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PROYECTO DE GRADO
RESUMEN

Este Proyecto estd enfocado en analisis para la implementacion de unidades
gerenciales basicas como alternativa de mejora en la empresa VITALIS. S.1I en la ciudad de
sopo Cundinamarca, Se espera lograr un resultado positivo basado de este estudio, las bases
y conceptos de la tecnologia industrial que nos permitiran generar soluciones de

mejoramiento en la produccion.

Este proyecto surge como alternativa de solucion al problema de unidades
rechazadas, tiempos muertos y reprocesos en la linea liquido en vial, para ello la
investigacion busca estudiar los impactos positivos y negativos con la implementacion de
sistema de auto gerenciamiento de rutinas, conllevando a la creacion de una metodologia

con el fin de involucrar el personal operativo en el proceso de inyectables.

Para lo cual se constituird un plan de capacitacion y formacion aplicable dentro del
proceso, con unos objetivos e indicadores para obtener una mejora ante la problematica
planteada y el desarrollo de lideres para cada una de las areas del componen el proceso.

Este estudio esta enfocado en como aumentar la productividad y formar equipos de
trabajo altamente competitivos bajo el método MR, para lo cual se propone realizar un

analisis de la situacion problema.
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1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

En la linea de produccion liquidos en vial se envasa producto Ciprofloxacina
100myg, en este proceso se elaboran 3600 unidades por hora, en un turno productivo de 7
horas se envasan aproximadamente un total de 25200 unidades, teniendo esto como meta
por turno, sin presentar inconvenientes de retraso en el proceso, a continuacion, se

menciona algunas causales por las cuales se pueden afectar el total de unidades a producir.

Dentro de las causas se encuentran algunas paradas injustificadas que generan
tiempos muertos, incremento de rechazos por materiales de proceso defectuosos, materia
prima fuera de condiciones, variacion en el parametro de llenado del vial y falta controles

en proceso.

En cuanto a fallas humanas y de recursos tecnoldgicos en el proceso se ha
evidenciado como causales de ocasionar perdida de tiempos; es la falta de atencién por
parte del operador al momento de alimentar la méaquina, la ruptura de viales en el proceso
de grafado origina paradas del equipo para limpieza y ajustes de mantenimiento el cual
tarda un tiempo estimado de 15 minutos, otro caso identificado de parada; son los
materiales de envase y sellado en este caso (frasco y agrafe o grapa) estén fuera de las
medidas establecidas en los parametros de la envasadora y grafadora.

Por otra parte, al finalizar en la zona de producto terminado se hace un control
visual de cada vial para detectar si el vial contiene particulas visibles lo cual es una de las
causas principales de mermas, en este punto se debe hacer un reproceso de control visual de

los viales cuando hay 1 unidad rechazada de 120 inspeccionadas por aseguramiento de
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calidad. En algunos casos se encontrd que durante un turno se llega a rechazar en proceso
de evaluacion visual entre 800 y 1500 lo cual genera incumplimiento en el total de unidades
a entregar.

En la planta Vitalis el cumplimiento estimado por lote es de 97%, el cual en este
momento la planta registra un 92.5%.

En consecuencia, esto nos lleva a plantear el siguiente interrogante:

¢Si se implementan Unidades Gerenciales Basicas en la linea de produccion
Liquidos en vial del producto Ciprofloxacina se mejorara el procedimiento y dara mejores

rendimientos?
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2. JUSTIFICACION

Analizando la situacion de la linea de liquidos en vial y encontrando las necesidades
de reduccion de perdida de tiempos, materiales de rechazo y mejoramiento de la
productividad, Surge la necesidad de plantear un método en cual se identifiquen las fallas y
oportunidades de mejora del proceso.

Para lo cual se propone conformar equipos de trabajo auto dirigidos con fines de
comprometer el capital humano en la reduccion de mermas de la linea, y enfocar las
necesidades de mejorar el rendimiento del personal, desarrollando las capacidades y
habilidades necesarias para el personal en las diferentes areas. Para buscar el cumplimiento
estimado por lote de 97%, el cual en este momento la planta registra un 92.5% de
productividad. Adicional a esto un vial en el mercado hospitalario tiene un costo promedio
de $1202, con un cumplimento del 92.5% se dejan de producir 1912 unidades por turno lo

cual econdmicamente representa un total de $2.299.180.



10
PROYECTO DE GRADO

3. OBJETIVOS

3.1 OBJETIVO GENERAL

Proponer el método de unidades gerenciales Béasicas en el proceso de la linea de liquidos en
vial para mejorar el proceso productivo de la empresa Vitalis y aumentar en un 2% el

cumplimiento estimado por lote.

3.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

1. Identificar el proceso de la linea de liquidos en vial realizando un arbol de
problemas para encontrar cual podria ser las causas problema asi analizar y buscar
la viabilidad para la implementacion de Unidades Gerenciales Bésicas en el
proceso.

2. Generar una socializacion al personal sobre las Unidades Gerenciales Bésicas
para dar a conocer este método e indagar sobre el conocimiento que se tiene sobre
el tema, dar a conocer la temética y fomentar el conocimiento para llegar a tener
mas informacion y mayor compromiso del personal involucrado.

3. Formular entrevistas y encuestas al personal de la linea y o a los altos mandos
para ver la aceptacion y con los resultados obtenidos poder ver las oportunidades

de mejora en el proceso de la implementacion de Unidades gerenciales Basicas.
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4. MARCO DE REFERENCIA

4.1 MARCO CONCEPTUAL Y TEORICO

Las compariias estan en constantes cambios y nuevos requerimientos de ahi su
necesidad de prepararse para innovar y crear estrategias de mejora para convertirse en
competitivas. Y para ello es importante activar las competencias, habilidades y actitudes en

sus equipos de trabajo.

Es fundamental sefialar la basqueda de capacitar y crear una cultura de liderazgo si
bien es cierto (Kotter, 1999, Pag 86) A pesar de la creciente importancia del liderazgo para
tener éxito en los negocios parece que la rutina cotidiana debilitara en la mayoria de la

gente el desarrollo de los atributos necesarios para el liderazgo.

Dentro de esta investigacion se toma como poblacion objeto de estudio el capital
humano involucrado en el proceso de produccion de inyectables, en la planta Vitalis
ubicada en Vereda la Diana, la victoria Bis, Lote 2 Via Bricefio, Sopo donde tiene 40 afios

en la industria farmacéutica.

Para esta investigacién tomamos como referente el proceso de envasado de Viales,

en el cual se busca implementar Unidades gerenciales basicas.
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4.1.1 Unidades gerenciales basicas

Estas unidades gerenciales basicas tienen como base ser la célula més pequefia de la
empresa y tener autonomia de gerenciar su rutina a través de objetivos, metas y
procedimientos claros.

La habilidad de Gerenciar conlleva al desarrollo de las habilidades del ser humano
tanto técnicas, humanas y conceptuales, permitiendo el desempefio de labor trasmitiendo
asi sus destrezas, aporte de conocimientos, facilidad de comunicar y formular ideas.

Dentro de las unidades gerenciales bésicas se plantea el cumplimiento de los
objetivos de las organizaciones a través de la buena utilizacién de los recursos para ello se
centran en una planificacion, ejecucion y control de actividades. (Rodriguez Martinez, M.
(2005)

El presente este trabajo se centrara en la implementacion de gerenciamiento de
rutinas dentro de la planta Vitalis, enfocados en la linea liquidos en vial a continuacion

damos a conocer el proceso de esta linea.

4.1.2 Antecedentes

Datos Generales de la empresa

Tabla 1 Datos Generales de la empresa

Datos de la Empresa

Razén Vitalis S.A.C.I.
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social
NIT 830.068.119-1
Cadigo Clase 2100 - Fabricacion de productos farmacéuticos, sustancias
Cliu quimicas medicinales productos botanicos de uso farmacéutico
Productos Planta de Ampolletas, Liofilizados, liquidos en vial y
Oftalmicos
NUmero de 180
Empleados
Municipio Sopo, Cundinamarca
Direccion Vereda la Diana, La victoria Bis, Lote 2 Via Bricefio-Sopo.
Email servicioalcliente@vitalis.com.co
Industrial
Clasificacion de
la Zona
Linea Humana

Fuente: Elaboracién Propia

Vitalis lleva més de 40 afios en la industria farmacéutica, cuenta con 18 lineas
terapéuticas, productos inyectables y medicamentos estériles para la linea de vida humana y
veterinaria.

Inicio en el mercado en 1978 como razon social Vitrofarma especializado en la
fabricacion de medicamentos esteriles de linea humana y veterinaria, en 1997 inicio la
fabricacion y comercializacion de envases de vidrio, en 1999 arranco con el Desarrollo y
comercializacion de medicamentos esteriles en latino america, para 2006 la
Comercializacion de medicamentos de medicamentos esteriles en asia y africa, en 2008 se
extiende a la Fabricacion de medicamentos esteriles de linea humana en mexico.

Para 2017, se ejecuta la fusion de vitalis y vitrofarma , consolidad como Vitalis
S.AAC.L

La empresa Vitalis esta certificada en 1ISO 9001 V2008, Cuenta con 6 plantas de


mailto:servicioalcliente@vitalis.com.co
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produccién en Colombia como

Planta de Penicilinas:

Planta de Cefalosporinas

Planta de Micro dosificados

Planta de Liquidos en Vial

Planta de Ampollas, Liofilizados, liquidos en vial y Oftalmicos

Planta de Acondicionamiento Secundario

14
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4.1.3 Proceso envasado Linea en Vial

En el proceso productivo de envase de la linea liquidos en vial del producto
Ciprofloxacina 100 mg se inicia con el lavado y despirogenizado de los viales, luego de
esto se descargan los viales (frascos) en el area de envase donde se realiza el alistamiento
del equipo de filtracién y montaje de maquina para el llenado y taponado, cuando se ha
iniciado el llenado de envase sale el producto en bandejas de 242 unidades, en ese momento
se realiza el control del volumen de llenado, seguido a esto los viales se pasan a la maquina
grafadora la cual le coloca la tapa para sellar el vial y pasar al proceso de verificacion en la
linea donde hay 6 personas revisando cada vial detectando diferentes defectos, limpiando
y embalando en bandejas de 198 unidades cada una para asi ser muestreado y liberado el

total del lote por el area de aseguramiento de calidad para ser entregado a almacén.

4.1.4 Proceso de Lavado y despirogenizado de los viales

Se recibe el lote de frasco, se retira el papel que cubre cada bandeja de frasco y se
organiza en la bandeja de lavado, se introduce a la lavadora se realiza el proceso de lavado;
el cual tiene una duracion de aproximadamente 11 horas.

Dentro de este tiempo también se realiza la limpieza del horno de despirogenizacion
para la liberacion de particulas del horno en un ciclo de 1 hora en el cual la prueba
consiste en colocar 6 frascos de 200 ml cada uno con agua liberada y cuando finalice
tiempo del ciclo una persona calificada revisa cada frasco en el cual no se encuentren

particulas, luego del lavado el frasco es llevado al horno donde se realiza el proceso de
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despirogenizacion, donde consiste en esterilizar el frasco y reducir el nivel de pirégenos el
cual dura aproximadamente 7 horas.

Para realizacion de esta labor se requieren 2 operarias.

415 Alistamiento del area estéril de envase.

Se realiza el aseo general del area estéril durante aproximadamente 4 horas,
mientras se realiza el aseo simultdneamente se hace el alistamiento y esterilizacion del
equipo de envase junto con los tapones; este proceso dura aproximadamente 3 %2 horas,
cuando esta listo el equipo y los materiales se realiza el montaje del equipo y alistamiento
de maquina para dar inicio al envasado lo cual dura aproximadamente 60 minutos, antes
de iniciar este proceso se debe realizar una prueba para liberar el frasco despirogenizado
esto corresponde a realizar un muestreo de 20 frascos con agua ya liberada por particulas, al
liberar el frasco se puede continuar el proceso de filtracion del producto y prueba de
integridad del filtro de 0.22 micras este filtro tiene la funcion esterilizar el producto, luego
de garantizar la correcta filtracion del producto a granel se pueden realizar los ajustes
correspondientes de maquina, son ajustes de taponadora y ajustes de los pardmetros
establecidos del peso de llenado de los viales correspondientes a las unidades programadas
del lote.

Para la realizacion de esta labor se requieren 2 personas.

4.1.6 Controles de peso.
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Este proceso se cumple de acuerdo al procedimiento de controles, se toman las
unidades correspondientes al llenado de 5 ml, son 1 unidad por bomba de llenado cada 20
minutos, se realiza colocando primero el vial envasado en la balanza, luego se extrae con
una jeringa el producto de cada vial y se toma el peso del vial vacio para verificar que se
encuentra dentro de los parametros establecidos para ese lote. Al tener los volimenes de
llenado correctamente ajustados se puede iniciar el envase, este llenado dura

aproximadamente 7 a 8 horas.

4.1.7 Proceso de Grafado.

Este proceso se inicia con el alistamiento de documentacién y los agrafes o grapa
correspondientes al lote, se realiza en linea con las unidades envasadas. Consiste en
alimentar la grafadora con agrafe y con la bandeja de viales envasados. En la grafadora
pasan todas las unidades envasadas, al pasar por las copas cada vial es grafado o sellado, al
ser revisados no debe salir ningln vial con el agrafe (rayado, doblado, mordido o suelto)
luego de revisado se empaca.

Para la realizacion del grafado y operacion de la maquina grafadora se requiere 1

persona.

4.1.8 Proceso revision y deteccidn de particulas en el producto, inspeccion

minuciosa del vial.

En esta parte del proceso se realiza una inspeccion minuciosa la cual consiste en

revisar los defectos en el frasco (fisuras, golpes, quemados en el vidrio), en cuanto al
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agrafe no debe tener (arrugas, golpes, roto, en la inspeccién visual del vial en este proceso
se toman por la parte superior de 2 a 4 frascos por cada mano y se observan durante 5
segundos el agrafe ; si se encuentra algin defecto como agrafe suelto, con arrugas u
ovalado y sin fisuras en la parte superior o inferior se segrega como rechazo , para la
deteccion de presencia de particulas tomar los frascos de la parte superior se agitan 3 0 4
veces hacia arriba y hacia abajo sin provocar la formacion de burbujas de aire , se procede a
colocarlos en el fondo negro por 10 segundos y luego en el fondo blanco para detectar la
presencia de pelusas, vidrios , puntos blancos , negros este proceso se realiza durante 20
segundos si se encuentra algun vial volumen reducido o presencia de particula se segrega
en la bandeja de rechazo.

Para la realizacion de esta labor se requieren 6 personas.

419 Limpiezayempaque

Al tener ya los viales revisados por agrafe y particulas se realiza la limpieza de
todos viales, esta consiste en colocar los viales en una toalla himeda en la cual se limpian
luego de esto se pasan al empaque en el cual se colocan en una toalla seca retirando toda
humedad y se empacan en bandejas de 198 unidades para ser entregadas a aseguramiento
de calidad quien realiza un muestreo aleatorio y dar la conformidad del lote y ser entregado

a almacén.

4.1.10 Conceptos en el contexto

UGB: Es el grupo mas pequefio de gestion de la empresa (Martinez, 2006, Pag 84)
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Capital Humano: Muchas veces olvidado, el capital humano constituye uno de los
principales soportes de un proceso de convergencia continuo y sostenible, principalmente
por | influencia que este ejerce sobre el progreso tecnoldgico de determinada economia.

(Vieira, 2002, Pagf 78)

Gerenciamiento de rutinas: El gerenciamiento de rutina les permite a los responsables de
las &reas delegar la administracion de los procesos estables, brindandoles la oportunidad de

dedicarse a mejorar la empresa. (Martinez., 2005, Pag 158)

Liderazgo: La Unica clase de liderazgo perdurable es aquel en donde la gente decide seguir
la direccion, la guia y la vision de otra persona. En otras palabras, es la forma voluntaria de

seguimiento lo que marca a nuestros mejores lideres de hoy. (Tracy, 2015, Pag 3)
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5. MARCO GEOGRAFICO

A continuacion, se relaciona la imagen de la ubicacion geografica de la planta Vitalis S.A.

Figura 1 Ubicacion Planta 8 Vitalis

Fuente: Google Maps

La planta de Vitalis se encuentra ubicada en el municipio de sopo Cundinamarca a
33.4 kilometros por Autopista Norte. y Bogota - Tunja/La Caro-Tocancipa /Carretera 55 a
40 minutos de Bogota.

Sopd es una poblacion ubicada a 39 kildmetros al norte de Bogota, capital de la
Republica de Colombia, en una de las faldas de la Cordillera Oriental. Limita al norte con
el Municipio de Zipaquird y Tocancipa, por el oriente con Guasca y Guata vita, al sur, con

el Municipio de La Caleray al occidente, con los Municipios de Chia y Cajica.
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Tiene una Extension total: 111.5 Kms2, se encuentra a una Altitud de 2.585 m.s.n.m
y una Temperatura media de 13 grados centigrados ° C, el Gentilicio de Sopd es Soposefio

fa
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6. EVALUACION DE PROCESO PRODUCTIVO

Dentro del desarrollo de las actividades se identifica en el siguiente esquema que
agregan valor al proceso productivo desde su inicio hasta el final.

llustracion 2

Equipo que
agrega valor

4

0.0,

Proveedores v Clientes
Herramientas

Fuente 1 Elaboracion Propia
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Equipo que agrega valor
Dentro de este equipo esta el personal operativo haciendo referencia a las personas
encargadas de operacion de equipos, operacion manual de producto, revision y entrega.
Proveedores
Internos
Dentro de los proveedores internos tenemos la parte de Almacén quienes se encargan de
proporcionar a las lineas de produccion todas las materias primas necesarias en cada
referencia a producir.
Esta entrega es vital para el cumplimiento de las metas establecidas en tiempos de proceso.
Externos
Los proveedores de la parte externa tenemos los suministros de servicios como agua, luz,
Nitrégeno, oxigeno, y materiales PAF(Filtros), Millipore para filtros.
Herramientas
Equipos o maquinas del proceso como el destilador de agua, lavadora de frascos, horno
despirogenizado, autoclave, la envasadora y la grafadora.
Clientes
Internos
Dentro de los clientes internos tenemos el almacén los cuales lo suministran al area de
acondicionamiento para el proceso final para poder realizar el tramite de la cadena de
abastecimiento.
Externos
Dentro de los clientes externos tenemos los tramitadores de las entidades de salud para que

realizar el proceso de entrega a los consumidores del producto.
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6.1 Procesos Analizados
Se hace identificacion en la linea de los puntos de control y las actividades a realizar
en cada uno de ellos.
A continuacion, Se identificaron los siguientes Puntos estratégicos de control en

cada uno de los procesos.

6.2 Proceso de lavado

En este proceso consiste en garantizar una correcta limpieza del agua y su respectiva
liberacion por presencia de particulas para poder continuar el proceso del ciclo de lavado de
los viales que va hacer envasados; nos enfocaremos en implementar un mayor muestreo de
cada bandeja lavada.

En este proceso se han presentado las siguientes fallas ; demoras en la liberacion del
agua por presencia de particulas para dar inicio al lavado del lote de frasco, esas
ocasiones asido ocasionado por presencia de suciedad en partes internas del equipo
(lavadora ) lo cual no se tiene frecuencia de limpieza, en el equipo se encuentran 3 filtros
de agua que se han sido cambiados hasta cuando ya se encuentran saturados ( sucios) los
cuales no cuentan determinada frecuencia de cambio ni dicho registro del mismo.

El equipo presenta suciedad en determinadas de acumulacion, deterioro y saturacion
de los 3 filtros de agua que te utilizan para la filtracién, dafio inesperado en alguna pieza del
formato y presencia inesperada de particulas en el proceso de lavado.

Se encuentra dafio inesperado del formato de equipo(lavadora) y no se cuenta con
dicha respuesta se tienen tiempos muertos en dicho arreglo.

Mejoras del proceso; Se requiere tener materiales necesarios disponibles,

mantenimientos preventivos necesarios porque el equipo tiene trabajo constante, que el
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personal este calificado, capacitado e idoneo para la linea, programar la rutina de cambio de

filtros.

6.3 Proceso del Horno de despirogenizado

Se han presentado varias fallas por cambios inesperados de temperatura por posibles
causas de dafo en las termocuplas, se requiere tener el Control de rutinas de dichas
termocuplas

Causas: Materiales a tiempo (insumos), Frasco, agua, bandejas, Lavadora (mto
preventivo), Personal capacitado, calificado e idoneo para realizar las diferentes
liberaciones durante el proceso.

Fallas: Cambios inesperados de temperatura en el proceso de despirogenizacion
saliéndose de los parametros establecidos, Deterioro de algunas piezas del horno (Mto
preventivo)

Controles: Liberacion de horno (limpieza, mto preventivo), Materiales (frascos

shott), Horno limpio y aprobado por particulas, Implementar rutina de cambio de los filtros

6.4 Proceso de envase

Demoras en el proceso, esterilizacion de los materiales debido a fallas inesperadas
de equipo(autoclave) generando tiempos muertos.

Otras causas que se han presentado son defecto de materiales(frasco-tapones) esto
se debe a ajuste de parametros, Fallas inesperadas del equipo (envasadora), formato
inadecuado, partes con desgaste, sensores de llenado, lineal del taponado.

Fallas en el proceso de llenado por presentar variacion de volumen de llenado, se
debera tener personal capacitado, calificado e idéneo para realizar la respetiva labor y los

ajustes necesarios de la maquina.
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Deteccidn de particulas: Se necesita tener el proceso de revision de cada vial por
presencia de particular y agrafe y cumpla con los parametros establecidos; los personales
deberan cumplir con capacitacion, calificacion correspondiente e idoneo para dicha labor.

Fallas: Demoras en el proceso de alistamiento de los materiales (equipo) para el
envase, paradas inesperadas en la maquina generando perdida de tiempos durante el
proceso de envase.

Defectos en los materiales (frasco, tapdn).

Algunas Causas: Equipo (balanza calibrada a tiempo, pruebas de tapdn y frasco,
Personal sin capacitacion pertinente para realizar dicha labor.

Controles: Volumen de llenado dentro de especificaciones, Personal calificado y
capacitado para dicha labor, Presencia de particulas visible dentro de especificaciones,
(personal calificado)

Controles del proceso: Se requieren métodos preventivos frecuentes, Stop de
materiales disponibles (agujas-bombas), justo a tiempo, Limpieza area (tiempos muertos),
Equipo de envase (justo a tiempo, tiempos muertos), Maquina rota vial (Mto preventivo),
Materiales (Defectos de materiales, no cumple con parametros (frasco, tapon.), Stop de

materiales para el proceso de envase (agujas, bombas dosificadoras.)

6.5 Proceso de grafado
Se han presentado paradas no programadas durante el proceso causados por fallas
del equipo (repuestos de maquina) cambios inesperados de piezas por causa de fallas
eventuales, piezas desgastadas, se requieren mantenimientos preventivo necesarios para

evitar tiempos muertos y tener los repuestos necesarias disponibles
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Variacion en materiales ocasionando paradas durante el proceso a causa de frasco
con variacion de pardmetros establecidos generando ajustes adicionales en el proceso
teniendo que cambiar y escoger materiales.

Tener el personal operarios maquina, capacitado, calificado e idéneo para
desempefiar la labor necesaria.

Fallas: Paradas no programas durante el proceso de grafado (fallas de maquina),
Defectos de materiales (frasco, tapon)

Causas: Materiales agrafe suficiente y sin desviaciones, Maquina con ajustes
correctos, Mantenimientos preventivos, Personal capacitado (operario de maquina),
Auxiliar de mantenimiento, Personal de mto capacitado, Agrafe dentro de las
especificaciones.

Controles: El operario encargado del equipo esta capacitado para realizar los
controles y manejo correcto del equipo, El personal de la linea realiza la revision al 100 %

de los viales durante el tiempo establecido (personal capacitado)

6.6 Proceso de empaque
Personal responsable de realizar este proceso de revision al 100% de los viales
envasados por agrafe o grafado cumplan los parametros establecidos, dicho personal debe
estar capacitado, calificado e idoneo para realizar esa labor dentro de los tiempos
establecidos para garantizar los tiempos del proceso para llegar a tener el lote aprobado por
area de calidad para ser entregado al area de almacén y acondicionamiento.
Fallas: No se encuentran los materiales a tiempo necesarios para realizar el proceso

correctamente.
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Causas: Mesa, Toallas, Bandejas y tapas armadas, Rotulos completos. Cinta,
Personal capacitado, Patinador (grafador), estibas
Controles: Alistamiento de la totalidad delos materiales necesarios para realizar en

su totalidad el proceso, Stop de materiales.

7. Método de conformacién de las UGB.

Se definen para la conformacion de las UGB, los participantes deberan ser personas
involucradas directamente dentro del proceso de la linea de produccion.

Para ello se debe lograr que los participantes entiendan los conceptos basicos para la
conformacién de equipos a través de Unidades gerenciales basicas y aplicar el
gerenciamiento de rutina.

Seguido a esto se muestran los conceptos de tipos de equipo presentes y a cuél de

ellos van a hacer parte en este caso sera el Equipo Auto dirigido.
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TIPOS DE EQUIPO DE TRABAJO
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Figura 1 Tipos de Equipo de Trabajo

ORIENTACION INTERPERSOMAL

ORIENTACION FUNCIONAL

En la ilustracion 1 vemos los diferentes equipos de trabajos existentes, entendiendo
como a través de estos equipos compuestos por un grupo de personas trabajan juntas en
colaboracion y comunicacion y cooperacion, en donde el esfuerzo colectivo conlleve a un

mejor resultado individual.

Equipo de trabajo tradicional

En estos equipos se ve reflejado un esquema de trabajo centrado en un lider, hay una

responsabilidad individual y su proposito es el establecido para todos los grupos.

Equipo de trabajo con liderazgo- liderazgo centrado en un lider.
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El liderazgo esté en cabeza de una persona

Equipo Auto dirigido

En estos equipos se da autonomia para realizar su trabajo dentro sus propios
integrantes, tiene unas metas y objetivos planteados por la compafiia, para los cuales deben
plantear su estrategia de cumplimiento.

La Autonomia de estos equipos permite crear sus métodos y roles para desempefiar
por cada integrante, las decisiones tomadas alrededor de dicho equipo se realizan de comdn
acuerdo sin tener una figura Unica de lider permitiendo asi la participacion de manera activa
por parte de todos sus integrantes.

Los equipos auto dirigidos son aquellos en que sus miembros tienen la libertad de
poner en practica las soluciones planteadas, asumiendo la responsabilidad de los resultados.

(Franco, 2003)

71U.G.B
Dentro de las empresas Tiene enfoque en crear equipos de personas para auto dirigir

sus procesos teniendo autonomia de gerenciamiento de sus rutinas.

7.2 Papel a desempefiar
Son las unidades de gestion mas pequefias de la empresa
Es Gerencial porque se gerencia a partir de sus integrantes

Es basica porque es una célula la menor unidad divisible de la empresa.
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7.3 Modelo de conformacion a partir de los integrantes

Es un equipo conformado por méaximo 10 personas, a la cabeza hay un lider electo
por el equipo para ser el enlace entre jefes y supervisores.

Entre los participantes de la unidad gerencial basica estaran algunas actividades
designadas a algunas personas que desempefiardn los siguientes roles Lider, Escribano,

Tomador de tiempos, y los Integrantes

7.4 Roles Pertinentes en la UGB
Lider
Tiene el papel de unir el equipo y direccionar los objetivos y metas.
Escribano
Registra datos de condiciones, en una minuta y hace seguimiento a cumplimiento de
objetivos diarios.
Tomador de tiempos
Determinara el cumplimiento del tiempo dispuesto para la reunion.

Ejercicio de Conformacion

7.5 Gerenciamiento De Rutina
Actividades involucradas en el proceso que permiten el cumplimiento del objetivo
propuesto.
Los procesos involucran actividades donde las entradas se convierten en elementos de
salida.

Foco de atencion recae sobre los clientes ya sean internos o externos.
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7.6 Administracion Visual
Los resultados de la UGB, deben ser reflejados de forma visual, y deben contener
los objetivos y metas de acuerdo al % establecido, es decir un seguimiento diario del
funcionamiento de las rutinas y sus resultados.
En ello se hace analisis de mejora cuando se presenta problemas y se presenta los
planes de accion tomados al respecto, es una forma de dar a conocer los resultados del

equipo.

8. Metodologia de la Propuesta.

Para dar cumplimiento a la formulacion de indicadores se implementaran unos items
de control, reguladores de los porcentajes de cumplimiento para que al final se obtenga el
resultado generado por cada equipo y de acuerdo a las variables controladas se realice la
entrega de resultados.

De acuerdo a esto se propone crear las unidades gerenciales basicas las cuales se
basan en la formacion de los equipos de trabajo auto dirigidos en la linea de liquidos en vial
con la finalidad de que los procesos estén controlados y regulados desde su inicio hasta el
final y que en este desarrollo el funcionamiento de la linea sea dptimo.

Se tendré en cuenta los siguientes Item a controlar dentro de la matriz de
cumplimiento de la UGB

Seguridad: Esta sujeta al comportamiento seguro de cada equipo y donde no haya
reporte de ningln accidente a nivel grupal y general de la planta

Calidad: Porcentualmente debe cumplir con el objetivo propuesto de acuerdo a las

caracteristicas relacionas a la funcién y confiabilidad del producto.
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Costo: Disminucion de reproceso, mermas, fallos operativos y fallos de maquinaria.

Entrega: Cumplir con las unidades establecidas a fabricar dentro de cada turno y el
minimo de desperdicio y cumplir dentro de los tiempos establecidos y de acuerdo al
programa requerido de produccion.

Moral: Relacionada con los dias de ausentismo y la asistencia y participacion diaria

en las actividades de la unidad gerencial bésicas como asistencia a reuniones relampago.

Después de tener establecidos los items de control Para el cumplimiento de la

gestion de los equipos de la Unidad gerencial basica se plantean los siguientes indicadores:

e Numero de Accidentes, Objetivo Unidades a Producir, % Calidad, % Rechazos,
Unidades Empacadas, Cumplimiento Programa Produccion, Dias de Ausentismo,

Cumplimiento Reuniones.

Cada uno de estos indicadores tiene una meta planteada y una calificacion para dar
cumplimiento a la matriz de objetivos.

Esto se medira a través de una tabla elaborada en Excel donde se ingresaran los
datos de cumplimiento turno a turno para al final hacer un comparativo diario del
comportamiento de entrega de resultados.

El anélisis de la informacion es uno de los procesos realizados una vez se ha hecho
la organizacion e interpretacion de los datos.

El objetivo al realizar el analisis es indagar en los datos conseguidos como parte del
problema o situacion con la intencion de derivar conclusiones al respecto para consolidar

los resultados o soluciones.
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36

Conformar las unidades gerenciales béasicas para ello se identifican los operadores

de cada una de las areas y por turno se arma el equipo el cual debera estar fijo siempre en

cada turno. Esto con la finalidad de que siempre la ugb cuente con los mismos

participantes.
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8.2 Paso 2
Entre los integrantes van a Identificar en cada proceso los clientes internos y
externos para que asi el suministro de materiales o servicios y entrega de producto sean a

tiempo.

8.3 Paso 3
Se hace la Identificacion de fallos en la linea para ello tendrén en cuenta los fallos
operativos y de equipos de acuerdo a esto se plantean por el equipo las estrategias a
manejar para dar solucién y poder encontrar oportunidades de mejora en cada area, esto se

dard a partir de la reunion diaria y proponer los planes de accion.

8.4 Paso 4
Organizar y realizar diariamente reunion de exposicion de resultado del dia anterior
y planear el turno que inicia esto se hace por parte de cada integrante que llevara las

condiciones de su proceso.

8.5 Paso 5
Crear un manual de atributos para controlar variables de proceso con esto se busca que la

meta por equipo sea reducir un 2% las mermas.

8.6 Paso 6
Implementar seguimiento hora a hora en su proceso para medir el rendimiento obtenido de

acuerdo a los controles y validar si se cumple con la meta de minimizar las mermas.
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8.7 Paso 7
De acuerdo a los resultados obtenidos en el paso anterior se implementan las propuestas de

mejora que surjan por parte de la unidad gerencial basica.

8.8 Paso 8
El equipo presenta sus resultados al final del mes dando a conocer su rendimiento con la

nueva metodologia de trabajo por equipo de UGB.

9. Items de mejora en el proceso

Dentro del desarrollo de la implementacién de las unidades gerenciales se encuentra
como resultado lo siguiente:

Se divulgo en el personal la nueva estrategia de trabajo por equipos, como estarian
conformados que metas se plantearon, los resultados y la metodologia con la que se planea
trabajar, de acuerdo a esto surgen inquietudes por parte del personal, ya que encontramos
personas muy dispuestas a integrarse a la nueva metodologia y otras no cuentan con la
misma disposicion, esto hizo que tarde un poco el tiempo de puesta en marcha mientras se
hace una nueva sensibilizacion al personal sobre las oportunidades de mejora que hay al

implementar estas unidades gerenciales basicas dentro de la compafiia.

Luego de estar conformadas las Ugb, surgieron ideas interesantes de mejora de
proceso por parte de los integrantes las cuales direccionaron hacia la gerencia.

Una de estas ideas fue la de implementar un sistema de comunicacion efectivo
alrededor del proceso como es la utilizacion de un sistema de radios que se entregaron al

personal para tener comunicacién en tiempo real, esto con el fin de que si se generara una
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falla se lograran comunicar sin tener que movilizarse de un lado a otro y evitar recorridos
incensarios.

Esta idea de mejora concluyo en una reduccién de tiempo de 20 minutos que se
demora el traslado de 2 personas en realizar el recorrido, la primera persona tardaba 10
minutos para ubicar e informar al auxiliar de mantenimiento de que se requiere su
intervencion en la linea, 10 minutos en que el auxiliar de mantenimiento recoja su caja de
herramientas y llegue a la linea para actuar en el proceso, con la comunicacién por radio en
este momento esto este tiempo se redujo a 2 en el que de demora haciendo el llamado por
radio y 10 minutos en el recorrido del auxiliar de mantenimiento en llegar al punto
requerido.

Se realiz6 un mapeo de la linea donde se identificaron puntos criticos o cuello de
botella por parte de cada unidad gerencial béasica.

Identificaron en el punto critico del area de lavado es que no se registra o no habia
un control del momento en que se realizaba el desarme y limpieza del sistema de filtracion
de agua lo que generaba saturacion de filtros, para ello propusieron llevar un formato de
registro de la actividad para tener un control y realizar esta rutina de limpieza y evitar la
saturacion por presencia de particulas, a la fecha se realiza esta rutina de manera
programada por los lideres de la linea y se publica formato en un lugar visible para acceder
a esta informacion.

Otro punto critico fue hallado en el area grafado donde se encontrd deficiencia de
repuestos al tener que retirar partes de otra linea para suplir la necesidad del equipo, la ugb
solicita que el area de mantenimiento genere un listado de requerimientos a lo largo de los
equipos de linea para que el almacén de repuestos tenga stop minimo necesario, este punto

esta en evaluacion por parte de la gerencia para ver si es viable ya que hay algunos
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repuestos de alto costo y estudiar cuales realmente se hace necesario tener una
disponibilidad en almacén.

Para llegar a la meta propuesta de reducir el 2% de mermas la unidad gerencial tuvo
en cuenta una serie de pasos que le ayudan a mantener control de sus rutinas diarias entre

ellos realizar:

9.2 Control Procesos

Los controles en proceso son importantes para hacer seguimiento y trazabilidad a
los productos y lograr una identificacion de su comportamiento en el tiempo.

El control de procesos se desarrolla mediante diferentes técnicas estadisticas como
el manejo de criterios basados en monitorear un proceso recopilando datos para la medicién
de los diferentes sitios de proceso asi detectar y corregir a tiempo para no afectar la calidad
final del producto esto también genera reduccién de desechos y reduccién de tiempos de
proceso.

Por parte de la Ugb tuvieron en cuenta la parte de controles en proceso para que al
final el resultado de cada vial sea de primera calidad, esto lo hicieron apropiando a cada
responsable de los diferentes procesos sobre cada variable que debe controlar desde su
puesto de trabajo teniendo esto claro el operador pudo detectar a tiempo y solucionar

condiciones fuera de rango de especificacion.

9.3 Especificaciones
Las especificaciones se basan en la descripcion de los materiales que se utilizan de
acuerdo con unos lineamientos para los cuales se necesitan, se utiliza como punto de
referencia para desarrollar un trabajo o una investigacion.

Seguir las especificaciones da garantia de que los pasos realizados en la operacion
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se apliquen conforme a lo dispuesto y lleven a un buen resultado al final del proceso, este

resultado sujeto a la eficiencia y eficacia tanto de la maquinaria, el material y las personas.

9.4 Variables

Variable se puede llamar como la cualidad de un objeto y se entiende como un
cambio u cambios que se generan que influyen en el resultado de determinada situacion.

Las variables en la que se enfoco la Ugb fue el volumen de llenado ya que en esta
parte del proceso es critico no detectar a tiempo un mal llenado del frasco que al final se
traduce en una devolucion de producto por fuera de especificacion de llenado.

El control de llenado del vial lo realizaban cada 20 minutos en este lapso de tiempo
se envasan 1400 unidades, identificaron que aparte de la revision del vial debian controlar
también la bomba del llenado, aqui se hizo necesario implementar un control de cada
bomba de llenado ya que se estaba generando una variacion por debajo de 0.0206 y por
encima de 0.0616 mililitros que es lo permitido en los viales, esto sucede cuando no habia
un correcto nivel de posicionamiento, para ello se cred un procedimiento para la correcta
ubicacién de cada bomba para estandarizar este parte del proceso y evitar fallos en el

llenado.

9.5 Monitoreo de Procesos
El monitoreo se basa en recolectar, analizar y utilizar la informacion para querer
hacer un seguimiento a dicho proceso para tomar decisiones y asi llegar a los objetivos.
(Montgomery, 2004).
La ejecucion del proceso de acuerdo a lo planificado conlleva a un resultado bien
sea positivo o0 negativo, para ello debe hacerse el monitoreo del proceso dentro de su

ejecucidn y realizar las acciones correctivas de acuerdo a los resultados obtenidos y la
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implementacién de métodos para minimizar los riesgos.

9.6 Elementos (Secuencia de operaciones)
Los elementos que se manejan en las secuencias de operaciones, se maneja una hoja
de ruta, se pueden manejar de dos formas como secuencia estandar o paralelas cuando se

agrupan.

9.7 Medir variaciones Proceso

Los datos arrojados por las mediciones de variaciones en el proceso ademas de
cuantificar dafios, perdidas y rendimientos también permiten encontrar causas raices donde
se pueden realizar intervenciones.

De acuerdo a esto se dio prioridad a llevar de forma adecuada, y a tiempo el llenado

de los formatos de control de cada proceso

En proceso de medicidn de varias causas por las cuales se puede presentar
variabilidad de la medicion encontrando como causas principales el operador u operario y
el equipo que se cuenta para determinada medicion, los métodos utilizados y las
herramientas que se cuentan para el proceso cada uno influye en el resultado. Las
variaciones de los procesos se dependen de factores como (Hombre, maquina, materia
prima, método, instalaciones, etcétera), estos son algunos factores que intervienen, en

algunos de ellos se pueden medir las variaciones que se pueden presentar en el proceso.



43
PROYECTO DE GRADO

9.8 Inspeccion de fuentes de Informacién
Las fuentes de informacion recolectadas son vitales al momento de intervenir en el

proceso, la confiabilidad de estas fuentes

9.9 Ajuste de variables fuera de control
El control de determinado proceso y su operacion se desarrolla mediante la gestion
para obtener una estabilidad durante las operaciones, se requiere manejar un excelente
control para obtener estabilidad y la eficiencia que se necesita estos controles de
caracterizan por llevar un monitoreo constante, medir, cuantificar los resultados para poder

tomar las medidas correctivas y desarrollar los factores de control. (Martin Garcia, 2017).

9.10 Tipos Controles (Visuales, Datos)
Para llevar a cabo este tipo de controles se pueden encontrar varias clases de
sistemas de entrada y salida para poder obtener los datos o la informacion deseada.
La regulacién automatica es una herramienta clave para poder obtener el tipo de
control establecido, esta regulacion automatica es también llamada teoria del control que

estudia el comportamiento de los sistemas dindmicos. (Creus, 2010).

10. Metodologia de la propuesta

10.1 Seleccion de proceso

Se realiza el andlisis del proceso en el cual podria ser viable la implementacion de

las Unidades Gerenciales Basicas a través de la construccion de un arbol de problemas.
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En este se analiza lo que esta ocurriendo en el proceso cuando en la linea de liquidos
en vial representa un alto incremento en las mermas, se identifican las causas y los efectos

que se producen en este proceso.



PROYECTO DE

Arbol de Problemas

Retraso en el inicio de la
corrida de produccion

-

Baja Productividad

\

Incumplimiento en el programa

de produccion

Producto
rechazado

Inadecuado manejo
en los recursos

Personal no calificado
para realizar la labor

Tiempos adicionales por cambio de
lotes por los defectos presentados

Producto defectuoso o
fuera de condicion

El resultado no se
traduce en lo
esperado

Desperdicios o faltantes
inesperados

Material bloqueado
por aseguramiento

Retrasos en la entrega
de lote

Tiempos muertos

La linea de liquidos en vial
representa alto incremento en las

mermas

Materiales fuera
de especificacion

Fallos de Control de
Procesos

Paros de Equipos 0 Maquinaria

Fal

Funcionamiento tardio de
producto hasta su adecuacion

la verificacion

Error de comunicacién

en linea

No se siguen las
instrucciones de proceso

Falta de control en area
de recibo de materiales

Fallo de
Manipulacién de
insumos

Falta compromiso

Bajos volumenes de
produccién

de personal

Dificultad para acceder
a los insumos

Fuente: Elaboracion Propia

Faltan procedimientos
para control en proceso

Falta Repuesto y personal
para la operacién

Capacitacion insuficiente
del personal
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En el desarrollo del arbol de problemas se selecciond el proceso de La linea de liquidos en
vial el cual representa alto incremento en las mermas a continuacion se describen las causas y los
efectos encontrados.

Causas Presentadas en el arbol de problemas:

1. Al encontrarse los materiales fuera de especificacion: hace que existan demoras en
el funcionamiento de la operacion esto puede ser causado por que se presenta falta de controles al
momento de la recepcion del material, también dificultad para acceder a los materiales el mas
pronto.

2. Se presentan varias fallas en los controles de proceso causados por falta en la
verificacion en el proceso de la linea desarrollado por falta de compromiso del personal, no
siguen las instrucciones ya planteadas, falla la buena comunicacion durante el proceso, falta
mejorar el tema documental como los procedimientos de la linea de controles.

3. Se presentan paradas inesperadas de los equipos y no se encuentran los repuestos
necesarios para solucionar la falla del equipo para minimizar el tiempo de la parada, si se llegara
a tener una evaluacion y realizar la capacitacion con mas frecuencia al personal que interviene en

los procesos se tendria mejora en el compromiso de los mismos.

Debido a las causas anteriores evidenciadas se presentan los siguientes efectos en la linea
de proceso:

1. Debido a la falla de los materiales esto conlleva a generar desperdicios y faltantes
gue no se tienen contemplados, se generan retrasos en el arranque programado de la linea del
proceso de liquidos teniendo tiempos adicionales al tener realizar cambios de lote de los
materiales todo esto ocasiona incumplimiento en la programacion que realiza los lideres de la

compafiia.



47
PROYECTO DE GRADO

2. Al presentarse diferentes fallas en los controles del proceso de la linea se
evidenciaros efectos como: unidades y lotes bloqueados colocados no conformes por el area de
aseguramiento de calidad por presentarse unidades del lote con defectos y fueras de
especificaciones que se convierte en unidades rechazadas por esto no obtiene el resultado que se
esperaba y el manejo inadecuado presentado que se obtiene como resultado final genera una baja

productividad.

3. Al presentarse paradas de los equipos durante los procesos se generan efectos en la
linea como varios tiempos muertos ocasionando retrasos en el tiempo estipulado y en la entrega
del lote, se podria decir que hay una parte del personal que interviene durante todo el proceso no
esta lo suficiente capacitado y calificado para estar en el proceso y asi evitar esas fallas, todo

genera baja productividad, no se obtiene los resultados esperados por la compafiia.
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10.2 Socializacion a Personal

Se generd una socializacion al personal sobre las Unidades Gerenciales Basicas para dar a
conocer este método e indagar sobre el conocimiento que se tiene sobre el tema. Esta
socializacion se realizd con diferentes personas del proceso, con las que se tuvo la oportunidad de
entablar primero un dialogo con cada uno y luego se hizo una reunidn en la cual se explico el
tema a todos y en la cual se dio la oportunidad de escuchar las diferentes opiniones, puntos de
vista, posibles ventajas y desventajas.

Se tomo en cuenta la siguiente informacion referente a las personas involucradas en el

proceso.

10.3 Caracterizacion y distribucién del personal de la planta
En el proceso de linea de liquidos en vial tenemos la siguiente distribucion en cuanto a género.

Numero de Personas Genero

36 30 6

Distribuicion de Genero

M Genero F

m Genero M

Fuente: Elaboracion Propia

El 83% del personal que opera en la linea es femenino y el 17% es masculino, de acuerdo a esto

la mayor concentracion de personal es femenina.
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Distribucion de personal por proceso
Tabla 2 Personal al que se realizé el estudio

Proceso Personal por area

Lavado de viales
Envase

Control en Proceso
Grafado

Control Particulas

N A R R NN

Lavado y Empaque
Total 12
Fuente: Elaboracion Propia

En la distribucion por proceso se encuentra que por turno operan 12 personas por la linea.
En la socializacion se realizd un registro de asistencia para tener soporte de las personas a las que
se brindo la informacion.

Se deja anexo al final del documento.

10.4 Desarrollo de Entrevistas y encuestas al personal
Después de realizar la socializacion sobre qué consiste las Unidades Gerenciales Basicas
se plantearon unas encuestas y entrevistas al personal de la planta Vitalis con el fin de conocer un
poco la opinién que se generd respecto al tema.
Se encuestaron 10 personas a las cuales se le realizo las siguientes preguntas a través de

un formulario enviado en el siguiente Link: https://forms.gle/pBR3YH9GalGqlLzHM8



https://forms.gle/pBR3YH9Ga1GqLzHM8
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Pregunta 1

¢ Tiene conocimiento sobre las unidades gerenciales basicas?

10 respuesias

® Si
® NO

Fuente: Elaboracion Propia

Como se puede observar en el grafico se encuentra que el 60% de la poblacidn encuestada
tienen un conocimiento sobre la Unidades Gerenciales Bésicas y el otro 40% no tienen
conocimiento, de esta manera encontramos una oportunidad viable para su implementacion ya
que hay un conocimiento importante sobre el método.

Pregunta 2
¢ Ve la posibilidad de la implementacion de una nueva metodologia para

mejorar la produccion y reducir los desperdicios?

10 respuestas

® si
® NO

Fuente: Elaboracion Propia
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Lo que se pudo encontrar al realizar esta pregunta fue una viabiliadad del 100% sobre la
implemnentacion de una nueva metodologia, y esto refleja que el personal estaria en la

disposicion de apoyar esta propuesta y la ven viable.

Pregunta 3

¢Qué opina sobre la implementacion?

10 respuestas

Es buena

La implementacion de métodos de mejora es fundamental en una compariia, ayuda a identificar
falencias desde cualquier campo sea productivo, administrativo, en el proceso, procedimientos
identificando oportunidades de mejora, ademas de estandarizas controles.

Se reducirian los costos y podrian dar méas oportunidades de empleo o comodidades a sus
trabajadores

Opino que la implementacion es aportar ideas para el desarrollo de un buen proceso en areas que
nos encontramos laborando para tener mejor calidad de productos.

Es una metodologia nueva, la cual es importante y ayuda tanto a la produccién, mano de obray a
la compafiia.

Buena opcidn frente a la problematica

Es muy buena opcion para mejorar el proceso

Abrian dificultades si no hubiera buenos lideres

La planta de produccion no tiene un buen procedimiento de manejo de disposiciones finales

Excelente idea para cambiar y mejorar la linea
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Pregunta 4

¢Ve alguna dificultad para implementar la nueva metodologia?

10 respuestas

Plata

La participacion de departamentos, tanto la completa disposicion y entendimiento por parte de los
colaboradores ya que son parte fundamental del proceso

Ninguna es solo querer hacerlo e implementarlo

Si, la dificultad seria que nosotros como operarios aportaremos ideas para un buen proceso
teniendo en cuenta que nuestro gerente no tenga en cuenta nuestros conocimientos de procesos y
nuestra opinion no valga nada ante ellos

No, de pronto como lo tome el personal operativo, lo cual lleva tiempo.

Personal comprometido, que el personal tenga conocimiento sobre el tema

Que no haya trabajo en equipo

Si nos toca dejar un poco el afan y trabajar mas en equipo asi podemos reducir un poco los
desprecios

Que los métodos sean costosos

La actitud del grupo trabajo
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Pregunta 5

(Haria parte del equipo de trabajo para la implementacion de la nueva
metodologia?

10 respuesta

® si
® NO

Fuente: Elaboracion Propia

Como se observa en el grafico el 80% de la poblacion encuestada haria parte de la
implementacién y el 20% respondi6 que no, aqui hay una buena oportunidad para trabajar ya que
podria ser ampliar la informacion para lograr que ese 20% que aln no estaria en la disposicion de

participar pueda analizar mas a fondo la metodologia y se logre llegar a un 100% de aceptacion.

11. Andlisis de Resultados

Para el analisis de resultado se realizaron encuestas al personal operativo de la planta

Vitalis y se realizaron entrevistas a algunos jefes.

11.1 Encuestas

Como resultado después de realizar las encuestas al personal operativo de Vitalis, se

encontrd que el 60% de los encuestados tiene conocimiento sobre la existencia de unidades
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gerenciales basicas y lo que se plantea en dicha metodologia el otro 40% respondid no tener
conocimiento sobre el tema.
Por otra parte, una vez se explicd en qué consisten las unidades gerenciales basicas el
80% del personal presenta una buena disposicién para asumir el reto, el otro 20% no haria parte
de la implementacion de la metodologia.
Los encuestados concluyen que una de las principales dificultades para la
implementacién de unidades gerenciales basicas es la consolidacidn de trabajo en equipo y temas

de organizacion de las areas para trabajar de manera conjunta.

11.2 Entrevistas
1 Entrevista
¢ Tiene conocimiento sobre las unidades gerenciales basicas?
Si
¢ Ve la posibilidad de implementar las UGB, ¢es viable?
Si, Debido a que las organizaciones enfocadas a procesos, es convertirse es de crear equipos de
personas que estan responsabilizados de los procesos que la forma de decisiones.
¢En qué area (linea) de produccién implantaria la metodologia y por qué?
El area de produccion de ampollas teniendo en cuenta que es el area con mayor capacidad
productiva de la organizacion.
¢Medicion para llegar al objetivo y alcanzar el beneficio esperado?
A través de indicadores de gestion analisis de tiempo en relacion al alistamiento, falta de
herramientas permitira hacer una evaluacion y o diagnéstico del cumplimiento del proceso

productivo.
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¢Cual es el objetivo de implementar las UGB en la linea?

Inicialmente fomentar un verdadero equipo de trabajo que permita llevar a acabo procesos
efectivos mediante anélisis productivos enfocados en planear hacer, verificar y actuar.

¢Cémo implementaria o transmitiria el cambio al personal para obtener el resultado que se
espera?

Establecer un lider que adopte su estilo de liderazgo a las circunstancias del entorno de forma que
se facilite el trabajo en equipo logrando la adaptacion de metas comunes por tal motivo, es

necesario incentivar al personal a través de estrategias pedagogicas.

2 Entrevista

¢ Tiene conocimiento sobre las unidades gerenciales basicas?

Si, son areas en la que la direccion de la compafiia otorga la responsabilidad del control de los
procesos.

¢ Ve la posibilidad de implementar las UGB, ¢es viable?

Actualmente esta implementado, pero no con el enfoque que deberia tener una gestion por
procesos en la que se puedan generar los cambios necesarios, asi como la implementacion de
mejora sencilla y econdémica, esto por falta de autonomia del &rea en la estructura actual.

¢En qué area (linea) de produccién implantaria la metodologia y por qué?

Actualmente esta implementado en el area de ingenieria de procesos, organizada por plantas
productivas en la que se evalla en cada linea, tiempos de alistamientos, (paradas planeadas),
tiempos de paradas no planeadas, (mantenimiento, produccion, externas), de la cual se generan
las siguientes mediciones: OEE, % tiempo productivo, % PNP ( Mantenimiento , produccion,
externas), tiempos de ciclo , rendimientos , % OTIF , costo por unidad entre otros , los cuales

tienen sus respectivas metas y seguimientos semanales y mensuales .
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¢Medicidn para llegar al objetivo y alcanzar el beneficio esperado?

Actualmente, se lleva todos los informes de gestion de las plantas productivas; rendimientos,
mermas, tiempos de paradas no planeadas, OEE, ineficiencias, costos por unidad, % uso de
capacidad, ausentismos entre otros, los cuales son presentados a las Direccion de Operaciones.
¢Cudl es el objetivo de implementar las UGB en la linea?

El ideal, seria migrar a una gestion por procesos que llevaria a mejoras econdémicas con pequefas
implementadas en las lineas.

¢Cémo implementaria o transmitiria el cambio al personal para obtener el resultado que se
espera?

Primero se requiere el compromiso de la alta direccion, cambio de estructura, autonomia del &rea,
Una vez se tengan las condiciones, haria reuniones con los equipos de trabajo el personal en linea
les informaria las herramientas a implementar: Kaizen, Kanban, Smend, Lean les explicara la
importancia y la participacion que tendrian, se socializaria el plan de trabajo y se implementaria
las mejoras.

El seguimiento se haria en el comité de planta a lo cual le incluiria la implementacion de
incentivos al personal que participe activamente en pro de la mejora de la organizacion, esto,
como una forma de hacer valer su porte y generar un sentido de pertenencia genuino por sus

funciones y compromiso en sus puestos de trabajo.
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3 Entrevista

¢ Tiene conocimiento sobre las unidades gerenciales basicas?

Si, son unidades de gestion dentro de la empresa y son lideradas por el mismo personal, para
lograr un auto gerenciamiento de un area,

se caracteriza por satisfacer el cliente de igual forma controlando los estandares establecidos y el
desempefio del personal del personal.

¢Ve la posibilidad de implementar las UGB, ¢es viable?

Dentro la empresa creo que es viable la implementacion de las UGB, ya que esto nos ayudaria a

mejorar el control de productividad y el desempefio del personal.

¢En qué area (linea) de produccién implantaria la metodologia y por qué?

Inicialmente se podria implementar en las areas de produccion de ampollas en la linealy 2
¢Medicidn para llegar al objetivo y alcanzar el beneficio esperado?

Mejorar el ambiente laboral y la mejora de la productividad, beneficios econémicos para la
empresa.

¢Cudl es el objetivo de implementar las UGB en la linea?

Mejorar la productividad, mejorar los costos de los productos y poder competir fuertemente en el
mercado.

¢Como implementaria o transmitiria el cambio al personal para obtener el resultado que se
espera?

Inicialmente capacitando al personal que son las UGB, dando a conocer los objetivos de la

empresa con este nuevo proyecto y por Ultimo la sensibilizacién del personal los beneficios que
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van obtener dentro del ambiente laboral y por qué no decirlo los beneficios econémicos que todos

los empleados pueden obtener la productividad con calidad.

4 Entrevista

¢ Tiene conocimiento sobre las unidades gerenciales basicas?

Si, son pequefios grupos de trabajo que se forman para cumplir las metas especificas y tomar
decisiones mas réapidas en un proceso haciendo que los procesos puedan fluir més rapido y
mejorar.

¢ Ve la posibilidad de implementar las UGB, ¢es viable?

En toda compafiia siempre hay una oportunidad de mejora, no siempre los procesos cm se hacen
son los mejores siempre hay oportunidad de mejora este método de las unidades gerenciales
basicas son parte de los proyectos para hacer viable esta implementacién de las Unidades
Gerenciales Bésicas.

¢En qué area (linea) de produccién implantaria la metodologia y por qué?

En los procesos de control 6ptico en la compafiia no esta bien establecido el tema de la capacidad
que tienen las personas para operar las maquinas ellos tiene conocimiento empiricos y con el
tiempo se han formado, pero si es claro que para ciertas operaciones como el manejo de maquinas
hay que tener un poco méas de conocimiento técnico y un poco mas de experiencia para llegar ase
lideres en estos procesos si seria bueno implementar una unidad que incluya un equipo de trabajo
que haya una persona que evidentemente que conozca mucho del proceso que sea técnica que le
pueda dar apoyo a las otras personas que estan en el proceso esto podria aumentar la calidad en el
proceso, podria mejorar velocidades de produccion y asi mismo la productividad.

¢Medicion para llegar al objetivo y alcanzar el beneficio esperado?
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El benefici6 esperado estara en funcion de la productividad de la linea basicamente y
efectivamente se tiene que realizar mediciones una vez se tenga el personal entrenado y sepa
cudles son las acciones que deben tomar cuando se les presente algun problema ellos rapidamente
tendrdn que actuar para continuar con su producciéon y no se detenga el proceso y se tomen
decisiones por otros lados y por otros focos que de pronto no sean los adecuados y podamos
perder rendimientos en las lineas

¢Cudl es el objetivo de implementar las UGB en la linea?

Basicamente los beneficios estan en la rapidez en que yo pueda dar una solucion porque si la
linea conoce su proceso y sabe bien en que estd fallando y como puede solucionarlo pues
efectivamente més facil sera la solucion del problema y habra mayor productividad, sin embargo,
si no todos son expertos y no todos tienen el mismo nivel de conocimiento lo que se puede hacer
son retrasos en todas las lineas y no gestionar ese apoyo de las personas en los procesos
productivos.

¢Cémo implementaria o transmitiria el cambio al personal para obtener el resultado que se
espera?

Es un proceso largo, ya que se tiene que gestionar en las personas involucradas una cultura 'y la

cultura se genera no se crea esto llevaria tiempo.

El 75% de las personas entrevistadas ven viable la posibilidad de trabajar implementando
esta metodologia y un 25% responde gue ya viene funcionando a nivel general del area de
ingenieria de procesos.

A la pregunta en que area la implementarian el 75% llegaron a la conclusion de la mejor
linea para implementar unidades gerenciales basicas es la de produccién de ampollas por ser la

linea mas grande y con mas personal.
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En cuanto a la puesta en marcha de unidades gerenciales basicas dentro de la planta de

produccion buscarian realizar capacitacion y despliegues de informacion sobre el objetivo, los
beneficios esperados, y la retribucion hacia el personal por el resultado.

Como resultado después de realizar las entrevistas a las jefaturas se encontr6 el 100%
tienen o han escuchado sobre la metodologia de unidades gerenciales bésicas y el enfoque que

tendrian sobre los procesos de produccion de la compafiia.

60
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12. PROPUESTA

El propdsito de la propuesta de proyecto de grado es dar a conocer la metodologia de
unidades gerenciales basicas en la planta Vitalis para la linea de liquidos en vial, de acuerdo a la
evaluacion del proceso de la linea liquidos en vial se plantea desarrollar un esquema de trabajo
involucrando el personal operativo, fijando metas e indicadores que puedan gerenciar desde su
alcance dentro de la actividad que desarrollan en el proceso productivo de la linea.

Para llevar a cabo la metodologia se plante6 lo siguiente; ldentificar en que proceso
tendria viabilidad la implementacién de Unidades gerenciales Bésicas, seguido a esto se realiza la
socializacion del tema para que las personas que trabajan alli tengan conocimiento de la
metodologia y el enfoque que busca, luego de esto se desarrollan entrevistas y encuestas al
personal y se revisa la viabilidad de la metodologia en la compafiia.

Para desarrollar la mejora del proceso incluyendo las unidades gerenciales basicas como
método de trabajo en la organizacion, a través de la formacién de equipos de trabajo liderados por
sus mismos integrantes permitiendo el gerenciamiento de la rutina, estos equipos identificaran los
puntos criticos del proceso desde su experiencia lo que les permitira plantear las mejoras en cada

area del proceso para llegar asi a obtener la reduccion de las mermas y fomentar liderazgo.
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13. CONCLUSIONES

e EIl método de Unidades gerenciales Basicas, no es tan conocido en el comun del personal
operativo, se evidencio que a nivel de la jefatura si se tiene un conocimiento del tema,
pero en enfoques dentro de procesos que abarcan una célula mas grande de la empresa.

e Al establecer un gerenciamiento a partir de la célula mas pequefia de la empresa da a los
equipos capacidad de liderazgo desde la cual aportan soluciones directas que apoyan al
mejoramiento de los procesos.

e De acuerdo con el resultado de las encuestas al personal de planta se encuentra una falta
de conocimiento sobre las unidades gerenciales bésicas, y una disposicion a su
implementacién como propuesta de mejora.

e En cuanto a las entrevistas a las jefaturas hay un conocimiento previo del temay ven una
viabilidad para dar consistencia e implementacion al proceso productivo.

e Con la implementacion de un sistema de gerenciamiento de rutina a partir de la creacion
de las unidades gerenciales basicas se busca incrementar el rendimiento productivo y la
disposicion del personal para cumplir las metas propuestas ya que estan directamente

involucrados en la mejora y el liderazgo de su proceso.
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15. Anexos

14.1 AnNexo 2.

FORMATO DE ENCUESTA

Datos del encuestado

Nombre
Apellidos

Preguntas

¢ Tiene conocimiento sobre las unidades gerenciales basicas?

sl NO \ \

¢Ve la posibilidad de la implementacion de una nueva metodologia para mejorar la
produccion y reducir los desperdicios?

S 4’ NO \ \

¢ Qué opina sobre la implementacion?

¢Ve alguna dificultad para implementar la nueva metodologia?

¢Haria parte del equipo de trabajo para la implementacion de la nueva metodologia?

Sl [ ] NO |
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14.2 Anexo 3.

FORMATO DE ENTREVISTA
Datos del Entrevistado

Nombre

Apellidos

Fecha de la Realizacién Dia Mes
Lugar

Preguntas

¢ Tiene conocimiento sobre las unidades gerenciales basicas?

ss ] w~o [ ]

¢Ve la posibilidad de implementar las UGB, ¢es viable?

sl ] w~o [ ]

¢En qué area (linea)
de produccion
implantaria la
metodologia y por
qué?

¢Cual es el objetivo
de implementar las
UGB en la linea?

¢Cémo
implementaria o
transmitiria el cambio
al personal para
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obtener el resultado
que se espera?

14.3 Anexo 4

REGISTRO DE ASISTENCIA
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