impresién del formulario. 0.26 L
3 |Recoleccion del formulario. 2.16
4 Documgntauon de informacion en el 135 |
formulario.
5 |Revision del tamafio de muestra 0.25 J.
6 |Recoleccion de equipo de medicion. 0.63
Recoleccién de muestra al departamento -
7 P 1.36
de Logistica.
Traslado de laboratorio de recibo al area de
8 5.86
manufactura.
9 |Inspeccion del material. 9.38 -
Traslado del area de manufactura hacia
10 ) : 1.28
Laboratorio de recibo.
11|Documentar etiquetas. 28.30
Trasl | & Logisti
12 r_as ado al area de .oglstlca para 137
etiquetado del material.
13|Etiquetado del material. 20.40
14(Liberacién del material en el sistema ERP. 1.45
Envi6 de correo al departamento de L
15— . . 1.53 1
logistica.
| 64.23 | 0.00 ‘ 12.67 | Totales
Aprobado por: K.Rodriguez Fecha: 02-Ene-19

Figura 38. Estandar de Trabajo Material Blister

Fuente: elaboracién propia.
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5.1.1.4. Estandar de Trabajo para el Material Silicone Gel

El siguiente estandar de trabajo corresponde a la inspeccion de materia prima del

Silicone Gel.

Estandar de trab ajo (Stan dard Work ) Encargado: Ingeniero de Calidad
Manual =
Proceso: [Inspeccion de recibo Tiempo disponible:| 480 minutos |Fecha: Ene 02, 2019 Automético = sssszsssasn
Material: |[Silicone Gel Cantidad requerida|l por semanafPor: K.Rodriguez Traslado =
Tiempo Tiempo (Dibujar lalinearequerida)
# Descripcidn de laoperacion
Manual {Automético; Walk 510 15 20 25 40 80 100 140 180 205 210 215 220 225 230 240 250 255 260 265 270 275 280 285 290 295 300
1 [Revision de la informacién 1.33 ul
2 |Impresion del formulario 0.27 L
3 [Recoleccion del formulario 2.17
D i6 i i0 |

4 ocumgnta010n de informacion en el 135 .T

formulario
5 [Revision del tamafio de muestra 0.25 L
6 |Recoleccion de equipo de medicién 0.64

Recoleccién de muestra al departamento -
P 1.37

de Logistica

Traslado de laboratorio de recibo al area
8 5.86

de manufactura
9 |Inspeccién del material 9.37 e

Traslado del area de manufactura hacia
10 X . 1.29

Laboratorio de recibo

| terial Gel MED3-6311

llCuradode rpaerla el 3-6311 en 180.00 tesbusanduanande

horno en el drea de manufactura

Recolecci6 | ial |
1o|" ecoleccion d§ material curado en el 2.00

area del gowning
13|Inspeccién del material 35.37 ‘
14|Documentar etiquetas 28.32 ‘
15 Trgslado al area de L.DgISIICa para 136

etiquetado del material
16|Etiquetado del material 20.41
17|Liberacion del material en el sistema ERP| 1.45 H

Envié d | depart: to d
1g|ENVi0 de correo al departamento de 150 [N

logistica

| 99.62 | 180.00 | 16.78 | Totales

Aprobado por: K.Rodriguez Fecha: 02-Ene-19

Figura 39. Estandar de Trabajo Material Silicone Gel

Fuente: elaboracién propia.
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5.1.1.5. Estandar de Trabajo para los Materiales Patch And Patch Filler

El siguiente estandar de trabajo corresponde a la inspeccién de las materias primas

Patch and Patch Filler, estas dos cuentan con la misma inspeccion de recibo.

Estandar de trabajo (Standard Work)

Encargado: Ingeniero de Calidad
Manual =

Proceso: [Inspeccion de recibo Tiempo disponible: | 480 minutos |Fecha: Ene 02, 2019 Automatico = EssssssmmsEmEEEEs
Material: |Shell Patch and Filler Cantidad requerida:|1 por semana|Por: K.Rodriguez Traslado
Tiempo Tiempo (Dibujar lalinearequerida)
# Descripcion de la operaciéon
Manual [Automaticoj Walk 510 15 20 25 50 65 75 90 100 105 110 115 120 125 130 140 150 155 160 165 170 175 180 185 190 195 200

1 [Revisién de la informacion 1.31 ul
2 [Impresién del formulario 0.26 L
3 |Recoleccion del formulario 2.15

Documentacion de informacion en el

4 formulario 135 T
5 |Revision del tamafio de muestra 0.25 L
6 |Recoleccion de equipo de medicion 0.63

Recoleccién de muestra al departamento
de Logistica

~

1.37 =

Traslado de laboratorio de recibo al area
de manufactura

®

5.86

©

Inspeccion del material 9.38

Traslado del area de manufactura hacia
10 . . 1.29
Laboratorio de recibo

Curado del material Shell Patch and

1 Patch Filler en horno en el drea de

|

65.00 afensndannan

12 Becolecmon qel material curado en el 410
area del gowning

13|Inspeccion del material 35.37 1

14|Documentar etiquetas 28.29

Traslado al area de Logistica para

1 N -
etiquetado del material

o

1.36

16|Etiquetado del material 20.40

17|Liberacion del material en el sistema ERP 1.45

En\i6 de correo al departamento de
logistica

1

[

1.52

| 99.58 | 65.00 | 16.76 |Tolales

Aprobado por: K.Rodriguez Fecha: 02-Ene-19

Figura 40. Estandar de Trabajo Material Patch And Patch Filler

Fuente: elaboracién propia.
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5.1.1.6. Propuesta 3: Descripcion de Matriz de Prioridades y Control de

Inspecciones

Este disefio e implementacién consiste en crear una matriz de prioridades para las
actividades de inspeccion de materiales, esta consiste en un registro en el que se
establecen los materiales o actividades que poseen una prioridad, de acuerdo con su

impacto en el proceso.

Esta matriz de prioridades se basa en los materiales que tienen una afectacion

mayor en el proceso de manufactura.

Los criterios definidos para establecer la matriz de prioridades de las

inspecciones de recibo son los siguientes:

e Inspecciones o pruebas de proceso que puedan ocasionar paros en la

linea de produccion.

e Materiales de alto consumo, por lo cual es prioridad realizar la

inspeccién para cubrir el inventario de la bodega.

A continuacién, se muestra la matriz de prioridades creada como parte del

disefio e implementacion.
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Matriz de Prioridades

TURNO: A
DEPARTAMENTO: INSPECCION DE RECIBO
MONTH: January, 2019

PRIORIDAD DESCRIPCION DE LA PRUEBA O INSPECCION
1 MANUFACTURING PACKAGING SEAL TESTING
2 MANUFACTURING SILICONE GEL TESTING
3 SILICONE GEL, A&B INSPECTION
4 SILICONE DISPERSION INSPECTION
5 BLISTER, PACKAGING INSPECTION
6 DIPPING MOLDS INSPECTION
7 SOLVENTS INSPECTION
8 SILICONE LINES INSPECTION
9 LABELING AND DFU INSPECTION
10 PACKAGING BOXES INSPECTION
11 OTHERS
Preparado por: K.Rodriguez Fecha: 02-Ene-19

Figura 41. Matriz de Prioridades de Inspeccion

Fuente: elaboracién propia.

El responsable de la matriz de prioridades es el ingeniero de calidad

encargado del area. El periodo de revision sera trimestral, para determinar que no

existan cambios en el proceso de inspeccion.

Ademas, se cred un control de las inspecciones realizadas durante la jornada

de trabajo, que demuestra las labores realizadas por cada uno de los técnicos del

area de inspeccion de recibo.

El control de inspecciones consiste en un registro documentado, fisico o

digital, en el que se deben documentar todas las inspecciones realizadas durante la



jornada de trabajo.
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A continuacién, se muestra el control de inspecciones creado como parte del

disefio e implementacion.

REGISTRO DE INSPECCIONES REALIZADAS

TECNICO DE CALIDAD:

Johanna Fernandez

TURNO: A
DEPARTAMENTO: INSPECCION DE RECIBO
FECHA: 04-Ene-19

NUMERO DE PARTE DESCRIPCION LOTE CANTIDAD
100-BIS-0013 Silicone Gel, A&B, MED3-6311 83411 2223
110-BIS-0004 BLISTER, EXTERNAL ROUND, STANDARD CR51547-2 3000
110-BIS-0004 BLISTER, EXTERNAL ROUND, STANDARD CR51547-1 5700
300-GEN-0002 ALCOHOL, ISOPROPYL 70% 0314-18 5
100-BIS-0008 XYLENE, 99 % 0335-18 20
100-BIS-0046 Silicone Orientation Lines,Blue 18072404 566
100-BIS-0037 Silicone Orientation Lines,Blue 18072604 500
100-BIS-0043 Silicone Orientation Lines,Blue 18072604 210

Total de Inspecciones 8
Preparado por: J.Fernandez Fecha: 04-Ene-19

Figura 42. Control de Inspecciones Diario

Fuente: elaboracién propia.

El responsable del control de inspecciones es el ingeniero de calidad

encargado del area. El periodo de revision sera trimestral, para determinar que no

existan cambios en el proceso de inspeccion.
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5.1.2. Plan y Acciones para la Implementacion

Para llevar a cabo el proceso de optimizacién de las inspecciones, estandar de
trabajo, control de inspecciones y matriz de prioridades se cred un cronograma de
actividades para tener el plan y monitorear el avance del proceso.

El siguiente cronograma muestra las actividades para la implementacion de

las propuestas.

Tabla 43. Cronograma de Actividades.

Plan de la implementacion de la Mes Dic Mes Ene
propuesta Respon Dias
Actividades sable S|S|S|S|S|S|S|S
11213412 [3 |4
Mejorar
Optimizacion del proceso:
1.1. Creacion del CCB (cambio) para
. Ing. de
presentar la propuesta de cambiar los : 2
S Calidad
procedimientos.
1.2. Evaluacién de la propuesta de parte | Ing. de 5
del panel de aprobacién. Calidad
1.3. Aprobacion de la propuesta | Ing. de 5
presentada. Calidad
1.4. Generacion del Control de Cambios Ina. de
(DCC) de los documentos 9. 3
. Calidad
involucrados.
1.5. Preparar justificacion de los cambios Ing. de 1
- ' Calidad
Centro
1.6. Modificacion de los procedimientos. Docume 2
ntacion
1.7. Aprobacion de los cambios realizados Centro
P Docume 2
de parte de panel de aprobacion. .
ntacion
1.8. Aprobacion de los cambios realizados | Centro
de parte del Centro de | Docume 2
Documentacion. ntacion
1.9. Preparacion de material de | Ing.de
. ; 2
entrenamiento. Calidad
1.10. Entrenamiento al personal de los | Ing. de
. ) ) 2
cambios realizados. Calidad
1.11. Liberacién en el Sistema de Calidad Centro
S Docume 1
de los nuevos procedimientos. ntacion
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Plan de la implementacion de la

Mes Dic Mes Ene
propuesta Respon Dias
Actividades sable S|S|S|S|S|S|S|S
1/12/3[4]1]2[3 |4
2. Estandar de trabajo (standard work):
2.1. Crear registro  estandar para E(rjlca(;ga
documentar. ode 5
proyecto
Encarga
2.2. Elaborar los registros requeridos. do de 5
proyecto
. . Encarga
2.3. Col_ocar los tiempos estandar en los do dg 10
registros.
proyecto
L, . Ing. de
2.4. Aprobacion de los registros. Calidad 5
: : Ing. de
2.5. Entrenamiento de uso de registros. Calidad 5
L, . Ing. de
2.6. Colocacion de registros. Calidad 10
3. Control de inspecciones
3.1. Crear matriz de prioridades y Control Eggagga 5
para inspecciones.
proyecto
3.2. Revision de Matriz y Control de E(rjlcarga
prioridades. o de S
proyecto
Encarga
3.3. Completar matriz de prioridades. do de 3
proyecto
L, : Ing. de
3.4. Aprobacion de los registros. Calidad 2
. . Ing. de
3.5. Entrenamiento de uso de registros. Calidad 3
Control
Encarga
Evaluar las medidas implementadas. do de 3
proyecto
Encarga
Estandarizacion. do de 2
proyecto
Encarga
Gestion y seguimiento de control. do de 5
proyecto
Encarga
Control de costos. do de 5
proyecto

Fuente: elaboracién propia.
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5.1.3. Recursos y Costos para las Propuestas

Para la implementacién de las propuestas se utilizaron los siguientes recursos y se

consideraron los siguientes costos como parte del proyecto.

Este costo es inicial, debido a que los materiales y coordinacion se requieren

para empezar las propuestas, después solo se requerira seguimiento.

Tabla 44. Costo de las Propuestas

- Total Horas
Actividad Recurso _ Costo
requeridas
1. Coordinar actividades | Ingeniero de
26 Hrs ¢150.000

del proyecto. Calidad

2. Soporte para la o
Técnico para

implementacioén del 39 Hrs ¢100.000
soporte de tareas

proyecto.
3. Materiales para la Encargado del .
_ B No Aplica €20.000
implementacion. proyecto
4. Seguimiento y control
de las actividades para | Encargado del _ _
No aplica Sin costo
asegurar el proyecto
cumplimiento.
Total ¢270.000

Fuente: elaboracién propia.

Para el célculo de horas trabajadas y costo, se toma un salario mensual para

el Ingeniero de calidad de ¢1.200.000 y para el técnico de calidad de #529.992.
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5.1.4. Beneficio de las Propuestas

En la siguiente tabla se puede observar el calculo de reduccién, obtenido por la
puesta en marcha de la propuesta en el area de inspeccién de recibo de materiales.
Esta reduccién corresponde a la propuesta de optimizacion de proceso, en la que se

elimind la inspeccion de suministros.

Tabla 45. Célculo de la Reduccién de Inspeccion

Descripcion Unidad Resultado
_T|empo_requer|do por c_:a_da lote Minutos por Lote 24,04
inspeccionado de suministros.

Cantidad de lotes de suministros

inspeccionados mensualmente en Lotes 79
promedio.

.Tlempo.t,otal mensual reqqepdo por Minutos Totales 1899
inspeccion de lote de suministros.

!—Ioras njfansuales r.equerldas para Horas Totales 32
inspeccion de suministros.

Horas efectivas mensuales del técnico Horas efectivas por 160
Turno A en Edificio B-25. mes

Disminucion Mensual Porcentaje 20 %

Fuente: elaboracion propia.

Para los calculos, se tomo en cuenta la cantidad de inspecciones de
suministros obtenidas en el mes de noviembre 2018, esto se debe a que se
considera el escenario de inspecciones con mayor cantidad, (ver apéndice J grafico
de cantidades). Se utilizd el promedio de horas efectivas laboradas por un técnico de
calidad, se tomaron en cuenta las holguras de tiempos de receso y alimentacion.
Adicionalmente, el técnico de calidad no se encuentra 100 % enfocado en tareas de
inspeccion de materiales, por lo tanto, segun la consulta realizada al encargado del

area, se utiliza el estimado de horas que se dedican en las actividades de inspeccion.
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Con la puesta en marcha se logré obtener una reduccion de 20 % en las

inspecciones de materiales de suministros, por lo tanto, se cumplié con el objetivo

planteado.

Adicionalmente, debido a que el proceso del centro de documentacién fue

analizado, se puede obtener la siguiente reduccion producto de la no generaciéon de

registros por las inspecciones de suministros.

Tabla 46. Calculo de la Reduccion Centro de Documentacion.

Descripcion Unidad Resultado
Tiempo requerido para procesar cada Minutos por 312
registro. registro '
Cantidad de registros procesados Promedio de 64
mensualmente en promedio. registros por mes
Tiempo total r_ngnsual requerido para Minutos por mes 199 68
procesar suministros.
Horas mensuales requeridas. Horas por mes 3.33
Horas efectivas mensuales del asistente

. Horas por mes 80
de documentacion.
Disminucion Mensual Porcentaje 4 %

Fuente: elaboracién propia.

Para los calculos se tomo la cantidad de inspecciones de registros procesados

en promedio, de julio a octubre 2018, y se utiliz6 el promedio de horas efectivas

laboradas por 4 horas por dia, esto se debe a que, segun el supervisor, es el tiempo

dedicado al proceso de registros. La razon de esto es que los asistentes de

documentacion no se encuentran 100 % enfocados en tareas de revision y escaneo.
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Con la puesta en marcha se logré obtener una reduccion de 4 % en el

procesamiento de registros en el area del centro de documentacion.

5.1.5. Impacto Econémico

Para verificar el impacto econdmico en el area de inspeccion de recibo de materiales
para la propuesta de optimizacién del proceso, se consideran las horas extras

trabajadas por el departamento. A continuacién, se muestra el beneficio econémico.

Tabla 47. Ahorro por Eliminacion de Inspeccién Suministros

Costo total horas extras Promedio por mes 2629.134
Reduccion mensual 20 %
Ahorro mensual ¢125.826
Ahorro Anual (20 %) ¢1.509.921

Fuente: elaboracién propia.

Debido a la implementacion general de las propuestas, se consultaron las
horas extras del mes de enero 2019. Se obtuvo un total de 88,50 horas extras en el
mes de enero del 2019. El promedio de horas extras, antes de la implementacion de
las propuestas, correspondia a un promedio de 112,31 horas, por lo tanto, se obtiene
un 21,20 % de reduccion de estas horas. El ahorro adicional se muestra a

continuacion:

Tabla 48. Ahorro Adicional Generado Mes de Enero 2019.

Ahorro en horas extras mensual ¢9.438

Ahorro en horas extras Anual ¢113.256

Fuente: elaboracion propia.




Segun este analisis, la propuesta contribuy6 a la disminucion de las horas

extra y generé un ahorro adicional.

Adicionalmente, se verifica el impacto econémico en el centro de

documentacién, se consideran las horas trabajadas por el departamento, a

continuacion, se muestra el beneficio.

Tabla 49. Monto Obtenido por Implementacién Centro de Documentacion.
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Salario por hora asistente de

documentacion @2.250
Cantidad de horas 208
Salario Total ¢468.000
Reduccion 4%
Monto mensual ¢18.720
Monto Anual (4 %) €224.640

Fuente: elaboracién propia.

Este monto no representa un ahorro, ya que el departamento del centro de

documentacién no posee tiempo extra. Sin embargo, este seria el porcentaje de

reduccion que se puede utilizar en otras labores del centro de documentacion.

Ademas, se calculan los gastos relacionados con consumibles de oficina con

costos aproximados que brind6 el departamento de compras.

Tabla 50. Costos Consumibles de Oficina

Costo mensual por hojas de papel ¢10.550
Costo mensual consumibles impresora €30.000
Costo mensual fundas plasticas ¢11.160
Total Mensual ¢51.710
Total Anual €620.520

Fuente: elaboracién propia.
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El ahorro anual total por la implementacién de las propuestas corresponde al

siguiente monto.

Tabla 51. Beneficio Econémico

Ahorro Monto
Eliminacion de Inspeccidén suministros ¢1.509.921
Ahorro adicional horas extras ¢113.256
Ahorros consumibles £620.520
Beneficio econdmico total anual ©2.243.697

Fuente: elaboracién propia.

5.1.5.1. Calculo de Indicadores Econémicos

Para el calculo de la Tasa Interna de Retorno (TIR) se ha considerado la inversion
inicial anual calculada, los flujos de efectivo de acuerdo con los ingresos esperados
(en este caso ¢ 2.243.697) y gastos estimados (estos se calcularon tomando el
monto de gastos y multiplicandolo por cuatro trimestres ¢1.080.000). Para el calculo
del (VAN) se establece una tasa de descuento del 6.25 % que corresponde a la tasa

de interés vigente (ver la siguiente tabla).




Tabla 52. Datos para Calculo de Indicadores
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Inversion Inicial

AL -¢ 1.080.000

Descripcion S 6l Flujo de Egresos A B SEETE
Ingresos Neto

ngresos 1| 2243697 @ 1.080.000 ¢ 1.163.607
Ingraeﬁs(;)s 2 ¢ 2.243.697 ¢ 1.080.000 ¢ 1.163.697
Ing;eﬁsc())s 3 ¢ 2.243.697 ¢ 1.080.000 ¢ 1.163.697
Ing;eﬁsc())s 4 ¢ 2.243.697 ¢ 1.080.000 ¢ 1.163.697
Ing;eﬁsc())s 5 ¢ 2.243.697 ¢ 1.080.000 ¢ 1.163.697

Fuente: elaboracién propia.

A continuacion, se presentan los siguientes calculos, segun los datos

analizados:

e Tasa interna de retorno:

Tabla 53. Calculo del TIR

TIR (5 afios) 105 %
Fuente: elaboracién propia.
e Valor actual neto:
Tabla 54. Calculo del VAN
Tasa de descuento 6.25 %
VAN ¢ 3.788.756

Fuente: elaboracién propia.



e Retorno de la inversion:

Tabla 55. Calculo del ROI
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Beneficio ¢ 11.218.485
Costos ¢ 5.400.000
ROI 108 %
Tiempo para el retorno 0.52 afios

Fuente: elaboracién propia.

Se recomienda realizar la inversion, ya que muestra una TIR del 105 % que

significa que se puede recuperar, debido a que es mayor a la tasa de descuento. De

igual manera, el VAN corresponde un valor de ¢ 3.788.756 el cual es positivo, por lo

tanto, se puede aceptar la inversion. El retorno de la inversién corresponde a 108 %,

es ideal que este se encuentre cerca del 100 % y significa que, por cada colon

invertido, se obtendran 1,08 colones. El tiempo para el retorno corresponde a 0.52

afos. Mediante estos indicadores se puede demostrar que el proyecto y la inversiéon

son rentables.

5.1.6. Impactos Positivos al Proceso de Inspeccién de Materiales

5.1.6.1. Optimizacion del Proceso

e Reduccion de los tiempos de inspeccion.

e Mejora la carga de trabajo del area de inspeccion de recibo, al no tener

inspecciones de suministros.

e Se invierte el tiempo en inspecciones que agregan valor al proceso de

recibo.
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e Reduccion de las horas extras debido a la eliminacion de inspecciones

de suministros.

e Reduccion en el uso de consumibles relacionados con las inspecciones.

e Reduccion de tareas realizadas por el centro de documentacion, debido

la revision, escaneo y archivo de registros.

5.1.6.2. Estandar de Trabajo (Standard Work)

Se crea consistencia del proceso y se puede predecir cualquier cambio

que ocurra en este.

e Preservar el conocimiento y crear expertos en el area.

e Prevenir errores recurrentes.

e Mejora la productividad de los colaboradores y se establecen metas

claras.

e Se realiza un proceso con mayor uniformidad.

e Estimar tiempo requerido para la realizacion de inspecciones criticas.

e Mejora la comunicacion del departamento.

e Se puede definir la capacidad del area de inspeccion.

e El entrenamiento de nuevos colaboradores se realiza de una manera

estandarizada.
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5.1.6.3. Matriz de Prioridades y Control de Inspecciones

Genera una guia de enfoque diario de actividades.

Se establecen las prioridades para el area de inspeccion.

Permite mantener un registro historico de las tareas realizadas por los

colaboradores.

Se obtiene un control detallado para establecer cargas de trabajo.

Ayuda a coordinar las labores del departamento.
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CAPITULO 6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
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6.1. CONCLUSIONES

En esta seccién se presentan las conclusiones del proyecto, después de realizar las

propuestas y ponerlas en marcha.

Se realiz6 un andlisis del proceso de inspeccion de recibo y se logré
optimizar en un 20 % el proceso de inspeccidén de materiales,
eliminando inspecciones de suministros que no agregan valor al

proceso. Esto genera una disminucion de los paros encontrados.

Se realiz6 un andlisis del proceso de documentacién de registros y se
optimizo en un 4 %, esto genera una reduccion de las tareas de

revision, registro y escaneo de documentos.

Se realizé un analisis integral del proceso de inspeccion de recibo de
materiales, asi como de los procedimientos para llevar a cabo las
actividades. Esto ayudé a tener una idea clara de los procesos

realizados y evaluar las areas en las que se enfocé el proyecto.

Se determinaron tiempos estandar para el proceso de inspeccion de
recibo de suministros y, adicionalmente, se definié el tiempo estandar
para el caso de las 3 materias primas de mayor criticidad y consumo en

el proceso.

Se implementé un estandar de trabajo para el proceso de inspeccion de
recibo de los materiales, con el fin de mantener las actividades de

inspeccion estandarizadas, esto genera mayor orden en el
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departamento.

Se encontraron impactos positivos en el proceso de inspeccion de
materiales y documentacion, que evidencian que las propuestas

soportan el proyecto planteado para la optimizacion.

Se evaluaron los resultados y las mejoras realizadas, segun la
propuesta. Se verificd que contribuyen y eliminan las causas del
problema, por lo tanto, el proyecto permitié abordar el proceso de una

manera eficaz.
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6.2. RECOMENDACIONES

En esta seccion se describen algunas recomendaciones adicionales que pueden
minimizar las causas identificadas en el diagnostico y ayudan a la mejora continua

del area de inspeccion de recibo.

e Se debe crear una mayor cantidad de evidencia para la inspeccion de
materiales, se recomienda una base de datos que documente cualquier
evento que ocurra en el area, con respecto a las inspecciones de

materiales.

e Los estandares de trabajo deben poseer siempre un duefio, en la
propuesta se asigno al Ingeniero de calidad. Este debe verificar la
informacion por trimestre y actualizar cualquier cambio que ocurra en el

proceso de inspeccién de recibo.

e Continuar con la generacion de estandares de trabajo, para que se
determine cual el personal que ese requiere, de acuerdo con la

demanda de materiales.

e Con base en la matriz de prioridades y control de inspecciones, se
recomienda evaluar las cargas de trabajo del departamento de

inspeccion de recibo, segun cada colaborador.

e Se recomienda la distribucion del 4 %, optimizado para otras tareas del

centro de documentacion.
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APENDICE A. CRONOGRAMA PROYECTO TESIS

TASK RESPONSIBLE PROGRESS START END Days
CAPITULO I: INTRODUCCION
SECCION 1.1 DESCRIPCION GENERAL DEL PROYECTO Krodriguez 100% 22-May-18 | 24-May-18 2
SECCION 1.2 IDENTIFICACION DE LA EMPRESA O INSTITUCION Krodriguez 100% 25-May-18 | 27-May-18 2
SECCION 1.3 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA Krodriguez 100% 28-May-18 | 30-May-18 2
SECCION 1.4 OBJETIVOS DEL PROYECTO Krodriguez 100% 31-May-18 | 2-Jun-18 2
SECCION 1.5 ALCANCES Y LIMITACIONES Krodriguez 100% 3-Jun-18 5-Jun-18 2
REVISION TUTOR GFigueroa 100% 3-Jul-18 9-Jul-18 6
CAPITULO II: MARCO TEORICO
SECCION 2.1 MARCO CONCEPTUAL GENERAL RELATIVO A LA CARRERA Krodriguez 100% 6-Jun-18 8-Jun-18 2
SECCION 2.2 MARCO CONCEPTUAL ATINENTE A LA GESTION DEL PROYECTO Krodriguez 100% 9-Jun-18 | 11-Jun-18 2
SECCION 2.3 EL MARCO CONCEPTUAL REFERENTE AL IMPACTO DEL PROYECTO Krodriguez 100% 12-Jun-18 | 14-Jun-18 2
SECCION 2.4 ANTECEDENTES DE PROYECTOS O EXPERIENCIAS SEMEJANTES Krodriguez 100% 15-Jun-18 | 17-Jun-18 2
REVISION TUTOR GFigueroa 100% 3-Jul-18 9-Jul-18 6
CAPITULO Ill: MARCO METODOLOGICO
SECCION 3.1 METODOLOGIA PARA LA DEFINICION DEL PROBLEMA Krodriguez 100% 18-Jun-18 | 20-Jun-18 2
iicocvlggg.z METODOLOGIA PARA LA MEDICION Y RESPALDO CUALITATIVO DE Krodriguez — T py—p— 2
SECCION 3.3 METODOLOGIA PARA LA PROPUESTA DE MEJORA, CONSTRUCCION O )
PUESTA EN PRACTICA DE UN NUEVO PROCESO, PRODUCTO O SERVICIO e s 24-Jun-18 | 26-Jun-18 2
SECCION 3.4 METODOLOGIA PARA LA IMPLEMENTACION DEL PROYECTO Krodriguez 100% 27-Jun-18 | 29-Jun-18 2
ziéﬂli)ﬂTEiigA;;izsoﬁacisg:RA LA VERIFICACION, ASEGURAMIENTO, CONTROL Y — T ——_— . n
REVISION TUTOR GFigueroa 100% 3-Jul-18 9-Jul-18 6
CAPITULO IV: LINEA BASE Y ANALISIS DE CAUSAS
DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL Krodriguez 100% 10-Jul-18 | 12-Jul-18 2
DESCRIPCION DEL PROCESO ACTUAL DE INSPECCION DE RECIBO DE MATERIALES Krodriguez 100% 13-Jul-18 | 15-Jul-18 2
IDENTIFICAR EL PROBLEMA A RESOLVER EL AREA DE INSPECCION DE RECIBO Krodriguez 100% 16-Jul-18 | 18-Jul-18 2
REVISION TUTOR GFigueroa 100% 19-Jul-18 | 22-Jul-18 3
ENTENDER EL ALCANCE DEL PROYECTO Krodriguez 100% 23-Jul-18 | 25-Jul-18 2
ESTABLECER LA META DE MEJORA EN EL AREA DE INSPECCION DE RECIBO Krodriguez 100% 26-Jul-18 | 28-Jul-18 2
REALIZAR ENTREVISTAS A LOS TECNICOS DEL AREA Krodriguez 100% 29-Jul-18 | 1-Aug-18 3
REVISION TUTOR GFigueroa 100% 2-Aug-18 | 5-Aug-18 3
EVALUAR INDICADORES EXISTENTES DEL AREA DE INSPECCION DE RECIBO Krodriguez 100% 6-Aug-18 | 9-Aug-18 3
MEDICION DE TIEMPOS ACTUALES DE LAS INSPECCIONES Krodriguez 100% 10-Aug-18 | 13-Aug-18 3
SELECCION Y ANALISIS DE LA INFORMACION OBTENIDA Krodriguez 100% 14-Aug-18 | 17-Aug-18 3
REVISION TUTOR GFigueroa 100% 18-Aug-18 | 22-Aug-18 4
f;\IND/T(LIZleSEOSNMTCS:(:SLDOESLIZ{r;Eis DEL PROCESO EL ESQUEMA PARA DEFINIR LOS P p— T r—— a
ANALIZAR EL PROCEDIMIENTO DE INSPECCION PARA LA INSPECCION DE MATERIA )
PRIMA Krodriguez 100% 28-Aug-18 1-Sep-18 4
:-‘;\‘rus/;gczz\g_\‘os METODOS POSIBLES PARA LA ESTANDARIZACION DEL METODO DE Krodriguez — 2sep18 | 7-sep-1s 3
ANALIZAR LAS PRACTICAS DE INSPECCION PARA DISMINUIR TRASLADOS Krodriguez 100% 8-Sep-18 | 13-Sep-18 5
REVISION TUTOR GFigueroa 100% 14-Sep-18 | 19-Sep-18 5
CAPITULO V: DISENO E IMPLEMENTACION DE LA SOLUCION
:zﬂ;:.gggg:s&g&z@s;ﬁ /L'\c}:fEADATOS DEL PROCESO EL ESQUEMA PARA DEFINIR LOS Krodriguez — 20.5ep18 | 30.sep-18 -
DESARROLLAR E IMPLEMENTAR EL METODO PARA LA ESTANDARIZACION DE LA
INSSPECCOIONES DE RECIBO DE MATERIAOPRﬁVIA ° o ° REElips 100 1-0ct-18 | 11-Oct-18 10
IMPLEMENTAR TIEMPOS ESTANDAR PARA CADA UNO DE LOS MATERIALES Krodriguez 100% 12-Oct-18 | 27-Oct-18 15
IMPLEMENTAR AYUDAS VISUALES AL PROCESO DE INSPECCION DE RECIBO Krodriguez 100% 28-Oct-18 | 7-Nov-18 10
REVISION TUTOR GFigueroa 100% 8-Nov-18 | 13-Nov-18 5
MONITOREO DE MANEJO DE AYUDAS CLAVES DEL AREA Krodriguez 100% 14-Nov-18 | 19-Nov-18 5
MONITOREO DEL METODO PARA LA ESTANDARIZACION DE LAS INSPECCIONES DE .
RECIBO DE MATERIA PRIMA Krodriguez 100% 20-Nov-18 | 25-Nov-18 5
CONTROL DE TIEMPOS ESTANDAR PARA CADA UNO DE LOS MATERIALES Krodriguez 100% 26-Nov-18 | 1-Dec-18 5
SEGUIMIENTO AYUDAS VISUALES AL PROCESO DE INSPECCION DE RECIBO Krodriguez 100% 2-Dec-18 | 7-Dec-18 5
CONTROL DE REDUCCION DE COSTOS POR LA IMPLEMENTACION DE LAS MEJORAS Krodriguez 100% 8-Dec-18 | 13-Dec-18 5
REVISION TUTOR GFigueroa 100% 14-Dec-18 | 19-Dec-18 5
MONITOREO Y CONTROL Krodriguez 100% 20-Dec-18 | 11-Jan-19 22
CAPITULO VI: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
CREAR CONCLUSIONES Krodriguez 100% 12-Jan-19 20-Jan-19 8
CREAR RECOMENDACIONES Krodriguez 100% 21-Jan-19 29-Jan-19 8
REVISION TUTOR GFigueroa 100% 30-Jan-19 | 7-Feb-19 8
PREPARACION Y COMPILACION DE TRABAJO
REVISION Y DETALLE DEL DOCUMENTO Krodriguez 100% 8-Feb-19 | 13-Feb-19
HACER CORRECCIONES FINALES Krodriguez 100% 14-Feb-19 | 19-Feb-19 5
REVISION TUTOR GFigueroa 100% 20-Feb-19 | 25-Feb-19
FINALIZACION DEL PROYECTO 25-Feb-19

Fuente: elaboracién propia.
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Fuente: Control de inspecciones y elaboracién propia.

Part Number ~ Category - Descripcion Cantidad de Lotes | ™ | Acumulac ™ % |
130-BIS-0007 Instructions for Use PATIENT ID CARD IQ 40 7.9 7.9
100-BIS-0058 Raw Material XYLENE 99%, DRUMS 31 14.0 6.1
300-GEN-0001 Supplies ALCOHOL, ISOPROPYL 99% 28 19.5 5.5
300-GEN-0014 Supplies HEAD COVER WHITE ONE SIZE 28 25.0 5.5
300-GEN-0066 Supplies SHOE COVER DISPOSABLE 25 30.0 4.9
300-GEN-0006 Supplies GLOVES "S" NITRILO 23 34.5 4.5
300-GEN-0016 Supplies GLOVES "M" NITRILO 21 38.7 4.1
300-GEN-0027 Supplies LENTES DE SEGURIDAD 20 42.6 3.9
110-BIS-0006 Packaging Material BLISTER, EXTERNAL ROUND, LARGE 19 46.4 3.7
300-GEN-0022 Supplies ALCOHOL, ISOPROPYL 99% GR Pichinga(5GAL) 19 50.1 3.7
110-BIS-0004 Packaging Material BLISTER, EXTERNAL ROUND, STANDARD 18 53.6 3.6
110-BIS-0005 Packaging Material BLISTER, INTERNAL ROUND, LARGE 18 57.2 3.6
300-GEN-0003 Supplies AGUA ULTRAPURA 18 60.7 3.6
300-GEN-0005 Supplies GLOVES "L" NITRILO 18 64.3 3.6
110-BIS-0003 Packaging Material BLISTER, INTERNAL ROUND, STANDARD 17 67.7 3.4
300-GEN-0002 Supplies ALCOHOL, ISOPROPYL 70% 16 70.8 3.2
300-GEN-0040 Supplies COBERTOR DE BARBA 15 73.8 3.0
100-BIS-0016 Raw Material UNIQUE DEVICE IDENTIFIER MICROTRANSPONDER (UDI) 14 76.5 2.8
100-BIS-0050 Raw Material Silicone Gel, A&B, MED3-6311 13 79.1 2.6
110-BIS-0037 Packaging Material PATIENT ID CARD HOLDER, UNIVERSAL 11 813 2.2
130-BIS-0003 Instructions for Use DIRECTIONS FOR USE, IMPLANTS 11 83.4 2.2
100-BIS-0010 Raw Material PATCH 40MM, MED-2174 10 85.4 2.0
100-BIS-0011 Raw Material PATCH FILLER 30MM, MED-2174 9 87.2 18
300-GEN-0058 Supplies GLOVES "S" POWDER FREE VINYL 12"0 "9" 8 88.8 1.6
300-GEN-0060 Supplies GLOVES "L" POWDER FREE VINYL 12" 0 "9" 8 90.3 1.6
110-BIS-0001 Packaging Material BOX, BREAST IMPLANTS, STANDARD 7 91.7 1.4
300-GEN-0069 Supplies GLOVES "M" POWDER FREE VINYL 12"0 "9" 7 93.1 1.4
300-GEN-0109 Supplies TRAJE DESECHABLE (TYVEK) TALLA 4XL 7 94.5 1.4
300-GEN-0037 Supplies FACE MASK DISPOSABLE 6 95.7 1.2
110-BIS-0002 Packaging Material Box, Breast Implants,Large (DRW-301) 5 96.6 1.0
300-GEN-0057 Supplies GLOVES PLASTIC DISPOSABLE (PE) NORMAL SIZE 5 97.6 1.0
100-BIS-0038 Raw Material Silicone Orientation Lines, Blue 4 98.4 0.8
100-BIS-0051 Raw Material Silicone STD DISPERSION, A&B, MED-6400 DRUM 4 99.2 0.8
120-BIS-0010 Labeling Material LABEL STOCK, ERGONOMIX IMPLANTS 4 100.0 0.8
Total 507
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APENDICE C. PREMUESTREO ESTUDIO DE TIEMPOS

COBERTORES DE ZAPATOS, NUMERO DE PARTE: 300-GEN-0066

Fecha: Ago-18.
Realizado por: K. Rodriguez

Proceso: Inspeccién de recibo, edificio B-25.

. ., . . Duracion (min) Pre-Muestreo
Linea Descripcion Distancia (m) — —
1 2 3 4 5 Promedio (min) | Desviacién STD

1 [Verificar documento de entrada de material 0.50 0.48 0.52 0.48 0.53 0.50 0.02
2 |Verificar excel con informacion del material 0.63 0.60 0.58 0.65 0.62 0.62 0.03
3 |Verificar procedimiento de inspeccién y muestreo 1.83 1.75 1.80 1.83 1.87 1.82 0.04
4 |Imprimir formulario para la inspeccion 0.33 0.35 0.37 0.36 0.34 0.35 0.02
5 |Traslado para la recoleccion de laimpresion 99 1.15 1.20 1.18 1.15 1.22 1.18 0.03
6 |Verificar las cantidades de la entrada de material 0.29 0.31 0.30 0.28 0.28 0.29 0.01
7 |Verificar que el proveedor estd aprobado 0.46 0.50 0.45 0.47 0.45 0.47 0.02
8 |Documentar informacion de FOR de inspeccion 1.28 1.25 1.30 1.32 1.34 1.30 0.03
9 |Tomar muestra de material 20 0.57 0.60 0.58 0.60 0.64 0.60 0.03
10 |Inspeccidn visual del material 6.58 6.65 6.68 6.64 6.75 6.66 0.06
11 |Devolucién de material 20 0.57 0.55 0.60 0.58 0.62 0.58 0.03
12 |Documentacion de formulario 2.37 2.44 2.40 2.34 2.46 2.40 0.05
13 [Liberacion en el si de inventario (ERP) 1.93 2.00 2.02 1.98 2.05 2.00 0.05
14 |Verificar LIS-022 para etiquetado de material 0.75 0.70 0.78 0.73 0.75 0.74 0.03
15 [Preparacion de etiquetas de liberacion 1.17 110 1.15 1.18 1.20 1.16 0.04
16 |Pegado de etiquetas de liberacion 20 0.85 0.80 0.77 0.82 0.86 0.82 0.04
17 [Documentar informacion en el FOR-406, lotes aprobados 5 0.92 0.95 0.90 0.97 0.93 0.93 0.03
18 |Envio de correo a bodega 2.50 2.25 2.30 2.35 2.40 2.36 0.10
Total 164 24.68 24.48 24.68 24.73 25.31 24.78 0.31

Fuente: elaboracién propia.
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APENDICE D. PREMUESTREO ESTUDIO DE TIEMPOS GUANTES M,

NUMERO DE PARTE: 300-GEN-0016

Fecha: Ago-18.
Realizado por: K. Rodriguez

Proceso: Inspeccién de recibo, edificio B-25.

X N . . Duracién (min) Pre-Muestreo

Linea Descripcion Distancia (m) — —
1 2 3 4 5 Promedio (min) | Desviacién STD

1 |Verificar documento de entrada de material 0.43 0.45 0.47 0.45 0.46 0.45 0.01
2 |Verificar excel con informacion del material 0.74 0.70 0.68 0.66 0.70 0.70 0.03
3 |Verificar procedimiento de inspeccion y muestreo 175 1.70 1.78 1.74 1.80 175 0.04
4 [Imprimir formulario para la inspeccion 0.47 0.45 0.43 0.48 0.45 0.46 0.02
5 |Traslado para larecoleccion de laimpresion 99 133 123 1.25 1.28 1.25 1.27 0.04
6 [Verificar las cantidades de la entrada de material 0.30 0.30 0.28 0.29 0.28 0.29 0.01
7 |Verificar que el proveedor esta aprobado 0.54 0.48 0.49 0.51 0.52 0.51 0.02
8 |Documentar informacion de FOR de inspeccion 1.20 1.28 1.25 1.30 1.24 1.25 0.04
9 |Tomar muestra de material 20 0.50 0.49 0.50 0.53 0.54 0.51 0.02
10 |Inspeccion visual del material 2.03 2.10 2.02 2.15 2.05 2.07 0.05
11 |Devolucién de material 20 0.38 0.40 0.42 0.41 0.38 0.40 0.02
12 |Documentacion de formulario 1.90 1.85 1.93 1.80 1.85 1.87 0.05
13 |Liberaciénenelsi de inventario (ERP) 2.55 2.65 2.60 2.45 248 2.55 0.08
14 |Verificar LIS-022 para etiquetado de material 0.80 0.75 0.78 0.75 0.82 0.78 0.03
15 |Preparacion de etiquetas de liberacion 0.92 0.96 0.96 0.90 0.94 0.94 0.03
16 |Pegado de etiquetas de liberacion 20 0.77 0.80 0.75 0.82 0.80 0.79 0.03
17 |Documentar informacion en el FOR-406, lotes aprobados 5 0.93 0.90 0.95 0.94 0.92 0.93 0.02
18 |Envio de correo a hodega 2.58 248 2.52 2.55 2.58 2.54 0.04
Total 164 20.12 19.97 20.06 20.01 20.06 20.04 0.06

Fuente: elaboracién propia.
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APENDICE E. PREMUESTREO ESTUDIO DE TIEMPOS GUANTES S,

NUMERO DE PARTE: 300-GEN-0006

Fecha: Ago-18.
Realizado por: K. Rodriguez

Proceso: Inspeccién de recibo, edificio B-25.

N Ny n . Duracién (min) Pre-Muestreo

Linea Descripcion Distancia (m) — =
1 2 3 4 5 Promedio (min) | Desviacién STD

1 |Verificar documento de entrada de material 0.45 0.48 0.44 0.46 0.48 0.46 0.02
2 |Verificar excel con informacién del material 0.70 0.76 0.74 0.71 0.70 0.72 0.03
3 |Verificar procedimiento de inspeccion y muestreo 1.68 1.74 1.75 170 1.68 171 0.03
4 |Imprimir formulario para la inspeccion 0.52 0.50 0.54 0.54 0.55 0.53 0.02
5 |Traslado para la recoleccion de laimpresion 99 1.40 1.33 1.36 1.35 135 1.36 0.03
6 [Verificar las cantidades de la entrada de material 0.37 0.35 0.36 0.35 0.34 0.35 0.01
7 [Verificar que el proveedor estd aprobado 0.51 0.56 0.53 0.55 0.52 0.53 0.02
8 |Documentar informacion de FOR de inspeccion 1.15 1.11 1.21 1.18 1.20 117 0.04
9 [Tomar muestra de material 20 0.52 0.55 0.53 0.56 0.53 0.54 0.02
10 |Inspeccién visual del material 2.17 2.10 2.20 211 2.15 2.15 0.04
11 |Devolucién de material 20 0.39 0.37 0.41 0.40 0.38 0.39 0.02
12 |Documentacion de formulario 1.96 1.98 1.90 1.88 1.95 1.93 0.04
13 |Liberacién en el si de inventario (ERP) 2.50 2.58 2.53 2.55 2.49 2.53 0.04
14 |Verificar LIS-022 para etiquetado de material 0.75 0.81 0.81 0.80 0.79 0.79 0.02
15 |Preparacion de etiquetas de liberacion 1.04 1.06 1.00 1.10 1.02 1.04 0.04
16 |Pegado de etiquetas de liberacion 20 0.65 0.64 0.60 0.66 0.64 0.64 0.02
17 [Documentar informacién en el FOR-406, lotes aprobados 5 0.88 0.85 0.93 0.86 0.94 0.89 0.04
18 |[Envio de correo a bodega 2.40 2.45 2.48 2.45 2.50 2.46 0.04
Total 164 20.04 20.22 20.32 20.21 20.21 20.20 0.10

Fuente: elaboracién propia.
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APENDICE F. PREMUESTREO ESTUDIO DE TIEMPOS HEAD

COVER, NUMERO DE PARTE: 300-GEN-0014

Fecha: Set-18.
Realizado por: K. Rodriguez

Proceso: Inspeccién de recibo, edificio B-25.

A G2 9 . Duracién (min) Pre-Muestreo

Linea Descripcion D (m) — =—
1 2 3 4 5 Pi dio (min) | Desviacion STD

1 |Verificar documento de entrada de material 0.50 0.48 0.52 0.53 0.48 0.50 0.02
2 |Verificar excel con informacion del material 0.80 0.78 0.77 0.81 0.75 0.78 0.02
3 |Verificar procedimiento de inspeccion y muestreo 1.70 1.68 1.68 1.76 1.67 1.70 0.04
4  |Imprimir formulario para la inspeccién 0.49 0.52 0.54 0.48 0.50 0.51 0.02
5 |Traslado para la recoleccion de laimpresion 99 1.35 1.42 1.40 1.38 1.37 1.38 0.03
6 |Verificar las cantidades de la entrada de material 0.38 0.39 0.37 0.40 0.36 0.38 0.02
7 |Verificar que el proveedor esta aprobado 0.47 0.52 0.48 0.50 0.48 0.49 0.02
8 |Documentar informacion de FOR de inspeccion 1.20 112 1.08 1.14 1.15 1.14 0.04
9 |Tomar muestra de material 20 0.48 0.46 0.52 0.50 0.49 0.49 0.02
10 |Inspeccion visual del material 1.38 1.45 1.35 1.40 1.47 1.41 0.05
11 |Devolucion de material 20 0.47 0.42 0.44 0.44 0.45 0.44 0.02
12 |Documentacion de formulario 1.85 1.95 1.87 1.90 1.96 1.91 0.05
13 |Liberacion en el sist de inventario (ERP) 2.45 2.58 2.47 2.50 2.54 2.51 0.05
14 |Verificar LIS-022 para etiquetado de material 0.80 0.78 0.84 0.75 0.76 0.79 0.04
15 |Preparacion de etiquetas de liberacion 0.85 0.90 0.88 0.92 0.87 0.88 0.03
16 |Pegado de etiquetas de liberacion 20 0.80 0.87 0.88 0.90 0.85 0.86 0.04
17 |Documentar informacion en el FOR-406, lotes aprobados 5 0.90 0.95 0.89 0.87 0.90 0.90 0.03
18 |Envio de correo a bodega 2.60 2.58 2.50 2.54 2.55 2.55 0.04
Total 164 19.47 19.85 19.48 19.72 19.60 19.62 0.16

Fuente: elaboracién propia.
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APENDICE G. PREMUESTREO ESTUDIO DE TIEMPOS LENTES DE

SEGURIDAD, NUMERO DE PARTE: 300-GEN-0027

Fecha: Set-18.
Realizado por: K. Rodriguez

Proceso: Inspeccién de recibo, edificio B-25.

. P . . Duracién (min) Pre-Muestreo
Linea Descripcion Di (m) = = =
1 2 3 4 5 Promedio (min)|D 6n STD

1 |Verificar documento de entrada de material 0.48 0.47 0.44 0.45 0.44 0.46 0.02
2 _|Verificar excel con informacién del material 0.75 0.79 0.77 0.75 0.70 0.75 0.03
3 |Verificar procedimiento de inspeccién y muestreo 1.70 1.66 1.67 1.65 172 1.68 0.03
4 |Imprimir formulario para la inspeccion 0.48 0.52 0.53 0.50 0.48 0.50 0.02
5 |Traslado para la recoleccion de laimpresion 99 1.36 1.40 1.42 1.45 1.44 1.41 0.04
6 |Verificar las cantidades de la entrada de material 0.40 0.39 0.43 0.42 0.40 0.41 0.02
7 |Verificar que el proveedor estd aprobado 0.46 0.50 0.52 0.48 0.49 0.49 0.02
8 |Documentar informacién de FOR de inspecciéon 1.10 1.18 1.20 1.14 1.15 1.15 0.04
9 |Tomar muestra de material 20 0.45 0.47 0.48 0.50 0.49 0.48 0.02
10 |Inspeccion visual del material 1.18 1.10 1.15 1.16 113 1.14 0.03
11 |Devolucion de material 20 0.40 0.44 0.43 0.42 0.40 0.42 0.02
12 |Documentacién de formulario 1.90 1.86 1.94 1.95 1.95 1.92 0.04
13 |Liberacion en el si de inventario (ERP) 2.64 2.50 2.55 2.55 2.52 2.55 0.05
14 |Verificar LIS-022 para etiquetado de material 0.80 0.85 0.76 0.78 0.77 0.79 0.04
15 |Preparacion de etiquetas de liberacion 0.90 0.96 0.94 0.88 0.92 0.92 0.03
16 |Pegado de etiquetas de liberacién 20 0.80 0.75 0.78 0.75 0.72 0.76 0.03
17 |Documentar informacion en el FOR-406, lotes aprobados 5 0.88 0.93 0.90 0.94 0.92 0.91 0.02
18 |Envio de correo a bodega 2.40 2.30 2.35 2.38 2.52 2.39 0.08
Total 164 19.08 19.07 19.26 19.15 19.16 19.14 0.08

Fuente: elaboracién propia.
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APENDICE H. PREMUESTREO ESTUDIO DE TIEMPOS COBERTOR

DE BARBA, NUMERO DE PARTE: 300-GEN-0040

Fecha: Set-18.
Realizado por: K. Rodriguez

Proceso: Inspeccién de recibo, edificio B-25.

. ., | . Duracién (min) Pre-Muestreo

Linea Descripcion D (m) — —
1 2 3 4 5 Promedio (min) | Desviacién STD

1 |Verificar documento de entrada de material 0.40 0.43 0.44 0.42 0.45 0.43 0.02
2 |Verificar excel con informacién del material 0.60 0.66 0.63 0.65 0.62 0.63 0.02
3 |Verificar procedimiento de inspeccion y muestreo 1.60 1.55 1.58 1.54 1.62 1.58 0.03
4 |Imprimir formulario para lainspeccion 0.48 0.52 0.50 0.46 0.50 0.49 0.02
5 |Traslado para larecoleccion de laimpresion 99 1.38 1.35 133 1.48 1.40 1.39 0.06
6 |Verificar las cantidades de la entrada de material 0.38 0.37 0.40 0.41 0.38 0.39 0.02
7 |Verificar que el proveedor esta aprobado 0.47 0.46 0.48 0.50 0.49 0.48 0.02
8 |Documentar informacion de FOR de inspeccion 1.25 116 1.20 1.23 1.19 121 0.04
9 [Tomar muestra de material 20 0.44 0.46 0.45 0.42 0.46 0.45 0.02
10 [Inspeccion visual del material 2.01 1.98 2.05 2.08 2.04 2.03 0.04
11 |Devolucién de material 20 0.38 0.42 0.42 0.39 0.40 0.40 0.02
12 |Documentacién de formulario 1.86 1.80 1.90 1.92 1.85 1.87 0.05
13 [Liberacidn en el sistema de inventario (ERP) 2.60 2.55 2.58 2.52 2.58 2.57 0.03
14 |Verificar LIS-022 para etiquetado de material 0.80 0.82 0.75 0.77 0.74 0.78 0.03
15 [Preparacion de etiquetas de liberacion 0.53 0.58 0.56 0.53 0.55 0.55 0.02
16 [Pegado de etiquetas de liberacion 20 0.45 0.47 0.46 0.42 0.44 0.45 0.02
17 |[Documentar informacion en el FOR-406, lotes aprobados 5 0.85 0.95 0.90 0.92 0.93 0.91 0.04
18 [Envio de correo a bodega 2.58 2.55 2.46 2.45 2.40 2.49 0.07
Total 164 19.06 19.08 19.09 19.11 19.04 19.08 0.03

Fuente: elaboracion propia.
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APENDICE I. PREMUESTREO ESTUDIO DE TIEMPOS CENTRO DE

DOCUMENTACION

Fecha: Set-18.
Realizado por: K. Rodriguez

Proceso: Inspeccién de recibo, edificio B-25.

. s s . . Duracidn (min) Pre-Muestreo
Linea Descripcion Distancia (m) —— =
1 2 3 4 5 Promedio (min)| Desviacion STD

1 |Revisidn del documento 0.50 0.55 0.54 0.52 0.54 0.53 0.02
2 |Trasladarse al escaner 2 0.19 0.20 0.18 0.20 0.19 0.19 0.01
3 |Escanear documento 0.33 0.30 0.32 0.34 0.33 0.32 0.02
4 |Volveralaestacion de trabajo 2 0.20 0.19 0.18 0.19 0.20 0.19 0.01
5 |Cambiar nombre de documento 0.24 0.25 0.23 0.24 0.25 0.24 0.01
6 |[Colocar en la carpeta correspondiente 0.25 0.26 0.23 0.25 0.24 0.25 0.01
7 |Archivar el documento 0.88 0.90 0.86 0.85 0.84 0.87 0.02
Total 4 2.59 2.65 2.54 2.59 2.59 2.59 0.04

Fuente: elaboracién propia.
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APENDICE J. INSPECCIONES DE SUMINISTROS JULIO A

DICIEMBRE 2018

Cantidad de lotes inspeccionados Suministros
Julio a Diciembre 2018

90
80
70

79
65
60 63 61
60
5 47
M Cantidad de Lotes

4 inspeccionados
3
2
1

0

Julio Agosto  Setiembre Octubre Noviembre Diciembre
Mes

Cantidad de Lotes
o O O O o

Fuente: elaboracion propia.
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ANEXO 1. MUESTREO ESTUDIO DE TIEMPOS BLISTER, EXTERNAL ROUND, LARGE, NUMERO

DE PARTE: 300-GEN-0040

Toma de tiempos para el material: Blister

Recoleccion | Traslado de Traslado del Traslado al
DOCUnERE o ., | de muestra | laboratorio areade reade Liberacion | Envio de
Cantidad de | Revision de la| Impresion del |Recoleccion  |. clon d?, ReV'S'OT Recole?cnon al de recibo al | Inspeccion | manufactur [Documentar| Logistica | Etiquetado del material} correo al
) - . . |informacion|del tamafio [de equipo . ; . : . en el departamen

muestas informacion formulario |del formulario — de muestra |ge medicién departamen| dreade [del material a hacia etiquetas para del material i — .

formulario to de manufactur Laboratorio etiquetado ERP logistica
Logistica a de recibo del material

1 132 0.28 2.16 1.39 0.25 0.68 139 5.89 9.38 1.22 28.35 1.39 20.43 1.40 1.51

2 1.26 0.26 2.16 1.33 0.24 0.69 137 5.90 9.38 1.27 28.24 1.37 20.38 1.41 1.53

3 1.28 0.25 2.13 1.37 0.25 0.59 139 5.86 9.38 1.23 28.28 133 20.33 1.43 151

4 1.30 0.27 2.16 1.36 0.23 0.59 137 5.85 9.40 1.28 28.29 1.38 20.46 1.49 1.52

5 135 0.21 2.19 1.35 0.25 0.62 135 5.84 9.33 1.23 28.34 1.38 20.42 1.48 151

6 136 0.28 2.18 1.35 0.23 0.63 137 5.86 9.32 1.32 28.36 1.37 20.41 1.43 1.54

7 131 0.24 2.16 1.35 0.25 0.61 139 5.88 9.34 1.33 28.35 1.36 20.40 1.48 1.53

8 132 0.27 2.14 1.33 0.23 0.63 137 5.87 9.39 1.29 28.31 1.32 20.43 1.50 151

9 132 0.26 2.18 1.37 0.26 0.62 137 5.84 9.39 1.32 28.30 1.39 20.40 1.49 1.54

10 133 0.29 2.16 1.32 0.27 0.65 133 5.83 9.39 1.29 28.30 1.37 20.42 1.46 1.56

11 1.30 0.26 2.17 1.35 0.26 0.67 134 5.82 9.40 1.31 28.25 1.40 20.44 1.44 1.55

12 135 0.29 2.15 1.37 0.24 0.63 136 5.90 9.41 1.29 28.28 1.39 20.35 1.42 153

13 134 0.24 2.16 1.33 0.25 0.61 131 5.88 9.39 1.28 28.28 1.35 20.40 1.41 1.52

14 135 0.26 2.18 1.31 0.28 0.60 133 5.86 9.37 1.29 28.30 1.38 20.34 1.45 1.55

15 131 0.25 2.19 1.38 0.22 0.66 1.38 5.85 9.36 1.27 28.29 1.39 20.37 1.45 1.53

Promedio 1.32 0.26 2.16 1.35 0.25 0.63 1.36 5.86 9.38 1.28 28.30 1.37 20.40 1.45 1.53

Desviacion STD 0.01 0.01 0.00 0.01 0.00 0.01 0.01 0.01 0.01 0.02 0.02 0.01 0.02 0.02 0.00

Fuente: Segura y Jiménez, 2018.
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ANEXO 2. MUESTREO ESTUDIO DE TIEMPOS SILICONE GEL, A&B, NUMERO DE PARTE: 100-

BIS-0050

Toma de tiempos para el material: Gel MED3-6311

X Traslado del | Curado del
Documentaci ., | Traslado de ) . Recoleccion Traslado al . " na
. .. ” ., . .. | Recoleccion ) dreade [ material Gel ) ) Liberacion | Envid de
) Revisionde | Impresion [Recoleccion onde Revision del [Recoleccion laboratorio ., del material .. areade i .
Cantidad de ) ., . ) de muestraal B Inspeccién | manufactura| MED3-6311 Inspeccion | Documentar | Etiquetado | del material [ correoal
la del del informacion | tamafio de |de equipo de de recibo al ) § curadoenel . . Logistica para q "
muestras |, ., X X L, departament| del material hacia enhornoen |, del material | etiquetas A del material |en el sistema|departament
informacion | formulario |formulario enel muestra  |medicion L dreade . . areadel etiquetado L
X o de Logistica| Laboratorio | el dreade ) i ERP o de logistica
formulario manufactura ) gowning del material
de recibo | manufactura
1 1.43 0.33 221 137 0.20 0.63 137 5.86 9.38 1.29 180.00 4.10 35.43 28.30 137 20.40 1.48 1.56
2 1.37 0.27 2.15 1.36 0.26 0.60 1.38 5.85 9.32 1.25 180.00 4.16 35.38 28.39 135 20.46 1.45 1.55
3 130 0.23 2.26 135 0.23 0.62 135 5.84 9.33 133 180.00 4.08 35.32 28.22 133 20.38 1.42 1.50
4 131 0.28 2.29 1.36 0.25 0.65 137 5.89 9.39 1.26 180.00 4.13 35.43 28.44 134 20.36 1.43 1.49
5 130 0.26 2.28 133 0.26 0.68 133 5.91 9.42 1.29 180.00 4.04 35.39 28.33 137 20.47 1.49 1.59
6 1.35 0.26 2.08 137 0.23 0.61 1.40 5.82 9.31 1.28 180.00 4.07 35.33 28.39 138 20.38 1.43 1.45
7 1.32 0.28 221 132 0.26 0.63 1.37 5.85 9.43 1.29 180.00 4.12 35.37 28.27 141 20.44 1.45 1.43
8 131 0.29 2.03 1.34 0.24 0.67 141 5.87 9.38 1.27 180.00 4.11 35.35 28.42 1.33 20.42 1.48 1.48
9 1.34 0.27 213 133 0.28 0.63 139 5.82 9.33 1.29 180.00 4.06 35.41 28.36 137 20.42 1.48 1.55
10 1.28 0.25 211 137 0.26 0.62 138 5.86 9.37 134 180.00 4.04 35.31 28.32 135 20.35 142 1.45
11 132 0.28 2.16 135 0.27 0.64 1.36 5.86 9.39 131 180.00 4.09 35.44 28.28 139 20.44 1.47 1.46
12 131 0.24 2.10 135 0.25 0.63 1.35 5.86 9.40 1.29 180.00 4.15 35.34 28.24 138 20.46 1.40 1.48
13 1.30 0.31 2.22 1.38 0.24 0.61 1.38 5.85 9.32 1.28 180.00 4.07 35.31 28.36 1.37 20.35 1.47 1.54
14 1.29 0.27 2.09 132 0.29 0.68 133 5.84 9.38 1.29 180.00 4.06 35.39 28.20 1.36 20.34 1.48 1.52
15 1.36 0.26 2.16 139 0.25 0.69 1.40 5.88 9.38 1.26 180.00 4.08 35.36 28.24 1.37 20.43 143 151
Promedio 133 0.27 217 1.35 0.25 0.64 137 5.86 9.37 1.29 180.00 4.09 35.37 28.32 1.36 20.41 145 1.50
Desviacion S| 0.02 0.01 0.08 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.02 0.01 0.00 0.02 0.03 0.08 0.01 0.03 0.01 0.03

Fuente: Segura y Jiménez, 2018.
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ANEXO 3. MUESTREO ESTUDIO DE TIEMPOS PATCH Y PATCH FILLER, NUMEROS DE PARTE:

100-BIS-Y 100-B1S-0011

Toma de tiempos para el material: Shell Patch and Patch Filler

Curado del
Recoleccion | Traslado de Traslado del ura 0. ¢ Traslado al .,
. ) ) material  Recoleccién i ., | Enviéde
e ., ., |Documentaciéon| . ., ., | de muestra | laboratorio dreade | shell Patch X areade Liberacién
. Revision de | Impresion [Recoleccion |, .. _|Revision del [Recoleccion ) ., del material .. - . .| correoal
Cantidad de de informacion . X al de recibo al | Inspeccion | manufactur| and Patch Inspeccion |Documentar| Logistica | Etiquetado |del material
la del del tamaiio de |de equipo ) | ) ) curadoenel . . . departamen
muestras informacién| formulario |formulatio enel muestra|de medicion departamen| dreade |del material| ahacia Filleren |” del del material | etiquetas para  |del material| enel .
formulario tode | manufactur Laboratorio | oMo en el |rea ¢€ etiquetado sistemaERP|
wh q areade [9owning . logistica
Logistica a de recibo del material
manufactura
1 131 0.24 2.11 1.33 0.27 0.63 1.38 5.88 9.42 1.29 65.00 411 35.41 28.25 1.37 20.41 144 1.52
2 1.30 0.22 2.10 133 0.24 0.64 1.39 5.90 9.41 1.32 65.00 4.12 35.34 28.22 138 20.42 1.42 1.53
3 132 0.29 213 134 0.26 0.60 1.40 5.82 9.39 1.28 65.00 412 35.39 28.30 137 20.41 1.49 1.51
4 132 0.26 2.09 137 0.25 0.61 1.34 5.81 9.37 1.24 65.00 4.10 35.38 28.26 134 20.44 151 1.55
5 133 0.26 214 135 0.22 0.63 1.33 5.84 9.35 1.29 65.00 411 35.33 28.33 141 20.35 1.42 1.53
6 1.30 0.28 2.14 1.31 0.28 0.62 132 5.88 9.38 1.29 65.00 4.10 35.41 28.25 1.32 20.38 144 1.54
7 1.31 0.27 2.16 1.35 0.26 0.63 1.42 5.86 9.37 1.24 65.00 4.08 35.38 28.37 133 20.42 1.43 1,51
8 1.29 0.24 217 133 0.25 0.63 1.38 5.88 9.39 1.29 65.00 4.10 35.34 28.22 135 20.43 1.47 1.46
9 1.27 0.29 2.19 132 0.22 0.67 1.39 5.86 9.40 1.25 65.00 411 35.37 28.29 137 20.44 1.45 1.49
10 132 0.27 218 138 0.25 0.68 1.33 5.82 9.33 1.23 65.00 413 35.38 28.30 137 20.40 1.46 1.51
11 134 0.28 2.20 1.35 0.25 0.63 1.37 5.86 9.35 1.32 65.00 4.06 35.36 28.31 1.36 20.43 1.45 1.52
12 131 0.29 2.19 1.34 0.21 0.62 136 5.87 9.34 133 65.00 4.05 35.39 28.34 1.38 20.42 1.46 1.54
13 1.30 0.24 2.16 1.36 0.29 0.63 1.38 5.84 9.39 1.29 65.00 4.09 35.39 28.26 139 20.39 1.44 1.53
14 132 0.28 2.16 137 0.23 0.64 1.37 5.89 9.37 133 65.00 4.10 35.38 28.30 137 20.36 1.49 1.55
15 133 0.22 2.16 135 0.27 0.63 1.36 5.82 9.39 131 65.00 412 35.37 28.33 134 20.37 1.42 1.52
Promedio 131 0.26 2.15 1.35 0.25 0.63 137 5.86 9.38 1.29 65.00 4.10 35.37 28.29 136 20.40 145 1.52
Desviacion 0.00 0.01 0.02 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.02 0.00 0.01 0.01 0.03 0.01 0.01 0.01 0.01

Fuente: Segura y Jiménez, 2018.
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