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RESUMEN EJECUTIVO

La productividad es un tema importante para toda empresa, ya sea que confeccionen productos o
que brinden servicios, porque permite tener claro el aprovechamiento de los recursos usados para
un fin en especifico. Por lo tanto, es necesario gestionarla, para sacar el mayor provecho en cada

etapa que se involucra, en la cadena de produccidn o servicios.

Viant medical como empresa que brinda una tercerizacion en la confeccion de productos médicos,
requiere una gestion de la productividad en el Laboratorio de Incoming, que permita obtener el
mejor provecho a los insumos utilizados y a la toma de decisiones basados en datos tangibles, de

tal manera que, se pueda cumplir con las solicitudes de los clientes.

El Laboratorio de Incoming en su actualidad, cuenta con tres inspectores y uno que esté a prueba,
apoyando al departamento. En el momento del desarrollo de este proyecto se encuentran
gestionando 447 lotes al mes, con un unico indicador, el cual, mide la liberacion en tiempo. Sin
embargo, tiene la capacidad de gestionar hasta 697 lotes, con un uso actual de la jornada del 67%,

por esta razdn, se presenta una oportunidad de aumentar el aprovechamiento de la jornada laboral.

Al realizar el analisis de la situacion actual se determina que, los inspectores estan llevando a cabo
actividades que no agregan valor a la tarea principal de inspeccion de lotes y que, por lo tanto,
llevan al uso del 67% de la jornada. Sin embargo, estas inspecciones deben realizarlas, por
consiguiente, se proponen la automatizacién de varias de ellas, con el apoyo de herramientas para

la eliminacion de procesos manuales, como lo es Power Automate de Office 365.

Asi mismo, se reducen tiempos en la cadena de valor del proceso de inspeccion, lo que aumenta la

capacidad de inspecciones de los inspectores.

Al agrupar todas las propuestas, se consegui aumentar el uso de la jornada pasando del 67% a
79.18% de su uso, lo que representa una mejora del 12.19%. Esta mejora contribuye a pasar de
una capacidad de 667 lotes por mes a 900, por lo tanto, se requieren solo 3 inspectores, tomando

en consideracién variables de ausentismo como incapacidad, vacaciones, entre otros.

Se brindan, ademas, las herramientas necesarias para la gestion de la productividad del Laboratorio,
tales como: el tablero Kanban, para poder ejecutar el seguimiento y cumplimiento de las propuestas
realizadas, los dashboard de control y la hoja A3, para la gestion de cada propuesta y conforme a

una gestion de mejora continua de dicho departamento.
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CAPITULO | INTRODUCCION

El siguiente proyecto de investigacion se desarrollard en el Laboratorio de la empresa VIANT
medical, el cual se encarga de realizar inspecciones a la materia prima que sera utilizada por los

departamentos de produccion, posteriormente.

El proyecto consiste en la propuesta de disefio de un modelo de gestion de la productividad en el
Laboratorio de Incoming, con el fin de abarcar la problemética actual, donde se tienen diferencias
en tiempos de inspeccidn por parte de los inspectores, para dichos procesos y utilizando las mismas
herramientas. Ademas, se desconoce si el uso de la jornada se esta aprovechando adecuadamente.
Como consecuencia se podria incurrir en la liberacion tardia de los lotes, necesidad de horas extras,
incluso el requerimiento de més personal, sin la seguridad de mejorar la productividad del equipo,

con una adecuada gestion.

De igual modo, se pretende identificar las causas relacionadas con diferencias en los tiempos de
inspeccion. De igual forma, si hay algunas asociadas a una falta de aprovechamiento de la jornada
laboral que realizan los inspectores de calidad en el Laboratorio, las cuales podrian generar atrasos
en la liberacion de los lotes. Asi mismo, medir la afectacion, plantear el modelo de gestion de la
productividad que mejor se adapte al laboratorio, teniendo consigo indicadores que permitan un

control y seguimiento a la productividad del departamento, y rendimiento del equipo.

Para el Laboratorio de Incoming es relevante esta investigacién, porque se atendera la problematica
presentada en dicha compafiia, en cuanto al rendimiento del equipo de trabajo y el uso eficiente de

los recursos.

La linea de investigacion asociada al proyecto es el disefio, desarrollo o mejoramiento de sistemas
productivos, debido a la relacion existente con la productividad.

Por lo tanto, al definir los términos de productividad y sistemas productivos se puede notar la
relacion que hay entre los dos términos, por ejemplo, Gutiérrez (2010) define “la productividad es
lograr los mejores resultados considerando los recursos empleados para generarlos”. (p.21) y
respecto a los sistemas operativos Gomez y Jorge, (2020) definen el sistema productivo “como la
transformacion de los insumos (entradas del sistema) para convertirlos en productos (salidas del
sistema)” (p.26). De acuerdo con las definiciones, la productividad indicara la eficiencia del

sistema operativo.
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El desarrollo del trabajo inicia con el primer capitulo, donde se identifica la problemética de la
empresa, se define el objetivo general y especificos del proyecto de investigacion, asi como
también se sefialan los beneficios que tiene la implementacion de la propuesta. También en este
capitulo se pueden encontrar como otros investigadores dieron solucién a problematicas
semejantes, los métodos empleados y finalmente las proyecciones del logro con la implementacion

dicho proyecto.

En el capitulo dos se indican las herramientas relacionadas con el tema de investigacion, explicando
cada unay coOmo estas se pueden utilizar en la identificacidn, analisis y solucion a la problematica

planteada.

Posteriormente, en el capitulo tres, se indica la metodologia utilizada, para analizar el problema en

cuestioén.

En el capitulo cuatro, se analiza la situacion actual utilizando las herramientas y metodologias

mencionadas en los capitulos dos y tres.

En el capitulo cinco, se plantean las conclusiones del anélisis realizado en el capitulo cuatro, y

posteriormente se dan las recomendaciones para solventar dicho problema.

Finalmente, en el capitulo seis se presenta la propuesta de disefio, con el fin de abarcar las

proyecciones sefialadas en el capitulo uno.
Generalidades de la Empresa
A continuacion, se realiza una introduccién donde se elaborara el proyecto.
Toda la informacion fue tomada del sitio web VIANT medical (2021), y esta traducido.

Segun el sitio web de la empresa Viant Medical, se describe la informacion referente a las

funciones.
Experiencia con la que se puede contar:

Como proveedor de servicios de disefio y fabricacion para la industria de
dispositivos médicos, nos asociamos e innovamos con nuestros clientes para
proporcionar dispositivos médicos que mejoran la calidad de vida y la mas alta
calidad del mundo. Hacemos esto a través de nuestra profundidad y amplitud de
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capacidades, integracion de extremo a extremo, experiencia técnica y un enfoque

incesante en la excelencia operativa y del cliente.

Ofrecemos una combinacion Unica de servicio y atencion a pequefias empresas con

recursos de grandes empresas.
De acuerdo con el sitio web de la empresa VIANT medical se describe la siguiente resefia historica.

El Viant actual tiene raices que se remontan a mas de cinco décadas. Desde que
nuestra primera instalacion ingresé al mercado de dispositivos médicos en 1968,
hemos estado construyendo estratégicamente nuestra cartera de capacidades para
ofrecer a nuestros clientes una solucion completa y de principio a fin para sus

necesidades de dispositivos médicos.

1968: Viant ingresa al mercado de dispositivos médicos con tubos de metal de

precision en Collegeville, Pensilvania.

1970: Viant ingresa al mercado ortopédico con instrumentos (Brimfield,

Massachusetts) y sistemas de entrega (Indianapolis, Indiana).
1979: Se abre la primera planta de moldeo en South Plainfield, Nueva Jersey.

1985: Laconia, New Hampshire, la instalacion comienza a ensamblar dispositivos

quirdrgicos.
1990: Se abre una instalacion de implantes ortopédicos en Francia.

1990: Se abre la instalacion en Puerto Rico, aumentando las capacidades de moldeo
por inyeccion y ensamblaje.
1997: La instalacion de Wheeling, lllinois, agrega capacidades de mecanizado por

laser y descarga eléctrica para dispositivos quirdrgicos minimamente invasivos.

2000: Viant expande la fabricacidon, ensamblaje, empaque y esterilizacion de

dispositivos quirurgicos en San Antonio, Texas.

2004: instalacion en Costa Rica agregada, con capacidades de fabricacion de bajo

costo.
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2005: La planta de Orchard Park, Nueva York, agrega tecnologia de moldeo por

inyeccion de metal.

2005: Se abre la planta de ortoplasticos en el Reino Unido, especializada en

UHMWPE para aplicaciones de implantes ortopédicos.

2011: Indiandpolis, Indiana, el sitio se transforma en una planta de fabricacion de
clase mundial, lo que fortalece las capacidades ortopédicas de Viant.

2012: Se abre una instalacion de vanguardia en Fort Wayne, Indiana, que amplia las

capacidades ortopédicas de Viant.

2012: Las instalaciones de EE. UU., China y México se unen a la familia Viant,
ampliando la experiencia en productos plasticos de precision.

2013: Global Tooling Systems debuta, lo que permite a los clientes trabajar con

Viant desde el prototipo hasta la produccion.

2014: Wilmington, Massachusetts, la instalacion amplia las capacidades de

desarrollo para los mercados quirdrgicos avanzados.

2015: la instalacion de Costa Rica se expande, llevando tecnologia de catéter de

clase mundial a una geografia de bajo costo.

2017: Viant duplica su tamafio a través de adquisiciones, ampliando enormemente

las capacidades.

2018: Viant amplia su participacion en lineas de productos quirdrgicos y

ortopédicos avanzados.

2018: la empresa cambia su nombre de MedPlast a Viant para reflejar mejor la gama
ampliada de soluciones integrales para la industria de la tecnologia médica.

2019: Viant adquiere el centro de D&D de la costa oeste y amplia su experiencia en

bioelectronica e intervencién.

De acuerdo con la informacion del sitio web de la empresa VIANT medical se describe la a vision,

mision y valores.
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Mision: Nos asociamos e innovamos con nuestros clientes para proporcionar

dispositivos médicos que mejoran la vida y la mas alta calidad del mundo.

Vision: Viant serd el socio de servicios de disefio y fabricacién mas confiable de la

industria de dispositivos médicos.
Valores:

Orientado al cliente.
Integridad.

Liderazgo de servicio.
Pertenencia.

Trabajo en equipo.

Sea agil.

En el sitio web de laempresa VIANT medical, se describe la cultura de calidad, la vision de calidad,

politica de calidad y la normativa de cumplimiento que forma parte de su operacion a nivel de toda

la compaiiia.

Cultura de calidad

Las personas detras de Viant comprenden que no solo fabricamos productos,
estamos fabricando componentes y dispositivos terminados que se utilizaran para
salvar o mejorar la vida de un paciente. Nuestra vision de calidad global y nuestra
politica de calidad estan disefiadas para garantizar una alta calidad constante y el
cumplimiento en cada ubicacién, en cada proyecto, en cada etapa del ciclo de vida

del producto.
Vision de calidad

La calidad esta a la vanguardia de todo lo que hacemos porque la vida depende de
nosotros. Para lograr esta vision, nos comprometemos a mantener una cultura de

fabricacion de dispositivos médicos de calidad y cumplimiento.
Nos esforzaremos a diario para lograr nuestro mantra: Calidad de vida.

Politica de calidad
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Viant se compromete a proporcionar dispositivos y componentes médicos de calidad
que se utilizan para salvar o mejorar la vida de los pacientes a los que servimos.
Mantendremos el cumplimiento de los requisitos normativos y de calidad vigentes,

asi como los de nuestros clientes.

Supervisaremos, gestionaremos el riesgo y tomaremos medidas a lo largo de

nuestros procesos para garantizar la eficacia continua de nuestro sistema de calidad.
Normativa y cumplimiento

Con maés de 50 afios de experiencia en dispositivos médicos, hemos desarrollado un
conocimiento profundo del complejo entorno regulatorio. Cada producto se fabrica
segun las especificaciones exactas, en total conformidad con las directrices de la
FDA.

Certificado 1SO 13485

Registrado por la FDA y compatible con el Reglamento del sistema de calidad
cGMP

Certificacion de gestion de riesgos 1SO 14971

Dispositivos de clase I, Il y 11, incluido el soporte de productos con aprobacion

previa a la comercializacion (PMA)
Ambientes controlados de sala limpia con certificacion ISO 7 e ISO 8
Laboratorios de metrologia

Laboratorio de biocarga

La Figura 1 Ubicacion de la empresa VIANT medical se encuentra en Barreal de Heredia Costa

Rica, propiamente en la zona franca metropolitana.



26

Figura 1 Ubicacion de la empresa VIANT medical
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Planteamiento del Problema

EL Laboratorio de Incoming, de la empresa VIANT medical se encarga de la inspeccién de los
lotes de materia prima, que sera usada para los diferentes departamentos de produccién, por lo cual
se requiere que este mismo procese los lotes de una manera eficiente y eficaz, para que los
departamentos que necesitan la materia prima como parte de sus operaciones, puedan cumplir con

las ordenes de pedidos que tiene la empresa.

Se ha podido observar dentro del Laboratorio, diferencias en tiempos de inspeccion por parte del
personal, para los mismos procesos, lo que también podrian generar en atrasos al estar apoyandose
para realizar las inspecciones, esto provoca que los lotes no salgan a tiempo, teniendo que incurrir

en horas extra para poder liberarlos.

Asi mismo, se desconoce si el uso de la jornada laboral se esta aprovechando adecuadamente, si se
tienen actividades que no sean propias de dicho departamento, por lo tanto, puedan afectar en la

liberacion de los lotes inspeccionados.

Se ha visto la necesidad incluso de buscar personal por contrato, pero existen dudas si hay
oportunidad de mejorar la productividad, sin embargo, no saben como gestionarlo y de ahi surge
la necesidad de tener un modelo de gestion de la productividad que permita aumentar el
rendimiento del personal, por tanto, si se generan atrasos en la liberacion, que estos no sean por

temas de productividad.
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Con base a la descripcion de la problematica planteada surge la pregunta de investigacion: ;Coémo
disefiar un modelo de gestion de la productividad en el Laboratorio de Incoming en la empresa
VIANT medical?

Objetivos

A continuacion, se describen los objetivos planteados en relacion con el problema del Laboratorio
de Incoming en la empresa VIANT medical y que brindan la guia para poder desarrollar el

proyecto.
Objetivo general

Disefiar un modelo de gestién de la productividad en el Laboratorio de Incoming en la empresa
VIANT medical.

Objetivos especificos

Describir la problematica que esta afectando la productividad en el Laboratorio de Incoming.
Medir la afectacion de la productividad por parte del personal del Laboratorio de Incoming.
Analizar las causas que estan afectando la productividad en el Laboratorio Incoming.

Definir el modelo de gestion de la productividad en el Laboratorio de Incoming.

Establecer mecanismos de control adecuados que permitan la gestion y seguimiento de la

productividad en el Laboratorio de Incoming.

Justificacion

Para la empresa VIANT medical el proyecto de investigacion permitira establecer un sistema de
gestion de la productividad en el Laboratorio de Incoming, con el objetivo de identificar las causas
principales que ocasionan diferencias en el tiempo de inspeccion entre los inspectores del
Laboratorio o la falta de aprovechamiento de la jornada laboral, lo que permitird medir su
rendimiento, identificando su capacidad operativa y eventualmente mejorar su productividad. Lo

anterior, con el fin de darle seguimiento y controlarla, por medio de indicadores de productividad.
Por lo tanto, el departamento podra cumplir con los tiempos de liberacion de los lotes y

podra reducir el pago de horas extras, por temas de rendimiento del personal.
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Asimismo, tendran respaldos numéricos en la toma de decisiones, respecto a si requieren

incorporar, realmente, personal en el Laboratorio.

Se podra medir la tasa de crecimiento del equipo en el tiempo y su variacion, con el fin de apuntar

siempre a la mejora dicho rendimiento.
Antecedentes

A continuacién, se describen trabajos de investigacion realizados con temas que involucran la

productividad, que sirven como conocimiento para el desarrollo del proyecto.
Tesis
Deissy y Geralding (2019) en su tesis propuesta de mejora a la productividad en el laboratorio

instrumental de alta complejidad de la Universidad de La Salle, en el grado de Licenciatura
Industrial, para abarcar el problema de la falta de gestion en los recursos que impactan en la
productividad del laboratorio, plantearon tres fases: diagndstico, propuesta y validaciéon, integrando

estas fases con la metodologia DMAIC, con un enfoque metodoldgico cuantitativo.

Deissy y Geralding (2019) en sus hallazgos determinan altos tiempos de ciclo, sub utilizacion de
materia prima por logistica de compray gestion de inventarios, altos tiempos de entrega y margenes
de rentabilidad negativos; los cuales abordaron con la propuesta de en el analisis de costos y
reduccion de desperdicios, sugiriendo para ellos gestion de inventarios, clasificacion ABC,
implementacién de sistema de tarjetas Kanban como método de control de ingreso de 6rdenes y
entregas, un sistema Plan de Requerimiento de Materiales (MRP), logrando con ello aumentar la

productividad en un 9.33%.

Altamirano (2019) en la tesis gestion del proceso productivo aplicando Lean Manufacturing para
incrementar la productividad de la Empresa Nicoll PERU S.A., en el grado de Licenciatura
Industrial, propone solventar el problema relacionado con despacho, por falta de tiempos estandar
de operacion en el proceso de corte de telas, usando el modelo de investigacion aplicado y

descriptivo, con un disefio de investigacion no experimental y método cientifico inductivo

Altamirano (2019) uso herramientas como diagrama de andlisis, de proceso, actividades,
igualmente utilizé la herramienta de clasificacion de ABC, para determinar los productos de mayor
participacion para enfocarse en ellos; se usaron tomas de tiempos para identificar las moras, con

esto se identificaron procesos y se reajustaron para hacerlos de forma mas ordenada, se aplico 5S
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también para reducir tiempos de traslado, con esto se logré con la aplicacion de Lean
Manufacturing reducir los tiempos muertos, pasando de un tiempo de fabricacion de 6.3 toneladas

en 430 minutos a 370 minutos, mejorando por consiguiente la productividad.

Sedano (2018) en su tesis Aplicacion del SMED para la Mejora de la Productividad en la Linea de
envasado en AMBEV PERU S.A.C. Huachipa, en el grado de Licenciatura Industrial, indica un
problema relacionado a paros en una méaquina que afectan la productividad, ya que toman
demasiado tiempo. EI método de la investigacion se desarrolla con un enfoque cuantitativo, y

explicativo en el tipo de investigacion aplicada.

Sedano (2018) utiliza las herramientas Ishikawa y Pareto, para determinar causas y la proporcién
de las causas que representa el 80% de los problemas; toma de tiempos en cada proceso, para el
analisis del set up, identificando el proceso que genera cuellos de botellas; diagrama de analisis de

procesos para identificar actividades externas de las internas.

Sedano (2018) la propuesta se basé en mover actividades internas en externas, para mejorar los
tiempos de set up y que la produccién sea mas continua, obteniendo una mejora en set ups de 28%,
en cuanto a las horas hombres se obtiene una mejora del 28.5%, en la productividad y la utilizacién
de la mano de hombre pasa de 79.5% a 89.2%, la eficacia paso de 81.1% a 91.8 en relacion con lo

real de envasado ante lo programado.

Prieto (2017) en su tesis Aplicacion del Estudio del Trabajo para la Mejora de la Productividad del
Area de Fraccionamiento en un Laboratorio farmacéutico, ATE,2017, en el grado de Licenciatura
Industrial, trata el problema de baja productividad debido a extensos tiempos set up, utilizando el
método de disefio experimental, con profundidad descriptivo y explicativo. Utilizando en ello las
herramientas, Ishikawa, para determinar causas y Pareto para obtener las causas mas
representativas que generan el 80% de los problemas; mapeo de procesos, con el fin de identificar
oportunidades de mejora; estudio de tiempos, para el andlisis del set up en el proceso y diagrama

de actividades en el set up para identificar las que no agregan valor y eliminarlas.

Prieto (2017) en su proyecto logrd bajar de 3 horas hombre a 2.8 horas hombre, con una variacion
porcentual de 7%, pasando de un coeficiente de productividad de 0.82 a 1.13, lo que confirmd que

la aplicacién del estudio del trabajo mejor6 la productividad.

Castafieda y Juarez (2016) en su tesis propuesta de mejora de la productividad en el proceso de

elaboracion de mango congelado de la Empresa Procesadora Peri SAC, en el grado de Licenciatura
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Industrial, basado en Lean Manufacturing, tratan la problemética de bajo rendimiento de materia
prima y productividad de mano de obra, para la cual usaron el tipo de investigacion cuantitativa,

aplicada y descriptiva, basada en un disefio de investigacion no experimental,

Castafieda & Juarez (2016) en su tesis aplicando la metodologia Lean Manufacturing, con el fin
de eliminar desperdicios y todo aquello que no genere ningun valor, usaron 5S y mapeo de cadena
de valor. Con la 5S propone reducir los tiempos de traslado de 17.14 minutos a 13.31 minutos, con
la cadena de valor se eliminaron procesos que no eran necesarios, estimando con la propuesta un
aumento de la productividad respecto a la mano de obra de un 5%, para concluir que por cada S/1
sol invertido en la implementacion de la propuesta se ganaria S/9.82 soles, por tanto, la propuesta
aumenta la productividad.

Articulos

Cadena y Vasquez (2021) en el articulo plan de mejora para aumentar la productividad de la
empresa Limarice S.A. se basaron en la metodologia Lean Manufacturing, para atender un
problema relacionado con la falta de capacidad de atender la demanda de hielo industrial molido.
Para el problema se planted la automatizacion de un proceso para cumplir con la demanda. Con
ello, se logré el incremento del 14.3% en la productividad, un costo-beneficio de 1.17 y la eficiencia

del sistema de produccién en un 8.27%.

Garrido (2018) en el articulo aplicacion de la metodologia DMAIC para la mejora de la
productividad de la linea de envasado de GLP en laempresa PRONTO GAS S.A., buscé determinar
si a traves de DMAIC, se da el aumento de la productividad en el proceso de envasado de balones
con GLP, en el cual, se esta llenando con méas gas de lo estimado en 10 kg de GLP, donde para
llenar 8483.79, balones se usa 90856.3 kg de GLP, dando como resultado real por bal6n 10.71 kg
de GLP. Al aplicar la metodologia DMAIC se pasé a llenar 8660.21 balones con un uso de
87302.95 kg de GLP, con lo que se obtuvo 10.08 kg de GLP, esto indica que mejord la eficiencia
en el proceso en 1.21% y 2.08%.

Cardenas (2017) en su articulo Analisis del nivel de productividad y formulacion de estrategias
para el mejoramiento de la productividad y competitividad de las MiPymes de calzado ubicadas en
San José de Cucuta, Colombia, analizé las empresas que implementaron la metodologia de Justo a
tiempo dentro de su estrategia de negocio en el entorno de calzado, sus conclusiones estan dadas

por la necesidad de indicadores de gestion que propendera al mejoramiento de la productividad y
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en aras de la competitividad, ademas sefiala que el concepto estd enfocado en ocasionas a la
medicién Gnicamente de indicadores, y en otros casos a las personas, considerando que actiian mas
productivamente, pero con esfuerzos orientados a la motivacion y participacion de los trabajadores.
Afade que la importancia del concepto de productividad es funcion de la continuidad y

supervivencia en un ambiente de crisis y de competitividad.

Medina, Montalvo y Vazquez (2017) en el articulo mejora de la productividad mediante un sistema
de gestion basado en Lean Six Sigma en el proceso productivo de pallets en la empresa maderera
NUEVO PERU S.A.C, propusieron implementar Lean Six sigma para abarcar el problema de baja
productividad en el proceso productivo de pallets, fue desarrollado aplicando la metodologia de
DMAIC, y se obtuvo que la productividad global aument6 de 1.01 a 1.36.

Moreno, Moreno y Moreno, (2017) en su articulo mejoramiento de la productividad a través de un
estudio de tiempos del trabajo, abordan por medio de observaciones y entrevistas, varios temas
entre los que se mencionan, problemas de almacenaje, traslados innecesarios, maquinas que no se
utilizan, maquinaria que genera un alto desperdicio de hasta un 37%, en la generacion ; para lo cual
realizan toma de tiempos, cuantificar con el ritmo de trabajo, tiempo de ciclo, determinandolo en

120 minutos en una jornada de 10 horas.

Moreno, Moreno y Moreno, (2017) Aplicaron la metodologia SLP (System Layout Planning), la
cual les permiti6 identificar, valorar y visualizar los elementos que intervenian en la distribucion
de planta, de manera que, propusieron una nueva, la cual incrementd la productividad en un
16.67%.

Estos trabajos se relacionan con la productividad, su mayoria con alguna herramienta que permite

gestionarla y mejorarla, eventualmente.
Proyecciones

Las proyecciones del departamento con base en la problematica planteado se mencionan a

continuacion

e Definir cuantos inspectores son requeridos en el Laboratorio de Incoming, de la empresa
VIANT medical.
e Aumentar la capacidad de inspecciones por mes, en al menos un 20%, en el laboratorio de

Incoming de la empresa VIANT medical.
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Aumentar el aprovechamiento de la jornada laboral en al menos un 10%, en el Laboratorio
de Incoming, de la empresa VIANT medical.

Generar dos indicadores de productividad para los inspectores, uno que muestre la
tendencia histérica y otro que indique el valor actual, en el Laboratorio de la empresa
VIANT medical.
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CAPITULO Il MARCO TEORICO

Hernandez y Mendoza, (2018), indican que el marco tedrico “implica analizar y exponer de una
manera organizada las teorias, investigaciones previas y los antecedentes en general que se
consideren validos y adecuados para contextualizar y orientar tu estudio” (p.70). Por lo tanto, se
describiran herramientas, conceptos y metodologias que apoyen el desarrollo del tema de

investigacion.
Conceptos Basicos

Es importante tener claro algunos conceptos basicos que estan relacionados con la presente

investigacion y que aportan un correcto entendimiento de su uso.
Sistema.

Respecto al término sistema Gomez y Brito, (2020) explican que lo componen muchas partes, de
manera que es necesario entender las relaciones y dependencias en el entorno donde este se

desarrolla, segln la estrategia de la organizacion (p10).
Gestion.

La gestion se entiende como la utilizacién de los recursos, en busca de objetivos planteados, de
manera que se pase de una situacion inicial a otra final, esperando que esta sea mejor. Ademas, se

enmarca en el contexto de sistema (Gémez & Brito, 2020, p10).
Recoleccion de datos.

Respecto a la recolecion de datos Hernandez y Mendoza, (2018) sefialan que “en realidad
representa las variables que pensaste y definiste” (p.228). A su vez Kettler y Lane (2018) y Babbie,
(2017, como se citd en Hernandez y Mendoza,2018) indican que “se trata de un precepto basico

del enfoque cuantitativo. Al medir estandarizas y cuantificas los datos” (p.228).
Productividad.
Referente a la productividad Gutiérrez, (2010) indica que:

Tiene que ver con los resultados que se obtienen en un proceso o un sistema, por lo
que incrementar la productividad es lograr mejores resultados considerando los
recursos empleados para generarlos. En general, la productividad se mide por el

cociente formado por los resultados logrados y los recursos empleados. Los
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resultados logrados pueden medirse en unidades producidas, en piezas vendidas o
en utilidades, mientras que los recursos empleados pueden cuantificarse por nimero
de trabajadores, tiempo total empleado, horas maquina, etc. En otras palabras, la
medicion de la productividad resulta de valorar adecuadamente los recursos

empleados para producir o generar ciertos resultados. (p.21)

Usualmente la productividad se relaciona con dos componentes, siendo el primero la eficiencia;
que abarca el resultado entre los recursos utilizados; y el segundo la eficacia, la cual seria el grado

de cumplimiento de lo que se plante6 (Gutiérrez, 2010, p21).

La Figura 2 Ejemplo de aplicacion de la productividad, muestra como se podrian aplicar los

términos productividad, eficiencia y eficancia en una operacion o sistema de produccion.

Figura 2 Ejemplo de aplicacion de la productividad

Productividad: mejoramiento continuo del sistema
Mas que producir rapido, se trata de producir mejor
Productividad = Eficiencia % eficacia

Unidades producidas  Tiempo il . Unidades producidas

Tiempo total - Tiempo total Tiempo utl
Eficiencia = 50% Eficacia = 80%
50% del iempo se desperdicia en: * De 100 unidades 80 estan libres de
* Programacion defectos
* Paros no programados = 20 tuvieron algin tipo de defecto

® [Deshalancen de capacidades

* Mantenimiento y reparaciones

Nota: Gutiérrez, (2010)
Procesos

Explica Plazas, (2017) que el proceso “es una serie de actividades interrelacionadas que convierten
entradas en resultados (salidas); los procesos consumen recursos y requieren estandares para que

el rendimiento sea repetible” (p.9).
Asi mismo Jacob y Chase, (2014) indican que:

Las actividades asociadas a un proceso con frecuencia se afectan entre si, por lo cual
es importante considerar el desempefio simultaneo de una serie de actividades que

operen al mismo tiempo. Al analizar un proceso, es recomendable empezar con un
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diagrama que muestre sus elementos bésicos, por lo general, actividades, flujos y
zonas de almacenamiento (p. 110).

Herramientas para recoleccion y analisis de datos.

Es necesario tener claro las herramientas que ayudaran a recolectar datos y asi mismo, las que

serviran para poder analizarlos. Por tanto, se describen a continuacion:
Recoleccion de Informacion

Las siguientes herramientas apoyan para comprender los procesos y ayudan a la recoleccion de

datos.
Diagrama de Flujo
Explica Cardena, (2018) que:

Diagrama de Flujo es una representacion grafica de la secuencia de etapas,
operaciones, movimientos, decisiones y otros eventos que ocurren en un proceso
util para determinar como funciona realmente el proceso para producir un resultado.
El resultado puede ser un producto, servicio, informacién o una combinacion de los
tres (p.60).

En cuanto a la elaboracion de un diagrama de flujo Gomez y Brito (2020) sefialan que “se utilizan
una serie de simbolos y unas condiciones especiales que garantizan tanto la universalidad, como la

comprension del proceso que quiere representarse” (p.73).

La aplicacion de este digrama se dara cuando es necesario conocer el proceso completo, ya que de
este se develan diferentes problemas, que pueden ir desde cuellos de botella, pasos inecesarios y

incluso duplicacion de trabajo (Cardena, 2018, p.62).
Cardena, (2018) sefala, aplicaciones comunes donde se utilizar este diagrama:
* Definicion de proyectos.
* Identificacion de las causas principales.
* Disefio de soluciones.
* Aplicacion de soluciones.

» Control (Retener las Ganancias) (p.62).
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En la Figura 3 Ejemplo Diagrama de Flujo se observan las figuran que se utilizan y como van a

interactuar entre ellas.

Figura 3 Ejemplo Diagrama de Flujo

Simbolos del diagrama de flujo

I:l Actividades u operaciones <> Puntos de decision

Areas de almacenamiento
o filas (lineas de espera)

Flujos de material
o de clientes

Introducir moneda

de un ddlar de
plata en la miquina
tragamoncdas

—

Jalar la
palanca de la
tragamoncdas

Retirarse

Actividades del jugador :I

Actividades internas de
la maguina tragamonedas

Activar Pagar
el pago ganancias

t

Estd lleno MNo Trasladar Rcccgt’éculo
el receptaculo de moneda al ——— pa:;os
los pagos? recepticulo =
de pagos

Recepticulo
Trasladar =
moneda a
recepticulo

de ganancias

Nota: Jacob y Chase, (2014)

Solamente, con realzar el diagrama de flujo y representar como fluye la informacién o materiales

en una empresa, se podran obtener muchos datos (Jacob y Chase, 2014, p.126).
Digrama de Procesos

Yespes (2021) menciona que en el diagrama de procesos se representan los acontecimientos
mediante una grafica que indica como interacttan entre si de una forma global y que se representa
con cinco tipos de acciones: operaciones, inspecciones, transportes, almacenaje, demoras y
actividades combinadas; las cuales se representan en la Figura 4 Figuras en el diagrama de

procesos.

Figura 4 Figuras en el diagrama de procesos

O Operacion Inspecciéon v Almacenaje
@ Transporte ’ Demora

Notas: Yespes (2021)

Actividad
combinada

7
N/
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Hoja de recoleccion de datos

Las hojas de recoleccion o registro de datos son de gran utilidad, debido a que permiten reunir
agrupar y clasificar en categorias la informacion, segun lo requiere el tema en estudio, aparte de

que permite obtenerla en distintos espacios de tiempo (Cardena, 2018, p.46).

Cardena, (2018) indica que antes de empezar a realizar la hoja, el fin u obejtivo de esta, debe estar
bien establecido y con ello las caracteriticas necesarias, que aportaran justo lo que se requiere. Por

lo tanto, como herramienta debe facilitar la informacion para su posterior analisis (p.46).
Para la elaboracion Cardena, (2018) sugiere seguir los siguientes pasos:

Identificar el elemento a hacer el seguimiento.
Especificar el alcance de los datos a recoger.
Determinar el periodo de recoleccién de datos.

Especificar el formato de la hoja de recoleccién de datos.

o ~ w e

Establecer las fechas de inicio y finalizacion, las posibles interrupciones, asi

como determinar la persona que recoge los dato (p.47).

Con la Figura 5 Hoja de recoleccion de datos, se puede observar que puede ser simple, pero con la

informacién y los datos requeridos.

Figura 5 Hoja de recoleccion de datos

PLANILLA DE INSPECCIOrN
Producto:
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Nota: Cardena, (2018)
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Herramientas para el andlisis de la Informacion.

Una vez que se recolecta la informacion referente al tema de investigacion, es necesario que se

procese por medio de diferentes herramientas, las cuales se indican seguidamente:
Diagrama de Pareto

Con el diagrama de Ishikawa se pueden determinar muchas de estas herramientas, no obstante, con
el Pareto se identifican las que requieren mayor prioridad. Esto lo convierte en una herramienta
para la toma de decisiones, con el fin de dar solucién al problema planteado (Cuatrecasas y
Gonzélez, 2017, p53).

(Gutiérrez, 2010) menciona que:

El diagrama se sustenta en el llamado principio de Pareto, conocido como “Ley 80-
20” o “Pocos vitales, muchos triviales”, el cual reconoce que s6lo unos pocos
elementos (20%) generan la mayor parte del efecto (80%); el resto genera muy poco
del efecto total. De la totalidad de problemas de una organizacion, s6lo unos cuantos

son realmente importantes (p.179).

Para realizar un Pareto Gonzélez, (2012) recomienda definir el periodo que se va a evaluar,
seguidamente, tener claro la unidad que sera determinada como medida y que los datos se hayan

recolectado de forma adecuada (Calidad y Gestion-Consultoria para empresas).

En la Tabla 1 Informacién inicial del Pareto se ingresan las causas de un determinado problema;
seguidamente se ordenan de mayor a menor y se calcula el porcentaje acumulado (Gonzélez, 2012,

Calidad y Gestién-Consultoria para empresas).

Tabla 1 Informacion inicial del Pareto

Causas

Descripcion Cantidad % % Ac
Cambios ambientales 191 42,9% 42,9%
Rot. operador 121 27,2% 70,1%
Inestab. maquina 56 12,6% 82,7%
Rot. mdquina 35 7,9% 90,6%
Cansancio operador| 11 2,5% 93,0%
Fluct. energia 9 2,0% 95,1%
Partida fria 8 1,8% 96,9%
Error de medicidn| 6 1,3% 98,2%
Desviacién del matenal| s 1,1% 99,3%
Desgaste del equipo 3 0,7% 100,0%

TOTAL| 445 100,0%

Nota: Gonzalez, (2012)
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Con la informacion generada en la Tabla 1 Informacion inicial del Pareto, se realiza la Figura 6
Ejemplo de Gréfica de Pareto.

Figura 6 Ejemplo de Gréfica de Pareto
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Cambios
ambientales
Rot
Desviacion

Nota: Gonzalez, (2012)

Al analizar la Figura 6 Ejemplo de Grafica de Pareto, Gonzalez (2012) identifica que los cambios
ambientales, la rotacion del operador u la inestabilidad de la maquina, son los que estan generando
el 80% del problema analizado, por ende, se deberia de hacer esfuerzos por controlarlos. (Pareto

Gonzélez, 2012, Calidad y Gestién-Consultoria para empresas).
Graéficas para el analisis de la informacion

Mendenhall et al. (2010) recomiendan que las gréficas representan una mejor forma de entender la
informacion, por lo que es necesario apoyarse en ellas, para presentar la informacion y analizarla

(p17). Entre estas se encuentran:
Gréficas de pastel y graficas de barras

Establece Mendenhall et al. (2010) que la informacién en la cual se obtienen diferentes segmentos
0 categorias de una poblacién se puede presentar, por medio de graficas de pastel y la grafica de
barras (p17).
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Para crear estos graficos es necesario generar una tabla en la cual ya estén definidas las categorias

y recolectado las frecuencias en forma resumida (p17).
La Tabla 2 Ejemplo Tabla de Frecuencia se muestra claramente cdmo generarla.

Tabla 2 Ejemplo Tabla de Frecuencia

Calficacion ~ Frecusncia  Frecuenciarelaiva  Porcentale  Angulo

A 3 340 =93 % 09X 30=34
B il J60/400 = 65 % 240
( ok B0 =13 % aF
[ 12 12400 = (3 % 108

Tota 40 100 0% 30

Nota: Mendenhall et al. (2010)
La grafica de pastel muestra la distribucion en la que se encuentran las categorias (p.12)

Enla Figura 7 Ejemplo de Gréfica de Pastel se puede observar como se representarian las categorias

en relacion con una poblacidon en general.

Figura 7 Ejemplo de Gréfica de Pastel

Nota: Mendenhall et al. (2010)
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Por su parte el grafico de barras “muestra la misma distribucién, pero con la medida de frecuencia
por categorias, con la altura de la barra midiendo la frecuencia con la que se observa una categoria
en particular” (Mendenhall et al. 2010, p.12).

En la Figura 8 Ejemplo Gréafica de barras muestra como se representarian las categorias segun su

frecuencia.

Figura 8 Ejemplo Gréfica de barras

250+

200—

150

Frecuencia

10—

50+

A B C D
Calificacion

Nota: Mendenhall et al. (2010)

Un punto importante que se indica es que “una grafica de barras en la que las barras estan ordenadas

de mayor a menor se denomina gréfica de Pareto” (Mendenhall et al. 2010, p.13).
Histogramas

En el histograma se representa de una forma gréafica la variabilidad de una caracteristica, asi mismo,
indica que tipo de distribucién estadistica presentan los datos; y se expone con una grafica de barras
(Cuatrecasas y Gonzélez, 2017,p.54)

Cadena, (2018) recomienda seguir una serie de pasos, los cuales se muestran en la Tabla 3

Procedimiento para realizar un Histograma.

Tabla 3 Procedimiento para realizar un Histograma

Pasos Procedimiento
1 Recopilar datos para localizacion al menos 50 puntos de referencia

Calcular la variacion de los puntos de referencia, restando el dato del minimo
valor del dato de maximo valor.

3 Calcular el nUmero de barras que va a usar en el histograma.

2
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Pasos Procedimiento

4 Determinar el ancho de cada barra, dividiendo la variacion entre el nUmero de
barras por dibujar.

5 Calcular el intervalo sobre el eje X de las dos lineas verticales que sirven de
limites para cada barra.
Disefiar una tabla de frecuencias donde organice los puntos de referencia

6 desde el valor mas bajo hasta el valor mas alto con limites establecidos por
cada barra.

7 Dibujar el histograma os histogramas mas faciles de entender tienen no menos
de 5 barras y no mas de 12.

Nota: Cadena, (2018)

Al elaborar lo puntos indicados en la Tabla 3 Procedimiento para realizar un Histograma, como

resultado se obtiene la Figura 9 Ejemplo de un Histograma.

Figura 9 Ejemplo de un Histograma

12

_Paligona de
10 //\

' Frecuencias
: _~—Histograma

& \ ) f
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B

Frecuencia Absalutas

0 0.5 1 1,5 2 25 3 it 4 4.5 5 Y

Limites Reales y Marcas de Clase
Nota: Cadena, (2018)
Diagrama de Dispersion

Los diagramas de dispersion estudian la relacion entre dos variables, cuyo resultado puede ser de
correlacion positiva, indicando que a medida que crece una variable la otro lo hace; correlacién
negativa, generando un comportamiento contrario de las variables, y finalmente de correlacion no

lineal, donde no hay relacion entre las variables (Cardena, 2018, p52).

En la Figura 10 Ejemplo 3.6 para generar Diagrama de Dispersion se expone como realizarlo
(Mendenhall et al. 2010,p103).
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Figura 10 Ejemplo 3.6 para generar Diagrama de Dispersion

El mimero x de miembros de una familia, asi como la cantidad y gastada por semana en
comestibles, se miden para seis familias de una localidad. Trace una grifica de disper-
s10n de estos seis puntos de datos.

x | 2 2 3 4 1 5
¥ I 58572 E1009 S1B33  §1605E  SBO.BE  F1B0.GZ

Solucion  Marque el eje horizontal x y el eje vertical y. Grafique los puntos usando
las coordenadas (x, v) por cada uno de los seis pares. La grifica de dispersion de la figu-
ra 3.4 muestra los seis pares marcados como puntos. Se puede ver un modelo incluso
con s6lo seis pares de datos. El costo semanal de alimentos aumenta con el nimero de
miembros de la familia en una relacién aparente de linea recta.

Supongamos que se encuentra gque una séptima familia con dos miembros gasio $165
en alimentos. Esta observacion se muestra como una X en la figura 3.4, No se ajusta al
modelo lineal de las otras seis observaciones y esti clasificada como resultado atipico.
Posiblemente estas dos personas jluvieron una fiesta en la semana de la encuesta’

Nota: Mendenhall et al. (2010)

Se puede observar que, a pesar de un dato atipico, la grafica muestra una correlacion lineal, lo que

permite evidenciar ese evento.
Diagrama de Caja

Lind, Marchal y Wathen (2012) explican que:
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Un diagrama de caja es una representacion gréfica, basada en cuartiles, que ayuda a
presentar un conjunto de datos. Para construir un diagrama de caja, sdlo necesita
cinco estadisticos: el valor minimo, Q1 (primer cuartil), la mediana, Q3 (tercer

cuartil) y el valor maximo (pp.116-117).

Para ejemplificar la elaboracién de la caja de la caja Lind, Marchal y Wathen (2012) exponen el

caso representado en la Figura 11 Ejemplo de construccion del Diagrama de Caja.

Figura 11 Ejemplo de construccién del Diagrama de Caja

Alexander's Pizza ofrece entregas gratuitas de pizza a 15 millas a la redonda. Alex, el propie-
tario, desea informacion relacionada con el tiempo de entrega. ;Cuanto tiempo tarda una
entrega tipica? ¢En qué margen de tiempo deben completarse la mayoria de las entregas? En
el caso de una muestra de 20 entregas, Alex recopild la siguiente informacion:

Valor minimo = 13 minutos
Q, = 15 minutos

Mediana = 18 minutos

Q, = 22 minutos

Valor maximo = 30 minutos

Elabore un diagrama de caja de los tiempos de entrega. ;Qué conclusiones deduce sobre los
tiempos de entrega?

El primer paso para elaborar un diagrama de caja consiste en crear una escala adecuada a lo
largo del eje horizontal. Luego, se debe dibujar una caja que inicie en Q, (15 minutos) y termi-
ne en Q; (22 minutos). Dentro de la caja trazamos una linea vertical para representar a la media-
na (18 minutos). Por Gltimo, prolongamos lineas horizontales a partir de la caja dirigidas al valor
minimo (13 minutos) y al valor maximo (30 minutos). Estas lineas horizontales que salen de la
caja, a veces reciben el nombre de bigotes, en virtud de que se asemejan a los bigotes de un
gato.

Valor Mediana Valor
minimo 0, a maximo

Minutos

El diagrama de caja muestra que el valor medio de las entregas, 50%, consume entre 15
y 22 minutos. La distancia entre los extremos de la caja, 7 minutos, es el rango intercuartil.
Este rango, que es la distancia entre el primer y el tercer cuartiles, muestra la propagacién o
dispersion de la mayoria de las entregas.

Nota: Lind, Marchal y Wathen (2012)
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Estadistica descriptiva e inferencial

Mendenhall et al. (2010) explican que el conjunto de mediciones de una muestra o poblacion

necesitan que se organice, resumay describa, a esto se le conoce como estadistica descriptiva (p4).

Si las mediciones proceden de una poblacion completa, se describira la poblacion; por el contrario,
si no es accesible tener la informacion de toda la poblacion se trabaja por medio de muestras y se
infiere las caracteristicas de la muestra sobre en el resto de la poblacion (p4).

Para la realizar una inferencia estadistica es necesario establecer la muestra, analizar los datos
obtenidos, realizar la inferencia acerca de la poblaciéon con una determinada confianza. Una vez

realizado el proceso anterior, se sacan conclusiones con base a los datos (p5).
Prueba de Hipotesis Estadistica.

Gutiérrez y De la Vara (2012) explican que “una hipotesis estadistica es una afirmacion sobre los
valores de los parametros de una poblacion o proceso, que es susceptible de probarse a partir de la

informacion contenida en una muestra representativa que es obtenida de la poblacion” (p.22).

Segln Gutiérrez y De la Vara (2012) una forma de plantear una prueba de hipotesis para
comparacion de medias se puede representar mediante la declaracion de la hipdtesis nula Ho: mx
= my Y la hipotesis alternativa como HA : mx # my. Con este planteamiento se decide rechazar la

hipotesis nula si el valor p<a (pp 22-30).
Gutiérrez y De la Vara (2012) explican lo que significa el signo “a”:

también se le conoce como la significancia dada de la prueba y es la probabilidad
de la region o intervalo de rechazo; su valor se especifica por parte del investigador
desde que planea el estudio. Por lo general se utilizan los valores a = 0.05 o 0.01,
dependiendo del riesgo que se quiera admitir en la conclusion. Mientras mas

pequefio es el valor de a, se requiere mas evidencia en los datos para rechazar HO
(p.25).

El uso de la significancia caera sobre la inversion que represente aceptar o rechazar una hipotesis;
sin embargo, para una mayor confianza se trabajaria con el valor de 0.01; no obstante, la mas
utilizada es el valor de 0.05, que lo que significa es que de cada 100 veces que se aplica un trabajo

95 estaran en criterio de aceptacion (Gutiérrez y De la Vara, 2012, p.25).
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Los cinco porqués

Madariega (2019) describe a los cinco porqués como una herramienta para la resolucion de
problemas, esta es imprescindible, sencilla, potente y mediante la que se puede alcanzar la causa

raiz del problema (p.249).

Los pasos que sugiere Madariega (2019) son los siguientes:
*Ir al lugar donde se ha producido el problema y observar los
hechos por uno mismo (genchi genbutsu).

*Recoger, fotografiar y guardar las pruebas fisicas del problema (piezas defectuosas,
componentes rotos o desgastados, etc.).

*Preguntarse cinco veces ;por qué?, cerrando el problema, construyendo una cadena
de causas y efectos basada en hechos, y no en suposiciones, hasta llegar a la causa

raiz.

El nimero de porqués, cinco, es simplemente una referencia. Serén los necesarios
hasta llegar a la causa raiz o hasta una causa a la que podamos aplicar contramedidas

que actlien como «cortafuegos».
*Definir contramedidas.

*Implantar las contramedidas.
*Evaluar el resultado.

Estandarizar la solucion (p.249-250).

Madariega (2019) afade que “La dificultad de los cinco porqués estriba en la construccion de la
cadena de causas y efectos, basada en hechos. Si no se tiene rigor y practica, es facil caer sin darse

cuenta en la suposicion.” (p.250).
Diagrama de Interrelaciones

Cadena (2018) explica que los Diagramas de interrelaciones permite visualizar las relaciones de
factores y problemas de una forma visual con conexiones entre items de estudio, permitiendo con

ello visualizar el o los problemas que les relacionan (p64).



Para ejemplificar lo descrito por Cadena (2018) se muestra la Figura 12 Diagrama

Interrelaciones

Figura 12 Diagrama de Interrelaciones

47

de

Instrucciones Pobre capacidad
confusas De lectura
Mezcla Cocina muy
Sin resolver pequena
Medidor mal Termostato dafiado
instalado
Pre-calentado Recipiente
Mucho tiempo equivocado

Nota: Cadena (2018)

Segln Cadena (2018) la forma de utilizar el diagrama de interrelacion seria siguiendo los pasos

que se indican en la Tabla 4 Pasos para utilizar el Diagrama de Interrelacion.

Tabla 4 Pasos para utilizar el Diagrama de Interrelacion

Paso | Procedimiento

1 | Reunir el equipo correcto.

2 | Establecer el problema o el asunto clave a dar solucién.

3 | Aplicar una herramienta para la generacion de ideas tal como la lluvia de ideas.

4 | ordenada, la misma se podra marcar con una letra o nimero cada tarjeta.

Identificar cada idea en una tarjeta y ubicarla en una superficie de trabajo en manera de una forma

5 | Establecer las relaciones entre cada una de todas las ideas.

6 | Fijar que otras tarjetas estan influenciadas por esta tarjeta.

7 | estén menos afectadas por otras tarjetas.

Dibujar flechas que salgan de la tarjeta que afectan a otras tarjetas y flechas hacia las tarjetas que

8 | Impedir que las flechas que salgan de las tarjetas sea de doble via.

9 | Determinar en cuanto a que item tiene mayor influencia.

10 | En cada tarjeta identificar el total de flechas que entran y salen.

11 |ldentificar las causas principales y los efectos claves (segun la frecuencia).

12 | Sefalar a cada una de las tarjetas que son causas y efectos mayores resaltando en un casillero.
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Paso | Procedimiento

Por aceptacidn identificar las tarjetas que tienen el menor nimero de flechas hacia adentro o afuera
13 | pero aun pueden ser un item o causa clave (p.65-66).

Nota: Cadena (2018)
Tablero Kanban
SCRUMstudy (2017) menciona que:

Kanban literalmente significa “cartel” o “letrero”, e implica el uso de ayuda visual
para dar seguimiento a la produccion. El concepto fue introducido por Taiichi Ohno,
considerado como el padre de los Sistemas de Produccion Toyota (TPS, por sus
siglas en inglés). El uso de ayuda visual es eficaz y se ha convertido en una practica
comun. Algunos ejemplos incluyen: tarjetas de tarea, Scrumboards y Burndown
Charts. Dichos métodos generaron atencion debido a su practica en Toyota, empresa
lider en gestion de procesos. Lean Kanban integra el uso de métodos de
visualizacion segun lo prescrito por Kanban aunado a los principios de Lean,

creando asi un sistema visual de gestion de proceso evolutivo incremental. (p.347)

Por su parte Asim (2021) explica que son herramientas utilizadas para el seguimiento de proyectos,
en la cual se pueden visualizar el flujo de trabajo del mismo de una manera &gil y facil de
interpretar, conociendo el estado actual del proyecto. Estos tableros deben contar con al menos tres
columnas como lo muestra la Figura 13 Tablero Kanban (METAHABITOS, 2021).

Figura 13 Tablero Kanban

Lo faacs Cosas que se Tareas
PRGNA0a 0 potcianist o estan h:ciendo finalizadas
en espera hacer

Nota: Asim (2021)
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Para construir un tablero Kanban Asim (2021) menciona los puntos que se observan en la Tabla 5
Puntos para creacion del Tablero Kanban.

Tabla 5 Puntos para creacion del Tablero Kanban

Puntos Descripcioén

Es recomendable que cada miembro del equipo se
concentre en un nimero limitado de tareas y no comience
una nueva si no ha terminado las anteriores.

Es importante planificar el trabajo en periodos cortos de
tiempo porque nos permite centrarnos en pocas tareas y
garantizar que éstas cumplan con los requisitos y calidad
establecidos.

Esta metodologia se basa en una filosofia de mejora
continua, con lo que es imprescindible que se vayan
introduciendo cambios que favorezcan un mejor flujo de las
tareas y, con ello, mejoren la eficacia del proyecto.

El tablero pretende servir como un modelo visual e intuitivo
gue ayude al equipo a tomar accién, por lo que resulta
4. Fases y tareas bien definidas necesario tener bien definidas las fases y las tareas y que
todo el equipo tenga claro a quién le corresponde cada una
de ellas.

Como cualquier otro cambio, empezar a utilizar el método
Kanban supondra un reto al principio para tu equipo. Por
5. Involucra y prepara a tu equipo tanto, todas las personas deben estar involucradas y ser
conscientes de esta filosofia para que, cuando llegue el
momento, sepan qué cambios hacer en su forma de trabajar.

1. Cuanto menos trabajo en curso,
mejor

2. Tareas programadas a corto plazo

3. Mejora continua

Nota: Asim (2021)
Value Strem Map (VSM)

Madariega (2019) explica que el Value Strem Map (VSM) o mapa de la corriente de valor se basa
en el mapa de flujo de materiales proveniente de Toyota y es conocida por occidente hasta 1998;
siendo fundamental para priorizar y guiar la aplicacién de lean Manufacturing en la fabrica (pp277-
278).

Segln Madariega (2019) “Un VSM es una representacion grafica, mediante simbolos especificos,
del flujo de materiales y del flujo de informacion a lo largo de la corriente de valor de una familia
de productos” (p.278).

Dicha metodologia VSM representa actividades que generan valor, actividades que no generan
valor, siendo aun asi necesarias y actividades que del todo no generan valor (Madariega, 2019,
p278).

Por su parte Rajadell y Sanchez (2010) consideran que el Value Strem Map es:
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una visién del negocio donde se muestra tanto el flujo de materiales como el flujo
de informacion desde el proveedor hasta el cliente. Se trata de plasmar en un papel
de una manera sencilla y visual, todas aquellas actividades que se realizan
actualmente para obtener un producto, para identificar asi cual es la cadena de valor
(actividades necesarias para transformar materiales e informacién en un producto

terminado o en un servicio) (p.34-35).

Rajadell y Sanchez (2010) afiaden que obteniendo de forma visual el flujo de valor, resulta mas
sencillo visualizar las actividades que aportan valor de las que no lo hacen, ademas del beneficio
de visualizar mas de un proceso, de tal manera, que se obtiene claridad de donde implementar
mejoras (p.35).

Rajadell y Sanchez (2010) mencionan que para la construcion del Value Strem Map existen
simbolos que representaran a los procesos que visualicen en el flujo productivo (p40). Tales como

los que se muestran en la Figura 14 Simbolos Value Strem Map

Figura 14 Simbolos Value Strem Map
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de Valor Operacion de 1.3 dias de Materiales
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2 Turos
Flujo de Materiales
Movimiento de OEE: 60% en Secuencia Localizaciones
Material Tirado Datos de Proceso Externas
Viernes |
&
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Transporte por Transporte interno '
Camién Supermercado

Nota: Rajadell y Sanchez (2010)
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Existe otra simbologia que se utiliza como estandar para indentidicar el flujo de la informacién que
se da en los procesos de fabricacion o servicios. (Rajadell y Sanchez, 2010, p41). La misma se

representa en la Figura 15 Simbologia del Flujo de Informacion.

Figura 15 Simbologia del Flujo de Informacién

Plano
> &> Diario

Flujo de Informacién Flujo de Informacién
Manual Electrénico

PV:, ‘ \}%' ‘ 53

Plan de Producciéon Caja de Nivelado

\ 3 | B !
\"—"’ o a5 \s...—/I \s_—’,

Kanban de Lote Kanban de Kanban de Movimiento de
de Produccion Movimiento Produccion Kanban en Lote

ojodl

Ajustes “Informales"
del

Secuenciador Plan de Produccién

Nota: Rajadell y Sanchez (2010)
Pasos para la elebaoracion del Value Strem Map.

Cuando se tienen claros todos los procesos que involucran la operacion, se procede a elaborar el
VSM siguiendo una serie de pasos. (Rajadell y Sdnchez, 2010, p41). Estos pasos se representan en

la Tabla 6 Pasos para elaborar el VSM.

Tabla 6 Pasos para elaborar el VSM

N° de Paso Descripcion
1 Flujo de materiales a partir del cliente.
2 Se representan las operaciones
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N° de Paso Descripcion
3 Se representa el flujo de informacion.
4 Se calcula y representa el lead time.
5 Se dispone del mapa completo.

Nota: Rajadell y Sanchez (2010)

Madariega (2019) sugiere realizar un Value Strem Mapa de la situaciéon actual, mapeando los
procesos en forma ordenada y consecutivamente, afiadiendo la simbologia correspondiente,
sefialando los operarios que intervienen, incluyendo los tiempos para cada proceso y la sumatoria
de los tiempos invertidos en la elaboracion de una unidad, tanto aquellos tiempos que agregan
valor, como los que no | (pp231-234). Lo descrito por el autor se representa mediante la Figura 16

Ejemplo Value Strem Map-Situacion Actual.
Figura 16 Ejemplo Value Strem Map-Situacion Actual
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AﬁﬁiA““WWd. -o- ’ '- -- ’ - ’ 7- - - ’
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[ A b
amp

i i 3,75 di di i

Nota:Madariega (2019)

Madariega (2019) explica la Figura 16 Ejemplo Value Strem Map-Situacion Actual indicando:
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La escala de tiempo del mapa muestra que el sumatorio de los tiempos de ciclo de
los operarios empleado para fabricar una unidad de un producto es X TCO = 233s.

Asimismo, la escala de tiempo indica que una unidad de producto emplea un

promedio de 33,9 dias (lead time) en atravesar la corriente de valor (pp.233-234).

Madariega (2019) expone que una vez se hace visible la brecha entre los tiempos de ciclo y el lead
time se planteardn mejoras para lo cual se pueden basar en, creacion de flujos continuos, aplicacion
de 5s, reduccidn de perdidas por paros o averias, tiempos de cambio, pérdidas de calidad y tiempos
de ciclo respectivamente. Ademas, se pueden eliminar actividades innecesarias, reducir tiempos
ocultos, automatizar procesos, entre otras; estas se identificaran mediante un simbolo
correspondiente. (pp237-238). La aplicacion y sefializacion de mejora se visualiza en la Figura 17
Ejemplo Value Strem Map-Con Mejoras.

Figura 17 Ejemplo Value Strem Map-Con Mejoras
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Aplicando todas las oportunidades de mejora al despilfarro se pasa de un Lead time de 33.9 dias a
12.6 dias, lo que representa una disminucién del 62% y en el tiempo de ciclo del operario, se
integran procesos semiautomaticos logrando con ello que se pase de 233 segundos a 170 segundos,

alcanzando una mejora del 27% (Madariega, 2019, p240).

Madariega (2019) sugiere que “cada idea de mejora sera objeto de un ciclo PDCA de mejora
continua. El nivel y la complejidad de los diferentes ciclos de mejora determinaran la composicion

de los «equipos de mejora» encargados de llevarlos a cabo” (p.245).
Metodologia PHVA

Gutiérrez (2010) explica que “el ciclo PHVA (planear, hacer, verificar y actuar) es de gran utilidad
para estructurar y ejecutar proyectos de mejora de la calidad y la productividad en cualquier nivel

jerarquico en una organizacion” (p.150).

Cuando se requiere aplicar PHVA Gutiérrez (2010) menciona gue se deben seguir ocho pasos; los

cuales describe en la Tabla 7 Ocho pasos para realizar PHVA (p150).

Tabla 7 Ocho pasos para realizar PHVA

Definir y analizar la magnitud del problema Pareto, h. de verificacion, histograma, c. de control
2 Buscar todas las posibles causas Observar el problema, lluvia de ideas, diagrama de Ishikawa
3 Investigar cudl es la causa mas importante Pareto, estratificacion, d. de dispersion, d. de Ishikawa
Planear . .
Por qué . . . necesidad
Qué . . . objetivo
4 Considerar las medidas remedio Dénde . . . lugar
Cuanto . . . tiempo y costo
Cémo . . . plan
. . . Seguir el plan elaborado en el paso anterior e involucrar a
Hacer 5 Poner en practica las medidas remedio g P P L
los afectados (continda)
Verificar 5 Revisar los resultados obtenidos Histograma, Pareto, c. de control, h. de verificacion
. . Estandarizacion, inspeccion, supervision, h. de verificacion,
7 Prevenir la recurrencia del problema
cartas de control
Actuar
L Revisar y documentar el procedimiento seguido y planear el
8 Conclusion Y P 8 ye

trabajo futuro

Nota: Gutiérrez (2010)
A3

Madariega (2019) describe el A3 como una herramienta utilizada para la mejora continua, creada
por Toyota, basado en el ciclo de PDCA o PHVA, pero en una hoja de papel A3, cuyas dimensiones

son de 420 mm y 297 mm, en la cual debe estar equilibrada toda la informacién, como lo son:
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gréaficos, imagenes y texto; facilitando la comprensién del problema, el aporte del equipo de trabajo
y ademas resulta oportuno para presentar un proyecto a terceras personas (p247).

Madariega (2019) define la estructura del A3, como se muestra en la Figura 18 Hoja A3

Figura 18 Hoja A3

Titulo de 12 mejora / problema
Descripcion del estado actual Acciones | Contramedidas
PLAN
(PLAN) | I (FLAR)
| | Plan de implantacion Y
Objetlvo Vv Qué / Quign [ Cuando / Realizado?
(PLAN) | (PLAN - DO)
Anélisis de factores / causas ¥ |
||| Sequimiento ¢
(PLAN) —
(CHECK - ACT)

Nota: Madariega (2019)
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Segln Madariega (2019) “el A3 report no se cumplimenta una vez que se ha terminado el ciclo

PDCA. Es un documento vivo, que se va construyendo, rehaciendo y actualizando a lo largo de

todo el tiempo que dura el ciclo de mejora” (p.247).

Para el uso del A3 Aparicio (2015), en su blog sefiala 8 pasos referentes a cada item de la hoja del

A3, los cuales se describen en la Tabla 8 Pasos para el llenado del A3.

Tabla 8 Pasos para el llenado del A3

Paso Item Procedimiento
Poner en contexto el problema en la empresa, situacion y porqué se ha
Antecedentes escogido este problema. Escoger un indicador especifico que debe ser
1 mejorado.
2 | Situacion Actual | Observa la situacion actual, mapéala y cuantifica lo que descubras.
Definicibn  del | Define un objetivo deseado que esté alineado con la empresa. El estado
3 | problema deseado debe ser algo tangible, una imagen que se pueda describir.
Definicibn  de | ¢,Qué se pretende conseguir con este analisis? Los objetivos deben ser
4 | objetivos medibles y limitados en el tiempo.
Lleva a cabo un analisis de las causas raiz que te impiden llegar al objetivo
Andlisis de las | deseado. Estructura el problema sobre lo observable. Piensa en los obstaculos
causas gue te impiden llegar a ese objetivo. Cuestiénalo todo. Es un momento de
5 apertura y curiosidad.
L Involucra a los afectados y recoge sus ideas. Piensa en eliminar las barreras
Definicibn  de R L i
, gue te impiden llegar al objetivo. Estima los resultados deseados de forma
contramedidas o
6 cuantitativa.
Implementaciéon | . . L . , L .
dep las Disefia un plan de accion con las medidas detalladas. Define quién, qué,
. cuando y cémo. Define los indicadores que serviran para llevar el seguimiento.
7 | contramedidas
. Desarrolla el plan. En la fecha indicada revisa los indicadores. Si no se obtiene
Seguimiento de . . .
resultados el resultado deseado investigar las causas. Volver a aplicar el plan con las
8 modificaciones.

Aparicio (2015)

Metodologia DMAIC

Gutiérrez (2010) menciona que:

Los datos por si solos no resuelven los problemas del cliente y del negocio, por ello

es necesaria una metodologia. En 6s los proyectos se desarrollan en forma rigurosa

con la metodologia de cinco fases: definir, medir, analizar, mejorar y controlar
(DMAMC, en inglés DMAIC: Define, Measure, Analyze, Improve and Control)

(p.284).

La definicion de las etapas Gutiérrez (2010) las define en la siguiente Figura 19 Etapas del DMAIC
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Figura 19 Etapas del DMAIC

Definir
Definir el problema (VCC) y senalar
como afecta al cliente para precisar
los beneficios esperados
del proceso

Medir
Medir las VCC, verificar que pueden
medir bien y determinar
la situacidn actual
Controlar Analizar
Disefar un sistema gque mantenga Identificar las causas raiz, cOmo se
las mejoras logradas (controlar las genera el problema y confirmar
X wvitales), y cerrar el proyecto las causas con datos

Mejorar
Evaluar e implementar soluciones,

asegurandose de que se reducen
los defectos

Nota: Gutiérrez (2010)

Por su parte Cuatrecasas y Gonzalez (2017) mencionan que cada etapa del DMAIC incluyen ciertas

tareas (p233).

Estas tareas que indican Cuatrecasas y Gonzalez (2017), se presentan mediante la

Tabla 9 Etapas y Tareas del DMAIC.

Tabla 9 Etapas y Tareas del DMAIC

Metodologia

Detalle

D

Definir el proyecto, seleccionado entre los planteados, y elegir el equipo 60.

M

Medir los pardmetros que cuantifican el problema, a fin de abordar su solucién, documentando y
validando las mediciones.

Analizar el problema y sus causas. Analizar los parametros determinantes del problemay las
posibles correlaciones entre ellos.

Mejorar la situacion planteada en el proyecto, por medio de la solucién que se elabore, identificando
los pardmetros clave de la solucion. El disefio de experimentos, como ya se ha dicho, puede ser una
herramienta importante en esta etapa, debe tenerse especial atencidén con los relacionados con la
capacidad de los procesos.

Asimismo, el controlar la correcta implantacién de la solucién y sus resultados. Es importante
plantear el proceso completo de control, identificando los parametros que hay que controlar y el
sistema de medida y monitorizando adecuadamente la obtencion de resultados. Entre los aspectos
clave, beneficio obtenido constituye un pardmetro clave.

Cuatrecasas y Gonzalez (2017)

Diagramas de Control

Respecto a los diagramas de control Lind et al. (2012) afirman que “son Utiles para detectar el

cambio en las condiciones del proceso” (p729). Asi pues, requiere de acciones por parte de las
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personas encargadas de las operaciones donde estos se encuentran, de tal manera se mitiguen o

corrijan desviaciones en los procesos (Lind et al.2012,p.179).
Gréafica X Barra.

Las gréficas de control X Barra tendran una linea centro determinada por la media de la muestra
de los datos y limites de control que se colocan a tres desviaciones estandar por arriba y por debajo

de la media; esto expresado en una formula seria X+-3(s/v/n) (Gutiérrez, 2010, pp.282-283).

En la Figura 20 Ejemplo Grafica de control X Barra, se presenta un ejemplo para generar la grafica

a partir de datos muestrales.

Figura 20 Ejemplo Gréfica de control X Barra

Mediciones de Media muestral,  Un sistema estadistico de observacion del control del proceso muestrea los diametros
Muestra Musstra x interiores de n = 4 cojinetes por hora. En la tabla 7.6 aparecen los datos para k = 25
1 8@ 1007 1016 881 100150 muestras por hora. Construya una grafica X para vigilar la media del proceso.
1015 984 9% 1000 99375
3 98 93 n S, 9905 Solucion La media muestral se calculé para cada una de las k = 25 muestras. Por
4 886 100 1004 999 100475 ciemplo. la media para la muestra 1 es
5 1015 1005 1002 1001 100600 ¢jemplo, la media para la muestra 1 es
6 1000 982 1005 989 99400 992 + 1.007 + 1.016 + .991
7 989 1009 1m8 994 100275 = - . = 1.0015
8 99 100 1008 990 1.00075 4
9 1me .06 950 101 1.00875 El valor calculado de s, la desviacién muestral estindar de todas las nk = 4(25) = 100

10 997 1005 983 1.0M 93800

N0 S5 100 %69 99975 observaciones, es s = 011458 y el error estindar estimado de la media de n = 4 obser-

121007 96 881 9% 9905 vaciones es

13 1016 1002 1010 899  1.00675 _

Wm0 S 997 5= 011458 _ 105720

15 1001 1000 83 1002 99650 Vi \ T

16 992 1008 1001 996 99925

17 1020 988 1015 986 100225 Los limites de control superior ¢ inferior se encuentran como

18 993 887 1006 1001 99675
19 978 1006 1002 982 99200
20 984 1009 983 986 99050
n 990 1m2 1010 1007 1.00475
n 1015 93 1.003 989 99750 v
3 983 990 997 1.002 93300 i
24 1o 1m2 991 1008 1.00550
25 367 987 1.007 9% 93400

UCL =X + ?\—‘E = .9987 + 3(.005729) = 1.015887

LCL=X— Jﬁ = .9987 — 3(.005729) = 981513

Nota: Gutiérrez (2010)
Con los datos generados Gutiérrez (2010) explica:

Si se supone que las muestras empleadas para construir la gréafica x se recolectaron
cuando el proceso estaba en control, la grafica se puede usar ahora para detectar
cambios en la media del proceso. Las medias muestrales se grafican periédicamente
y, si una media muestral cae fuera de los limites de control, debe comunicarse una

advertencia (p.283).

A continuacion, se presenta la Figura 21 Ejemplo de Gréafica X Barra del ejercicio anterior.



Figura 21 Ejemplo de Gréfica X Barra
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Grafica de tendencia.
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Respecto a las graficas de tendencia Cadena (2018) menciona que “son usados para representar

datos visuales. Se utilizan para monitorear un sistema con el fin de ver si el promedio a largo plazo

ha cambiado” (p.54).

Estas gréaficas son muy sencillas de realizar, los puntos son datos que se van a ir generando a medida

que pasa el tiempo; por ejemplo, se puede dar seguimiento a la acumulacién de tiempos muertos,

eficiencia, desperdicio o la productividad a medida que varian en trascurso de un tiempo dado.

Ademas, es importante dar el seguimiento con base a la media (Cadena, 2018, p.54).

A manera de ejemplo se muestra la Figura 22 Gréafico de Tendencias

Figura 22 Grafico de Tendencias
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Eficiencia del trabajador.
En relacion a la eficiencia del trabajador Gomez y Brito (2020) manifiestan que:

Es imposible que un trabajador mantenga un ritmo constante durante un periodo de
tiempo. Necesitamos entonces medir la eficiencia del trabajador, para lo que
utilizamos la relacién entre las horas estandar y las horas reales de produccion. De
esta forma, cuando calculamos la carga (el trabajo que puede realizar un operario)

debemos afectar el tiempo estandar con la eficiencia (p.135).
La formula indicada se presenta en la Figura 23 Formula Eficiencia del Trabajador

Figura 23 Formula Eficiencia del Trabajador

Tiempo real de produccion
Tiempo estandar

Nota: Gémez y Brito (2020)

Anélisis de evaluacion de proyectos
A continuacion, se expondra una de las formas de evaluar un proyecto.
Relacion Costo - Beneficio.

Alvarado (2014) explica que la relacion que se da entre los beneficios de un proyecto versus sus

. . . B B icios—deb ici
costes, expresandolos mediante la formula: = = enef wwgosti:"ef =22 (p113)

Alvarado (2014) afade que:

El concepto de la relacion propone que por beneficios debera entenderse todos aquellos
conceptos que proporcionan una ventaja econdémica al promotor del proyecto, como
son utilidades y reembolsos, entre otros; mientras que los desbeneficios son todos
aquellos conceptos que ofrecen una desventaja o impacto economico, pudiéndose
mencionar multas o pagos por deducibles. En tanto que los costos estan representados

por la inversion inicial (Eo) (Alvarado, 2015, p.113).

La formula que describe Alvarado (2014), se representa en la Figura 24 Formula Costo-Beneficio
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Figura 24 Formula Costo-Beneficio

B  beneficios —|desheneficios + CAQO + deprecision 4 impuestos

C COSLOS

Nota: Alvarado (2014)

Alvarado (2014) indica los criterios que se toman en cuenta en la evaluacion. Estos se presentan

en la Figura 25 Criterio de evaluacion

Figura 25 Criterio de evaluacion

B .
C > 1.0 se acepta la alternativa

~ 1.0 se replantea la alternativa

w O|=

E < 1.0 se rechaza la alternativa

Nota: Alvarado (2014)



62

CAPITULO 11l MARCO METODOLOGICO

Mediante el marco metodoldgico se define la ruta a seguir para dar respuesta a la pregunta de

investigacion, por lo que es fundamental la descripcion de los apartados que la envuelven.
Enfoque

A continuacion, se describen los diferentes enfoques que se utilizan en la metodologia de

investigacion.

Segun Hernandez y Mendoza (2018) para iniciar una investigacion, primero se debe saber que:
“Hay tres rutas fundamentales: la cuantitativa, la cualitativa y la mixta” (p.4). Para comprender
estas rutas o enfoques, es importante comprender en qué consisten, de tal manera que se pueda

direccionar adecuadamente el proyecto de investigacion.
Enfoque cuantitativo

Segun Hernandez y Mendoza (2018) indican que el enfoque cualitativo “Actualmente, representa
un conjunto de procesos organizado de manera secuencial para comprobar ciertas suposiciones”
(p.6).

Herndndez y Mendoza (2018) consideran que el enfoque cuantitativo requiere de fases continuas,
de manera que no se pueden saltar. Se inicia con una idea delimitada, generando objetivos y
preguntas, para determinar hipotesis y variables, de tal manera, se traza un plan para probar las
hipétesis y analizar las variables en un momento dado, hasta generar las conclusiones a la hipotesis
planteada (p6).

En la Figura 26 Proceso Cuantitativo, se puede observar la secuencia de este enfoque.

Figura 26 Proceso Cuantitativo

Fase 1 Fase 2 Fase 3 Fased Fase 5

Revisién de la X . Elaboracién de
Planteamiento literatura y desarrollo Ol hipétesis
Idea — > y 1 alcance del — p o y
del problema del marco o tudi definicion de
. i estudio. .
perspectiva tedrica variables
Elaboracién del Andlisis de los Recoleccién de los Definicion y Desarrollo del
reporte de -~ -~ <—  selecciondela <— disefio de
datos datos . P
resultados muestra investigacion
Fase 10 Fase 9 Fase 8 Fase 7 Fase 6

Nota: Hernandez y Mendoza (2018)
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El enfoque cuantitativo es el més adecuado segin Hernandez y Mendoza, (2018) “cuando

queremos estimar las magnitudes u ocurrencia de los fenémenos (p.6).
Enfoque cualitativo

Niglas (2010) citado por Hernandez y Mendoza (2018) indica que “EIl término cualitativo tiene su
origen en el latin “qualitas”, el cual hace referencia a la naturaleza, cardcter y propiedades de los

fendmenos” (p.7).

En el enfoque cualitativo segun Hernandez y Mendoza (2018) se estudia de manera sistematica
donde “el investigador comienza el proceso examinando los hechos en si y revisado los estudios
previos, ambas acciones de manera simultanea, a fin de generar una teoria que sea consistente con

lo que est& observando que ocurre” (p.7).

En este tipo de enfoque se plantea el problema de investigacidn, sin ser tan especifico en un inicio,
sin embargo, la linea del proyecto se va a ir enfocando, conforme se avanza en el tema. (Hernandez
y Mendoza, 2018, p7).

En la Figura 27 Proceso Cualitativo se puede observar la secuencia de este enfoque, en la que se
hace énfasis en apoyo de literatura existente, de manera que permita realizar todas las fases del

proceso para la correspondiente investigacion.

Figura 27 Proceso Cualitativo

Fase 1 Fase 2 Fase 3a

Inmersion en el
Planteamiento I —
e | S campo
del problema

Fase 3b

Inmersion en el

Fase 9 campo Fase 4

Elaboracién del Qogcepcién de!
reporte de disefio o abordaje

resultados - Literatura existente principa‘\ del
(marco de referencia) estudio

|

Definicion de la

Interpretacion de Analisis de los Recoleccion muestra inicial del
—_— —_—
resultados datos de los datos estudio y acceso a
esta
Fase 8 Fase 7 Fase 6 Fase 5

Nota: Hernandez y Mendoza (2018)
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Enfoque mixto

Segun Hernandez y Mendoza (2018) el enfoque mixto “entrelaza a las dos anteriores (cuantitativa
y cualitativa) y las mezcla, pero es mas que la suma de las dos anteriores e implica su interaccion

y potenciacion” (p.10).

Tomando en cuenta que se delimitd el problema y se determinaron los objetivos, se van a abordar
en un orden secuencial, analizandolos, para poder dar respuesta a la pregunta de investigacion. Por
lo tanto, el mas adaptable para este estudio es el Enfoque cuantitativo, ya que se trabajara con

magnitudes.
Alcance

Una vez establecido el enfoque, es importante establecer el alcance. Para ello es necesario describir

cada uno, de manera que permita determinar el que mejor corresponda al tema de investigacion.

Herndndez y Mendoza (2018) indican que “los alcances son cuatro: exploratorio, descriptivo,

correlacional y explicativo” (p.106), los cuales, se detallan a continuacion:
Exploratorio

Hernandez y Mendoza (2018) explica que “Los estudios exploratorios se llevan a cabo cuando el
propdsito es examinar un fendbmeno o problema de investigacion nuevo o poco estudiado, sobre el
cual se tienen muchas dudas o no se ha abordado antes” (p.106). El alcance exploratorio, por lo

tanto, va a permitir nuevo conocimiento, pero no tanto soluciones por si solo.
Descriptivo

Hernandez y Mendoza (2018) indican que “Los estudios descriptivos pretenden especificar las
propiedades, caracteristicas y perfiles de personas, grupos, comunidades, procesos, objetos o
cualquier otro fendbmeno que se someta a un analisis” (p.108). Permitiendo con ello, obtener

informacién relevante, para describir el tema de investigacion (Hernandez y Mendoza, 2018,p108).
Correlacional

Respecto al estudio con alcance correlacional Herndndez y Mendoza (2018) explican que: “tiene
como finalidad conocer la relacion o grado de asociacion que existe entre dos 0 mas conceptos,

categorias o variables en un contexto en particular” (p. 109). Ademas, afiaden que: “al evaluar el
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grado de asociacion entre las variables, primero miden cada una de ellas (presuntamente

relacionadas) y las describen, y después cuantifican y analizan la vinculacion” (p. 110).
Explicativo

Herndndez y Mendoza (2018) mencionan que: “Las investigaciones explicativas son mas
estructuradas que los estudios con los demas alcances y proporcionan un sentido de entendimiento

del fendmeno al que hacen referencia” (p. 112).

Por consiguiente, se definio que el enfoque de la investigacion es cualitativo por la manera
estructurada en que debe llevarse y en aras de analisis de magnitudes. Asimismo, el alcance que
mejor se adapta a la presente investigacion es el explicativo, ya que se requiere dar respuesta al
problema planteado y de esta forma, proponer las soluciones adecuadas, que generen un beneficio

tangible para la empresa.

Disefio
Varios estudios Leavy (2017), Hernandez Sampieri et al. (2017), Wentz (2014), McLaren (2014),
Creswell (2013) y Kalaian (2008), citados por Hernandez y Mendoza (2018) indican que: “El
término disefio se refiere al plan o estrategia concebida para obtener la informacion que deseas con
el proposito de responder al planteamiento del problema” (p. 150). Por lo tanto, es necesario

conocer los tipos de disefios de tal manera que, se determine el adecuado, para el presente trabajo

de investigacion.
Experimental

Babbie (2017) citado por Hernandez y Mendoza (2018), sefiala que los disefios experimentales
tienen dos acepciones, siendo la primera més general, “y se refiere a realizar una accion y después

observar las consecuencias” (p. 151), bajo un contexto totalmente intencional.

Los estudios de Privitera (2017), Fleiss (2013) y O’Brien (2009). Citados por Hernandez y
Mendoza (2018) indican que:

La segunda hace referencia a una investigacion en la que se manipulan
deliberadamente una o0 mas variables independientes (supuestas causas
antecedentes) para analizar las consecuencias que tal manipulacion tiene sobre una
0 mas variables dependientes (supuestos efectos consecuentes) dentro de una

situacién de control para el investigador (p. 151).
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Por consiguiente, se entiende que el disefio experimental daria resultados al alterar las variables

independientes para observar consecuencias, a fin de que la investigacion se lleve a cabo.
No experimentales
Hernandez y Mendoza (2018) definen los disefios no experimentales como:

la investigacion que se realiza sin manipular deliberadamente variables. Es decir, se
trata de estudios en los que no haces variar en forma intencional las variables
independientes para ver su efecto sobre otras variables. Lo que efectias en la
investigacion no experimental es observar o medir fenomenos y variables tal como

se dan en su contexto natural, para analizarlas (p. 174).

En la Figura 28 Tipos de disefio no experimental, se muestran los disefios no experimentales

transeccionales o transversales y los longitudinales (Hernandez y Mendoza, 2018, p.176).

Figura 28 Tipos de disefio no experimental

Transeccional o transversal (recoleccion de los datos
es un solo momento)

Investigacion no
experimental

Recoleccion de datos

Longitudinal (recoleccion de los datos
en varios momentos)

Recoleccién Recoleccidn Recoleccidn
de datos de datos de datos

N N

Nota: Hernandez y Mendoza (2018).

Conforme a la Figura 28 Tipos de disefio no experimental se ampliard cada uno, para un mejor

contexto.
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Transeccional o Transversal

Estos disefios se recolectan en un momento dado y Unico, cuyo propdsito establecido por

Hernandez y Mendoza (2018) son:

1. Describir variables en un grupo de casos (muestra o poblacion), o bien, determinar

cudl es el nivel o modalidad de las variables en un momento dado.

2. Evaluar una situacion, comunidad, evento, fenémeno o contexto en un punto del

tiempo.

3. Analizar la incidencia de determinadas variables, asi como su interrelacion en un

momento, lapso o periodo (p.176).

Hernandez y Mendoza (2018) indican que: “Estos disefios pueden tener un alcance exploratorio,
descriptivo, correlacional o explicativo; y abarcar uno o mas grupos o subgrupos de personas,

objetos o indicadores; asi como diferentes comunidades, situaciones o eventos”.
Longitudinales

Los estudios longitudinales estan direccionados a una investigacion que requiera de tiempo
prolongado, en el cual se analizard el comportamiento mediante la recoleccion de datos en ciertos
momentos, para examinar la tendencia, incidencia, consecuencias o efectos del tema en

investigacion, apoyandose en indicadores. (Hernandez y Mendoza, 2018,p.180).

De acuerdo con las definiciones anteriores y con base en la limitante del tiempo, para poder
desarrollar la investigacion, el disefio que corresponde es no experimental. No se pretende
manipular variables para obtener un resultado esperado. Ademas, sera transeccional o transversal,
para tomar los datos requeridos en un momento dado, y realizar los analisis correspondientes, de
esta forma se puede conocer la situacion actual, brindando soluciones y recomendaciones al

problema planteado.
Variables o Unidades de Analisis

Hernandez y Mendoza (2018) mencionan que conforme se va enfocando el tema de investigacion
se determinaran las unidades de analisis, las cuales puede ser una o varias, esto dependera del

planteamiento del problema (p445).
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En la Tabla 10 Unidades de Analisis, se indican las variables, su definicion, el indicador que

permitird poder compararlo con un antes y un después, y la herramienta con la cual se dard

trazabilidad.

Tabla 10 Unidades de Analisis

Objetivos especificos Variable Conceptual Operacional Ineslg[::n
“sirven para examinar y medir
Describir la las caracteristicas de un
probleméatica que esta producto, asi como los
afectando la | . componentes y materiales de Inspecciones/ Hoja de
o nspecciones . .
productividad en el que esta elaborado, o de un inspector Excel
laboratorio de servicio o proceso
Incoming. determinado” (MES, Inc,
2019).
“Un retraso consiste en la
cantidad de tiempo en que
Medir la afectacion de una actividad sucesora se 1-retrasos/ cantidad
o retrasa con respecto a una
la productividad por o " de lotes Entregados .
Retrasos actividad predecesora”. Hoja de
parte del personal del < 2.Lotes en espera de
) Esperas Gascon,(S.f) ; . Excel
Laboratorio de “ . inspeccionar/ entre
X Las esperas son tiempos de
Incoming. . . total de Lotes Nuevos
fabricacion o trabajo durante
los cuales no aportamos valor
al producto” (Medina J. ,
2019).
Aﬂglgsi;:ﬂazfcei?;:so la 'se considera como el Causas que mas se Hoja de
q o Causas fundamento o el origen de repiten /Total de !
productividad en el 00" (P’r 2 v Gardey. 2013 causas Excel
Laboratorio Incoming algo” \merez y Lardey, )
Definir el modelo de La productividad es un .
- — Lotes trabajados /
gestion de la . indicador que muestra la .
L Productivida S (Total de Horas Hoja de
productividad en el eficiencia que se dan a los . .
) d o invertidas x Excel
Laboratorio de recursos. (Viteri et al., 2015,
; empleado)
Incoming. p25)
Establecer
mecanismos de control
adecuados que Es un mecanismo para Controles
permita la gestion y regular algo manual o Implementados/total | Hoja de
o Controles o
seguimiento de la sistémicamente (7Graus, de controles a Excel

productividad en el
Laboratorio de
Incoming.

2021).

implementar

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez

Muestra de la Investigacion

Hernandez y Mendoza (2018) explican que en la linea de investigacion cualitativa se tendran dos

tipos de muestras, las probabilisticas que son una representacion de una poblacion que se pretende
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estudiar. Ademas, por temas de costo y tiempo resulta mejor hacer una muestra y las que no

dependen de una probabilidad, sino que son enfocadas a la necesidad de la investigacion (p200).

Seguidamente La Tabla 11 Tipos de muestras probabilisticas y no probabilisticas resumen los

criterios para cada muestra:

Tabla 11 Tipos de muestras probabilisticas y no probabilisticas

Muestras

Criterios

Tipo de muestra probabilisticas

Aleatoria Simple

Todas las variables tienen al inicio la misma probabilidad de ser
seleccionadas.

Aleatoria sistematica

Implica elegir dentro de una poblacién N un niimero n de elementos a
partir de un intervalo K.

Estratificado

Sera probabilistica y consiste en dividir la poblacion en la cantidad de
estratos que la componen y hacerles la muestra en relacion con la
desviacién de la proporcion de cada estrato.

Conglomerado o racimos

Se refiere a la seleccién de racimos, por el cual se tiene acceso a la
unidad muestral y se complementa con el estratificado o eventualmente
el aleatorio simple, para que cada elemento de los racimos tenga la
misma probabilidad de ser elegido.

Tipo de muestra no
Probabilisticas

Conveniencia

Estas muestras estan formadas por los casos disponibles a los cuales
tenemos acceso.

Juicio

Cuando un segmento es relevante en términos de la investigacion.

Nota: Hernandez y Mendoza (2018)

En la Tabla 12 Muestras, se hace referencia a cada tipo de muestra que se usara segun el indicador

definido, para las variables planteadas en la Tabla 10 Unidades de Analisis.

Tabla 12 Muestras

Indicador Tipo de Muestra B Formula
muestreo
I i n= z’PQ
Inspecciones/ Probabilistico Aleatorio nspecciones T OR?
inspector Simple rea_llzadas por los -
' inspectores ksh=nh/Nh
(Nh) (fh) = nh
1-retrasos/ cantidad 1-Lotes liberados
de lotes Entregados | Probabilistico Aleatorio 2- Lotes NUevos ZEPQ
2.Lotes en espera Simple. ; i n=—-s
de para inspeccionar E
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Indicador

Tipo de Muestra

Unidad de

Formula
muestreo

inspeccionar/ entre
total de Lotes
Nuevos

Causas que mas se
repiten /Total de
causas

No probabilistico
Conveniencia.

Inspecciones

n causas que mas se
repiten/ Y causas

Lotes trabajados /
(Total de Horas

Probabilistico Aleatorio

Lotes y tiempo por

invertidas x Simple. inspeccion 72 5=
empleado)
Controles
Implementados/total | No probabilistico SUDErvisor (Controles usados / total de
de controles a Conveniencia. P Controles) *100
implementar
Nota: José Gerardo Carballo Sdnchez

Instrumentos

Explican Herndndez y Mendoza (2018) que “recolectar los datos significa aplicar uno o varios

instrumentos de medicion para recabar la informacidn pertinente de las variables del estudio en la

muestra o casos seleccionados” (p.226). Conforme a la explicacion anterior, se construye la Tabla

13 Instrumentos, donde se indica las herramientas que seran usadas para recolectar la informacién

necesaria para a investigacion.

Tabla 13 Instrumentos

Indicador

Instrumento

Recursos requeridos

Inspecciones/ inspector

Se haréa una hoja de Excel para
que se registre las inspecciones
realizadas por inspector.

Se requiere capacitar al
personal del Laboratorio para
que se haga el registro en la

hoja de Excel (Son 3
inspectores).

1-retrasos/ cantidad de lotes
Entregados

2.Lotes en espera de
inspeccionar/ entre total de
Lotes Nuevos

Hoja de Excel, en la cual se
registrara el flujo del lote, llegada,
hora de inicio de inspeccion, fin de
inspeccion, cantidad de
inspecciones y entregado en
tiempo o con retraso.

Se requiere una conexion con
el SharePoint o carpeta
compartida de la empresa para
visualizar la informacion
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Indicador

Instrumento

Recursos requeridos

Causas que mas se repiten
/Total de causas

Formulario Hoja de Excel donde se
indicara las posibles causas y se
margue con cuales se identificé un
problema.

Laptop y Excel

Lotes trabajados / (Total de
Horas invertidas x empleado)

Base de datos de registros de lotes
inspeccionados por dia y de horas
trabajadas reales.

Informatico, acceso a la
informacion para el analisis.

Controles
Implementados/total de
controles a implementar

Power BI de ser posible, si se
cuenta con esa licencia o Excel
eventualmente.

Laptop y Excel

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez

Recoleccién de datos.

Segun indican Hernandez y Mendoza (2018) “la recoleccion de los datos implica elaborar un plan

detallado de procedimientos que te conduzcan a reunir datos con un propdsito especifico. Este plan

incluye determinar”. A partir de lo mencionado se elabora Tabla 14 Recoleccién de datos, con el

objeto de determinar el flujo de informacion para su analisis.

Tabla 14 Recoleccion de datos

Indicador

Fuente de los datos

Método de recoleccion
de los datos

Beneficios esperados

Inspecciones/ inspector

Base de datos
generada de las hojas
de registro

Se enviara las hojas
para la recoleccién de
datos mediante correo,
con las muestras
indicadas.

Obtener las revisiones
que se hacen por lote
por inspector y cuanto
se duran.

1-retrasos/ cantidad de
lotes Entregados
2.Lotes en espera de
inspeccionar/ entre
total de Lotes Nuevos

Base de datos
generada por los
inspectores

Se enviard las hojas
para la recoleccién de
datos mediante correo,
con las muestras
indicadas.

Se podra saber
entradas, salidas y el
tiempo invertido para
inspeccionar.

Causas que mas se
repiten /Total de
causas

Visita en sitio

Registro ligado a la
visita en sitio.

Determinar las causas
gue estén afectando la
productividad.
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Indicador

Fuente de los datos

Método de recoleccién
de los datos

Beneficios esperados

Lotes trabajados /
(Total de Horas
invertidas x empleado)

Sistema de informacion
de la empresa

El registro de la
informacion la tendré la
empresa, por lo que se
debe solicitar y
descargar la
informacion y
procesarla.

Conocer cuantas horas
se llevan por lotes.

Controles
Implementados/total de
controles a

Registro de informacion
de la empresa

Informe de avance de
los indicadores.

Poder gestionar la
productividad del
Laboratorio.

implementar

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez

Método de andlisis

En la Tabla 15 Método de analisis, se indican las herramientas que van a ser utilizadas para el

analisis de cada variable e indicador.

Tabla 15 Método de andlisis

Indicador Analisis a realizar Programa Uso
Determinar las
Inspecciones/ inspector andlisis de varianza Minitab desviaciones que hay entre
los inspectores.
. . 2- Determinar el impacto
1-retrasos/ cantidad de lotes 2-Promedio de .
en estas variables y el
Entregados retrasos . :
. . . Excel impacto en el laboratorio
2.Lotes en espera de inspeccionar/ | 3-Promedio de Lotes en cuento a su
entre total de Lotes Nuevos en espera Y
productividad.
Causas que mas se repiten /Total Pareto | Dete.rm|.nar las |
de causas Ishikawa Exce _deswamones entre los
inspectores.
Conocer el tiempo invertido
Lotes trabajados / (Total de Horas g : . por Io_te, de manera que
. . Gréfico de tendencia | Minitab permita dar un seguimiento
invertidas x empleado) ;
a fluctuaciones de este
indicador.
Tablas de indicadores
Controles Implementados/total de que muestren la Se utiliza para la toma de
: productividad actual e | Power Bl -
controles a implementar . decisiones.
histérica con
tendencias.

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez
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Cronograma

A continuacion se detalla mediante un EDT y cronograma trabajo, los temas que se van a

desarrollar en la investigacion.
EDT.
Project Management Institute, Inc., (2017) indica que el EDT:

Es el proceso de subdividir los entregables del proyecto y el trabajo del proyecto en
componentes mas pequefios y mas faciles de manejar. El beneficio clave de este
proceso es que proporciona un marco de referencia de lo que se debe entregar. Este

proceso se lleva a cabo una Unica vez o en puntos predefinidos del proyecto.

Conforme a la definicion, se muestran los capitulos de la tesis y sus entregables més relevantes,
mediante la Figura 29 EDT del proyecto de investigacion, de forma que permite, posteriormente,
conocer el alcance que se tiene de este, asegurando que cada tema o capitulo fue cubierto

correctamente.

Figura 29 EDT del proyecto de investigacion

Proyecto Disefio de un modelo de gestion
de la productividad en el laboratorio de
Incoming en la empresa VIANT medical

Capitulo | Capitulo Il Capitulo 11l Capitulo IV Capitulo V Capitulo VI
- Descripcion de la . Disefio de la
Problema —  Definiciones ] Enfoque | bescripe — Conclusiones |}
situacion actual Propuesta
Objetivos | Herramientas |} Disefio Reco‘ljzct-i)l:n de ||| Recomendaciones| Requisitos
e s ) Analisis de la Plan de
Justificacién | Variables — ! | -
informacion Implementacidn
L Evaluacidon
. Recoleccidon y . .
Proyecciones = TN . financiera de la
analisis de Datos
propuesta

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez




Gréfica de GANT

Jacob y Chase, (2014) menciona que la grafica de GANT es “a veces llamada grafica de barras, que indica tanto el tiempo como la
secuencia en que se desempefian las actividades”. Conforme a la mencion anterior se procede mediante Figura 30 GANT Proyecto de

Investigacion, determinar la secuencia que llevara el proyecto.

Figura 30 GANT Proyecto de Investigacion

Cronograma de trabajo Disefio de un modelo de gestion de la productividad en el laboratorio de Incoming en la empresa VIANT medical
Cuatrimestres— Segundo Cuatrimestre 2021 UIA Tercer Cuatrimestre 2021 UIA
Etapas—> Taller de Graduacién Matricula Desarrollo de la Tesis
an d|la|d|d|ld|la|s|a|d|la|s|a|a|la|sld|a|lalalala|da|a|a| =
Nla|g | 9|82 9|5 |2|F|5|F|7 |3 @ v g|g|ela|g|g =
Semanas 1 2 3 4 5 6 7 8 ] 10 11 12 13 14 15| 1t 2t 3t 4t 5t 6t 7t B8t S5t Entrega
Objetivo General y especificos 0 1
Introduccidn - Generalidades- Justificacién-Antecedes y Proyecciones 2 3
Capitulo 11l
Entrega del Enfoque-Alcance-Método-Muestra de Investigacion-
Variables o Unidades de Estudio-Analisis- Instrumentos-Proceso de
Recoleccidn de datos-Método de Analisis-Cronograma.
Capitulo Il
[Entrega del Capitulo MarcoTeérico | 5 | 5 |
Correcciones y Matricula de tesis 6 8
Entrega de Correcciones de los tres primeros capitulos 6 6
Matrlcula de tesis 7
o
Descripcidn de la situacién Actual
Anélisis de la situacidn Actual 2 13
Evaluacion de alternativas de solucion 14 14
Conclusiones 15 1t
Recomendaciones 15 1t
Capitulo VI 2t 6t —
Disefio la propuesta 2t 3t
Plan de implementacién At At
Costo de Implementacidén 5t 5t
Evaluacion econémica 6t 6t
Entrega de Proyecto 7t Entrega m
Revisidn y correcciones generales 7t 9t
|Entrega a Registro | Entrega | entrega | | | | | I

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez



CAPITULO IV ANALISIS DE LA SITUACION

En este capitulo se desarrollan las herramientas expuestas en el marco teérico de tal manera que

permita describir la situacion actual del Laboratorio de Incoming, mediante un analisis profundo.

Para poder llevar a cabo la descripcion de la situacion actual, es importante tener claro las etapas
del proceso, los insumos que se procesan, la gestion de los inspectores; con el fin de establecer los
alcances y limitaciones del estudio del Laboratorio de Incoming.

Descripcion del problema

A continuacion, se describe la conformacion del Laboratorio (Organigrama), las areas que
interacttan con este, el diagrama y flujo de proceso, asi como los datos historicos referentes sus

funciones y que ayudan a explicar la problemética existente.
Organigrama Funcional del Laboratorio

El Organigrama del Laboratorio se encuentra conformado por tres Inspectores de Calidad, y una
persona interina que esta en periodo de prueba y que fue solicitado como apoyo por parte de las
jefaturas del area. Estas cuatro personas le reportan directamente a una supervisora, la cual es la
encargada de gestionar la asignacion del trabajo a cada inspector y responsable directa del

Laboratorio.

Por encima de la supervisora se encuentra la Ingeniera de Calidad y proveedores, la cual se encarga
de la relacion con los departamentos anexos al Laboratorio, asi como de presentar los datos de
gestién del departamento. La Ingeniera le reporta a la Gerente de calidad y conformidad, cuya
funcién es la de velar por el cumplimiento de calidad de diferentes departamentos dentro de la

empresa VIANT medical, entre ellos el laboratorio de Incoming.

Lo descrito anteriormente, se detalla en la Figura 31 Organigrama Funcional del Laboratorio

Incoming.
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Figura 31 Organigrama Funcional del Laboratorio Incoming

\j« Organigrama Laboratorio

VIANT VIANT medical

Teresita Solano
Gerente de Calidad y Conformidad

Rebeca Castillo
i 201 Supervisor del Laboratorio Incoming
Diana Gustavo Daniela Maria Solano
Carballo Jiménez Rodriguez ol Inspector
ol Inspector o Inspector 7o Inspector interino de
de Calidad de calidad de Calidad Calidad

Fuente: VIANT medical
Funciones del Laboratorio

El Laboratorio de Incoming es el encargado de garantizar que los niUmeros de parte (por sus siglas
en ingles PN = Part Number), de cada lote que llega a la empresa, proveniente de la gestion de
compras con los diferentes proveedores, cumplan con las especificaciones indicadas para cada PN.

Descripcion del proceso del Laboratorio

Es importante conocer a profundidad de los procesos y su relacion con las areas anexas, por ello se

describira desde una vista macro, hasta los procesos especificos de operacion.
Macroproceso.

El Laboratorio de Incoming forma parte de un macroproceso y cuya funcién es fundamental desde
el punto de vista de calidad, sin embargo, también forma parte de la cadena de produccion de tal
manera que, algun problema que limite su operacion repercutira en todos los procesos conexos.

En la Figura 32 Macroproceso VIANT Medical, se puede observar, la secuencia de operaciones,

desde la demanda hasta la entrega.
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Figura 32 Macroproceso VIANT Medical

Demanda

Vendedores Compras Proveedores Viant Almacen
: g
|
Produccion Calidad Empagque Distribucion Entrega

Incoming

Nota: Laboratorio de Incoming

Para entender las funciones de cada operacion sefialada en el macroproceso, se genera la siguiente

la Tabla 16 Descripcion del Macroproceso, la cual describe cada operacion que lo conforma.

Tabla 16 Descripcién del Macroproceso

N°| Proceso Descripcion

1 | Demanda Los clientes solicitan los productos que necesitan.

2 |Vendedores |Losvendedores gestionan estas solicitudes.

3 |Compras Se realiza las compras a los proveedores necesarios.

4 | Proveedores | Los proveedores gestionan la solicitud y envian los materiales.

5 | VIANT La empresa recibe el material.

6 | Almacén Se procede al almacenaje e identificacién para que Incoming lo inspeccione.
7 |Incoming Realiza la inspeccidn para asegurar la integridad de los materiales.

8 | Produccion | Confeccionan los dispositivos segiin demanda.

9 |cCalidad Inspecciona las unidades terminadas en las lineas de produccion.

10 | Empaque Departamento se encargue del empaque y acomodo para su distribucién.
11 | Distribucién | Se planificany se distribuyen las unidades empacadas segtn la demanda.
12 | Entrega Se confirma la entrega con el cliente y que cumpla con especificaciones.

Nota: Laboratorio de Incoming
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Seguidamente se presenta el diagrama de proceso, que involucra el area de estudio, la cual seria el
Laboratorio de Incoming, sefialado en la Tabla 16 Descripcién del Macroproceso como N°7.

Diagrama de Proceso.

Mediante Figura 33 Diagrama de Proceso Laboratorio Incoming, se pueden observar de manera

simplificada, las operaciones que se realizan internamente.

Figura 33 Diagrama de Proceso Laboratorio Incoming

Ingresar lotes en pizarra Validar de la
para inspeccionar documentacion
7

'y

Y

Registrar de Informacion
en sistema IQMS

Archivar
Documentacion fisica

Nota: Laboratorio de Incoming

3
Realizar muestreo Inspeccionar segun se
segun especificaciones ~ Requiera (Visual Dimensional)
6 :
@
Etiquetar lote con Determinar

resultado de Inspeccion aprobacion o rechazo

Este diagrama permita observar la secuencia de las operaciones que se realizan en el laboratorio de

Incoming. Para describirlas se confecciona la Tabla 17 Descripcion del Proceso de Inspeccion del

Laboratorio Incoming, de tal manera, que permita entender lo efectuado en cada una de ellas.

Tabla 17 Descripcion del Proceso de Inspeccion del Laboratorio Incoming

N° Operacién Descripcion
El ingreso de lotes a inspeccionar lo realiza el departamento
Ingresar lotes en pizarra para inspeccionar de compras y la supervision del laboratorio, los asigna
1 aleatoriamente.

Validar de la documentaciéon

El inspector valida que la documentacion de lote asignado,
conforme al "master control" y que el proveedor este activo.
ademas, valida, si cumple con el skiplot (Lotes con 20




79

N° Operacion Descripcién

aprobaciones, pasan 4 inspecciones directas sin necesidad
de muestreo).

Para realizar la muestra el inspector valida la documentacion,
Realizar muestreo segln especificaciones obteniendo las especificaciones para el PN o lote a
3 inspeccionar.

Las especificaciones documentadas para cada PN indicaran
si la inspeccién es de caracter visual o si requiere
dimensional (mediciones puntuales).

Inspeccionar Visual Dimensional segun se
requiera

Una vez completada la inspeccidn el inspector determina si
aprueba o rechaza el lote. Si no se aprueba se debe
comunicar a las areas correspondientes, con la razén, para
5 evitar problemas o atrasos en produccion.

Determinar aprobacion o rechazo

Cuando el lote es liberado, o aprobado, se reimprime las
etiquetas y se sellan con la referencia del inspector que
Etiquetar lote con resultado de Inspeccion realizd la inspeccién y a la tarima se coloca un cono Verde
para que los encargados del almacén, puedan pasarlos a
6 produccion segln necesidad.

Registrar de Informacion en sistema IQMS Se registra en el sistema la evaluacion y adjuntando los

7 documentos de la inspeccion escaneados.
. o El fisico se archiva en el departamento de Incoming,
Archivar Documentacion fisica . . i
8 terminando con el proceso de inspeccion

Nota: Laboratorio de Incoming

La Tabla 17 Descripcién del Proceso de Inspeccién del Laboratorio Incoming, resume las
operaciones realizadas en el departamento, sin embargo, para conocer mejor cada accion que se

realiza, se detalla en el diagrama de flujo de proceso.
Diagrama de Flujo.

El presente diagrama de flujo se construyd en relacion con el documento controlado CR-QS-00062
Incoming Inspeccién Procedure, cuyo propdsito es:

Proveer instrucciones a personal de Inspeccidon entrante para la ejecucion de
inspecciones de materia prima con revisiones liberadas y preliminares, asi como el

manejo de material no conforme (VIANT medical, 2020).

En la Figura 34 Diagrama de Flujo Proceso de Inspeccién Laboratorio Incoming, se amplian las

acciones que realiza cada inspector al momento de realizar las respectivas inspecciones.



Figura 34 Diagrama de Flujo Proceso de Inspeccién Laboratorio Incoming
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Teniendo claro las funciones, se procede a la recopilacion de datos histéricos del laboratorio

referente a los lotes que llegan al area, los cuales son los insumos de su gestion.

En cuanto al volumen de lotes recibidos por mes y afio respectivamente, se construye la Tabla 18

Lotes recibidos en el Laboratorio Incoming.

Tabla 18 Lotes recibidos en el Laboratorio Incoming

Meses 2018 2019 2020 2021
Ene 329 778 478
Feb 473 794 464
Mar 319 910 506
Abr 416 750 464
May 278 333 742 473
Jun 536 341 771 448
Jul 572 398 920

Agos 511 267 750

Sept 425 285 774

Oct 572 425 704

Nov 572 315 768

Dic 378 359 743

Total, General 3844 4260 9404 2833
Promedio 481 355 784 472

Desviacion estandar 109 61 65 19

Nota: Laboratorio de Incoming

En la tabla se observa que para el 2020, el volumen de lotes recibidos increment6 al doble. Esto
como consecuencia de la pandemia y la demanda de sus clientes, los cuales se desenvuelven en la
industria médica. Posteriormente, para el 2021 baja nuevamente. Sin embargo, aun se tiene un

volumen mayor que los primeros meses del 2019.

Al graficar los datos de los volumenes de lotes recibidos por afio y mes, de una forma comparativa,
resulta mas optima su visualizacion, permitiendo a su vez determinar si hay comportamientos

estacionales que incidan en mayor llegada de lotes al Laboratorio de Incoming.

En la Figura 35 Lotes recibidos por afio y mes, se puede observar el comportamiento descrito en la

Tabla 18 Lotes recibidos en el Laboratorio Incoming.
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Figura 35 Lotes recibidos por afio y mes
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Nota: Laboratorio de Incoming

Para establecer la existencia de patrones estacionales en el volumen de lotes recibidos por mes y

afio respectivamente, se divide cada valor del mes entre la media obtenida por afio, como se muestra

. P Volor del i
en la siguiente formula; (o> PO 272

: . ). Realizando esta operacion, se obtiene la Figura 36
Media del aho

Gréafica Comparativa de Volumen Mensual entre la Media de cada af

Figura 36 Gréafica Comparativa de Volumen Mensual entre la Media de cada afio
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Nota: de Incoming

Como se muestra en la Figura 36 Grafica Comparativa de Volumen Mensual entre la Media de

cada anf, ciertos meses tiene comportamientos similares, por ejemplo, de junio a julio se presenta
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tendencia a aumentar el volumen de lotes que ingresan y posteriormente disminuyen en menor o

mayor medida. Para el resto de los meses se presenta variacion dependiendo del afio.

Una vez recibidos los lotes, proceden a inspeccionarlos y se tiene como meta liberarlos en 10 dias

0 menos. Conforme a este objetivo se registra en la Tabla 19 Lotes liberados en 10 dias 0 menos.

Tabla 19 Lotes liberados en 10 dias 0 menos

Meses 2018 2019 2020 2021
Ene 301 751 415

Feb 442 769 447

Mar 303 888 483

Abr 394 729 450

May 267 311 723 451

Jun 506 323 754 425

Jul 549 381 884

Agos 393 253 736

Sept 328 272 762

Oct 486 401 667

Nov 447 308 731

Dic 327 349 713

Total, general 3844 4260 9404 2833
Promedio 413 337 759 445
Desviacion estandar 100 57 65 24

Nota: Laboratorio de Incoming

Teniendo el volumen de lotes recibidos y lotes liberados en 10 dias 0 menos, se genera el indicador

de cumplimiento, cuyo objetivo es un 95%. La férmula usada es:

Lotes liberados con 10 dias o menos

— x 100 = % Cumplimiento.
Total de lotes recibidos

El departamento lleva el indicador desde mayo del 2018 hasta hoy, y se genera de forma manual,
con la consolidacion de los registros que realizan los inspectores de manera semanal, mensual y

anual respectivamente.

En la Tabla 20 Porcentaje de lotes liberados en menos de 10 dias, se puede observar el

cumplimiento de este indicador.

Tabla 20 Porcentaje de lotes liberados en menos de 10 dias

Meses 2018 2019
Ene 91,41%

2020
96,58%

2021
88,88%




Meses 2018 2019 2020 2021
Feb 93,66% | 96,82% 96,45%
Mar 95,05% | 97,71% 95,09%
Abr 94,55% | 97,14% 96,89%
May 96,00% | 93,96% | 97,63% 95,37%
Jun 94,52% | 94,74% | 97,96% 94,97%
Jul 95,95% | 95,86% | 96,09%

Agos 75,71% | 94,70% | 98,29%

Sept 76,63% | 95,41% | 98,46%

Oct 84,82% | 94,66% | 95,09%

Nov 78,09% | 97,78% | 94,74%

Dic 81,53% | 96,87% | 95,79%

Total, General 3844 4260 9404 2833
Promedio 85% 95% 97% 95%

Desviacion estandar

9%

2%

1%

3%

Nota: Laboratorio de Incoming
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Como se observa en la Tabla 20 Porcentaje de lotes liberados en menos de 10 dias, el cumplimiento

del objetivo estuvo comprometido para el 2018,2019, siendo el mejor afio el 2020 y respecto al

2021 se van cumpliendo la mayoria de los meses, sin embargo, preocupa que se pueda cerrar con

mas meses por debajo del 95%.

Realizando un histograma del cumplimiento por mes, se observa el riesgo latente que hay en cerrar

por debajo del 95%, tal como se muestra en la Figura 37 Histograma de Aceptacion 2018-2021 del

Laboratorio de Incoming.

Figura 37 Histograma de Aceptacion 2018-2021 del Laboratorio de Incoming
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Cuando los datos obtenidos en la Figura 37 Histograma de Aceptacion 2018-2021 del Laboratorio

de Incoming, se llevan a cantidad de lotes que no cumplieron con el objetivo de liberarse en 10
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dias 0 menos, se obtiene que el 36% de lotes recibidos estuvieron por encima de este rubro, valor
que se observa en la Tabla 21 Tabla Histograma de Aceptacion 2018-2021 del Laboratorio

Incoming.

Tabla 21 Tabla Histograma de Aceptacion 2018-2021 del Laboratorio Incoming

Tabla de Histograma

M® Clase | Rango de Clase |Frecuencia| Lotes Peso Relativo
1 75.71% - 79.57% 3 1508 -
2 79,57% - 83,43% 1 378
3 83.43% - 87.29% 1 572 J6%
4 87,29% - 91,15% 1 478
5 91.15% - 95.01% 10 4336 _
6 95,01% - 98,87% 22 13069 - 64%
7 98.87% - 0,00% 0 0

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez

El comportamiento en el trascurso del tiempo se puede observar en la Figura 38 Grafica del
comportamiento de lotes recibidos versus lotes liberados en 10 dias o0 menos, donde se visualiza
como influyd la pandemia en la cantidad de lotes recibidos y para el 2021 ha disminuido, sin

embargo, sigue mayor al mes anterior, al evento de la pandemia.

Figura 38 Grafica del comportamiento de lotes recibidos versus lotes liberados en 10 dias o
menos

@ Lotes recibidos @Lotes Liberados en 10 dias o menos

Lotes recibidos y Lotes Liberados en 10 dias @ menos

Year Month

Nota: Laboratorio de Incoming
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Respecto a los lotes que se inspeccionan, la cantidad de unidades por lote varian segun el nimero
de parte que corresponde a cada lote, no obstante, no registra esta informacion para los afios

anteriores al 2021.
Personal del Laboratorio de Incoming

El personal que ha registrado el laboratorio desde el 2018 al 2021 ha variado, esto debido a mejoras
realizadas en el pasado que permitié reducirlo, sin embargo, para junio del 2021, se solicitd una
plaza temporal, con el objetivo de salir a tiempo con la liberacion de lotes. En la Figura 39 Personal

promedio por afio, se muestra la distribucion de este mismo.

Figura 39 Personal promedio por afio
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Nota: Laboratorio de Incoming

El personal del Laboratorio se asigna en dos horarios, como se muestra Tabla 22 Registro de

personal y turnos del Laboratorio.

Tabla 22 Registro de personal y turnos del Laboratorio

Ao 2018 Afio 2019 Afio 2020 Afio 2021

3turnos A (9.5
horas de lunes a
viernes)

2 turnos A (9.5
horas de lunes a
viernes)

2 turnos A (9.5
horas de lunes a
viernes)

2 turnos A (9.5 horas de lunes a viernes)

2 turnos B (8 horas
de lunes a viernes
y 8 horas sabado)

2 turnos B (8 horas
de lunes a viernes
y 8 horas sabado)

1 turno B (8 horas
de lunes a viernes
y 8 horas sabado)

1 turno B (8 horas de lunes a viernes y 8 horas

sdbado)

Una persona temporal desde Julio — Oct 1 Turnos
B (8 horas de lunes a viernes y 8 horas sabado) —

En entrenamiento

Nota: Laboratorio de Incoming
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Conforme a la informacion suministrada por la jefatura se construye la cantidad de horas que se

trabajaron por dias, semanas, mes y afio, respectivamente, tomando en cuenta los tiempos de

descanso por ley. La informacion se presenta en la Tabla 23 Horas de trabajo aproximadas por afio.

Tabla 23 Horas de trabajo aproximadas por afio

Datos de Referencia Afio 2018 | Aho 2019 | Ao 2020 | Ao 2021
Turno A 9,5 9,5 9,5 9,5
Turno B 8 8 8 8
Horas descanso Turno A 1,33 1,33 1,33 1,33
Horas descanso Turno B 0,75 0,75 0,75 0,75
Turno A (- Tiempos de descanso) | 8,17 8,17 8,17 8,17
Turno B (- Tiempos de descanso) | 7+25 7,25 7,25 7,25
Personal por Turno A 3 2 2 2
Personal por Turno B 2 2 1 1,5
Horas Promedio por DiaLaV 39,01 30,84 23,59 27,215
Horas Promedio por sabado 16 16 8 12
Horas totales a la semanala$ 291 250 166 209

Nota: Laboratorio de Incoming

Teniendo en cuenta el volumen de lotes que llegan al departamento, la cantidad de lotes que se

liberan en menos de 10 dias y las horas invertidas para trabajarlos, se obtiene la siguiente la Figura

40 Datos productivos del Laboratorio.

Figura 40 Datos productivos del Laboratorio
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En la Figura 40 Datos productivos del Laboratorio se toman el afio 2020, en el que se generaron
mas lotes procesados por el Laboratorio versus el afio en curso, ya que se contaba con la misma
cantidad de personal. Se observa que el promedio de lotes por hora ha disminuido y a la inversa en
las horas por lote hay variacion, pero con tendencia a los registros generados en 2020, que se
justificarian con el aumento de cantidad de lotes que llegaron al departamento. Esto genera la duda
sobre la capacidad real de procesar del departamento.

Para los afios 2018, 2019 y 2020, solo se hacia el registro de lotes recibidos, procesados y su
cumplimiento. Para el 2021, registran un dato mas, la cantidad de material por lote, inspector que
gestiono el lote, si el lote cuenta con el Skip Lot (Lotes que han logrado 20 revisiones sin ninguna
observacion y que solo se deben aceptar por cuatro revisiones y en la quita requieren de todo el
proceso de inspeccion) y duracion desde que se inicio la inspeccién hasta que termina, conforme
al diagrama de flujo que se muestra en la Figura 33 Diagrama de Proceso Laboratorio Incoming y

Figura 34 Diagrama de Flujo Proceso de Inspeccién Laboratorio Incoming.

Estas variables se muestran en la Figura 41 Registro de lotes, cantidad y tiempo promedio por lotes
- 2021

Figura 41 Registro de lotes, cantidad y tiempo promedio por lotes- 2021
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Nota: Laboratorio de Incoming
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En el 2021 se han registrado 582 nimeros de partes distintos, los cuales tienden a variar por mes.

Del total se puede saber cuantos lotes han tenido Skip Lot, como lo muestra la Figura 42 Lotes con
Skip Lot.

Figura 42 Lotes con Skip Lot
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Nota: Laboratorio de Incoming

Y, por consiguiente, los lotes que han requerido la inspeccion completa, como lo muestra Figura

43 Lotes con inspeccién completa.

Figura 43 Lotes con inspeccion completa
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Nota: Laboratorio de Incoming
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Asi mismo, se obtiene el registro por inspector, respecto a la gestién de los lotes por mes y el
tiempo promedio por los lotes trabajados, que se observa en la Figura 44 Registro por inspector,

mes y tiempo promedio por lote.

Figura 44 Registro por inspector, mes y tiempo promedio por lote
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De igual forma que la informacién general se observan los lotes que tuvieron una inspeccién
referente al Skip Lot en la Figura 45 Datos de lotes con Skip Lote por inspector, mes y tiempo

promedio.

Figura 45 Datos de lotes con Skip Lote por inspector, mes y tiempo promedio
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Para confirmar si existe diferencia estadistica para este tipo de inspeccion, se procede a realizar
una prueba de hipdtesis, con un 95% de confianza y 0.05 de significancia. Este planteamiento se
da de la siguiente forma: DCarballo = Drodriguez = Gjiménez y como hipétesis alternativa se
plantea: Dcarballo # Drodriguez # Gjiménez, tal como se muestra en la Figura 46 Planteamiento

de hipdtesis para lotes con Skip Lot.

Figura 46 Planteamiento de hipdtesis para lotes con Skip Lot

Hipotesis
Hip&tesis nula Todas las medias son iguales
Hipatesis alterna Mo todas las medias son iguales

Mivel de significancia o = 0,05

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez

Para este planteamiento, no se toma en cuenta a Msolano, ya que esta en periodo de prueba, desde

el mes de junio y esto afectaria dicha prueba.

Tomando en cuenta lo anterior, se muestra la siguiente Figura 47 Prueba de hipotesis para con el

resultado de la prueba.

Figura 47 Prueba de hipdtesis para Skip Lot

Informacion del factor

Factor Tipa Miveles Valores
Inspector  Fijo 3 DCarballo; DRodrniguez; Glimenez
mes Fijo 6 Abril; Enero; Febrero; Junio; Marzo;, Mayo

Analisis de Varianza

Fuente GL SC Sec. Contribucidn  SC Ajust.  MC Ajust. Valor F Valorp
Inspector 2 11,232 39.45% 11,232 56159 3,80 0,059
mes 3 2479 8,71% 2479 04958 0,34 0,880

Error 10 14,760 51,84% 14,780 14760

Total 17 28,470 100,00%

Resumen del modelo

R-cuad. R-cuad.
S R-cuad. (ajustado) PRE=S {pred)
1,214859 48 16% 11,87% 47,8208 0,00%

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez



92

Debido a que el valor “p” en la prueba de hipotesis, es mayor que la significancia de 0.05, no se
rechaza la hipoétesis nula, por consiguiente, se determina que no hay diferencia significativa para

los inspectores en la inspeccion de Skip Lot a nivel general.

Lo anterior se puede observar en la Figura 48 Grafica de Cajas Minutos para Skip Lot, donde se

observa que los tiempos medios son relativamente similares.

Figura 48 Grafica de Cajas Minutos para Skip Lot

Grafica de caja de Minutos
26,00

25,00
24,00

23,00

Minutos

22,00

21,00

20,00

DCarballo DRodriguez Glimenez

Inspector

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez

Para los lotes cuya inspeccién se dio de forma normal, realizando el proceso de inspeccion
completo, se presenta la siguiente Figura 49 Datos de lotes con inspeccién normal, por inspector,

mes y tiempo promedio.
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Figura 49 Datos de lotes con inspeccion normal, por inspector, mes y tiempo promedio

Datos de Lotes con Inspeccion Normal
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Inspector mes

Nota: Laboratorio de Incoming

Para los lotes cuya inspeccion fue completa o normal, también presentan diferencias en los tiempos
promedios por inspector, por lo que se procede a realizar la prueba de hipétesis con el mismo
planteamiento, tal como lo muestra la Figura 50 Planteamiento de la hipétesis, para lotes con

inspeccion normal.

Figura 50 Planteamiento de la hipotesis para lotes con inspeccion normal

Hipétesis
Hipotesis nula Todas las medias son iguales
Hipatesis alterna No todas las medias son iguales

Mivel de significancia @ = 0,05

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez

Tomando en cuenta el planteamiento anterior, y considerando que si el valor “p” para el inspector
es menor que el nivel de significancia igual al 0.05, entonces se rechazara la hipotesis nula, se
presenta el resultado de la prueba en la Figura 51 Resultado de la hipétesis para inspeccién normal.
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Figura 51 Resultado de la hipotesis para inspeccion normal

Informacion del factor

Factor Tipo  Miveles  WValores
Inspector  Fijo 3 DcCarballo; DRodriguez; Glimenez
mes Fijo 6 123456

Analisis de Varianza

Fuente GL  SCSec. Contribucion  5C Ajust.  MC Ajust. Valor P Valorp
Inspector 2 37272 31,21% 372,72 186,36 6,62 0015
mes 5 7336 10,08% 73,36 1467 0532 0756

Error 10 28171 2571% 281,71 2817

Total 17 72779 100,00%

Resumen del modelo

R-cuad. R-cuad.
S PR-cuad. (ajustado) PRESS {pred)

530763 61,29%  3420% 912739  0,00%

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez

Conforme a los datos obtenidos en la prueba para los inspectores se rechaza la hip6tesis nula, por

consiguiente, existe diferencia significativa en al menos uno de los inspectores.

Para comprobar el resultado se procede a realizar la prueba de rangos multiples de Fisher, como lo
muestra la Figura 52 Prueba de Fisher Rango Mdltiples.

Figura 52 Prueba de Fisher Rango Multiples

LSD = 6,83
Diferencia Poblacional Diferencia muestral en valor
absoluto - |
pDCarballo - pDRodriguez 4,69 < 6,83 No Significativa
pDCarballo - pGlimenez 6,41 < 6,83 No Significativa
pDRodriguez - pGlimenez 11,10 = £,23 Significativa

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez
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En la prueba se muestra que el inspector Gjiménez tiene diferencia significativa en los tiempos de
inspeccion respecto a Drodriguez, por lo que se termina de confirmar que existe variacion entre al

menos un inspector.

EL resultado se representa en la siguiente Figura 53 Gréafica de Rangos Mdltiples para inspeccion

normal.

Figura 53 Grafica de Rangos Multiples para inspeccién normal

|Cs individuales de 95% de Fisher

Diferencias de las medias para Minutos

DRodriguez - DCarballo I & t I

Glimenez - DCarballo

Inspector

Glimenez - DRodriguez

e L e T T T T

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez

Lo que permita visualizar la Figura 53 Gréafica de Rangos Mdltiples para inspeccion normal, es si
la linea de validacion por cada dos inspectores esta lejos del cero, sus medias son significativamente
diferentes. Confirmando que entre Gjiménez y DRodriguez hay diferencia estadisticamente

significativa.

La grafica de cajas permite observar de mejor manera la diferencia promedio que se presenta entre
los inspectores, tal como lo muestra la Figura 54 Gréafica de cajas de minutos para inspeccion

normal.
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Figura 54 Grafica de cajas de minutos para inspeccién normal

Grafica de caja de Minutos
55,00
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45,00

Minutos

40,00
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30,00

DCarballo DRodriguez Glimenez

Inspector

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez

En base a la informacion observada para los tiempos por inspector, es claro que la persona nueva
puede tener diferentes tiempos de gestion por el periodo de aprendizaje, sin embargo, para los
inspectores que tienen igual experiencia, no deberian darse diferencias significativas.

Diagrama de Interrelaciones del Laboratorio Incoming.

Con la informacion obtenida hasta el momento se realiza en la Figura 55 Diagrama de
Interrelaciones del Laboratorio Incoming, el cual permite observar cdmo se relacionan las tareas,

asi como los problemas, respecto a las areas conexas.



Figura 55 Diagrama de Interrelaciones del Laboratorio Incoming
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La Figura 55 Diagrama de Interrelaciones del Laboratorio Incoming, permite visualizar que las

razones por el incumplimiento pueden darse por temas no controlables directamente por el mismo,

como son la gestion de compras y el incumplimiento de especificaciones en las materias primas.

Ahora bien, se indica que no son controlables directamente por la dependencia de un tercero, sin

embargo, llevar un control asociado a la afectacion por este tema es fundamental para identificar

los proveedores y encargados de compras, que mas afectan en el incumplimiento de liberacion de

lotes.

Por otra parte, se encuentran las que competen al laboratorio, como la variacion en los tiempos de

inspeccion, capacidad de procesamiento y no contar con algun indicador que les permita visualizar

el estado actual y compararlo en el transcurso del tiempo, de tal manera que, ataque la problematica

cuando se observa que hay variaciones afectando la productividad del laboratorio, por consiguiente,

estas generen atrasos en la liberacion de los lotes.
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Determinacién de la muestra

Para determinar la muestra, se utilizara el muestreo aleatorio simple, pues se puede tener acceso al

registro de los lotes y tiempos por lote inspeccionado, asi como a los inspectores que realizaron la
ZAz*p*q

supervision. Para ello la formula a utilizar seria n=—2

y se aplicara sobre los lotes que fueron

etiquetados como inspeccion, ya que estos en las pruebas realizadas histéricamente, mostraban que

habia diferencia significativa en al menos uno de los inspectores.

Al aplicar la formula y tomando en cuenta que se desconoce la cantidad de lotes que pueden

ingresar, en la Figura 56 Calculo de la muestra, se obtiene el siguiente resultado:

Figura 56 Calculo de la muestra

Donde:;
Z= nivel de confianza [comespondiente con tabla de valores de )
b= Parzentaje de la poblacion que tiene el atributo deseado
q= Porcentaje de la poblacion que no tiene el atibuto deseado = 1-p
Mata: cuando no hay indicacion de la poblacidn que pozes o na
el atributo, s2 azume 0% para p v 50X para g
B= Errar de estimaciaon masima aceptada
n= Tamafio de la muestra
IMGRESO DE DATOS
Yalores de confianza tabla 2
Z= 1.96 9n% 1.96
p= L% 80% 1,65
g= L% 9% 1.7
92% 1.76
g = 5% 93% 1.81
94 1,89

TAMARD DE MUESTRA

n= 384.16

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez

Una vez que se ha recolectado la informacion de 384 lotes, se procede a realizar la prueba de
hipotesis para asegurar si lo que ha sucedido en la historia se repite en la actualidad. Para ello se
plantea la Ho de la siguiente manera: Dcarballo = Drodriguez = Gjiménez y como hipoétesis
alternativa se plantea: Dcarballo # Drodriguez # Gjiménez, como se muestra en la Figura 57

Planteamiento de la hipotesis respecto a la muestra.
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Figura 57 Planteamiento de la hipdtesis respecto a la muestra

Hipotesis nula Todas las medias son iguales
Hipotesis alterna Mo todas las medias son iguales
Mivel de significancia o = 0,05

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez

Al ejecutar la prueba se obtiene el resultado que se visualiza en la Figura 58 Resultado de la prueba

de hipotesis realizada a la muestra.
Figura 58 Resultado de la prueba de hipotesis realizada a la muestra

Analisis de Varianza

Fuente GL  SCSec. Contribucion  SC Ajust.  MC Ajust. Valor F Valorp
Inspectora de Incoming 2 12102 1,92% 5336 27821 2,74 0,068
Mumero de Parte Viant 227 603288 9560% 603288 265766 26,17 0,000

Error 134 15641 2. 48% 15641 101,57
Falta de ajuste g4 7198 1,14% 7198 85,69 0,71 0,933
Error puro 7 3444 1,34% 3444 12062

Total 383 631031 100,008

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez

Como se observa en la prueba realizada a los nimeros de parte que estan clasificados como
“Inspeccion”, muestra que el valor “p” es mayor que la significancia de 0.05, por consiguiente, la
Ho no se rechaza, indicando que no hay diferencia significativa entre los inspectores, sin embargo,
para los nimeros de parte si la hay, por lo que, la variacion pertenece al proceso del tipo de parte

gue se inspecciona.

Llama la atencidn, que la sumatoria de los tiempos de inspeccion por dia de un inspector respecto
a la jornada no correspondan, una vez eliminados los tiempos que no se laboran, tales como: Café,
Almuerzo y tiempo personal (Bafio), tal como lo muestra la siguiente Tabla 24 Horario teorico por

jornada.

Tabla 24 Horario tedrico por jornada

Variable Horario A Horario B
Jornada 9,5 8
Tiempo no Laboral 1,33 0,75
Jornada Real 8,17 7,25




Jornada En Minutos 490,2 435
Dcarballo | Gjiménez
Inspectores -
Drodriguez

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez
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El valor resultante se encuentra muy por debajo, del tiempo de la jornada correspondiente en

algunos casos. Lo anterior se representa en la siguiente Tabla 25 Tiempos registrados por dia e

inspector versus el cumplimiento de la jornada.

Tabla 25 Tiempos registrados por dia e inspector versus el cumplimiento de la jornada

Dcarballo

Cumplimien | Gjiménez % de Drodriguez
to del % de - % de : : :
Fecha : ; Tiempo . Promedio | Lim Inf | Lim Sup
Horario Tiempo Reqistrad Tiempo
100% Registrado 9 o Registrado
01-jul 100% 60% 56% 33% 39% 18% 60%
02-jul 100% 61% 19% 33% 39% 18% 60%
06-jul 100% 68% 57% 63% 39% 18% 60%
07-jul 100% 45% 42% 30% 39% 18% 60%
08-jul 100% 33% 16% 20% 39% 18% 60%
09-jul 100% 18% 31% 12% 39% 18% 60%
12-jul 100% 78% 55% 17% 39% 18% 60%
13-jul 100% 33% 6% 24% 39% 18% 60%
14-jul 100% 33% 21% 51% 39% 18% 60%
15-jul 100% 66% 16% 24% 39% 18% 60%
16-jul 100% 47% 21% 20% 39% 18% 60%
19-jul 100% 26% 28% 12% 39% 18% 60%
20-jul 100% 31% 120% 21% 39% 18% 60%
28-jul 100% 76% 68% 64% 39% 18% 60%
29-jul 100% 40% 51% 28% 39% 18% 60%
30-jul 100% 51% 31% 31% 39% 18% 60%
02-ago 100% 16% 28% 20% 39% 18% 60%
03-ago 100% 32% 31% 9% 39% 18% 60%
04-ago 100% 93% 93% 31% 39% 18% 60%
05-ago 100% 26% 28% 27% 39% 18% 60%
06-ago 100% 80% 42% 14% 39% 18% 60%
Promedio 48% 41% 28% 39%
acion 22% 27% 15% 21%
Min 16% 6% 9% 10%
Max 93% 120% 64% 93%

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez
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Como se observa en la Tabla 25 Tiempos registrados por dia e inspector versus el cumplimiento
de la jornada, la suma de los tiempos representa un 39% de la jornada real que se debe cubrir,

teniendo en ocasiones hasta un 6% apenas del tiempo en la inspeccion.

Tomando en consideracion el promedio de todos los inspectores respecto al porcentaje de tiempo
que se utiliza de la jornada para inspeccionar y la desviacion estandar para definir limites, se
construye la siguiente Figura 59 Porcentaje de tiempo registrado versus la jornada laboral, la cual
muestra de forma gréafica el comportamiento descrito y se asocia el objetivo de abarcar el 100% de

la jornada que realmente deberian trabajar.

Figura 59 Porcentaje de tiempo registrado versus la jornada laboral

% Tiempo registrado en las inspecciones respecto la jornada

S O S e S S ES >
0'9? Q"?? Q“”? 6‘:\0 a“’\? <t°’\° -C".'\o 'C‘\? »“\o "’\o V\o KA Q’\ "?‘ .fs \o # "f&e & ¢ "»e & -

——Glimenez % de Tiempo Registrado Dcarballo % de Tiempo Registrado —— DRodriguez % de Tiempo Registrado

— - -Promedio === Lim Inf === Lim Sup

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez

La Figura 59 Porcentaje de tiempo registrado versus la jornada laboral, permite observar la
variacion existente que en el porcentaje de tiempo que se utiliza de esta misma para inspeccionar,
sobre el promedio de 39%, sus limites establecidos en 18% y 60%, respectivamente, y lo lejos que
estan la mayor parte de los dias del 100% de cobertura de la jornada. Por lo que, surge la necesidad

de entender el porqué de este comportamiento.
Toma de tiempos en el Laboratorio

Conforme a lo observado en el analisis de la muestra de lotes, se logra concretar una visita de 4

dias, para entender a qué se debe este comportamiento.
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En dicha visita se da un seguimiento a la jornada de los inspectores validando el tiempo disponible

que utilizan de la jornada para realizar las inspecciones, asi como el uso real de la jornada,

Jornada—tiempo Total No Laboral

aplicando las siguientes formulas: = % Tiempo Disponible y

Jornada—Tiempo No laboral Tedrico

Jornada Real Disponible

= % Real de uso de la jornada tedrica, esto se muestra en la siguiente Tabla

Jornada Teoérica

26 Registro del tiempo de la jornada y su uso en el Laboratorio de Incoming.

Tabla 26 Registro del tiempo de la jornada y su uso en el Laboratorio de Incoming

Dcarballo Drodriguez Gjimenez
Variables (|-I|3:l\/? :20 P(I\|/I-| : : 3320 (|-F|’:|\/|2 :20 Promedio

3:30 PM PM 10:00 PM
Jornada 09:30:00 | 09:30:00 | 08:00:00 | 09:00:00
Jornada Registrada 09:30:00 | 09:30:00 | 08:00:00 | 09:00:00
Diferencia 00:00:00 | 00:00:00 | 00:00:00 | 00:00:00

Tiempo No Laboral Teérico

1:20:00

1:20:00

0:45:00

01:08:20

Jornada Final Teo6rica
Trabajable

Tiempo No Laboral Real

8:10:00

[ —

8:10:00

7:15:00

07:51:40

Jornada Final Real Trabajable ‘ 7:43:19 ‘ 7:54:20 7:25:45
Tiempos No Inspeccion 1:15:22 1:36:24 1:24:43 1:25:30
Reproceso 0:13:27 0:00:00 0:28:12 0:13:53

Total, No Laboral
Jornada Real Disponible

po Disponible *
% Uso Real de la de Jornada * ‘ 65,70%

 6:14:30

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez

6:17:56

66,30%

5:32:50

69,34%

67%

Como se observa en la Tabla 26 Registro del tiempo de la jornada y su uso en el Laboratorio de
Incoming, el porcentaje de tiempo disponible para inspeccionar promedio fue de 77%, con un uso
real de la jornada de 67%. La diferencia del 33% con el uso total de la jornada se desglosa en la
siguiente Tabla 27 Desglose del uso de la jornada.

Tabla 27 Desglose del uso de la jornada

Valores de Uso de la Jornada |
Valor Valor
Absoluto Porcentual

Nombre

Uso de la Jornada Promedio 06:01:45 67,0%
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Valores de Uso de la Jornada |

Valor Valor
Nombre Absoluto Porcentual
Tiempo Tedrico No Laboral 01:08:20 12,65%
Tiempo de No Inspeccion 01:36:02 17,78%
Reproceso 00:13:53 2,57%
Jornada Promedio 9:00:00 100%

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez

Como se observa en la Tabla 27 Desglose del uso de la jornada, la principal oportunidad recae en

el 17.78% por tiempos de no inspeccion.

Adicionalmente, con la visita se registrd el tiempo por lote trabajado en el dia de seguimiento, esto
segun el flujo de proceso que tiene definido el Laboratorio, el cual se establece en consulta por
lotes, validar documentacion, inspeccion, liberar los lotes, registro informacion IQMS vy archivar
documentacién Fisica, ademas se registran los tiempos en traslados, apoyado de la plantilla donde

se registré el tiempo de la jornada.

Se explicd a los involucrados (Inspectores), en el motivo de la toma de tiempos y como se haria,

de tal forma que el comportamiento en la inspeccion fuese lo méas natural posible.

Se alcanz6 a tomar el registro de 45 lotes y su respectivo tiempo, en los dias de la visita. Estos lotes

corresponden a los que se observan en la Tabla 28 Cantidad de lotes registrados en la visita.

Tabla 28 Cantidad de lotes registrados en la visita

Tipos de Lotes
inspeccién registrados
Inspeccion 21
Inspeccion.

10
documental
Skip-Lot 9
Reproceso S
Total, general 45

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez

Los lotes con inspeccién documental se trataron como un Skip lot, a los cuales no se les hace

inspeccion a las unidades, sino solo documental.

Segun los tiempos registrados, se toma el tiempo de 10 lotes de Skip lot (se le suman los que tiene
inspeccion documental) y 10 lotes de la inspeccion normal, con el objetivo de saber si la cantidad

tomada es representativa.
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Para ello se utiliza la formula de muestra para datos menores a 30 observaciones, tomando en
cuenta la desviacion del tiempo registrado, con una confianza del 95% y una precision del 0.05,

como se muestra en la Tabla 29 Muestra para lotes con inspeccion Skip Lot.

Tabla 29 Muestra para lotes con inspeccion Skip Lot

Muestra para lotes con Inspeccién Skip Lot

_ Valor Walor
Mediciones Tiempo Variable (HH:mm:ss) (Minutos)

1 00:20:38 Promedio (X} 00:24:32 24
2 00:25:42 Desviacion Estandar (S) 00:02:19 oz
3 002500 Wariables para la Muestra

4 00:25:52 Precison (K} | 0,05

5 00:27:12 Confianza (95%) | 1,833

[5] 00:25:28 Calculo de Muestra para Toma de Tiempos

7 00:21.05 M [ 12

8 00:22:18 s oz 2 NFE= N-n

9 002628 Férmula tamafic de muestra: r\:( ZK — 5 )

10 00:25:40

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez

Como se observa en la Tabla 29 Muestra para lotes con inspeccion Skip Lot, el célculo indica que
se requieren 12 lotes y se tomaron 19, por lo cual se afirma que los valores obtenidos son

representativos de la inspeccién Skip Lot, con un 95% de confianza.

Respecto a la inspeccion Normal, se toman de igual forma 10 observaciones y se aplica la formula
de muestra con un 95% de confianza y una precision del 0.05, datos que se observan en la Tabla
30 Muestra para lotes con inspeccién normal.

Tabla 30 Muestra para lotes con inspeccion normal

Muestra para lotes con Inspeccién Normal
Mediciones Tiempo Variable (HH\;/rarlllr(:\r:ss) (M\if:tlji(;s)
1 01:06:29 Promedio (X) 00:59:51 59
2 00:59:30 Desviacion Estandar (S) 00:06:35 06
3 00:59:11 Variables para la Muestra
4 01:08:33 Precison (K) 0,05
5 00:51:26 Confianza (95%) 1,833
6 00:54:47 Calculo de Muestra para Toma de Tiempos
7 00:58:00 N | 16
8 00:51:04 o g \2
—x5

9 00:59:56 Férmula tamafio de muestra: N:(ZK—):*) NF= N-n
10 01:09:30

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez

El resultado de la formula indica que se requieren 16 observaciones y se tienen 21 observaciones,
por lo cual, los datos son representativos para el tipo de inspeccion normal, con un 95% de

confianza.
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Teniendo en cuenta que los tiempos son representativos del Laboratorio de Incoming, se muestran
los valores promediados por inspector y por proceso realizado en las respectivas inspecciones, en

la Tabla 31 Registro de tiempos promedio por inspector.

Tabla 31 Registro de tiempos promedio por inspector

Consulta por Validar Regit | Arhvar Suma Suma
o Traslados . Traslados Inspeccion Traslados LiberarLotes |Informacion Documentac| N ) Promedio

lotes Documentacion .. .. |Inspeccidn | Skiplot

|QMS | ion Fisica

Dearballo 00:02:43 00:01:49 00:13:30 00:01:33 00:53:49 00:02:16 000549 | 00:0307 | 00:0L36 | 0126:33 | 00:3243 | 00:59:38
Drodriguez 00:02:35 00:02:08 00:08:39 00:02:11 00:28:4 00:01:40 00:02:30 00:0206 | 000120 | 00:523 | 00:2330 | 00:3812
Gjimenez 00:03:48 00:01:26 00:05:24 00:01:37 00:12:27 00:02:12 00:06:32 00:04:46 | 000102 | 004305 | 00:3048 | 00:37.01
S 1 00:0147 00:10:31 00:0147 003140 00020 000304 00030 000126 OLOD4T 00907 00T

Desviacion Estandar 00035 000441 | 0013
X (Minutos) (LT) 49 1052 330 507 1 14 0B BL 4y
(cT) 35 1052 38 507 33 , 57 4R
Desviacidn Estandar (Minutos] | 058 28 08 03 197 1% 05 | nm | 48 | un
Lotes 115 Y i 7 7 109 il ] 1 g
Lotes x Equipo Completo x Dia 460 138 % 7 280 44 1004 U 50 ]
Lotes a la semana 19 u3 161
Lotes al mes 515 1076 657

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez

En la Tabla 31 Registro de tiempos promedio por inspector, se observa que en caso de estar
trabajando inspeccion normal y Skip Lot se podrian alcanzar 697 lotes al mes, considerando el uso

actual de la jornada del 67%.

El valor obtenido es mayor respecto al promedio que vienen registrando de 445 lotes al mes, sin
embargo, es menor que el dato promedio obtenido en el 2020 de 775 lotes por mes, por lo que
eventualmente existe una oportunidad de mejorar la productividad del departamento, que permita

aumentar su produccion relacionada a las inspecciones.

Para complementar el analisis, se realiz6 el diagrama de valor agregado, en el cual como se
observan las oportunidades que tiene el proceso completo de inspeccion, como lo muestra la Figura

60 Diagrama de Valor Agregado del Laboratorio Incoming.
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Figura 60 Diagrama de Valor Agregado del Laboratorio Incoming

DIAGRAMA DE VALOR AGREGADO LABORATORIO INCOMING

Compras adquiere el vy
| material |
Proveedor ¢+ —— = - Conforme a los : SDIC‘?_‘"M del | Clente
) 0C semanal requirimientos delos lente N
s : cienes O
Eniraga vd ™ ™,
.
7 Eriyio diario :_|
. . A L
— N
Bodega = ' SISTEMA ERP IQMS ‘ — N
Y e N n
= 4
SISTEMA DE CALIDAD —_—— I ik
| MASTER CONTROL CARPETA DE Produccitn
- RESPALDO "N 1
Almacena y
(¥} *
Corsila I — Inspeccion Liberar Lotes RW'S;WHB HENT
| e ‘ Validar Documentacion P s‘ mﬂrmgﬁnl d;wmer\\!ldn ﬁ”
Validar el tipo de i i0 y . : £ regstra el @ archiva )
¥ T LO_TE & rea‘_‘m - EL‘:, rae'?ue‘fs m:_’:;;?:,:ﬁ - [Eeaieie » stz »| resultadoenel o documentacion Fisiea A
=== inspeccion Ly ¥ tipo de PN sistena 7
I & 3 lalnspeccion 3 3 o IoMg o Vil 7 / 1
/ JInventano:
finntano § LT:4.93min LT. 10.52 min LT 35,50 min LT. 5.07 min LT:3.33min LT. 1.43 min Unavez
. . speccionado se
Seamaenael | CT31Smn | . | CLI0S2MN | rasws| CT3LETmIn CT.507 min CT.2.83min Cridamn e
maleral para. ser [ requerimiento de
inspeccionado Produccian
LT. 178 min LT 1.78 min LT. 2.05 min LT T Tiafpo tlal de Inspeceion: 60.78 rin
Tiernpo total del ciclo (VA): 55.17 min
CT: 3.15 min CT: 10.52 min CT: 31.67 min CT: 537 min CT: 3.33 min CT: 1.43 min
Leyenda

LT (plazo de entrega): El tiempo total que demora completar una tarea
CT (tiempo de cicla): El tiempo efectivamente empleado para completar una tarea (tiempo con valor agregada)

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez

Segun lo visto en la Figura 60 Diagrama de Valor Agregado del Laboratorio Incoming, se tienen
tiempos que involucran traslados, los cuales se realizan para ir por la documentacion de los lotes a
inspeccionar, recoger la muestra y dejarla con la documentacién para liberar o rechazar el lote,
eventualmente. Considerando estos tiempos se tiene que, en el proceso de inspeccion, se alcanza
un valor agregado de 55.17 minutos y 60.78 de total de inspeccion.

Observando este comportamiento, se visualiza una oportunidad para reducir al menos un traslado,
modificando la secuencia de operacién, donde se logre agrupar el tiempo de traslado para recoger
la documentacion del siguiente lote, y el tiempo de traslado para dejar la muestra y liberarlo,
considerando la opcion de que, al momento de liberar el lote, se pase por la documentacion del

proximo, ya que se tiene conocimiento de este en la inspeccion.

Teniendo en cuenta la informacién registrada se procede al detalle de las consecuencias y

conclusiones de la situacion actual.



A continuacion, se plantean las mediciones de las consecuencias de la situacion actual.

Medicién de las consecuencias

Personal necesario para la operacion actual
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Una consecuencia de la situacion actual, consiste en contratar personal que no se requiere, como

se observa en este Laboratorio al incorporar un inspector desde julio, el cual estd a modo de

préstamo de otro departamento de calidad, el que con los numeros obtenidos no se requiere. Esto

se puede observar, al realizar el célculo del personal en la Tabla 32 Dimensionamiento del

Laboratorio Incoming.

Tabla 32 Dimensionamiento del Laboratorio Incoming

Criterios Valores
Jornada 09:00:00
Almuerzo 00:35:00
Break 00:17:30
Tiempo Personal 00:20:00
Total 01:12:30
Jornada Real 07:47:30
Tiempo Disponible 77%
% Uso real de la Jornada 67%
Tiempo Disponible 06:00:52
Tiempo Promedio por lote 00:44:57
Capacidad de Inspeccion 8
Promedio de Lotes Mensual Actual 472
Volumen de Lotes por Dia 18
Personal Requerido minimo 2,26
%Ausentismo (Ausentismo,
Vacaciones o Incapacidad) 20%
Personal Necesidad Optimo 3,00

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez

Como se observa en el calculo, se considera el uso actual de la jornada del 67%, el promedio de

lotes que llegan en el 2021 por mes de 472, cuya desviacion es de 19 lotes, el tiempo promedio

para inspeccionar los lotes y considerar que se puedan presentar ausentismos relacionados con

vacaciones, incapacidad o ausentismo puro. Incluyendo todos estos factores, el valor del personal

necesario es de 3 inspectores.
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Por esta razon, se estaria asumiendo una plaza al centro de costos del departamento sin realmente
necesitarlo, aumentando el costo por el salario de esta plaza que ronda los ¢350.000,00 mil colones
netos al mes y considerando que estaria desde julio hasta diciembre a modo de préstamo, con la

opcion de que la plaza se quede de forma permanente, estaria generando un costo.

Para tener claro cuanto le costaria al departamento dicha plaza, se procede con el desglose de todas
las cargas sociales en la Tabla 33 Calculadora Patronal.

Tabla 33 Calculadora Patronal

Calculadora Patronal

Salario Neto Mensual ¢ 350.000,00

Concepto Patrono | Trabajador | Porcentaje Monto
SEM 9, 25% 5,50% 14,75% ¢ 51.62500
NI 5,25% 4 0% 9,.25% @ 3237500
TOTAL CCSS 15% 105 24,00 ¢ 34.000,00

Recaudacion otras instituciones
Cuota Patronal Banco Popular 0,25% 18 &7o, 00
As=ignaciones Familiares o, 00% ¢ 17.500,00
IMAS 0,50% vd 1.750,00
INA 1,50% vd 5.250,00
TOTAL OTRAS INSTITUCIONES 7,25% ¢ 2537500
Ley de Proteccion al trabajador (LPT)

Aporte Patrono Banco Popular 0,25% 18 &7o,00
Fondo Capitalizacion Laboral 1,50% E 5.250,00
Fondo de Pensiones Complementarias 2 00% 18 7.000,00
Aporte Trabajador Banco Popular 1,00%: 18 3.500,00
NS 1,00% ¢ 3.500,00
TOTAL LPT | | V' 5.50% ¢ 19.250,00

TOTAL 36,75% € 128.625,00

Costo del Salario Completo del Inspector al Mes & 478.625,00

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez

Tal como lo muestra la Tabla 33 Calculadora Patronal, el costo del salario comprenderia los 478
625,00 colones.

El costo anualizado de esta plaza, incluyendo los salarios restantes y aguinaldo se refleja en la
Tabla 35 Costo por el tiempo de no inspeccion.



Tabla 34 Célculo del costo anual por inspector

Calculo del Costo por Inspector Anualizado
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Mes Afo 2021 Afo 2022
Enero ¢ 478.625,00
Febrero ¢ 478.625,00
Marzo ¢ 478.625,00
Abril ¢ 478.625,00
Mayo ¢ 478.625,00
Junio ¢ 478.625,00
Julio ¢ 478.625,00 | ¢ 478.625,00
Agosto ¢ 478.625,00 | ¢ 478.625,00
Septiembre | ¢ 478.625,00 | ¢ 478.625,00
Octubre ¢ 478.625,00 | ¢ 478.625,00
Noviembre ¢ 478.625,00 | ¢ 478.625,00
Diciembre ¢ 478.625,00 | ¢ 478.625,00
Costo Anual | ¢ 2.871.750,00 | ¢ 5.743.500,00
Aguinaldo ¢ 119.656,25 | ¢ 478.625,00

Costo Total ¢ 2.991.406,25 ¢ 6.222.125,00

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez

Por consiguiente, el costo anual de la plaza del inspector seria de ¢2 991 406,25 colones para el

2021y si se deja la plaza generaria un costo de 6 222 125,00 colones en el 2022,
Costo por el tiempo de no inspeccién

El tipo de no inspeccion genera que el pago de salario que se esté dando para el cumplimiento de
la jornada no se aproveche y se convierta en un gasto que no se esta viendo reflejado. Por lo tanto,
al tener el costo del salario de un inspector y el tiempo disponible, es posible conocer cuanto

representa este valor, el cual se muestra en Tabla 35 Costo por el tiempo de no inspeccién.

Tabla 35 Costo por el tiempo de no inspeccion

Costo por el tiempo de no inspeccion
Costo del salario completo del inspector al mes

¢ 478 625,00
20,65%
01:53:15

% Asociado a tiempo de no inspeccién
Tiempo de no inspeccién

Costo por el tiempo de no inspeccioén por inspector al mes ¢ 98.836,06
Costo por el tiempo de no inspeccidn por el equipo actual del Laboratorio al mes ¢ 39534425
Costo por el tiempo de no inspeccidn por el equipo actual del Laboratorio anual ¢ 4744 131,00

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez
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El valor obtenido es de ¢4 744 131,00 colones anuales, que se estan pagando por no realizar

inspecciones 0 como consecuencia del tiempo disponible de inspeccién actual.
Retraso en la liberacion de lotes

El retraso en la liberacion de lotes es otra consecuencia que tiene hoy el Laboratorio de Incoming,

esto se refleja en la siguiente Tabla 36 Porcentaje de lotes no liberados a tiempo.

Tabla 36 Porcentaje de lotes no liberados a tiempo
“o lotes no Liberados a tiempo

Month | 2018 2019 2020 2021 Total

A_Ene 622%| 342 % | 11,12 % | 6,04 %
B_Feb 634 % | 3,18% | 3,55% | 4,06 %
C_Mar 495% | 2,29% | 491%] 3,61 %
D_Abr 627 % | 286% | 3,11% | 3,86 %
E_May 073% | 604% | 237 % | 463%| 3,42 %
F_Jun 1,28% | 526% | 204% (| 531%| 3,18 %
G_Jul 405% | 414 % | 3,91 % 4,00 %
H Ago | 1421 % | 530% | 1.84% 5.57 %
|_Sep 2046 % 459% | 1,54 % 6,71 %
J_Oct 14,65 % | 534 % | 491 % 7.74 %
K_Mov | 1586 % | 2,22 % | 526 % 7.04 %
L_Dic 1847 % | 3,13 % | 3,93 % 7.55 %
Total 11,63 % (4,96 % | 3,13 % | 5,39% | 5,18 %

Nota: Laboratorio de Incoming

La Tabla 36 Porcentaje de lotes no liberados a tiempo muestra que para el 2021 en los meses de
marzo y mayo se estuvo cerca de cerrar por debajo del objetivo que tiene el departamento del 5%
de retraso en la liberacion de lotes y para los meses de enero y junio, en definitiva, no se cumplio

con este objetivo, ya que se obtuvieron valores de 11.2% y 5.31%, respectivamente.

El promedio de 5.39% del 2021 van superando el aiio 2020 en el cual, se alcanzé a cerrar en 3.13%
en el retraso de lotes liberados. Por tal razon, el interés de la jefatura de evitar que se cierre por

encima del valor objetivo.

Entendidas las consecuencias se procede con el analisis de las causas que estan llevando a la

posibilidad de no liberar los lotes a tiempo.
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Analisis de las causas

A continuacidn, se realiza el analisis de las causas observadas que conllevan al Laboratorio a las
consecuencias sefialadas, anteriormente.

Anélisis de los 5 ¢ Por qué?

En el anélisis de la informacion se observd que, respecto al porcentaje de aceptacion de lotes,
usualmente se cumple y alcanzan porcentajes similares, por lo que surge la pregunta ;Por qué no
se llega al 100% de entrega en los lotes? desencadenando el analisis de los 5 porqués, que se

muestran en la siguiente Figura 61 Analisis de los 5 ¢Por qué?

Figura 61 Analisis de los 5 ¢Por qué?

¢Par qué son necesarias en el dia a dia?

Por que solo los inspectores son los que la realizan y no se ha valorado otras formas de
elaborarlas.

¢Por qué no se han realizado formas dististan de realizarlas

Como se vienen haciendo no se ha visto necesidad de cambiarlas, ademas no se sabe si algunas
pueden hacelas otras dreas o automatizarce

¢Por gqué no se sabe si otras areas pueden apoyar o
automatizar algunas?

No se ha consultado por estas opciones

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez
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El resultado del andlisis se asocia con el tiempo de no inspeccion, ya que se menciond sobre tareas

adicionales que hoy dia realizan los inspectores que les toma tiempo, por ende, provocaria que no

se logre alcanzar una liberacion mayor de la que se tiene actualmente y a su inversa, “lotes no

liberados en tiempo”

La ultima pregunta revela que se tiene conocimiento de las oportunidades, pero no se ha consultado

0 no se tiene el conocimiento para poder atenderlas.

Analisis de causas aplicando el Diagrama de Pareto

Las causas de no inspeccion que llevaron a los valores obtenidos en el andlisis de la situacién actual

se presentan en la Tabla 37 Causas observadas en la visita al Laboratorio de Incoming, asi como

su peso relativo, acumulado y la relacién porcentual con el peso de 18% referente a los tiempos de

no inspeccion.

Tabla 37 Causas observadas en la visita al Laboratorio de Incoming

Relacién

: - Tiempo Peso _con el

Causas de no inspeccion (Minutos) Peso Acumulado tlemnpoo de

inspeccién
Filtrando pizarra revisar pendientes de inspeccion 95 24,93% 24,93% 4,43%
Revisando correos 61 16,01% 40,94% 2,85%
Consulta por Material no liberado 54 14,17% 55,12% 2,52%
Pasar documentacion pendiente de lotes de carpetas 52 13,65% 68,77% 2,43%
Almuerzo 39 10,24% 79,00% 1,82%
Break 27 7,09% 86,09% 1,26%
Limpieza de Estacion 15 3,94% 90,03% 0,70%
Revision de bodega a preliminar 12 3,15% 93,18% 0,56%
Caso Especial requerimiento Produccion 12 3,15% 96,33% 0,56%
Apoyo en etiquetado de otros lotes/ ajustes 8 2,10% 98,43% 0,37%
Apoyo a compafera 4 1,05% 99,48% 0,19%
Consulta por etiquetas 2 0,52% 100,00% 0,09%

Nota: José Gerardo Carballo Sadnchez

Las causas anteriores se representan por medio de la Figura 62 Diagrama de Pareto de causas

observadas en el Laboratorio, con la cual se indicard 20% de las causas responsables del 80% de

las consecuencias, para el caso, es el tiempo que no se usa para realizar la tarea principal de este,

es decir, las inspecciones.



113

Figura 62 Diagrama de Pareto de causas observadas en el Laboratorio
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Nota: José Gerardo Carballo Sanchez

Segun el analisis de la Figura 62 Diagrama de Pareto de causas observadas en el Laboratorio, las
causas principales que llevan al tiempo de no inspeccién, se muestran en la Figura 63 Causas
principales de no inspeccion, corresponden a:

Figura 63 Causas principales de no inspeccion

Causas de no inspeccidén

Filtrando pizarra revisar pendientes de inspeccién
Revisando correos
Consulta por material no liberado

Pasar documentacion pendiente de lotes de carpetas
Almuerzo

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez

Estas causas suman cinco horas en los dias observados por los tres inspectores que se les dio el

seguimiento, dividiéndolo entre los inspectores, representa 1.67 horas por inspector al dia.

Segun los inspectores y supervisora, estas causas no son ajenas, es decir hay conocimiento de que
ocurren y las explican mediante el filtrado de pizarra. Por ejemplo, deben realizar todos los dias la
supervision y varias veces al dia, para validar si hay nuevos lotes o tienen alguna prioridad. Esto
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toma tiempo, porque se debe ingresar al sistema para descargar la informacién y pasarla a la pizarra

y asignarla a cada inspector, segun la secuencia de trabajo que lleven en ese momento.

La revision de correos se da para validar alguna notificacion importante de parte de las areas que
dependen de la inspeccion, como los son compras, bodega y produccion, por ello, se realiza

diariamente y varias veces al dia.

La consulta de material no liberado se da por las mismas areas que causan la constante revision de
correos, compras, bodega y produccién, lo que lleva a disponer de tiempo para atenderlos y

explicarles causas de la no liberacion.

El pase de documentacion pendiente a las carpetas de respaldo se presenta cuando acumulan
documentacién escaneada y no la guardan inmediatamente, por atender otras tareas o por seguir

con inspecciones con alguna prioridad.

Respecto al almuerzo, se registro solo el excedido, pues tiene tiempos establecidos para poder
utilizarlo. Ahora bien, aunque hay conocimiento de este tiempo, no se asegura el cumplimiento, lo
que lleva a una causa de no inspeccion. Lo mismo pasa con el tiempo de café, aunque este no esta

dentro de las causas principales.

Con el tiempo de limpieza de estacion que no es causa principal de no inspeccién, si llama la
atencion que sean los mismos inspectores que lo realicen. Al consultar por qué lo hacen, se indico
que el Departamento de limpieza dedicado para hacerlo, no lo hace de la mejor forma, de tal manera

que desconfian y prefieren hacerlo ellos mismos.
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CAPITULO V CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Con la informacion analizada de la situaciéon actual, se plantean las siguientes conclusiones y

recomendaciones para el Laboratorio de Incoming.
Conclusiones

Después de realizar el analisis completo de la operacion del Laboratorio de Incoming se determina
que en los tiempos de inspeccion hay diferencias en al menos uno de los inspectores, sin embargo,
al realizar la ANOVA el valor de “p” para inspeccion Skip Lot fue de 0.056 y el de inspeccién
normal fue de 0.068, los cuales son mayor a la significancia de 0.05, por ello, las diferencias en los

tiempos de inspeccidn de los inspectores, no son estadisticamente significativas.

Por lo tanto, se descarta que la diferencia de tiempos entre los inspectores, este siendo una causa

que lleve al incumplimiento en la entrega de lotes a tiempo y que lleve a una baja productividad.

Por otra parte, se encuentra que el tiempo disponible para inspeccionar promedio es de 77%, con
un uso real de la jornada de 67%, teniendo un 20.35% de oportunidad reduciendo el 12.65%
correspondiente al no laboral tedrico, que sumados da el 33% de diferencia para el uso de la jornada

completa, esta oportunidad representa ¢4 744 131,00 millones de colones anuales.

Las causas estan relacionadas con tareas adicionales que realizan los inspectores, esta situacion
provoca que no se aproveche el tiempo de la jornada para inspeccionar. Dentro de estas tareas se
encuentran: filtrando pizarra para revisar pendientes de inspeccion, revisando correos, consulta por
material no liberado, pasar documentacién pendiente de lotes de carpetas almuerzo. Estas
principales causas abarcan el 80%, representando 1.67 horas al dia por inspector, en las cuales se

deja de inspeccionar por atenderlas.

Segun los calculos realizados con los tiempos de inspeccion y el uso de la jornada, el laboratorio
tiene una capacidad de inspeccion de 697 lotes al mes. Esto quiere decir que, si el volumen de lotes
promedio que llegan al Laboratorio es de 472 lotes por mes, con una desviacion de 19 lotes, se

necesitan 3 inspectores, considerando ausentismos de cualquier tipo.

En conclusion, se determina que el laboratorio tiene un problema relacionado con el uso del tiempo
de la jornada para inspeccionar, el cual esta en el 67%, que los lleva a tener un riesgo a la hora de
cumplir con la entrega de lotes. También la falta de indicadores productivos los lleva a toma de

decisiones sin respaldo, lo anterior porque se solicitd una plaza que no se requeria, segun la
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capacidad de inspeccién que en la actualidad tiene, es decir, de 684 lotes al mes y la llegada en este
momento es de 472 lotes al mes. Por lo tanto, surge la necesidad del sistema de gestién que los
Ileve al maximo aprovechamiento de la jornada y los indicadores que les apoyen en la toma de

decisiones.
Otros puntos que se consideran parte de las conclusiones se definen a continuacion:

e La operacion actual que involucra las inspecciones, cuenta con pocOS Procesos
automatizados, seglin se observo a la hora de tomar los tiempos, esto puede provocar
eventualmente, que los lotes no se liberen a tiempo.

e Eltiempo disponible con el que cuenta actualmente, se esta viendo comprometido por tareas
que no forman parte de sus funciones y que suman a los tiempos de no inspeccion.

e La pizarra en la que se lleva el registro de la informacion puede ser manipulada por los
inspectores, intencional o voluntariamente, por lo que representa un riesgo y deberia
atenderse para que se modifique la situacion, en la medida de lo posible.

e Se noto en la visita que el proceso de inspeccién no se sigue de igual forma para todos los
inspectores, con lo cual podria provocar que haya diferencias entre los mismos. Ademas,
que comprometen la recertificacion en una auditoria, respecto a la norma de calidad con la
cual se rigen.

e A pesar de que se registra la informacion en Excel, no se cuenta con un dashboard que les
permita dar seguimiento al cumplimiento de las métricas del laboratorio de forma mas agil
y que este se encuentre automatizado, con la menor periodicidad posible, de tal manera,
que les permita tomar decisiones oportunas en la gestién, incluso del personal.

e No se tiene una dashboard que permita dar seguimiento a las inspecciones que se van
generando por inspector versus el tiempo dedicado para ello.

e EIl uso del recurso disponible para trabajar no es aprovechado de la forma correcta, por
ejemplo, se tienen aplicaciones de Office 365, que no se estan utilizando, tales como la
opcion del OneDrive, el cual cuenta con opciones mas seguras para recopilar y administrar
el registro de la informacidn que realizan en la actualidad. En su lugar, se usaron carpetas
compartidas con accesos no controlables, lo que representa un riesgo para dicho registro.
Se usan hojas de calculo de Google, teniendo la posibilidad de utilizar las licencias de Excel

que se tienen en este momento, con el office 365.
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Recomendaciones

Teniendo en cuenta las conclusiones anteriores se procede con las recomendaciones para el

Laboratorio de Incoming, los cuales se indican en los siguientes puntos.

e Es necesario automatizar aquellas tareas que puedan mejorar los tiempos de inspeccion,
como el calculo de la muestra, la cual se puede hacer por medio de una plantilla
automatizada que brinde el valor de muestra a inspeccionar. La consulta que realizan al
sistema para ver los lotes que van llegando y que los inspectores cargan al manual de la
pizarra de registro. Por ende, se sugiere que se realicen todas las tareas dentro de la
inspeccion, para analizar cuales pudieran automatizarse.

e Serecomienda que los tiempos invertidos en tareas que no competen al Laboratorio sean
revisadas con las areas encargadas para que ese tiempo sea aprovechado en las labores
propias del departamento, por ejemplo, la limpieza del inicio de la jornada.

e Se recomienda tomar una capacitacion sobre los beneficios que presentan los aplicativos
del office 365 que hoy tienen y que no se estan utilizando, ya que se paga por licencias sin
uso. Esto aportaria gran apertura de conocimiento y los llevaria a simplificar tareas que hoy
Ilevan a cabo como el registro de datos y seguimiento de la informacion de forma oportuna,
para presentar a los altos mandos, por ejemplo, en el caso de la supervisora.

e Es importante tratar que los lotes que pasen por este, sean estrictamente necesarios. Para
ello, se recomienda que los productos como mascarillas, toallas, gorros, entre otros,
inspeccionados de forma documental y que no forman parte de los productos que se
elaboran en la empresa, sean asumidos por bodega, ya que estos toman el mismo tiempo
gue se puede invertir en un Skip Lot.

e Es importante tener sesiones con el personal del laboratorio de seguimiento y compartir
mejores practicas para ir nivelando conocimientos y tener visualizadas posibles mejoras
que puedan salir del aporte de los inspectores.

e Automatizar los reportes del departamento con dashboard interactivos de forma que les
permita dar el seguimiento a los indicadores productivos, asi como el seguimiento de cada
inspector. Para ello, se recomienda utilizar Power Bi, que forma parte de las herramientas

gue hoy poseen y no se estan utilizando.
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CAPITULO VI PROPUESTA

En este capitulo se realiza la propuesta que permitira disefiar el modelo gestion de la productividad
del Laboratorio Incoming, con el cual se podra administrar de una forma mas eficiente el flujo de

trabajo del departamento, asi como velar por el cumplimiento de sus objetivos.
Propuesta

La propuesta que se plantea sugiera una serie de acciones que se definiran a continuacion.

Mejora en el tiempo de valor agregado

En el Diagrama de Valor agregado obtenido en la Figura 60 Diagrama de Valor Agregado del
Laboratorio Incoming, se observd la oportunidad de reducir al menos un traslado, si se realiza un

cambio en el flujo de proceso, el cual se describe a continuacion:
Cambio en el flujo del proceso de inspeccion.

La propuesta se basa en el cambio de la operacién nimero 6, etiqueta de lote con el resultado de
la inspeccion, el cual requiere de un traslado para etiquetar y dejar las unidades muestreadas donde
se encuentra el resto de lote, para que el departamento de bodega realice el traslado a los estantes
de material listo para usar en produccion. Este proceso se traslada a la Gltima operacion, es decir,
se convierte en la numero 8, tal como se muestra en la Figura 64 Propuesta de cambio en el flujo

del proceso de inspeccién

Figura 64 Propuesta de cambio en el flujo del proceso de inspeccién
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Archi\f.’_a . Registra informacién Etigueta lote
Documentacion fisica En sistema IQMS

| Aprueba o
con resultado de Inspeccién 3 Rechaza

—
1
1
1
1
L.

Re -organizacion del proceso

87 7Ha i

|
|
I

Etigqueta lote

L Archiva
lcon resultado de Inspeccién

Documentacion fisica Registra informacion
En sistema IQMS

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez
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Al realizar este cambio, se elimina un traslado, pues al mismo tiempo que se deja el material
inspeccionado, se trae el siguiente nimero de parte a inspeccionar. El efecto de este cambio se

refleja en el Nuevo Diagrama de flujo de valor.
Nuevo Diagrama de Flujo de Valor.

Realizando el nuevo Diagrama de flujo de valor, tomando en cuenta el cambio en el flujo del
proceso, se determina que el traslado en el cual solo se iba a traer la documentacion para proceder
con la revision, se realizara después dejar las unidades muestreadas y etiquetado del lote, como se

muestra en la siguiente Figura 65 Nuevo Diagrama de Valor Agregado.

Figura 65 Nuevo Diagrama de Valor Agregado

DIAGRAMA DE VALOR AGREGADO LABORATORIO INCOMING
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Nota: José Gerardo Carballo Sanchez



120

Al eliminar el traslado de 1.78 minutos el tiempo de inspeccidn pasa de 60.78 minutos a 59 minutos,
este cambio representa un aumento en la cantidad de inspecciones a realizar como lo muestra la

Tabla 38 Mejora potencial por el cambio en el flujo.

Tabla 38 Mejora potencial por el cambio en el flujo

Validar . Registro Archivar
Consulta . Liberar . . | Suma | Suma :
Traslados | Documenta | Traslados | Inspeccion | Traslados Informacio | Documentacion | . |Promedio
por lotes . Lotes N Inspeccion | Skiplot
cion nIgQMs Fisica

00:03:09 00:01:47 00:20:31 00:01:47 00:31:40 00:02:03 00:05:04  00:03:20 00:01:26 01:00:47 00:29:07 00:44:57

DesiacinEtanda

X (Minutos) (LT) 493 1052 3550 507 33 14 6078 2912 4495

(o)} 315 1052 3167 507 33 14 5517 468 2993
Lotes al mes 515 1076 | 697
Validar Registro | Archivar | |
Consulta . i Liberar Suma | Suma :
Traslados | Documenta | Traslados | Inspeccion | Informaci | Documenta Traslados | . |Promedio
por lotes . ) o Lotes Inspeccion | Skiplot
cion onIQMS | cion Fisica

00:03:09 pueiokol 00:10:31 00:01:47 00:31:40 00:03:20 00:01:26  00:05:04 00:02:03 00:39:00 00:27:20 00:43:10

DeiatinEtanda 01349

X (Minutos) (LT) 3,15 - 10,52 33145 3133 3,48 5,07 59100 27,33 B317
(cT) 35 [ v2 167 3B 18 S0 5517 493 3005
Lotes al mes 531 1146 726

Mejora Absoluta 16 ! 9
Mejora Porcentual 3% Th 4%

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez

Como se observa con este cambio si solo se hicieran inspecciones completas se lograria alcanzar
16 lotes mas. Ahora bien, si fuera solo inspeccion tipo Skip Lot, representa 71 lotes adicionales y
en promedio, considerando los tiempos de ambas inspecciones serian 29 mas, cuya mejora

porcentual es del 4%, sobre el valor de la situacién actual.
Plantilla calculo de muestreo de lotes.

En la operacidon “muestra segiin especificaciones”, se determina la cantidad de unidades a
muestrear, esto cuando el nimero de parte lo requiera. Para ello, se ingresa en el sistema IQMS, y

se buscan las siguientes Tablas:
Tabla 1-Sample size code latters.

Para usar la tabla de la Figura 66 Table 1- Sample size code latters, se debe contar con la cantidad

total del lote, y con el nivel de inspeccidn que indique el documento respectivo al nimero de parte
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a inspeccionar, obteniendo como resultado la letra que se usara, como se muestra en la Figura 66
Table 1- Sample size code latters. (Viant Medical, 2020)

Figura 66 Table 1- Sample size code latters

Table 1- Sample size code latters

(See 9,2 and 9,3)
Lot or batch size Special Inspeccidn levels General Inpection levels

5-1 5-2 5-3 5-4 I IT 111

2 to 8 A A A A A A B

9 to 15 A A A A A B C

16 to 25 A A B B B C D
26 to 50 A B B C C D E
51 to 90 B B C C C E F
91 to 150 B B C D D F G
151 to 280 B C D E E G H
281 to 500 B C D E F H J
501 to 1200 C C E F G J K
1201 to 3200 C D E G H K L
3201 to 10000 C D F G J L M
10001 to 35000 C D F H K M N
35001 to 150000 D E G J L N P
150001 to 500000 D E G J M P Q
500001 to over D E H K N Q R

Nota: (Viant Medical, 2020)

Este proceso se realiza de forma manual, teniendo que ingresar al sistema de calidad, cada

momento que necesiten saber cual seria la muestra.
Table I1-A-- Single sampling plans for normal inspection (Master table).

Posteriormente, se debe usar la tabla que muestra la Figura 67 Table I1-A-- Single sampling plans
for normal inspection (Master table), con el fin de saber la cantidad de muestra para el respectivo
naumero de parte. En esta tabla debe tenerse en cuenta la letra y el nivel de aceptacion de calidad,

por sus siglas en inglés (AQL).

En la Figura 67 Table 11-A-- Single sampling plans for normal inspection (Master table), se realiza
un cruce de letra con el AQL, obteniendo con asi, la cantidad de unidades con las que se aceptara
y se rechazara un lote, si no hay valor en el cruce, las flechas guian para dirigirse hasta el siguiente
espacio en el cual se obtengan valores, sin embargo, esto cambiaria la letra de inspeccion y la

cantidad de unidades a muestrear. (Viant Medical, 2020, pag. 9)
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Figura 67 Table 11-A-- Single sampling plans for normal inspection (Master table)

Table li-A- Single sampling plans for normal inspection (Master table)
(See 9,4 and 9,5)

Semple Accep tance Quality Limitis, AQLs, In Percent ing Items and Non conformities per 100 Items (Normal Inspeccition)
stz | sample 70,010 1 0,015 | 0,025 | 0,040 | 0,065 | 0,0 | 015 | 0,25 | 040 | 065 | 1,0 | 15 | 25 | 40 | 65 | 10 15 25 40 | 65 | 100 | 150 | 250 | 400 | 650 | 1000
tter [ [ac me|Ac Re|Ac_Re|Ac Re|Ac Re|Acfe|Ac Re[Ac Re|ac Re|Ac Re|Ac Re|Ac Reac Re|Ac Re[Ac Re|Ac Re|Ac Re|ac Re|ac RelAc Re|Ac Re[ac Re[Ac Re|Ac Re|Ac Re[Ac Re
A 2 1‘01" 1 2|2 3|3 4|5 6|7 8|10 11|14 15(21 22|30 31
] 3 011 1 202 3|3 4|5 67 8|10 11|14 15|21 22(30 31|44 45
c 5 o 1| A 1 2|2 3|3 als 6|7 8|10 11|14 15|31 22(30 31]44 45
D 8 ¥ [0 1 ¥ |7 2|2 3[3 4|5 6|7 8|10 11|14 15|21 22|30 31|44 45
3 13 o1 4 3 1 2[2 3|3 4|5 67 8|10 11|14 15|21 22(30 31|44 45
¥ 20 o 1| f# | ¥ |1 2|2 3|3 a|s 6|7 8|10 11[14 15|21 22
G 3z o 1 A& ¥ (1 2|2 3 3] 4/5 6|7 8|10 11|14 15|21 22
H 50 o 1| & | B |1 2|2 33 45 6|7 8|10 11|14 15|21 22
J 80 o i M ¥ |1 2] 2 33 als 6|7 8|10 11]14 15|21 22
K 125 o 1 M ¥ 1 2| 2 33 als 6| 7 s[10[11|1a 15|21 22
L 200 o 1| A B 1 2/ 2 3] 3 4s 6| 7 810/ 11|14 15|21 22
M 315 o 1 M ¥ 1 2| 2 33 a/s 6| 7 8{10[11|14 15|21 22
N 500 o 1| & R g 1 2| 2 3] 3 a5 s 7 810 11]14 15|21 22
P 800 o 1 W | B 1 22 3 3 a s 6 7 8 10 11|14 15(21 22 '
Q 1250 | 0 1 e 1 2 2 33 4 5 6 7 8[10 11|14 15|21 23] 4
R 2000 | 4 | ' 1 2|2 3|3 4|5 6|7 8|10 11|14 15|21 22| 4 | | | | | | | |

Use The First sampling plan below the arrow. If sample size equals, or exceeds, lot size, carry out 100 percent in spection
Use the first sampling plan above the arrow.

L2

Ac = Acceptance number
Re = Rejection number

‘ SINGLE NORMAL PLANS

Nota: (Viant Medical, 2020)
Este proceso también se realiza de forma manual, teniendo siempre que ingresar al sistema IQMS
Table 1 ¢ =0 sampling plans.

La Figura 68 Table 1 ¢ = 0 sampling plans, se utiliza cuando no hay un plan de muestreo asociado
y se debe contar con la cantidad total del lote, el AQL respectivo, para hacer un cruce de las dos

variables, y asi determinar el tamafio de la muestra. (Viant Medical, 2020, pag. 9)

Figura 68 Table 1 ¢ = 0 sampling plans

Table 1 ¢ = 0 sampling plans.
Index values
(associated AQLs)
0,010 | 0,250 | 0,025 | 0,040 | 0,065 | 0,00 [ 0,15 [ 025 [ 0,40 [ 0,65 ] 10 [ 15[ 25 | 40 | 65 [ 100
Lot size Sample size

2 - 8 5 3 3 3

9 - 15 13 ] 5 3 3 3

16 - 25 20 13 8 5 3 3 3

26 - 50 32 20 13 8 7 7 5 4

51 - 90 80 50 32 20 13 13 1 8 5 5

91 - 150 125 80 50 32 20 19 19 1 9 6 6
151 - 280 200 125 80 50 32 29 b 19 13 10 7 i
281 - 500 315 200 125 80 50 48 a7 29 21 16 1 9 8
501 - 1200 800 500 315 200 125 80 75 3 a7 34 27 19 15 11 9
1201 - 3200 1250 800 500 315 200 125 120 | 116 3 53 42 35 23 18 13 9
3201 - 10000 1250 800 500 315 200 192 | 189 | 116 86 68 50 38 29 n 15 9
10001 - 35000 1250 800 500 315 300 204 | 189 | 135 | 108 7 60 16 35 29 15 9
35001 - 15000 1250 800 500 490 476 204 ( M8 | 170 | 123 9% 74 56 40 29 15 9
150001 - 500000 1250 800 750 715 476 345 20 | 200 | 15 | 119 90 64 40 29 15 9
500001 - over 1250 1200 1112 715 556 435 303 | 224 | 189 | 143 | 102 64 40 29 15 9

*Indictes entire lot must be inspected Zero acceptance Sampling Plans. Fifth Edition by Nicholas L. Squeglia
Note: The acceptance number in all cases is zerc American Society For Quality

Nota: (Viant Medical, 2020)
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Plantilla de Muestra.

Como en la operacidn actual el proceso de determinar las unidades a muestrear es muy manual se
plantea la opcidn de realizar una plantilla capaz de hacer las validaciones en las tablas anteriores,
pero de una forma automatica, dando como resultado el mismo valor que la forma manual, pero
mas rapido, ya que no tienen que ingresar al sistema, también, con un menor riesgo, al no tener la

necesidad de hacer las operaciones manualmente.

Figura 69 Plantilla para determinar las unidades de muestra.

Plantilla de Muestreo para Calidad

Table ANSI | Table 1- Sample size code latters €=0 Zero Acceptance Number Sampling Plans
Seleccion Table 1 Seleccion Table 1
General Inpection levels
Tamario de Lote 507 B Tamario de Lote
Seleccione Tipo levels 52 Nivel de Calidad
Letra Correspondiente C Sample Sise FaltaTamafio de Lote
M Ayudal | Show Table 1 ¢=0
Seleccion Table Il
Variables de Inspeccidn Variables de Inspeccidn :
Letra Correspondiente c _
Tamano de Muestra 5 Falta Letra . ]
Nivel de Calidad 0,65 Limp{ygymPos E
AC + Falta Informacion ;
Re 4 Falta Informacion "
Letra Alternativa F ]
Tamafio de Muestra 20 K
AC 0 ;
Re 1 =
. P
Table II-A— Single sampling plans for normal inspection (Master table) R
Alternativa Manual ( Dar Click en Show Table Il, para verificar Ac, Re)
Ingrese informacion en la celdas con color blanco.
Necesita el tamafio del lote, levels, nivel de calidad.
Esto en relacién a las indicaciones en el manual de inspeccion correspondiente a cada PartNumber.
Para Iniciar o al terminar dar click en Boton Limpiar datos. ®osé Gerardo Carballo Sanchez

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez
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Esta propuesta est4 relacionada con el proceso de validacion de documentacion, el cual es el
segundo proceso con méas tiempo invertido con un promedio de 10.52 minutos, de los cuales se
dura al menos 3 minutos en determinar la muestra, mientras que, con la plantilla se dura 1 minuto,
con lo que se reduce este tiempo a 8.52 minutos, como se muestra en la Tabla 39 Mejora acumulada

de propuestas.

Tabla 39 Mejora acumulada de propuestas

Validar Registro
Traslados|Documenta Traslados| Inspeccion | Traslados Informacio| Archivar Documentacin Fisica
nlQMs
00:03:09 00:01:47 00:20:31 00:01:47 00:31:40 00.02:03 00.05:04 00:03:20 00:01:26 01:00:47 00:2%:07 00:44:57

Desviacion Estandar 00:00:35 | 00:00:21 | 00:02:37 | 00:00:21 | 00:20:50 | 00:00:20 | 00:01:58 | 00:01:21 00:00:27 00:22:47 |00:04:41
X (Minutos) (LT) 19 10,52 3550 507 ! 183 G078 2912 4485

33
(CT) 33

Lotes al mes

315 10,52 3167 507 BT 468 1993

B

Traslados

00:03:00 POEOEYY 00:10:31 00:01:47 00:31:40 0003:20 00:0126 00:05:04 00:02:03 00:39:00 00:27:20 00:43:10

Desvacion standar | 000035 000021 | 000237 | 000021 | 00050 | 000821 | 00:0027 | 000858 000020 0:22:42 [00:04:56] 00:43:49
X(Minutos) (LT) 305 [ = T ] 50 0B B
(cn i [ o W 3B s S 4% 00

Lotes al mes 16
Mejora Absoluta 16 ! i
Mejora Porcentual 3% %o| W%
Suma | Suma
Traslad i
raslados inspccion] Skt Promedio

X 00:03:09 QEGRE 00:08:31 00:01:47 00:31:40 00:03:20 00:01:26 00:05:04 00:02:03 00:5700 00:27:20 00:42:10
X(Mintos) (L) 35 [ 32 B 33 3 50 g0 0B 2
(cn) i [ c W 3B 8 5w B 458 B

Lotes al mes

Mejora Contra |a Anterior Propuesta | 19 0 17
Mejora Acumulada Absoluta L] ! L3
Mejora Porcentual % ol %

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez

Con esta propuesta se aumenta en un 7% la cantidad de lotes que pueden ser procesados,
considerando la mejora anterior referente al cambio del flujo, se pasaria de 697 lotes mensuales de

la capacidad actual, a 743 lotes al mes.
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Automatizar tareas relacionadas a tiempos de no inspeccion

En relacion con las tareas que no forman parte de la inspeccidn, se propone realizarlas de una forma
mas eficiente, en la cual el tiempo relacionado con las mismas se reduzca al minimo, permitiendo

que el enfoque sea, propiamente, en la tarea principal del Laboratorio, “la inspeccion de lotes”.

Filtrado de pizarra.

Entre las causas que estan contribuyendo al tiempo de no inspeccion se tiene el filtrado de la pizarra
de trabajo, en la cual deben ingresar al sistema IQMS, para revisar si hay lotes nuevos, descargar

la informacion, pasarla a esta, asignarla a cada inspector, para después trabajarla.

Esta tarea se repite al menos 4 veces al dia por los inspectores, por lo que resulta necesario que la
misma se pueda automatizar, para ello se propone la Figura 70 Diagrama de propuesta
automatizacion de pizarra.

Figura 70 Diagrama de propuesta automatizacion de pizarra

Propuesta de Automatizacion de consulta de Pizarra

Acceso a hase de datos Departamento Incorming

jih One Drive

Query 4
@ vecesal
dia

PERSONAL

Acceso a hase de datos QNS

One Drive

Query 4 yacas -
ada
— @ >

Base de datos del
sistema

b

Acceso Excel
Restringido

Excel Acceso
Restringido

| La consulta debe tener ‘Solo se decargaré fa La informaci6n serd Los nspectores solo
Ve na conifa e 900es0 & A bese e EN IQMS, se encuentra |qiqrma0|on e -Se e descargar en a pzena consultarian en [a pizarra
programa una descargaal | daos y tablas dénde se i fomacn de| soliitado por medio de la qQue es el archivo que o QUB SITLE DAl
la base de datos del encuentra la informacidn. A formaciin dé os consuita y segin e consultan Ios inspectores e 0 Qe siue para
‘ [ntes que son registrados P inspecion sin invertir
sistema IQMS, la El acceso es concedido f - acceso concedido porel para saber los loies que b oresaral
informacion necesaria por el departamento de PO'PE‘TE de bo eg;' pera departamento de deben inspeccionar y ':Ez;zn :;grsfjr
o : ser nspeccionados ' . ‘ , depura
para la pizarra, Tecnologa dela P Tecnologia de [a regisirar cuando ian sido asignar Iosplotesy
informacicn (T Informacidn (T atendido. '

Caontingencia: El proceso de consulia manual queda habilitado, en caso que algo del proceso automalico no se ejecute o la informacian fenga inconsistencias

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez
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En la Figura 70 Diagrama de propuesta automatizacion de pizarra se plantea programar una
consulta en el Excel que pueda estar descargando la misma informacion que haria el inspector,
ademas, debe ir acompafiada de una macro que pueda ir distribuyendo la descarga a cada inspector,

para que los inspectores solo tengan que validar el lote, con el fin de seguir la inspeccion respectiva.

Al solucionar esta causa, se estaria abarcando el peso ponderado del 24% que le representa y que

a su vez aumenta en un 4.43% el tiempo laboral para inspeccionar.
App de atencion Incoming.

La revision de correos como se detallé en el analisis de las causas se presenta para atender la
solicitud de prioridades de los departamentos que se relacionan con Incoming. Para ello, los
inspectores, no solo tienen que atenderlos, sino tienen que estar validando si llegan nuevos y
responder cuando los mismos, se hayan atendido. Esta situacion, implica que se pierda tiempo que

no suma al proceso de inspeccion.

La propuesta es reemplazar la notificacion de prioridades por correo, por un flujo automatizado
cuyo desencadenador es un formulario de solicitud de prioridad, el cual se programaria utilizando

herramientas de Office 365, como Form, Sharepoint, Power Automate y Power Apps.

La programacion necesaria para la automatizacion de esta tarea se presenta en la siguiente Figura

71 App Atencidn Incoming- Automatizacion para la gestion de prioridades.

Figura 71 App Atencién Incoming- Automatizacion para la gestion de prioridades.

N ey T, s == = = =
» Flujo Automatizado de Solicitud de Prioridades 1 @ Atencion de Solicitud de Prioridades |
Power

Automate - ) ! 1 B Contiene la informacion de 1

1 o El Formulario se llena con la 1 I e . I

I solicitud de atencién 1 . SharePoint .
1 Forms 1 v Por medio del Power apps se

1 s Mvid T t tomati 1 I ‘ atendera las solicitudes. Cuanda !

M irewde\ rﬁj ESpuelS a Eliiui? dE; ca 1 esten resueltas, solo daran un |

! G °f°‘t odque atso’ citu due 1 1 F;\OW?' boton de atendida con los 1

1 registrada y estara siendo 1 pps comentarios necesarios

| Outlook antendida I 1 1

1 v . 1

I l El detalle del Formulario sera 1 | [s .Y El resultado se Guardara en la |
1 m’ descargado a una lista de 1 chrePoi misma lista del sharePoint, con

1 SharedPoint 1 1 arePoint los resultados de la atencion 1

Forms

1 1 I ) 1

1 ¢ En la lista se iran guardando la 1 1 ’ Por medio del Power Automate, 1

| s .9 solicitudes que se van I 1 se genera un flujo cuando detecte
ingresando Power que se ha atendido una solicitud

1 SharePoint 1 1 Automate 1

1 v 1 I I

1 ‘l Se envia correo al equipo 1 1 [i Se enviara un correo al solicitante |

| |nd|canc!o_ que ha llegado una I 1 de la solicitud, |nd|93_nd0 el 1

Outlook Nueva solicitud para ser atendida Qutlook estatus de la solicitud
1 1 ] |
e e e e e e e e e e - = = J L e e e e e e e e e e - = = J

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez
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Como se observa en la Figura 71 App Atencion Incoming- Automatizacion para la gestion de
prioridades, se elimina la busqueda de correos y el envio de respuesta, ya que con el flujo y la
inclusion de Power Apps, se pueden gestionar las mismas solicitudes sin invertir tiempo en estas

acciones.

Ademaés, atender otro tipo de consultas o solicitudes, usando la misma programacion, por ende,
también se obtiene el registro y causas mas recurrentes de solicitudes o consultas que se realizan

al Laboratorio de Incoming.

Con esta propuesta se estaria abarcando el peso ponderado del 30.18%, por las tareas de revision
de correos y consultas de material no liberado, aumentando en un 5.46% el tiempo para

inspeccionar.
Pase de documentacion a carpeta N.

La propuesta que se plantea para este tiempo de no inspeccion consiste en automatizar el guardado
de los documentos a la carpeta “N”, apoyandose de una programacion en Power Automate, la cual
registrara el correo de la impresora, tomara el adjunto y lo colocara en la carpeta N, con lo cual se

elimina el tiempo invertido en esta operacion.

Para ello se crea el siguiente flujo en Power Automate, el cual se observa en la Figura 72 Guardado

en carpeta "N".

Figura 72 Guardado en carpeta ""N**

Guardado de Archivos en la carpeta N

p— _— - _— - _— - - - -_— _— - _— - - )
Flujo Automatizado 1
1 [ ]
1 ‘; Se recibe scanner 1
' Outlook '
1 [ ]
1 - Power automarte toma el adjunto L]
1 v procede a guardarlo en la ]
1 Power carpeta que se haya [}
1 Automate programado. 1
1 1
1 En la Carpeta se guarda con el 1
1 nombre del asunto enviado 1

desde la impresora
1 Carpeta N ¥
1 ]
1 . ) ]
' ls Se envia correo al inspector 1
indicando gue se ha guardado
1 Outlook correctamente o se indica si hubo ]
1 fallo enventualmente. [ ]
1 ]
1 [ ]
e e e e e e e e e e e e e o - - ?

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez



128

Esta propuesta elimina el 13.65% que le representa y que a su vez aumenta en un 2.43% el tiempo
laboral para inspeccionar.

Mejora esperada por la automatizacion de tareas relacionadas a los tiempos de no inspeccion.

Al lograr concretar las propuestas de filtrado de pizarra, revision de correos y pase de
documentacidn, se estaria logrando un 79.18% de uso de la jornada, como se muestra en la siguiente

Tabla 40 Proyeccion de mejora en tiempos de no inspeccion con el uso de las propuestas

Tabla 40 Proyeccion de mejora en tiempos de no inspeccion con el uso de las propuestas

Proyeccion de mejora en Tiempos de No Inspeccion con el uso de las Propuestas

% Reduccion en el Tiempo de No Inspeccion  Reduccion en el Tiempo de No Inspeccion Aumento en el uso de la Jornada
Propuesta % Mejora  Tiempo de No Inspeccion Actual | 1:25:30

Jornada Promedio

, , Reduccion en tiempo de No Uso Real de la Jornada

Filtador de Pizarra 4,43% . 1:05:50 6:01:45

Inspeccion Actual
, Tiempo No Inspeccion con % Real de la Jornada

Revision de correos 5,46% . p P 0:19:40 67,00%
Mejoras Actual

Pase de documentacion a Carpeta 2 13% Uso Real de la Jornada

"N s con Mejoras

% Real de laJornadacon | 79,18%

% Actual de Tiempo de No

. 16,00%
Inspeccion

% de No inspeccion con Mejoras
Reduccion Porcentual del tiempo

3,68%

77,00%

de No Inspeccion

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez

Teniendo en cuenta la propuesta de mejora en el valor agregado, el uso de la plantilla de muestreo
y considerando la automatizacion de las tareas que no se relacionan con la inspeccion, la cual es la
funcion principal del Laboratorio de Incoming, es posible alcanzar hasta 157 lotes adicionales por
mes, al pasar de 697 lotes mensuales que se indican en la capacidad actual, a 900 lotes mensuales.

Este aumento y las mejoras aplicadas en el proceso de inspeccion se consolidan en la siguiente
Tabla 41 Propuestas consolidadas y aumento en el procesamiento de lotes.
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Tabla 41 Propuestas consolidadas y aumento en el procesamiento de lotes

00001:26 01:00:47

00:00:21| 000237 00:00:27 00:22:4
000021 000237 | I . )
3 10, 3 1,43 60,78

5517

Lotes al mes

Desviacion Estandar ; :
X (Minutos) (LT) 15 1052 33,49 348 507 s900 133 43d
(7 16 5517 493 3008

Lotes al mes

Mejora en tiempo del valor
agregado

Mejora Absaluta
Mejora Porcentual 3% % 4%

|

Validar Registro | Archivar | |
c""::h Trasladod] Documental Traslados | Inspeccién | informadi [Documenta lﬁ"' Traslados | i el ! ‘

rlotes otes nspeccion | Skiplot
- b 6n1MS | cén Fidea

O 8 00:01:47] I I B i I, ‘
Lotes al mes 550 1145 743 |
+ M'E'jl}ra mr Ia p|antT||a CE"CU|D dE Mejora Contra |a Anterior Propuesta 19 0 17 |

iel Mejora Acumulada Absoluta 3 1 46 '

muestreo de lotes Mejora Porcentual 7% % 7% ’

Registro | Archivar

X 00300 [SRUREE 000831 000147 0031:40 000320 000126 000504 005700 00:25:20 0041:10

X (Minutos) (LT) 5 R = 345 3 5700 21

(cT) 5317 456 2888

Lotes al mes 650

Mejora Contra la Anterior Propuesta 100 315 157
Mejora Absoluta 134 386 203
Inspeccmn Mejora Porcentual 26% 36% 20%

+ Automatizacion de tareas de no

Uso Real dela Jomada con Mejoras  07.07:35

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez

Como se puede Observar es posible llegar hasta la capacidad de 900 lotes por mes, lo que significa

un aumento del 29% en la productividad del departamento.
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Propuesta para la no inspeccion de nimeros de parte de uso interno

Dentro del volumen de partes existen 154 nimeros de partes, los cuales representan el 26.60% de
los nimeros de parte que son inspeccionados, insumos para la misma empresa, los cuales pasan
por bodega y en Incoming solo se hace inspeccion documental, abarcando en ellos el tiempo

equivalente a una inspeccién de tipo Skip Lot que representa 29.12 minutos por lote.

Considerando que en estos nimeros de partes se realiza solo una inspeccion documental, por la
empresa de Incoming, la cual no es diferente de la validacion que realiza el area de bodega a su
Ilegada al almacén, se propone la eliminacion del pase a Incoming, por consiguiente, un traslado
interno dentro del almacén, para ser usado por los departamentos internos, como lo muestra la

Figura 73 Diagrama de proceso de numeros de parte de consumo interno y propuesta.

Figura 73 Diagrama de proceso de nimeros de parte de consumo interno y propuesta

Macro proceso de Numeros de Parte para consumo de la empresa Viant Medical

Produccion Compras Proveedores Bodega Incoming Bodega  produccion

Los niimeros de partes que son insumos requeridos por la empresa Viant Medical llevan una revision documental, que abarca, cantidad
de unidades, que el proveedor este activo y regulado, misma validacion que realiza el personal de bodega al llegar los insumos al
almacen.

Mejora en el macro proceso de Nimeros de Parte para consumo de la empresa Viant Medical

Incoming Bodega
5

g

Produccion  Compras Proveedores Bodega Produccién

Con este cambio no solo beneficia a Incoming en tiempos destinados en la inspeccion y reduccion en el volumen de lotes que pasan por
el laboratorio, si no que los insumos ya no esperarian hasta 10 dias para ser liberados.

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez
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Como se observa en la Figura 73 Diagrama de proceso de nimeros de parte de consumo interno y
propuesta, se estarian eliminando dos procesos, los cuales se describen en la siguiente en la

siguiente Tabla 42 Proceso de numeros de parte de consumo interno.

Tabla 42 Proceso de nimeros de parte de consumo interno

N°| Proceso Descripcién

Produccién | Produccion solicita insumos de forma anticipada a compras.

Compras Compras realiza las gestiones con los proveedores para adquirir los insumos.

Proveedores | Proveedores reciben la solicitud y envian los insumos.

Bodega recibe los insumos, aseguran cantidad solicitada y que el proveedor este
vigente y se almacena posteriormente. En caso de que no se cumplan las
especificaciones del pedido no se recibe el material, se reporta a compras y se
devuelve al proveedor para las correcciones pertinentes.

Incoming realiza una inspeccion documental de lo que llegd, conforme a lo que se
solicitd. Este proceso es una segunda validacion.

4 |Bodega

5 |Incoming

Una vez liberado el lote se almacena para pasar a produccion, cuando este lo

6 |Bodega solicite.

7 | Produccion | Produccién recibe los insumos necesarios para trabajar.

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez

El resultado de realizar esta accion propuesta, supone que los nimeros de parte de consumo interno
no tendrian que esperar hasta 10 dias para ser liberados del volumen partes, equivalente al 26.60%
del total que llegan a Incoming, por consiguiente, el tiempo promedio de inspeccion de 29.12

minutos, serd aprovechado para inspeccion de numeros de partes de los productos finales.
Dashboard de control

Los dashboard o tableros de control son esenciales para poder dar seguimiento al cumplimiento de
los objetivos del departamento y la productividad de este, por ende, la informacién siempre debe
estar disponible y en la medida de lo posible en tiempo real, y con ello se puedan tomar decisiones

basadas en datos tangibles.

A continuacién, se presentan los dashboard que seran usados por el laboratorio de Incoming, los
cuales estaran ligados a la pizarra de trabajo que se usa en el Laboratorio, igualmente, a la base de
datos que se generara a partir de las solicitudes de atencion que ingresaran por medio de los
formularios, asimismo, a la respuesta generada por medio de la aplicacion en Power Apps, que se

realizara para el Laboratorio, respectivamente.
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Vista historica de lotes recibidos y entregados a tiempo.

En esta Figura 74 Vista histérica de lotes recibidos y entregados a tiempo, se podra observar el
volumen de lotes que ingresa al departamento para ser inspeccionados, el volumen de lotes que se
libera en 10 dias o menos, con su respectivo alcance al objetivo del 95%. Ofrece, ademas, la
tendencia del volumen de lotes ingresados y liberados a tiempo, asi como el comportamiento por

afo.

Figura 74 Vista historica de lotes recibidos y entregados a tiempo

\l Lots Received and Lots < =10 days |

MesASC, Mes-Afio Lots Received Lots <=10 days % Lots <=10 days
L Month | 2013 | 2019 | 2020 | 2021 | Total Month | 2018 [2019 2020 2021 Total Month|2018 2019 2020 |2021 | Total
Seleccion maltiple

Afne 78 1585 Afne 01 750 415 1467 Afne 9141% | 96,58 % 93,36 %
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En esta vista se pueden comparar afios anteriores, con el objetivo de buscar oportunidades de

mejora.
Vista de seguimiento actual.

En la Figura 75 Vista de seguimiento actual, se puede observar el cumplimiento que se ha tenido

por mes del afio en curso respecto al objetivo del 95% en la liberacion de lotes.

Figura 75 Vista de seguimiento actual

\’ DASHBOARD OF CONTROL
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Nota: José Gerardo Carballo Sanchez
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Vista de seguimiento lotes retenidos o no liberados.

En la Figura 76 Vista de lotes con retraso, se pueden observar y obtener los lotes que mas se
retienen y las causas de su no liberacion, lo que permite tomar acciones de forma mas inmediata,

para poder solventar atrasos y eventualmente cumplir con las entregas al debido tiempo.

Figura 76 Vista de lotes con retraso
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Vista de seguimiento por inspector.

La Figura 77 Vista de seguimiento por inspector, permite continuar la productividad de cada
miembro del equipo de Incoming, de tal manera, que se elaboren las calibraciones correspondientes

y con un enfoque a la mejora continua, por parte del supervisor del area.

Asi mismo, es recomendable que los inspectores puedan tener acceso al dashboard como una forma

sana de autogestion, para garantizar esa mejora.

La vista ofrece la opcidn de ver el tiempo promedio por inspeccién y lotes inspeccionados por mes,

con la opcion de verlo al grado menor que tienen los datos, es decir, por semana y dia.

Figura 77 Vista de seguimiento por inspector
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Vista de los numeros de partes que mas se inspeccionan.

Con esta vista representada en la Figura 78 Vista Top 10 lotes con més inspecciones y con mas
duracion por lote, se podran tener claros los nimeros de partes que mas se inspeccionan o que mas
tiempo les toma gestionar; lo que permite tomar acciones concretas basadas en datos tangibles. La
vista ofrece una perspectiva global del Laboratorio o por inspector. Todo lo anterior, para revisar
si la situacion del equipo, es debido a alguna diferencia entre los inspectores.

Figura 78 Vista Top 10 lotes con mas inspecciones y con mas duracion por lote
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Dashboard solicitud de prioridades

El dashboard de solicitud de prioridades permitird poder dar seguimiento a estas, y que sean
atendidas por el Laboratorio. EI mismo estara conectado al Shared Point, que se creara conforme

al formulario de solicitud de atencion. Por lo tanto, se proponen las siguientes vistas:

e Vista de solicitudes por departamento
e Vista de razones de solicitudes
e Vista tiempos de atencion de solicitudes

e Vista de atencion por inspector

Con la implementacion de esta propuesta, se pretende mejorar el tiempo disponible para poder
realizar las inspecciones y con ello, poder gestionar de una mejor forma la productividad. Asi
mismo, permite el ahorro al no contratar una plaza, ya que se elevaria la capacidad de inspecciones
en un 26.60%.

Seguimiento gestion de la productividad del Laboratorio.

Las mejoras planteadas proyectan un mejor aprovechamiento de los recursos como el tiempo para
inspeccionar y la productividad, no obstante, es importante la revision periddica de los dashboard
que se ha planteado para dicho laboratorio. Para este efecto, se brindan herramientas que les
permitan gestionar, cuando los indicadores no se estén cumpliendo o tengan una tendencia

decreciente.
Por esta razon, se plantea el uso de las siguientes herramientas de analisis.
A3

Se sugiere la utilizacion del A3, ya que esta es una herramienta apropiada para la mejora continua,
ya que se basa en el ciclo de deming PHVA, ademas, resulta de facil gestion e interpretacion, tal
como la describe el A3 Madariega (2019). En otras palabras, como una herramienta utilizada para
la mejora continua, que crea la Toyota, con base en el ciclo de PDCA o PHVA, pero en una hoja
de papel A3, cuyas dimensiones son de 420 mm y 297 mm. En este ciclo, debe estar equilibrada
toda la informacién, como lo son: graficos, imagenes y texto; esto facilita la comprension del
problema, el aporte del equipo de trabajo y ademas resulta oportuno para presentar un proyecto a

terceras personas (p247).
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Como ejemplo se presenta el desarrollo del analisis realizado para la mejora en tiempos de
inspeccion y gestion del tiempo laboral, como se muestra en la Figura 79 Ejemplo de uso del A3.

Figura 79 Ejemplo de uso del A3
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Nota: José Gerardo Carballo Sanchez
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Como se muestra en la Figura 79 Ejemplo de uso del A3, con la hoja, se puede alcanzar la mejora

a una problematica de una forma sistematica y secuencial.

Madariega (2019) sugiere los siguientes pasos, representados en la Tabla 43 Pasos para realizar el

A3:

Tabla 43 Pasos para realizar el A3

Paso Item Procedimiento
Poner en contexto el problema en la empresa, situacion y porqué se ha
Antecedentes escogido este problema. Escoger un indicador especifico que debe ser
1 mejorado.
2 | Situacion Actual | Observa la situacion actual, mapéala y cuantifica lo que descubras.
Definicion  del | Define un objetivo deseado que esté alineado con la empresa. El estado
3 | problema deseado debe ser algo tangible, una imagen que se pueda describir.
Definicibn  de | ¢,Qué se pretende conseguir con este analisis? Los objetivos deben ser
4 | objetivos medibles y limitados en el tiempo.
Lleva a cabo un analisis de las causas raiz que te impiden llegar al objetivo
Andlisis de las | deseado. Estructura el problema sobre lo observable. Piensa en los obstaculos
causas gue te impiden llegar a ese objetivo. Cuestiénalo todo. Es un momento de
5 apertura y curiosidad.
L Involucra a los afectados y recoge sus ideas. Piensa en eliminar las barreras
Definicion  de R S -
. que te impiden llegar al objetivo. Estima los resultados deseados de forma
contramedidas o
6 cuantitativa.
Implementacion | . . L . , o .
dep las Disefia un plan de accion con las medidas detalladas. Define quién, qué,
. cuando y cémo. Define los indicadores que serviran para llevar el seguimiento.
7 | contramedidas
- Desarrolla el plan. En la fecha indicada revisa los indicadores. Si no se obtiene
Seguimiento de ; : :
resultados el resultado deseado investigar las causas. Volver a aplicar el plan con las
8 modificaciones.

Nota: Madariega (2019)

Tomando en cuenta los pasos mencionados por Madariega, se procede a realizar la explicacion de

la Figura 79 Ejemplo de uso del A3, con la Tabla 44 Guia desarrollo del A3 ejemplo.

Tabla 44 Guia desarrollo del A3 ejemplo

Paso Iltem Procedimiento
Antecedentes Se relaciona con el titulo del problema u oportunidad de mejora que pretende
1 atender. En este caso mejora en los tiempos de inspeccion y uso de la jornada.
. L Para tener claro la situacidn actual es necesario, revisar el flujo de proceso, y
Situacion Actual . .
2 cual son los resultados que se estan obteniendo.
Definicion  del | Una vez que se ha mapeado la situacién actual, se define el problema que
3 | problema desencadenara las acciones pertinentes.
Definicion de Se declara con base al problema, los objetivos deben ser tangibles, por ejemplo,
obietivos el aumentar el uso de la jornada en al menos un 10%, por ello, las acciones que
4|9 se realicen van enfocadas a conseguir el objetivo.
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Paso Iltem Procedimiento

En el analisis de las causas las graficas representan un aporte importante en el
entendimiento de las consecuencias, con lo cual se desarrolla un estudio de
causas, aplicando la herramienta de Pareto, para representar las mas
Analisis de las | relevantes.

causas Ademas se aplica un VSM, para entender la cadena de valor y poder determinar
oportunidades en operaciones que no agregan valor.
Y con los 5 porqués se puede terminar de entender que lleva a la situaciéon que
5 se esta resolviendo.

Definicion de La definiciobn de las medidas va a ir enfocadas a solucionar las causas
. encontradas, de tal manera que se reduzcan o desaparezcan por completo y con

contramedidas L

6 esto se cumpla el objetivo planteado.

Para la implementacion es necesario tener claro, cuando, donde y quien va a

de implementar cada contramedida, para lo cual es necesario apoyarse de un
. diagrama de Gant, el cual muestra en qué tiempo se ejecutard cada propuesta y

contramedidas ; . .

7 cuanto tiempo abarcaria.

Implementacion

Para el seguimiento y cumplimiento se puede utilizar el tablero Kanban, el cual
es un método de visualizacion de facil interpretacién que indicara en qué estado
se encuentra la propuesta. Y complementar con Dashboard de control para ir
analizando si las propuestas estan teniendo repercusién en los indicadores
8 esperados.

Seguimiento de
resultados

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez.

Siguiendo la guia de la Tabla 44 Guia desarrollo del A3 ejemplo, se pueden gestionar las
oportunidades que se detecten en la ejecucion de las propuestas o bien, una vez implementadas con
el fin de trabajar en la mejora continua para el Laboratorio de Incoming. También se puede
aprovechar la herramienta para gestionar problemas que se presenten en otras areas de la empresa

Viant medical.
Analisis econdmico

Para poder desarrollar las propuestas y alcanzar los objetivos de cada una de ellas, se procede a

desarrollar el analisis econémico.
Requerimientos

Las propuestas que se implementaran generan un ahorro por la no contratacion de un inspector, el
cual equivale a €6 222 125,00 colones anuales (sin considerar el posible aumento salarial que
podria tener esta plaza en los afios posteriores), esto dado a que la capacidad de inspecciones por

inspector aumentaria, al mejorar el tiempo disponible.

Por lo tanto, para llevar las propuestas a su implementacion y obtener los beneficios descritos

anteriormente, son necesarios de varios requerimientos, los cuales se describen a continuacion:

Licencia E5 Microsoft Office 365
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Microsoft Office 365 ofrece a los clientes empresariales 4 tipos de licencias, las cuales se observan
en la siguiente Tabla 45 Comparacion de Licencias de Office 365, indicando las opciones que traen
consigo cada tipo de licencia y su costo, el cual es en dolares, por lo que se hace la conversion a

colones, con los impuestos de ventas incluidos.

Tabla 45 Comparacion de Licencias de Office 365

Comparacion de Licencias de Microsoft Office Empresas

Feature name Descripcion de Contenidos 365 empresas | Office 365 E1 | Office 365 E3 JOffice 365 E5
Costo El costo as mensual por usuaria, con renovacian Automatica de Forma Anual [] 12,00] § g00]% 200008 3500
dasue gjores ideas, 56 productivo y mantente conectado desde er lugar. o
Aplcaciones de Offce Da rienda suelta a tus mejores ideas, sé productivo y mantente conectado desde cualquier lugar. | V W V «

Wicrosoft PowerPoint | Microsoft Word | Microsoft Excel | Microsoft OneNote | Microsoft Access(solo PC)

Conéctata y parmanace organizade con &l corrao elecirdnico de categaria empresarial, el calendario y oA oA V
Correoy calendario los contactos en un solo lugar. | Microsoft Quilook | Microsoft Exchange | Microsoft Bookings | Microsoft v A
Delve
7 7
Reuri Ofrece experiencias superiores en tus reuniones con una funcionalidad sofisticada de llamadas y un ;; J W/
euniones yvoz

centro para las reuniones, el chat, el contenido y 1as llamadas. | Microsoft Teams

Conecta e involucra a las personas de toda fu organizacion con una intranet mavil e inteligente y una x

Redes sociales & intranet . ) ) P
red social empresarial | Microsoft SharePoint | Microsoft Yammer

0Obtén acceso a los archivos desde cualquier dispositivo y en cualquier momento. Interactia con video
Archivos y contenido inteligente y crea contenida visualmente atractivo en unos cuantos minutos. | Microsoft OnaDrive |
Microsoft Stream | Microsoft Sway

Administratu trabajo de forma eficaz para Ias personas, 0s equipos ¥ 1as organizaciones. Creay
Herramientas de administracidn del trabajo  |automatiza ius procesos de negocios. | Microsoft Power Apps | Automate | Virual Agents | Microsoft
Forms | Microsoft Planner | Microsoft To Do

< Y

2

[rabaja daforma mas inteligante con conclusionas sobre fu productividadyla de tu organizacion
Toma decisiones faj\das ¢ informadas con ca&idades analticas avanzadas. | Bl Pro

Ayuda alos usuarios a ser productivos dondequiera que estén mientras 12 informacidn emprasarial
Administracidn de aplicaciones y dispositivos |sigue protegida. La administracidn flexible y las soluciones de sequridad eficaces te permiten ofrecer
experiencias moviles protegidas en cualquier dispositivo.

Andlisis avanzados

=

<z

Administracidn de acceso e identidades sequridad ytu productividad con una Gnica solucidn integral de identidad que te proporciona flexibilidad
y cantrol.

Datecta e investioa amenazas avanzadas, identidades en peligro y acciones malintencionadas en tus
entornos locales y en la nube. Protege u organizacion con inteligencia adaptativa e integrada.

x| N <

Proteccidn confra amenazas

Protege tu informacidn confidencial en cualquier lugar, incluso cuando esté en movimiento o cuando
Proteccion de lainformacion se comparta. Obtén visihilidad y contral sobre como se utiliza cualquier archivo con una solucion de
proteceidn de Ia informacion completa e integrada

Evaliatu rissgo de cumplimiznta con herramientas de evaluacion simplificadas. Responde de forma
inteligente alas solicitudes y proteqe tus datos en distintos dispositivos, aplicaciones y nubes.
Costo Costa Rica Tipo de Cambio 620 colones + IV ¢ 840720 ¢

< || <<k < « <« <] <

i
W/
604,80 | € 14012,00 | ¢ 24 521,00

X
Establece conexiones sequras entre personas, dispositivos, aplicaciones y datos. Aumenta tu J «
X X
X X
X X

Cumplimienta avanzado

en

Detalle de adquisicion Esta caracteristica estd incluida parcialmente ‘\\/ Seincluye \/ No seincluye X

Nota: (Microsoft, 2021)

Considerando las opciones que se observan en cada tipo de licencia, se sefiala la que se adapta a
las necesidades del proyecto, la cual es la E5, con un precio final de adquisicion de ¢24 521,00
colones. Esta licencia ofrece el aplicativo de Power Bl pro, el cual permite crear dashboard

interactivos con informacion en tiempo real, una excelente opcion para la gestion de informacion
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del &rea. También es importante sefialar que, con este aplicativo, se han propuesto los dashboard

de control.
Compra de una Computadora

Para realizar la programacion de las automatizaciones, es necesaria la compra de una laptop, la cual
sera usada por la persona encargada de realizar las configuraciones de las propuestas relacionadas

con las automatizaciones de tiempos de no inspeccion.

Dentro de los sitios para realizar la compra se considera la empresa Intelec, ya que esta dedicada a

venta de equipo de computo y permite la comparacion de sus productos.

En la Figura 80 Comparacion de equipo de coémputo, se presentan tres opciones de computadoras
portatiles que pueden ser adquiridas, para realizar las propuestas de automatizacion de tiempos de

no inspeccion.

Figura 80 Comparacion de equipo de computo

Detalles del producto

Producto Lenovo ThinkPad E15 CI5-113567 - 86 - 256GB-SSD -W10Pro  HP ProBook 450 G8 CI7-116567 - 8GB - 256GB-SSD - 15.6"- WI10P  [MLenovo Legion 5 Ci7-10750H - 16GB - 17B+5126B-SSD -
GTX1660T1-66B - 15.6" - W10

magen

Precio (699,000 ivai (739,000 ivai 0975,000 ivai

Modelo 20TES05T00 2K8LoLT 81Y6003YUS

Fabricante LENOVO Hewlett Packard LENOVO

Disponibilidad En Stock En Stock En Stock

Descripcion ThinkPad E15(15.6", Intel)E15 (15.6", Intel)  Ideal para Espec tivo- Windows 10 ProProcesador -  EspecificacionesProcesador - Intel Core i7-10750H (6C / 12T, 2.6
impulsar ocesador, memoria y almacenamiento 6567 o 08 Intel® Iris® Xe (frecuencia base [15.0GHz, 1 ficos - NVIDIA GeForce GTX 1660 Ti 6GB
mejorados* Tarjeta grdfica discreta hasta (e 2,8 GHz, hasta 4,7 GHz con tecnol (GDDR6Chipset - Intel HM470Memo

Peso 0.00kg 0.00kg 0.00kg

Dimensiones (LARGO | 0.00cm x 0.00cm x 0.00cm 0.00cm x 0.00cm x 0.00cm 0.00cm x 0.00cm x 0.00cm

X ANCHO X ALTO)

Nota: (Intelec, 2021)

Segun la comparacion realizada, la computadora que mejor se adapta a las necesidades es la Lenovo

Legion 5, ya que esta dispone de un procesador 17, el cual es uno de los ultimos ofrecidos por Intel
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en el mercado, cuenta con 12 gigabytes de memoria ram, que permite la ejecucion de varios
aplicativos al mismo tiempo, tiene un disco duro solido que permite mejor lectura de datos. Un
punto importante en la decision de compra, es la capacidad de que la computadora pueda
mantenerse vigente por varios afios, a pesar de los avances agresivos de la tecnologia, por lo cual,
con las caracteristicas recomendadas, esto se cumple. Por consiguiente, el precio seria de
€975 000,00 colones.

Ingeniero Industrial

Viant medical posee un area de mejora continua, en la cual hay ingenieros de procesos que se
encargan de ejecutar las propuestas que se hagan a los diferentes procesos de la compafiia. Por lo
cual, para este caso y por el tiempo de implementacion que serd de alrededor de cinco meses y
medio, se solicitara a esta area el aporte de uno de sus ingenieros, para poner en marcha las

propuestas.

Internamente debe considerarse que por el acompafiamiento dedicado al area de Incoming, esta
debe asumir dentro de su centro de costos el pago de salario de esta plaza, el cual es de 811 232,23
colones, con todas las cargas sociales incluidas, mientras este participe en la implementacion, la

cual se dejara en seis meses completos.

Posterior a la implementacion se propone un mantenimiento dedicado a revision, mejora y
seguimiento de la implementacion de dos dias al mes, lo que va a requerir un costo de €74 940,62
colones por mes para el primer afio. Se consideran, ademas, aumentos que rondan el 5% anual en

salarios de la compafiia, por ende, el costo de mantenimiento varia para el segundo y tercer afio.
Capacitacion interna

Es necesario el mejor aprovechamiento de las herramientas que ofrece office 365 y que forman
parte de las propuestas, de tal manera que se plantea una capacitacion que sera realizada por el area
de mejora continua, esta establece un Unico valor para el centro de costos del departamento de

Incoming, el cual es de 64 400,00 colones.
Resumen de los requerimientos y el Costo Beneficio del proyecto.

Como se muestra en la Tabla 46 Resumen de los requerimientos en un plazo de 3 afios, se observa

coémo se van a desarrollar los costos en los proximos 3 afos.
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Tabla 46 Resumen de los requerimientos en un plazo de 3 afios

Afio|Rubro
Materiales
Computadora

[

Cantidad

Costo Unitario

Costo Total

975 000,00 | ¢ 975 000,00

Licencia E5 Microsoft 0365
Total Materiales
Mano de Obra
Ingeniero Industrial

24 521,00 | § 294 252,00

@1 269 252,00

811 232,23 | ¢f4 867 393,38

Capacitacion

64 400,00 | ¢ 64 400,00

Costo de Mantenimiento
Total Mano de Obra

M f PR R R R

74 940,62 | ¢ 449 543,73
{5 381 437,11
d6 650 683,11

Materiales
Computadora

Cantidad

Costo Unitario

Costo Total

Licencia E5 Microsoft 0365
Total Materiales

Mano de Obra

Ingeniero Industrial

294 252,00
254 252,00

24 521,00

Capacitacion

Costo de Mantenimiento
Total Mano de Obra

f
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2

7B 687,65 944 251,83
944 251,83

¢
¢
¢
¢
- i -
¢
¢
¢1 238 503,83

Materiales

Computadora

Costo Unitario

Costo Total

Licencia E5 Microsoft 0365
Total Materiales
Mano de Obra
Ingeniero Industrial

Wwwowwwe

24 521,00 294 252,00

254 252,00

Capacitacion

W W

Costo de Mantenimiento
Total Mano de Obra

(08 W

f=E =L =1

82 622,04 991 464,43
991 464,43

1285 716,43

BN || =

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez

De esta forma, se comparan los costos asociados a la implementacién versus el beneficio que se

obtendréa al desarrollar la propuesta, comparandola también en el mismo plazo, como se observa

en la siguiente Tabla 47 Comparacién de inversion y oportunidad de ahorro

Tabla 47 Comparacion de inversion y oportunidad de ahorro

Rubro Afo 1 Afo 2 Afo 3
Inversion €6 650 689,11 €1 238 503,83 ¢1285716,43
Ahorro €6 222 125,00 @6 222 125,00 €6 222 125,00
Ahorro Neto -¢428 564,11 ¢4 555 057,06 €9 491 465,63

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez
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La Tabla 47 Comparacion de inversion y oportunidad de ahorro, permite observar que para el
primer afio de implementacion esta serd mayor al ahorro de la plaza, por lo tanto, hasta el segundo
afio el ahorro neto es positivo, cubriendo la inversién inicial. A pesar de que hay costo afio tras afio,
el ahorro neto se incrementa a su vez, tal y como se observa en la Figura 81 Retorno de inversién

Figura 81 Retorno de inversion

Retorno de Inversion

¢120000 00,000

¢90000 00,000

o < LN
= 8 S
¢60000 00,000 g o g ] i S g
© M & N
(=) o0 Ty}
¢30000 00,000 RN o & ® &
o Vv T - O - O
¢ S © g S © S ©
: “o5"
Aol § Afio 2 Afio 3
-¢30000 00,000 =

-¢60000 00,000

H Inversion W Ahorro Ahorro Neto

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez

Tomando en consideracion la suma de la inversion de los tres afios y el ahorro neto, se procede a

realizar la siguiente Tabla 48 Costo Beneficio

Tabla 48 Costo Beneficio

Rubro Afo 1 Afno 2 Afo 3 Total B/C
Inversion €6 650 689,11 @1 238 503,83 €1 285 716,43 @9 174 909,37
Ahorro Neto | -%428 564,11 ¢4 555 057,06 €9 491 465,63 ©13 617 958,58 1,48

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez

En la relacién de la inversion y el ahorro neto el indice costo-beneficio mayor a 1 indica que el

proyecto es rentable, y por cada coldn invertido, se obtendra una ganancia de ¢ 0.48 colones.

Plan de implementacion
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Para poner en marcha las propuestas se plantea completarlo en 23 semanas, lo que representa 5
meses y medio aproximadamente, como se muestra en la Figura 82 GANT para el Plan de

implementacion para el Laboratorio Incoming.

Figura 82 GANT para el Plan de implementacion para el Laboratorio Incoming

Plan de Implementacion de la propuesta para VIANT medical

Actividad Semnss 102 3 04 5 6 7 B 9 WM 1B WU BLNARBE N
Plan de Implementacion
Mejora en el tiempo de valor agregado
Supervisar gl Presentar |2 propuesta de cambio procesa de Inspeccion 2 la . .
laboratorip | GETENCI2
Netificacion y capacitacion a los inspectores 1 1
Ejecucion de |a Propuesta 3 5
Plantilla calculo de muestreo de lotes. 1 1
Supervisor del  |Ftapa de Capacitacion y Validacian 1 3
Laboratorio  |Certificacion de [ plantilla por parte de Calidad 4 b
Puesta en marcha de 2 implementacion 7 7
Automatizar tareas relacionadas a fiempos de No Inspeccion 1
App Atencion Incoming 1 7
Creacicn de Formulario 1 1
Creacion de lista de Shared Pointy Flujo de Power Automate 1 1
Creacion del Power Apps 3 4
Generar el Flujo de Porwer Automate y Realizar Prughas 5 5
Comunicacin a los departamentos § g
.  |Puestzen Marcha 7 7
e de.Melora Pase de documentacion a carpeta N. B
Continua. " -
ngnieode Capacitar al Personal para nugvos envios del escaner B B
P— Configurar Power Automate 9 9
Ejecutar pruebas 9 g
Puesta en Marcha 0 10
Filtrado de Pizarra. 1 12
Solicitar permisas de conexion 2 |2 base de datos 1 1
Configurar Conexion en Excel y crear nueva plantilla 14 15
Vialidacian de los datos obtenidos en la plantilla 16 16
Crear conexin al PBI y Configuracion del Dashboard 7 18
Puesta en marcha de |2 Propuesta 18 18
. Propuesta para |a no inspeccin de nimeras de parte de uso inferna
Supervisor del
Laboratorioy  |Presentar [2 propuesta a la Direccidn 1 19
Gerentz de Calidad |Evaluacian de la Propuesta 1 n
Puests en marcha n 3

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez

Se considera oportuno empezar con las propuestas que requieren acciones concretas del
Laboratorio de Incoming, como lo son: mejora en el tiempo de valor agregado y plantilla de céalculo
de muestreo de lotes.
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En el caso de la mejora en tiempo de valor agregado, una vez presentado a la gerencia, se debe
explicar a los inspectores la propuesta del nuevo flujo de proceso y ponerlo en marcha. En la puesta
en marcha se validara que se esté ejecutando conforme a lo establecido por parte del supervisor del
laboratorio de Incoming y que el tiempo de inspeccion normal por lotes mejore, de acuerdo con lo
acordado en la propuesta. Esto supone un tiempo aproximado de cinco semanas, donde el mayor

tiempo se encuentra en la ejecucion y validacion de la propuesta de tres semanas.

Con la Plantilla de muestreo de lotes, se debe capacitar a los inspectores con la guia de uso de esta
que se entregara al area de Incoming, para que posteriormente, pase por el proceso de validacion.
Esto quiere decir que, se deben hacer pruebas en paralelo con el método actual, presentar los
resultados a la gerencia de calidad para su aprobacion e ingreso dentro del sistema de calidad como
un documento controlado y seguirlo utilizando en adelante. Igualmente, llevard un tiempo de una
a cinco semanas y se ejecutara en paralelo de la propuesta de valor agregado, pues ambas no

intervienen en su ejecucion.

Mientras estas dos propuestas son ejecutadas por el Laboratorio de Incoming, el Ingeniero de
mejora continua que estara colaborando con el Laboratorio, empezara con la creacion del
formulario en el aplicativo Forms, para crear posteriormente la lista de Shared Point con los campos

de llenado del formulario, donde se descargara la informacion de solicitudes de atencion.

Para la creacion del Power Apps se deben haber completado los pasos anteriores, ya que la app de
atencion requiere la fuente de datos alojada en el Share Point. Una vez creada la app, se procede a
la configuracién del flujo en Power Automate y se realizan pruebas de ejecucion, las cuales se
ejecutan llenando el formulario. Asimismo, verificar que los datos se descarguen correctamente en
la lista de Shared Point, y a su vez en la app, para observar los datos de las solicitudes. De igual
modo, los inspectores pueden acceder a la app, de este modo, permiten contestar las solicitudes

desde la aplicacion, validando que las repuestas lleguen a los solicitantes de la atencion.

Una vez que se haya terminado la configuracion y puesta en marcha de la aplicacion se pasara a
programar por medio de Power Automate el pase de archivos a carpeta “N”, la cual se basa en
capacitar al personal, para que desde la impresora los inspectores pongan el nombre del nimero de
parte y que este llegue al correo de cada inspector, pasando posteriormente a desarrollar el flujo de
Power Automate, para que este realice la secuencia mostrada en la Figura 83 Guardado en carpeta
"N".
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Figura 83 Guardado en carpeta ""N"

Guardado de Archivos en la carpeta N

gy = = = = = === == === - =
? Flujo Automatizado

[i Se recibe scanner
Outlook
» Power automate toma el adjunto
y procede a guardario en la
Power carpeta que se haya
Automate programado_

desde la impresora
Carpeta N

rs Se envia correo al inspector
indicando que se ha guardado
Outlook correctamente o se indica si hubo
fallo enventualmente.

1

1

|

|

|

|

1

1

1

I . En la Carpeta se guarda con el
I nombre del asunto enviado
1

1

1

1

1

1

1

1

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez

Cuando se han completado las primeras automatizaciones se trabaja en la aplicacion de la siguiente
automatizacion, correspondiente al filtrado de pizarra. Con el equipo de tecnologia de Viant
medical se solicitaran los permisos de enlace y la conexion de la base de datos desde el Excel,
convirtiéndose esta en la nueva pizarra que hoy actualizan manualmente los inspectores y a la cual

se conectara el dashboard de control.

La propuesta de no inspeccion de nimeros de parte se deja de Gltima, ya que la decision de esta
propuesta se debe llevar a la direccion de Viant medical, en la cual se explique que estos numeros
de parte pueden dejarse de validar por medio del Laboratorio, porque la inspeccion es solo
documental, validada por el personal de bodega al ingreso de estos numeros de parte. Después, se

deja de inspeccionar y estos nimeros de parte pasan de una vez al inventario listo para usar.
Seguimiento y aseguramiento de las propuestas.

Para poder salir con los tiempos estimados en la ejecucion de las propuestas, se plantea el uso de
la metodologia KANBAN, mediante una pizarra visible en el Laboratorio que permita dar
seguimiento en las tareas que estan por iniciar, trabajando y listo, como se muestra en la Figura 84
Pizarra KANBAN.
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Figura 84 Pizarra KANBAN

Actividad Inicio |Por Hacer Realizando| Listo |Comentario

Plan de Implementacion

Mejora en el tiempo de valor agregado

Plantilla cdlculo de muestreo de lotes.

Automatizar tareas relacionadas a tiempos de No Inspeccion

App Atencion Incoming

Pase de documentacion a carpeta N.

Filtrado de Pizarra.

Propuesta para la no inspeccidn de nimeros de parte de uso

interno

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez

La pizarra es un método que permite saber en qué estado se encuentra cada propuesta de una forma
practica, de tal manera que, se complementa muy bien con el GANT de la Figura 82 GANT para

el Plan de implementacion para el Laboratorio Incoming.
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APENDICE 1
Manual de Uso de la Plantilla de Calidad

Las Figura 85 Guia Plantilla de Calidad, muestran el paso a paso de cada uno de los campos que

se deben usar para el uso de la plantilla de Calidad.

Figura 85 Guia Plantilla de Calidad

1-Seleccione el tipo de Inspeccion que debe realizar:

Table ANSI | Table 1- Sample size code latters "Special Inspeccion Levels" or "General Inspeccion Levels"
Seleccion Table 1 2-Ingrese el tamafio del Lote
_ Tipo de Inspeccion | Special Inspeccion levels
Tamaiio de Lote
Seleccione Tipo levels 54 L 3-Seleccione el Tipo de Levels segtn lo indica el documento.
Letra Correspondiente H - M

Show Table |

La plantilla le sefialara la letra correspondiente a las dos
variables ingresadas, basada en la Tabla 1 Sample size code
latters

Se puede Validar el resultado con el botdn Show Table I. El
cual traera en primer plano la table que consulté la plantilla.

Todos los espacios con gris o color estan automatizados, lo unico que tendra opcién de modificar es el Nivel de Calidad

4- Ingrese el Nivel de calidad dado por el documento
perteneciente al PN que se estd muestreando

B EEIRSEEEEISAl variables de Inspeccién Variables de Inspeccion
Letra Correspondiente
Tamado de Muestra

Nivel de Calidad o il
AC 10
Re

Conforme a los datos ingresados en los pasos 1,2,3 y 4, se
tendré la cantidad de AC(Aceptaciones) Y RC{Rechazos), con los
cuales puede iniciar la inspeccion.

— — Si conforme a los datos ingresados en los pasos 1,2,3 y 4, las
_Qm e cantidades de AC{Aceptaciones) Y RC{Rechazos), muestra
SHa caresponciens Flechas hacia abajo o arriba, quiere decir que la plantilla buscé

Tamafio de Muestra I I 5 8 B h
Nivel de Calldad os valores nimericos de AC(Aceptaciones) Y RC(Rechazos),

AC
Re
Letra Alternativa | 3 i I LN Generando con ello, una nueva "Letra Alternativa" y un nuevo
Tamafio de Muestra 20 tamafio de muestra, con su respectivo valores de
AC 21 AC{Aceptaciones) Y RC(Rechazos).

Re

Se puede Validar el resultado con el botén Show Table I1. El

Table Ii-A-- Single sampling plans for normal inspection (Master table) cual traerd en primer plano la table que consulté la plantilla.
Alternativa Manual ( Dar Click en Show Table Il, para verificar Ac, Re

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez

La plantilla integra la guia que se muestra en la Figura 85 Guia Plantilla de Calidad, mediante un
botdn, con el cual en caso de duda se puede oprimir, mostrando la ayuda para su uso.
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Guia para la configuracion del pase a carpeta N

La siguiente Guia es para poder configurar el aplicativo Power Automate, de tal forma que los

archivos procedentes de la impresora sean trasladados automaticamente a la carpeta “N”.

La Figura 86 Guia Configuracion del pase a Carpeta N, paso del 1 al 7, muestra los pasos necesarios
para programar el aplicativo Power Automate, desde el ingreso al mismo, la plantilla necesaria, la
asignacion del correo de la impresora y la configuracién para descargar el archivo de la impresora.

Figura 86 Guia Configuracion del pase a Carpeta N, paso del 1 al 7

Guia de Power Automate Guardar Adjuntos

Offica

Il . suardar datos adjuntos de lectrdnicos de
Microsoft 365 i@emammﬂtlm‘!‘ Outlook.com e .
Elje o (34 240 Bl T 00 o et

R Outicok o CneDrive - o . <

y =
e Tearms Ward
M oo B rowerPaint o
Ml onetiote o ToDo

Guardar datos adjuntos de
cormeos electronicos de .
@ ricosont Fa. [ Calendario Outiook.com en GeDrive 50 b 50 Comacind

B skpe E Outhosk com

Todas las aplicaciones — /
B N—
-

olngresar a las Aplicaciones °Seleccionar la plantilla °Conectar la cuenta de
e ingresar al aplicativo predisefiada para Datos correo electrénico y One
Power Automate adjuntos. Drive.

Guia de Power Automate Guardar Adjuntos

E On re mad @ HApply bo each Aachment on e emai
svats b ]
e o e e s LS En la plantilla esta seleccionado de
u Chrios adjpstos: x forma predeterminada los adjuntos
ErE——— P del correo entrante,
Dispecionel di oo dlectriaics &8 |08 SHINMTOS Purh i E Create fle @ .-
[ e —— + . B, ; . Se selecclona la ruta de la carpeta
- . = | PrekakiceiPowrbiunonseReckdo para descargar los adjuntos

Moand " Nomhee ¢ i ﬂ Dt acjuntos. x
Estas opeiones se dejan de Torma
‘= " . ~ predeterminada
L ﬂ Dt it %

K

o Se ingresa el correo del cual se

descaran los adjuntos Este modulo es el que descarga el archivo en la carpeta que se desea.
automaticamente, Los otros campos
quedan de predeterminados

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez
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Los pasos de la Figura 87 Guia Configuracion del pase a Carpeta N, paso del 8 al 13, muestran la
configuracion para confirmar mediante correo que el archivo se guardé automaticamente, asi como

ejecutar una prueba para evaluar la configuracion de la automatizacion.

Figura 87 Guia Configuracion del pase a Carpeta N, paso del 8 al 13

Guia de Power Automate Guardar Adjuntos

Este modulo envia un correo confirmando que el
adjunto se guardo

Aplicar a cada uno

n Detos sejumios = Esta opcidn queda predeterminada
Enviar unia nofificaciin por comreo electrinico (V3) Modulo de envié de correo
ﬂ ol Se indica al modulo que envié un correo al receptor del correo
Cocumern
Fant * 2B I U FfIEE
So ha gua e En el cuerpo del correo se indica el nombre del archivo que se envio
y que se ha guardado en la carpeta seleccionada,
u Craficn sdu omibre

Con el probador de flujo se asegura que no se tienen errores en el flujo.

° & Guardar s Comprobador de flujp A Probar

(omprobador c fiug X Probar flujo

B Con la opcidn de Probar Flujo se prueba la configuracion realizada.

De igual Forma al Guardar, se pueden hacer pruebas de la
configuracion realizada.

O3 ©
Guia de Power Automate Guardar Adjuntos

° AL enviar un correo de prueba se podra observar si cada una de los maédulos
funciono correctamente

= Cuardar datos adjumios de cormeos lectinicos de Outiook com en Onelivive

o
On newemal b
l

Hoplytyaach Ariachment on the emal L]

l :
Aglicar a cadauno %

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez

) Bl o 52 ejecund comecamenn,
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Guia para propuesta de App Atencion Incoming

Para la confeccion de las propuestas se realizan varias guias con el fin de explicar como configurar
y poner en marcha la propuesta de la App de atencion de Incoming. Estas guias se muestras en la

Figura 88 Detalles de las Guias para la propuesta App de Incoming

Figura 88 Detalles de las Guias para la propuesta App de Incoming

Guia crear Formulario

Guia crear Lista de SharePoint

Power v | A N T Guia crear PowerAutomate para

Automate SharePoint descargar detalles de solicitudes

Guia de usuario final Power Apps

Guia crear Power Automate para
Aplicacion de Atencion Incoming respuesta automatica.

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez

En adelante se detalla el paso a paso para crear el formulario, la lista de SharePoint, la configuracion
del Power Automate encargado de descargar el detalle de cada solicitud que se envia al Laboratorio
de Incoming, asi como el uso de la app para los usuarios finales, en este caso inspectores y por
ultimo el modulo de Power Automate para el envi6 de respuesta automatica para las personas que

han llenado el formulario de atencion.
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La Figura 89 Crear Formulario de Solicitud y Lista de Shared Point, detalla los pasos para crear el
formulario de atencidn y la lista de Shared Point donde se descargaré los datos de la solicitud, para

ser atendidos por medio de la aplicacion de Power Apps.

Figura 89 Crear Formulario de Solicitud y Lista de Shared Point

Crear el Formulario de Atencidn

o Ingresar a las Aplicaciones 0365 e ingresar al aplicativo Forms

== - s
Office 365 Solicitud de Atencion g roms
1 provarte forruieno weed pura nokciter Sienent, usnicion sl bees de Incoming. For favor lenar 1 Teo ot
o - s al0% redpeerai. .
Aplicaciones e
]
it o s e
Bl Cutook @ Oneliive . . s o oo
ﬂ Word ﬂ Excel * L Ao reg R e oy FCrEe 1 b
l & M e P+
m PowerPoint u Oneblote g e mems 1 e e
* SharePoing ﬁ Taams 1, Mzenibre de Le persons g solicita *
% Rismers =
B sy @ rowe apos s
m B Fouer Autom.
2 Departamento *
& Conmits
g 3 st et gt s s w3 St b

Crear los campos necesarios para la atencidn de las solicitudes, estos
campos serdn creados en la lista de Sharepoint

Crear el Lista de Shared Point

SharePoint
o Ingresar a las Aplicaciones 0365 e ingresar al aplicativo SharePoint(Sitio destinado al érea de Incoming) e

En el sitio de Incoming se crear la lista Solicitudes de Atencidn App, la cual
B soone i alojando cada solicitud para ser tramitada

Office 365 -
| Inicio + MNuevoelemento ~ (31 Detalles de la phgina 2 Andlisis
Aplicaciones Conversaciones Lista
Sobcived de Ameecion AFF
ﬁ Duthook @ COrelrive - M Cowsdts. - Mk - Gt B Rl
Nombre de la ool Detale
I v [ -—p Tido 14 irico del formularia
Hiora 8 inicio Hiora de Ingress del Formularia
. . Correo electrbnica Correa de quien Ingrewe b solicitud, ligado con Office 365
a PowaeePolel u Deehiole Moeribre de la persons gue solicits |Misma campas del farmulara

Departamento Misma campo del farmularia
[ SharePoint B rens Tips eonsults Misma campa del Tormulaio

Nimaro de Parte Misma campo del farmularia
Homero de Lode Misma campo del farmulama
E Sy " Fover dpps Comsuha Misma campo del farmulario
Abencidn Cuando s& la solicitud la respuesta se guarda
u Foems , Power Autom. Comentarnio Cuando s la soficitud la respuesta se guarda
Abendido por Cuando s i la solicitud la respuesta se guarda

Se crean los mismas campos del formulario, mas los campos que seran rellenados con la
respuesta de atencién por parte del Inspector por medio de la aplicacidn de Power apps.

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez
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Una vez se tiene el formulario configurado y la lista del Shared Point, se procede a la configuracion
del Power Automate, el cual va a permitir que los detalles de la solicitud se trasfieran a la lista de
forma automatica. Los pasos se detallan en la Figura 90 Configuracion para descargar los datos del

Formulario pasos del 1 al 6.

Figura 90 Configuracion para descargar los datos del Formulario pasos del 1 al 6

Guia de Power Automate Descargar detalles de Solicitudes ,

Office Power
Automate
Microsoft 365
R Outicok @ OneDrive Craer um i e e oviommatunds
B reams i wod ° —
El oo @ rowebont e“" desde una plantilla ‘ T
22 Pantil £, [ —— s
l onenote & ToDo - 18
& Plantila |
@ Micosoitfa. [ catendario SR : =
B supe o Flujo de mube automatizado S
Todas las aplicaciones —» n
- -
alngresar a las Aplicaciones aSeleccionar la opcién de QSeIeccionar el desencadenador
e ingresar al aplicativo flujos automatizados. cuando se envie una respuesta
Power Automate nueva. Y Coloca el nombre al flujo,

posteriormente se da clic en el
botén crear

Guia de Power Automate Descargar detalles de Solicitudes ,

Este modulo es el que descarga el archivo en la carpeta que se desea. Power
Automate

Cuando ey :
ﬂ oietooc o En Id se coloca el nombre del formulario

ﬂ Otstener Jos detalies de la respuesta

Seiernn de Areortn ° Se le indica al flujo Obtener detalles del nombre del
B = o0 rmouents = formulario y en el campo Id de respuesta, se busca
el mismo nombre en el formulario.
N
E Ervaar ura notificacidn por cormreo efectronico (VE)

2hiage_BASHODT Comaates_InGraa_n:

e 8 1050MZ Agelanao

Font v 2vBl U/7E& P IPT N ° Se selecciona el modulo de envié de correo electrénico, en

Lo N iy enacis e v sRCET B0 sercion e el cual se detalla a quien se le va notificar que se ha llenado

E e e e A una nueva solicitud, Se crea asunto genérico y el cuerpo del
Oepariamens:

correo. En este se va seleccionando los campos del
formulario para dar forma al cuerpo del mensaje.

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez
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En la Figura 91 Configuracion para descargar los datos del Formulario pasos del 7 al 13, se asocian
los campos del formulario, con los de la lista y se programa el envié de correo a la persona que
generd la solictud para indicarle que la misma esta siendo tramitada y muestra las pruebas que se

hacen al flujo.

Figura 91 Configuracion para descargar los datos del Formulario pasos del 7 al 13

Guia de Power Automate Descargar detalles de Solicitudes ,
Se elije el comector de Crear elemento de Sharepoint Porwer
Automate

» e et et sl i el M L

- Cowar wlemers B - ~ ; R N -~
En la direccidn del sitio se wva a poner la direccidn en donde s cred La lista de
- - Frisiok 3t - FIEL, 80T SN e SO, W, TG o SharePaint
Se indica el Nombre de la listas

En estos campos o que se debe hacer es ligar los campos del
o e —— - SharePoint con los campos del formaslariao.

Guia de Power Automate Descargar detalles de Solicitudes ’

Power
ATt

Se elije el conector de enviar nuevo corred electrdnico, para emviar un correo a la persona que llend la solicitud de atencidn.

H e i Ry @ -
Se elije el campo del formulario email responder,
L - campo que se llena avtomaticamaeante cuando
Pl e e algulen envia una solcitud
- =1 & W 0K - e
- d- By -

e En el cuerpo del correo se detalla de forma gendérica
I —— corma S& va a proceder con la solicitud, apoyindose
en los campos del formulario que se llend.

Guia de Power Autamate Deicargar detalles de Solicitudes

Power
. B Guardar YF Comprobedor de fupo M Probes . o Con &l prabadar g Flujs 36 SLEguna Gue o S8 thenen Aot
errores en el flujo.
e

Cegeotaer e Fapy Frpbar
- T L Gokd 3 Prabar Flijpd &8 prieeba 16 conliguradedn realdada
O iguad Fosma al Guarndar, se pucden hacer pruecbas de la
configurscitn reslizads.

-3
ﬂ [ — o

-L - AL erwiar un Formulario de prueba se podrd

- aobservar si cada una de los mddulos funciond

o ——————— ~ pletenie

1 -
e -

‘L - Si se revisa la lista del SharedPoint se podrd observar
- e — — el nuevo registro gue se cred a partir del formulario

i de solicitud de atencidn. Para el cual s& usars |a
m i AT R EOD TGS 5 = aplicacion en Power Apps.

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez



161

La aplicacion fue creada en un modelo de prueba por lo que se debe publicar para su uso y con ello

indicar la guia de usuario final, la cual se muestra en la Figura 92 Guia de Usuario Final de la

Aplicacion

Figura 92 Guia de Usuario Final de la Aplicacién

Guia de Power Automate Gestion de Solicitudes .’

Ingrese a la aplicacién

Desde la direcciéon

compartida.

Dar Clic en el Botén de Ingresar

el
\

VIANT

Barvenits al APP de Atencidn

JOSE CARBALLO SANCHEZ
Para Viaualizar las soficutdes

24 octubre 2021

C Atras Detalle de

Power

En lIa siguiente vista se vera el
Apps

detalle por completo de la solicitud
y podra ser atendida.

Atras
el oo

En la primera pantalla se observara
todas las solicitudes ingresadas, las
cuales pueden filtrar en buscar
elementos, colocando Nueva

e
s ‘ Sse do s 3 ehdey 3531 S0

' 10 oxtutee 2021 2030 Ingrese aqu Comes dhactrinics parseion St e
W
o, . para ver el 1 s 4 s pvens g sk ma

& Grarte Coboe
— detalle e
2 24 octutwe 2021 1508 ¥
Cor e o Carvain Sancra > Tios cenmtne ATty
o Nemars de Parve e
At n—re b0 Love L
| 24 octubre 2001 1508
Srtecs A > Conmns
Soangs
s

mree o e

‘. 24 ocvubwe 2031 2044 &S ittt
posetn Fores N fmae
"
s et e
s 24 octubee 2001 2055
meph Reges > ettt 24 octubee 2021 20037
osuaen

v

VIANT

Guia de Power Automate Gestion de Solicitudes

Guardar
Apps

En la parte Superior se podra
observar los detalles de la solicitud
para proceder a la resolucién o
atencion de la solicitud.

E3te process we comphetd

Tide 1
Hora de incio 10 ectultee 2021 20:30
Corves electronice Karalion_Inihsaac o
Nomibee de ks persons que selicita

Gerarty Cartallo
Departaments PO 00N
Tipo consuita Ubet s00n de ot
Numero de Parte 134
Numero de Lote LR30020

Se requiere darle priordad » este

Consita ote. para :-.cr\ss;g-.v.a barado?
Mod e ato 24 octubre 2021 20:37

.

Tie 1
Atencon Noeve
Atendido por JONE CARBALLO SANCHEZ

Listo, se ha dado priondad
Comentario ya se encuentra Bberado

Guardar Rewslacion

No Aplica
—= En Revision

Devuelto
I_Atendido

En la lista desplegable se
tendrin varias opciones para la
atencion de la solicitud. Se
debe explicar o detaliar en ol
comentario, ya que este se
usard para la respuesta
automatica por correo
electrénico

En este campo se indica el Comentario referente a la
resolucion dada a la solicitud de atencidn,

Dar Clic en ¢f Botdn Guardar para

terminar La atencién

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez

COmectamente

V

Viant

Dar Clic en el check para ir de
nuevo a la pantalla ndmero 2
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En el flujo de atencién se debe dar respuesta a las solicitudes generadas al laboratorio, para ello se
configura una automatizacion, con lo cual al ser atendida una solicitud por medio de la aplicacion
y su estatus sea Atendido, No Aplica, Devuelto o en Revision, se envia al solicitante un mensaje
automatico, con la respuesta a la solicitud realizada. Esta configuracion se realiza mediante la

Figura 93 Configuraciéon de Power Automate para respuesta Automaética pasos del 1 al 6

Figura 93 Configuracion de Power Automate para respuesta Automatica pasos del 1 al 6

Guia crear Power Automate para respuesta automatica. ,

Ottice Power
Automate
Microsoft 365
& oot @ Onvie O on g 0 b mmoteids o
B reanms ol oo hvm-.‘— .
g Excel G Prowet Poent 0"" derde wna plamils ————
a OneNote o ToDo sl P El -
@ Parnila de Vs
Sy =
Skype # Nujo de mube SAOMAtIN0
y e witomatead o
Todas las aplicaciones .
m
OIngresar a las Aplicaciones °Seleccionar la opcién de aSeIeccionar el desencadenador
e ingresar al aplicativo flujos automatizados. cuando se crea o se modifica un
Power Automate elemento. Y Coloca el nombre al

flujo, posteriormente se da clic en
el botén crear

Guia crear Power Automate para respuesta automatica. ,

Este modulo es el que descarga el archivo en la carpeta que se desea. Power

Automate
. Cuando se Crea © se MOSECa un elermento
Se indica la direccion en donde se encuentra la lista de

Fosatis S AGE - PETIR AT SNt S0r, s, PSS / ° Sharepoin!

Skt dw Awocin AP Se indica el nombre de la lista

= v e Se crea la condicion de que al modificar un elemento o fila,
o con la solucion No Aplica, En Revisién, Devuelto o Atendido,

WPRRE | == — se procederd a enviar un correo electrénico a la persona que

cred la solicitud

e

- Agwym

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez
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En la Figura 94 Configuracion de Power Automate para respuesta Automatica pasos del 7 al 12, se
detalla los pasos para crear el mensaje automatico y las pruebas del flujo para comprobar que se

ej ecuta correctamente.

Figura 94 Configuracion de Power Automate para respuesta Automatica pasos del 7 al 12

Guia crear Power Automate para respuesta automatica.

Automate

I ey positive E Encmc repetvo

Se envia de forma

automitica al Ui e rstlcackin pox cores seciniocs (43
correo de la [ P— . L
persona que r——r—
ingreso la e v usBIUSE@EEOF O
licitud. . E“HI“I’ de que no se cumplan Ia:s
0 o | Rl LTl condiciones del punto 6, no se ejecuta
e B R = accion.

o Se detalla en el cuerpo del correo un mensaje genérico con los campos necesarios para que la persona que
ingreso la solicitud pueda saber cual fue |a resolucion dada y los detalles o comentarios de la atencion .

Guia crear Power Automate para respuesta automatica. ,
Power
o B Guedsr Yr Comprobados defhge [ Probar o Con gl probador de fluje se asegura que no se tianan Aastomate
errores en el flujo,
orgrady i g Profur 10
. - o Can la opciin de Probar Flujo se prueba la configuracién realizada

° De igual Forma al Guardar, se pueden hacer pruebas de la
configuracidn realizada.

& Al responder una solicitud se muestra que el flujo
. s . o corre correctamente
X ']
! [ 50 ?.]
— Si se revisa la lista del SharedPoint se podrad observar la

rmodificacion del registra y para probar que llego correctamente
puede abrir el detalle del flujo para revisar que al destinatario
también le llego sin problema,

Nota: José Gerardo Carballo Sanchez
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Datos relacionados a los inspectores del Laboratorio

Los siguientes documentos corresponden a los inspectores del laboratorio de Incoming y de los

cuales se realizaron los respectivos analisis.

W Horalmicio  HeraFin  Duracion

530:00AM  5:45:00 AM
54500 AM  6:00:00 AM
GO0:00AM  6:23:00 AM
6:23:00 AM  6:33:18 AV
1446 AW  B:17118 AN

SS1DIAM. BSSIIAM.
R T
22430PM  2:32:33PM |
12:00-59 PM 12:55:00 PM
vumar!; w~_u§_§

9:21:13AM 93848 AM
9:58:31 AM 10:01:13 AM

21036 PM  L1S51PM 0052
21706PM 230:09PM  0:1303
23009PM 23443PM  0:0434

v | 42021 Msol
26/08/2021 Gimine
26/08/2021 Gjiminez

26/08/2021 G|iminez L1005PM 32213PM  0:03.08
26/08/2021 Gjiminez 418:12PM 4:19:24PM  0:01:12
26/08/2021 Gfiminez 61244 PM B:28:48PM 0:1604
26/08/2021 Gjimirez TAAITPM TST:32PM 0:1255

26/08/2021 G]iminez
26/08/2021 Gjiminaz 908:13PM 9:33:15PM  0:25:02
27/08/2021 Drodrigues 54500AM  S50:00AM  0:05:00

22/08/2021 Drodriguer  5:5000AM  GOB0AM  0:18:00
27/08/2021 Drodrlguez  7:373LAM. TAS03AM  0:07:32
021 Drodriguer §5:03 AM 113X AM 102:26

BITAPM BAGOSPM  0:08:45
3054200 SL8 1P

3120:15 AM  B:53:25 AM 3340

GIXI6AM GSLSGAM  0:12:43

10:44:20 AM 10:51:42AM  0:07:22

11:1400 AM 113222AM  0:18:22
4 . 0.4E P

27/08/2021 Drodriguez
20/08/2021 Drotrigue:
27/08/2021 Drodriguer

27/0B202] 1249:51PM  LADAS PM 0:5054
27/08/2021 Drodriguez 1ACAS PM 1:S3:10PM  0:12:85
27/0RF2021 Deodrigue GA4PM 225 21PM 00907

weZeaRBNESREER

LRI R S

ocNbBEYRNEoeovwEvollowlonsd~waolnmpduwilonfoagosELG

Tempo

Limpieza che Estaciin

Revisando correos

Pasar documentacidn Pendiente de Lotes de Carpetas
Filteance plzarra revisar pendientes ce Inspeccin

Apoyo 3 Compatera.

Apoyo en etiouetady de otros lotes/ Ajustes
Consulta por Mateial no liberada
Almer i

1
|
;
%
:
i

i
; it

Flltrando plzarra revisar pendentes de Inspecciin
Filtrando pitarra revisar pendientes de inspeccin
Filtrando pizarra ravisar pendientes oo inspecciin

Revisando correcs

Casa Especial requerimiento Producckin
Filtrando pitarra revisar pendientes de

l

Filtrando plzarra revisar pendientes de inspeccidn

Filtrando plzarea revisar pendantes de inspeccidn
Filtrande pizarea revisar pendientes de inspeccion
Filtrando pizarra revisar pendientes de inspeceidin
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1D 1 2 3 4 S 13 7 B 9 10 11
_m:noﬂu —.nun_”” 24/08/2021 | 24/08/2021 | 24/08/2021 | 24/08/2021 | 24/08/2021 | 24/08/2021 | 24/08/2021 | 25/08/2021 | 25/08/2021 | 25/08/2021 | 25/08/2021
Inspector Ocarballo Dcarballo Dcarballo Dearballe Dcarballo Dcarballo Dearballo Dcarbalic Dcarballo Dearballo Dearballo
Tipo de X Insp. Insp. .
- " - . Insp. Insp. Insp. .
inapaccién Skip-Lot Inep Skip-Lot Insp Diicamtal nsp. Reproceso nsp nsp Docurital Skip-Lot
Namero de Parte| COM-68- COM-60- 11282 |iFu-e1-1504s NNC- COM-21- CTN-91- COM-€0- LBL-€0- NNC-95- COM-70-
Viant 10366 PBBDS3 900056 10429 00067 356590 941PU 00002 00112
Tamafio 1803 16380 54279 S0000 10000 396
Muestra 32 93 13 5 S
Tiempo Total 01:23:56 01:20:50 01:06:29 02:43:14 00:23:37 02:18:27 00:13:27 00:59:30 00:59:11 00:27:12 00:20:5%
Dif 01:03:18 00:00:00 00:40:47 00:05:16 00:00:00 01:07:15 00:05:27 00:03:36 00:02:25 00:00:00 00:00:00
00:20:38 01:20:50 00:25:42 02:37:58 00:23:37 01:11:12 00:08:00 00:55:54 00:56:46 00:27:12 00:20:59
00:00:00 00:04:57 00:00:00 00:04:59 00:00:00 00:03:12 00:00:00 00:03:36 00:02:25 00:00:00 00:00:00
T
_...znmﬂm,a; 00:00:00 | ©0:04:07 | 00:05:03 | 00:03:50 | co:06:06 | 00:03:00 00:06:00 | 00:01:47
Validar
Documentacion | 06:33:18 06:53:56 08:59:40 09:26:18 12:08:19 12:34:12 11:05:05 13:46:55 14:39:28 14:00:00
(Hora Inicio)
Validar
Documentacion 06:48:07 07:10:21 09:10:07 05:36:44 12:18:14 13:51:58 11:19:23 14:04:58 14:47:02 14:14:28
(Hora Fin)
Validar
DITAETTERN M 00:14:49 00:16:25 00:10:27 00:10:26 00:09:55 00:18:34 0:14:18 00:18:03 0:07:34 00:14:28
(Tiempo)
Inspeccién
:02:05 00:01:25 00:01:21 00:01:34 00:01:22
Traslado 1 s 7
SR Gt 07:12:26 09:38:09 13:53:19 11:20:57 | 14:08:20
Inicio)
_auzmﬂu . 07:59:34 12:00:55 14:31:45 11:4835 | 18:26:05
00:47:08 02:17:30 00:30:24 0:31:14 00:22:50
Inspeccion
:02:5 00:03:34 :01:51 :02:02 00:01:03
Traslado 2 00:02:52 3 00:01:5 00:
| inspecciontota | 00:52:05 02:22:29 00:33:36 00:34:50
o nh_,wwo_mw w& 06:48:07 | 080226 | 09:10:07 | 120820 | 121818 | 143337 | 14:4933 | 115037 | 142748 | 1aav02 | 1412428
\ 1c
Wberado de lotes| o 1gs0 | ososs | o09:1s:24 12:23:13 | 144445 | 150000 | 115700 | 14:33:40 | 148612 | 14:7:15

(Hora Fin)
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00:01:43

00:05:49

00:05:17

00:04:59

00:11:08

0:06:23

00:05:52

0:0%:10

00:02:47

Registro

Informacion
IQMS (Hora
Inicio)

06:49:50

08:08:15

09:15:24

12:23:13

14:44:45

11:57:00

14:33:40

14:56:12

14:17:15

Registro
Informacion
1QMS {Hora Fin)

06:52:33

08:12:57

09:20:43

12:27:38

14:46:33

11:58:03

14:35:15

15:00:06

14:19:51

Registro
Informacion 00:02:43
IQMS (Tiempo)

00:04:42

00:05:19

00:04:25

00:01:48

0:01:03

00:02:35

0:03:54

00:02:36

Archivar

Documentacion
: 06:52:33

Fisica (Hora

Inicio)

08:12:57

09:20:43

12:27:38

11:58:03

14:35:15

14:56:12

14:19:51

Archivar
Documentacién
Fisica (Hora Fin)

06:53:56

0B:14:46

09:21:15

12:28:06

12:00:59

14:37:41

15:00:59

14:20:59

Archivar
Documentacion EECSREES
Fisica (Tiempo)

00:01:4%

00:00:32

00:00:28

0:02:56

00:02:26

0:04:47

00:01:08

Comentarios

No e libera
por etiqueta

Insp. Inspeccion

Insp. Documtal  Inspeccidn Documetal
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D 38 39 a0 41 42 43 44 as
Fi
_:MMH.NM 25/08/2021 | 25/08/2021 | 25/08/2021 | 25/08/2021 | 25/08/2021 | 25/08/2021 | 25/08/2021 | 25/08/2021
Inspector Msolano Msolano Msolano Msolano Msolano Msolano Msolano Msolano
Tipo de 5 Insp. .
k Insp. Insp. Insp. Ski X
Inspeccién Skip-Lot Docurtital nsp Reproceso nsp. nsp. ip-Lot Insp
Namero de Parte NNC-91- COM-60- LBL-91- CTN-70- IFU-75-
Viant £a00) 00002 PBB0OS3 00024 800 000591 Qs 46720
Tamafio 89 5 21111 1 7200 875
Muestra 0 0 50
po To 00:49:28 00:08:26 01:57:45 01:12:41 00:44:43 00:59:56 00:21:05 01:09:30
D 00:23:48 00:00:00 00:00:00 00:51:21 00:00:00 00:05:15 00:00:00 00:00:00
Tiempo de Lote | 00:25:40 00:08:26 01:57:45 00:21:20 00:44:43 00:54:41 00:21:05 01:09:30
Traslados 00:00:00 00:00:00 00:04:46 00:00:00 00:00:00 00:03:04 00:00:00 00:05:21
:..:“”w%a:. 00:03:00 | 00:02:27 | 00:03:09 | 00:05:55 | 00:04:44 00:08:57
Validar
Documentacion | 09:38:48 10:07:28 10:15:21 13:29:15 14:18:02 14:58:15 15:39:30
(Hora Inicio)
Validar
Documentacién | 09:49:10 10:12:54 10:33:46 13:55:46 14:32:15 15:09:40 15:58:57
{Hora Fin
D 00:10:22 00:05:26 00:18:25 00:26:31 00:14:13 00:11:25 00:19:27
Inspeccion
00:01:59 00:01: 00:02:03
Traslado 1 i
o v e 10:35:45 14:33:26 16:01:00
Inicio)
_392“._”“. (Hora 11:50:21 14:50:10 16:36:46
AT 01:14:36 00:16:44 00:35:45
Tiempo
Inspeccion
:02:47 01 00:03:17
Traslado 2 00:0 00:01:53
01:19:22 00:19:48 00:41:06
Uberado de lotes] . 4s:10 11:53:08 | 13:05:09 | 13:55:46 | 14:52:03 | 15:09:40 | 16:40:03

[Hora Inicio)
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Liberado de lotes
{Hora Fin)
Liberado de lotes

(Tlempo)

Registro

Informacion
1QMS (Hora
Inicio)

09:55:13

11:56:44

13:15:51

14:00:22

15:00:51

15:13:40

00:06:03

00:03:36

00:10:42

00:04:36

00:08:48

00:04:00

09:55:13

11:56:44

13:15:51

14:00:22

15:00:51

15:13:42

Reglstro
Informacién
1QMS (Hora Fin)

Informacion
1QMS {Tiempo)
Archivar

Documentacion
Fisica (Hora
Iniclo)

10:03:32

12:03:12

13:20:38

14:05:30

15:05:01

15:18:54

00:08:19

00:06:28

00:04:47

00:05:08

00:04:10

00:04:00

10:03:32

12:03:12

13:20:38

14:05:30

15:05:01

15:18:54

Archivar
Documentacion
Fisica (Hora Fin)

Archivar

Documentacion
Fisica (Tiempo)

Comentarios

10:04:28

12:10:39

13:23:20

14:08:03

15:07:59

15:20:34

00:00:56

00:07:27

00:02:42

00:02:33

00:02:58

00:01:40

No se
completa,
documentaci
on
Incompleta

No se
completa,
documentaci
on
Incompleta

Insp.
Insp. Documtal

Inspeccién
Inspeccion Documetal
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D 24 25 8 27 28 29 30 31 32 35 4 35 i6 37
= LJ. 26/08/2021 | 26/08/2021 | 26/08/2021 | 26/08/2021 | 26/08/2021 | 26/08/2021 | 26/08/2021 | 26/08/2021 | 26/08/2021 | 26/06/2021 | 26/08/2021 | 26/08/2021 | 26/08/2021 | 25/08/2021
]Eq Glimanaz Gjimene: Gjimena Gjimenel Gfimenez Gjimenez Gjimenez Gfimenez Gjmene: Gjimene: | Gmene: | Gjmenes Gymaca Gjimane:
Tipo de Insp. insp. Insp.
e o insp. meal Skip-lot Insp. Documtal Irsp. Insp. Insp, Reprozeso | Reproceso Insp. Reproceso o Insp.
Nimero de Parte]  COL-78- NNC-91- COM-70- 226G-70- NNC-95- COM-70- NNCFM. om0 1PS-75-

Viant peods | ooooz | oomz | cocor | coors | ooaor | V%7 | cooop | oopsp |'SISBSSO0|COMTOA0NZ] o, |NNCERO00MINACS9000M
Tamah 41 Libras 5 1008 60 22 &0 100000 350 Ubras 2916 125750 20816 10800 20 20
Musstra 60 29 29

0o-16:24 00:57:41 00:25:00 005447 002704 00.45:19 004959 004303 0010:05 00:15:57 005200 00:12:15 00:28:22 00:51:04
00:00:00 00:17:37 000000 00:03:08 Co01:12 aam 8...~h»b 1604 COL0-00 8% 004608 000000 00 COLo 00:31:40
de lote | 00:16:24 00:2004 W2A500 005139 00:25:52 00:45:19 003538 0C31:59 00:10:05 00:15:57 00:41:52 00:12:15 0028:22 00:19:24
Traslados 00:00:00 0000:00 000000 000000 0C-06:00 0003:28 000000 000000 00.00:00 00:00:00 co03:.08 000000 0O LC00 00:00:00_ |
000501 000826 COc21:16 00:06:35 00:06:19 0006:22 o020 w019 00:01:35 00037 000318 00:1237 co030s
Validar
Decumentacion 14:39:02 15031 15:3329 16:21:39 16:47:22 17:55:31 18305) 190506 13:32:19 10.43:57 21:36:19
[Mara niclo)
Validar
14:48:25 1511 154718 16:34:55 16:58:09 175913 1838114 19:1052 13:48:37 21:00:82 214259
0009:23 Q009:50 0134 0013:16 00:10:47 0005:4% 000533 000545 00:12:18 00:10:3% DO06:40
0001:11 o1
Inspaccian (Hora 16:59:20 194539
Inkcio)
Inspeccion (Hora A prpes
Fnl 17:12:48 LRSS
00:13:28 002227
Inspeccidn §
Traslado 2 oz [LaRerEv)
00:16:56 00:15:35
Uberado de lotes
(Hors icic) 140000 14:52:41 15:15:18 155326 16:38:29 17:22:48 18:07:4% 15:44:81 19:19:45 01908 70:28:23 103 215451
s.._ﬂnﬂ._s.s w37 | 1eseos | 193808 | 162382 | 1edres | 72622 | 181244 | 190047 192649 | 202505 | 203320 | 210%@ | 21864
a 0o11:37 O0:01:24 Q00247 003026 0002:34 00:03:37 000501 00:15:15 000704 00:05:57 00:0a:57 000220 Co0102
Reglstro
Mum,,_uh” 142137 | 144825 | sz | 1547 | 1ea34ss | a7asos | 17sens | 1s3sna 150227 | 200300 | 209820 | 210082 | 234259
leizio)
Registro
infoemacion 314:1531 145124 15:15:32 1ss2:27 16:37:47 17:21:58 18:05:15 18:43:57 11822 20:18:17 20:35:38 210300 218027
1QMS (Hora Fin)
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Info

I 00035t | coozse | coosa2 | oooses | ooozs: | coosss | coosm | coora 00555 | coose | coozas | cooeze | ooo72e
1QMS [Tismpo)
Archivar
9””.”_.._.““”“3 101531 | 14s12e | 183833 | 155227 | 1esve1 | 172188 | 180545 | 184357 194822 | 204833 03538 | 210300 | 215341
Inkio)
Archiver
Docwmuntacida 14:16:74 1454 154618 15:53:26 16:38:25 17:22:4% 180743 184431 19:19:45 Waste 20:37:00 10322 215451
00:00:53 00347 00045 000059 00:00:35 000047 oooz28 Coco34 0001:2% o000 as 001:42 00022 00:01:20
No ze libera Hhux ’ 4 etions puca
Comentarios cor wtiquata ori N dar prioridad &
otro
otro
Insp. lespeccidn

Insg, Docuental  Inspeccidn Documetal
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10 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23
Fecha De
_snan pecion 27/08/2021 | 27/08/2021 | 27/08/2021 | 27/08/2021 | 27/08/2021 | 27/08/2021 | 27/08/2021 | 27/08/2021 | 27/08/2021 | 27/08/2021 | 27/08/2021 | 27/08/2021
Inspector Drodriguez | Drodriguez | Drodriguez | Drodriguez | Drodriguez | Drodriguez | Drodriguez | Drodriguez | Drodriguez | Drodnguez | Drodriguez | Drodriguez
Tipo de Insp. Insp. Insp. X : Insp.
Inspeccién I Documtal | Documtal bup. o Documtal .y SpE S¥p ot Sp ot Documtal ok
Ndmero de Parte|  IFU-75- cCoM-91- COM-60- PCH-75- COM-68- COM-60- COM-68- COM-70-
Viant 04477 12482 |MNOPAS | eos2 | 30380 os124 | 1weoe2 | V1% | gsiaa | "M | gopss U
Tamaho 15950 15000 7878 115000 21972 11200 3399 23506 131000 25000 507
29 5 29 5
01:42:03 00:25:28 00:30:27 01:08:33 01:27:09 0D0:29:40 00:45:58 00:15:20 00:16:14 01:29:47 00:14:55 00:51:26
00:38:00 00:00:00 00:10:01 00:33:10 00:12:43 00:07:22 00:18:22 00:00:00 00:00:00 01:03:19 00:00:00 00:09:07
01:04:03 00:25:28 00:20:26 00:35:23 01:14:26 00:22:18 00:27:36 00:15:20 00:16:14 00:26:28 00:14:55 00:42:19
00:02:37 00:05:50 00:00:00 00:01:04 00:03:20 00:00:00 00:02:43 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:04:11
00:07:58 00:05:57 00:04:45 00:05:43 00:10:09 00:02:01 00:01:16 00:02:58 00:05:31 00:07:52 00:01:48 00:02:27
Validar
Documentacion | 06:15:58 07:18:00 07:52:17 08:13:41 09:27:20 10:53:43 11:33:38 12:02:56 12:20:49 12:39:24 14:03.07 14:27:48
(Hora Inicio)
Validar
Documentacidn | 06:19:04 07:28:16 07:59:28 08:20:15 05:39:16 11:05:50 11:42:31 12:10:058 12:27:59 12:52:15 14:13:45 14:33:38
{Hora Fin)
Validar
Documentacion JREER 00:10:16 00:07:11 00:06:34 00:11:56 00:12:07 00:08:53 00:07:09 00:07:10 00:12:51 00:10:42 00:05:50
(Tiempo)
Traslado 1 00:01:05 D0:05:50 00:01:04 00:01:26 00:01:36 00:02:03
H |
.:E_h“.w...“ _Eaa 06:20:09 | 07:34:06 08:54:29 | 09:53:25 11:44:07 14:35:41
!
aﬁn”__”.._ (Hors | 5710131 09:07:30 | 10:40.06 11:52:16 15:01:08
R 00:1301 | 00:46:41 00:08:09 00:25:27
Tiempo
00:01:54 00:01:07 00:02;08
InspaccionTotal 00:14:05 00:50:01 00:10:52 00:29:38
Liberado de |
_ _ﬂ“%_”_mo“mm 07:59:28 05:07:55 11:05:50 11:53:23 12:10:05 12:27:59 13:55:34 14:13:49 15:03:16
pﬁﬁuwﬂa_”:o. 0B:05:09 | 09:10:34 100953 | 115606 | 121237 | 123023 | 135814 | 143450 | 15:05:06
00:05:41 00:02:39 00:04:03 00:02:43 00:02:32 00:02:24 00:02:40 00:01:01 00:01:50
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Registro
Informacién
QMS [Hora

Inicio)

08:05:09

09:10:49

11:09;53

11:56:06

12:12:37

12:30:23

13:58:14

14:14:50

15:05:06

Registro
informacion
HQMS (Hora Fin)

D
Archivar
Documentacion
Fisica (Hora
Inicio)

08:07:31

09:14:32

11:12:39

11:59:13

12:14:50

12:31:06

14:00:07

14:15:43

15:06:23

00:02:22

00:03:43

00:02:46

00:03:07

00:02:13

00:00:43

00:01:53

00:00:53

00:01:17

07:34:06

08:07:31

09:14:32

10:42:00

11:12:39

115913

12:14;50

12:31:06

14:00:07

14:15:43

15:06:23

Archivar
Documentadién
Fisica (Hora Fin)

Archivar

Comentarios

07:37:31

08:07:58

05:17:11

10:44:20

11:14:00

11:59:58

12:15:18

12:31:32

14:01:19

14:16:14

15:07:40

00:03:25

00:00:27

00:02:39

00:02:20

00:01:21

00:00:45

D000:28

00:00:26

00:01:12

00:00:31

00:01:17

No se libera
por etigueta

No se libera
por etiqueta

Insp.
Insp. Documtal

Inspeccitn

Inspeccién Documaetal




