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Resumen

En la actualidad las organizaciones esbeltas son aquellas que logran una mejora continua en
todos sus procesos tanto administrativos como de produccion, estas mejoras se logran
incorporando en la cultura empresarial todas aquellas filosofias que permitan llevar a cabo
proyectos que den respuesta a las causas raiz de los problemas que afectan a los procesos, los
productos, el ambiente organizacional, la forma de gerenciar y toda la organizacion en general. Lo
importante del proyecto propuesto es que ofrece ventajas competitivas sostenibles ya que enfoca
los componentes del PMI a través del PMBOK® vy estrategias de la metodologia Lean 6Sigma
para la reduccion significativa de los desperdicios generados en el proceso de fabricacion de batas
quirurgicas en la empresa O & M Halyard Honduras S de R.L. La aplicacion del proyecto da como
resultado un aumento en la capacidad de los procesos de impresion de logo y corte de tela y una
reduccion de los costos de la no calidad.

Palabras claves: (Componentes del PMI, Costos de no calidad, Desperdicios, Lean 6Sigma,

Mejora continua)
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Abstract

Currently, lean organizations are those that achieve continuous improvement in all their
administrative and production processes. These improvements are achieved by incorporating into
the business culture all those philosophies that allow carrying out projects that respond to the root
cause of problems. problems that affect processes, products, the organizational environment, the
way of managing, and the entire organization in general. The important thing about the proposed
project is that it offers a sustainable competitive advantage since it focuses on the components of
the PMI through the PMBOK® and strategies of the Lean 6Sigma methodology for the significant
reduction of waste generated in the manufacturing process of surgical gowns in the company O &
M Halyard Honduras S de R.L. The application of the project results in an increase in the capacity
of the logo printing and fabric cutting processes and a reduction in non-quality costs.

Keywords: (Continuous Improvement, Lean 6Sigma, Non-Quality Costs, PMI

Components, Waste)
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CAPITULO I. PLANTEAMIENTO DE LA INVESTIGACION

1.1 INTRODUCCION

En la presente tesis tiene como objetivo, mejorar la productividad en el area de corte y
disminuir los defectos de calidad que se generan el area de impresion de logo. El presente trabajo
fue desarrollado en una empresa de confeccion de batas quirdrgicas utilizadas a nivel mundial, al
ser este un producto tan delicado y costoso de manufacturar y a su vez exigido por parte de los
cliente entregas inmediatas en fechas ya establecidas sin tener atrasos en el proceso de entrega, se
debe buscar la manera de ser productivos y desperdiciar la menor cantidad de materia prima

posible para obtener mayores rentabilidades en un mercado altamente competitivo y especializado.

Las empresas de hoy en dia buscan incansablemente la reduccion de los costos de
produccidn, es decir, mantenerlos en los niveles mas bajos y si es posible eliminar todos aquellos
costos que incurren innecesariamente en el proceso, en este proyecto, se implementarian
herramientas de 6 Sigma para lograr mejoras en los procesos, aplicandose en las siguientes
estrategias: Optimizacion del proceso de impresion de logo e incremento de productividad en el
area de corte en la empresa O&M HALYARD HONDURAS S. A de C.V.

Al estar en un mercado altamente competitivo las empresas que se mantienen avante son
aquellas que no incrementan sus precios de venta y logran reducir considerablemente sus costos
de manufactura. Las empresas exitosas tienen un mayor control sobre sus desperdicios, estos se
encuentran plenamente identificados y también se conocen sus causas. A pesar de tener
identificados y en control los desperdicios las empresas activamente buscan lograr una

disminucion de estos, con la finalidad de tener mayores méargenes de ganancia.

El proceso de impresion de logo tiene un gran impacto en los requerimientos totales y sus
costos asociados, por lo cual se hace necesaria la generacion de un plan de mejora que sea efectivo
en términos del costo, pues no solamente se debe buscar minimizar el desperdicio de material sino
que este, a su vez, se vea traducido en ahorros significativos para las empresas, dado que los costos
asociados a los niveles de inventario de materia prima y de producto en proceso son parte

importante de los costos totales, para lo cual es indispensable la toma de decisiones en términos
1



de los niveles de inventario y, a su vez, de un plan de mejora (D’ Amato et al., 2016). La empresa
en los afios 2021 y 2022 ha tenido un 5% de desperdicio lo cual ha generado un incremento de

costo.

Debido a este incremento en los Gltimos dos afios que impacta arduamente en los margenes
de ganancia de la empresa, se ha decidido evaluar los desperdicios dentro del proceso de
manufactura de batas quirargicas, con el fin de identificar plenamente los desperdicios y sus
causas. Mediante esta investigacion se brindard un apoyo sustancial a la empresa para poder
establecer una guia de los problemas puntuales que tienen en sus procesos de produccion, al

establecer una guia se pueden buscar las soluciones y ser una empresa mas competitiva.

1.2 ANTECEDENTES DEL PROBLEMA

El area de corte tiene una baja produccion, esto es considerado como una restriccion para el
suministro de producto virgen a las areas consiguientes como ser impresion de logo y lineas de

produccion.
Produccion anual 69,378,078 en el afio 2022.

La velocidad de la rueda de corte esta restringida por los mandriles que sostienen el rollo de
tela, los cuales estan siendo desgastados por la friccion que es ocasionada al momento de frenar el

rollo de tela (tendidos de corte).

Actualmente los tendidos enrollados son de 300 capas de tela lo cual est4 definido para la
reduccion del tiempo de espera a nivel operativo de corte.

El andlisis se enfocara en la reduccién y/o eliminacion de defectos de calidad, el desperdicio

de este material en el proceso de fabricacion de batas quirdrgicas.

El equipo operacional en dicha area de logo refleja una pérdida de produccién debido al
tiempo que se invierte en la reparacion de defectos de calidad. Si reducimos y/o eliminamos los
defectos de calidad, el tiempo que se invierte en la reparacion podra ser aprovechado a nivel
operativo para el aumento de la produccion del area de logo, incrementando asi mismo la eficiencia

del area.



1.3 DEFINICION DEL PROBLEMA

En Base al problema planteado se estable la preguntar a investigar: ¢;Qué factor o factores
influyen en el proceso de fabricacion de batas quirdrgicas que afectan de manera directa la
produccion de la empresa O&M Halyard Honduras?

Se establecen, como guia, las siguientes preguntas de investigacion para la resolucién del problema

planteado:

¢Lograré la empresa O&M Halyard Honduras una disminucidn en los defectos del proceso
de impresion de logo e incremento de la productividad en el area de corte para el proceso
de fabricacion de batas quirurgicas, implementando la metodologia Lean 6Sixma aunado

a los elementos del PMI y alineamientos del PMBOK®?

- ¢Cémo podrd conocer las causas raiz de los problemas que actualmente afectan la

produccion?

- ¢Qué herramientas de la metodologia Lean 6Sixma seran de mayor beneficio para mejorar

los procesos afectados?
- ¢Cuénto sera el costo-beneficio de la aplicacion de la mejora mediante esta herramienta?

- ¢En que cantidad o porcentaje de produccion serd el incremento con el uso de nuevas

tecnologias 0 maquinarias?



1.4 OBJETIVOS DEL PROYECTO

OBJETIVO GENERAL

Desarrollar una propuesta de mejora para la disminucion de defectos en el proceso de
impresion de logo e incremento de la productividad en el area de corte, con la aplicacion de la
metodologia Lean 6Sigma para el proceso de fabricacion de batas quirargicas en laempresa O&M

Halyard Honduras.

ESPECIFICOS

1. Analizar el proceso del area de corte e impresion de logo para determinar las causas raiz

de los problemas.

2. Definir soluciones para disminuir los defectos de calidad en el proceso de corte e

impresion de logo, mediante el uso de la metodologia Lean 6Sigma.

3. Disefiar un plan de proyecto mediante criterios de PMBOK® Yy estrategias de la

Metodologia Lean 6Sigma que permitan el establecimiento de la mejora.

1.5 JUSTIFICACION

En la actualidad las empresas han adoptado una filosofia de mejora continua que ha nacido
por la necesidad de sobrevivir ante sus competidores, en el actual mercado competitivo. La
industria de manufactura de productos médicos no es la excepcién, la alta competitividad de la
industria ha impulsado al rubro medico a unirse a esta filosofia que busca principalmente
incrementar la eficiencia y productividad en sus procesos. La creciente ola de concientizacién
sobre las infecciones contraidas en los hospitales ha impulsado al sector de la medicina a utilizar
implementos desechables y de mayor proteccion. Las empresas de batas quirurgicas estan alertas
sobre el crecimiento del mercado ante la alta rotacion del producto. Estas empresas deben de
mejorar sus procesos con el fin de optimizar sus margenes de ganancia en un mercado donde cada

dia que pasa los precios se fijan mas por la competencia.



Cada dia hay maés personas laborando en el area de calidad y mejora continua, y en toda
empresa de alto nivel se estd adoptando poco a poco la politica de "La Calidad Primero™, lo cual
conlleva a la preferencia por el proveedor que da los mejores productos a tiempo y con un costo

justo volviéndose asi lider en su &rea, y maximizando las ganancias de este proveedor.

Para lograr lo anterior es necesario adoptar nuevos sistemas de calidad para figurar a nivel
mundial. ElI 6Sigma es uno de los mas exitosos sistemas de calidad que actualmente ha dado
resultados reales en muchas empresas; de este sistema se tiene muy poca informacion disponible
de manera gratuita y presentada de una forma aplicada a un proyecto para entender la metodologia

en la practica.

Por lo anteriormente expuesto, este trabajo mostrara la aplicacion de la metodologia en un

proyecto de mejora real.



CAPITULO Il MARCO TEORICO

Al concluir el capitulo | se ha definido el problema de incumplimiento con el métrico de
desperdicios operativos en el area de impresion de logo y aumento de la productividad en el area
de corte que se investigara a través del desarrollo de la presente tesis. Se ha definido el problema
actual de la empresa de manufactura de batas de cirugia, el objetivo de estudio, las preguntas en
las que se guiara la investigacion y la justificacion de esta. En el presente capitulo se presenta las
bases teoricas utilizadas en la investigacion, el enfoque y estructura a seguir durante de la
investigacion. Este apartado es esencial ya que contiene las teorias de sustento que se utilizan como

guia para poder realizar la investigacion y proponer opciones de mejora.

2.1 ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL.

La velocidad de la rueda de corte esté restringida por los mandriles que sostienen el rollo de
tela, los cuales estan siendo desgastados por la friccion que es ocasionada al momento de frenar el
rollo de tela (tendidos de corte). Actualmente los tendidos enrollados son de 300 capas de tela lo

cual esta definido para la reduccién del tiempo de espera a nivel operativo de corte.

El andlisis se enfocara en la reduccién y/o eliminacion de defectos de calidad, el desperdicio

de este material en el proceso de fabricacion de batas quirdrgicas.

El equipo operacional en dicha area de logo refleja una pérdida de produccién debido al
tiempo que se invierte en la reparacion de defectos de calidad. Si reducimos y/o eliminamos los
defectos de calidad, el tiempo que se invierte en la reparacion podra ser aprovechado a nivel
operativo para el aumento de la produccion del area de logo, incrementando asi mismo la eficiencia

del area.

Cualquier cosa o actividad que genera costos pero que no agrega valor al producto se
considera un desperdicio 0 muda. En Ohno (1988) se identifican siete tipos de desperdicio:
sobreproduccidn, esperas, transportacion, sobre procesamiento, inventarios, movimientos y

retrabajos.

Puesto que la velocidad y el flujo son los objetivos clave del proceso esbelto, surge la

interrogante de como medir qué tan rapido o lento es un proceso. La respuesta esta en comparar la
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cantidad de tiempo de valor-afiadido contra el tiempo total del ciclo del proceso. El primero se
refiere al tiempo en que se hacen actividades que el cliente reconoceria como indispensables para
realizar el producto o el servicio; mientras que el segundo se refiere al tiempo total del proceso de
principio a fin. El punto de inicio de un proceso esbelto consiste en especificar el valor del
producto, es decir, definir con claridad por qué el bien o servicio que proporciona la organizacion
es valioso para el cliente final. El valor sélo se puede entender y definir si la compafia se pone en
el lugar del cliente final; sin embargo, no es facil definir con precision el valor, y con frecuencia
se pierde entre los diferentes departamentos y empresas que participan en procesar y hacer llegar

el producto al cliente final

En un mercado altamente competitivo las empresas se mantienen en precios similares para
ser atractivas a los compradores. Las empresas mas rentables no son aquellas con los mayores
precios de venta de sus productos si no aquellas que tienen los costos de produccion mas bajos del
mercado. (MORILLO, 2001): Cuando se manejan un margen de utilidades con unos ingresos
constantes (ventas de dificil incremento o precios fijados por la competencia) la Gnica alternativa
viable es disminuir los costos, para mejorar la rentabilidad econémica. Las empresas activamente
buscan la reduccion de costos y dentro de estos se encuentran los costos de manufactura, las
empresas manufactureras son pioneras en la busqueda de la mejora continua. Con la mejora
continua se busca no estar estancado en los mismos indicadores y afio tras afio superarse. La meta
de las mayorias de las empresas es ser una empresa conocida en el mercado 1como Seis Sigma,
ser una empresa Seis Sigma significa que de cada millén de componentes producidos solamente

3.4 van a resultar defectuosos (Lopez, 2001).

Una empresa Seis Sigma no se preocupa de los desperdicios en sus procesos, ya que tiene
este bajo control y cumple siempre con las especificaciones de sus clientes. Las empresas Seis
Sigma tienen plenamente identificados sus desperdicios y saben la manera de mitigarlos o hasta
eliminar los mismos del proceso de produccion para mantener sus margenes de ganancia en la
venta de sus productos. Para lograr la reduccién de los defectos en sus procesos de produccion las
empresas identifican sus desperdicios. La mayoria de las empresas utilizan la metodologia de
metodologia esbelta, para lograr la reduccion de los desperdicios generados en sus procesos
productivos y de esta manera prevenir y reducir los defectos. Con esta metodologia primero se

identifican los desperdicios que estan causando pérdidas y posteriormente se implementan
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acciones correctivas y de mejora. La manufactura esbelta tiene como base siete posibles

desperdicios que impacten en cualquier empresa (Correa, 2007).
SIETE DESPERDICIOS DE LA MANUFACTURA ESBELTA (Correa, 2007):

1) Sobreproduccién: como su nombre lo indica significa producir mas de lo que hemos
acordado con el cliente mediante el proceso de venta, se debe de tener en cuenta que muchas veces
se cambian los estilos o los productos que se hacen se convierten en obsoletos por eso no deben
de utilizar una metodologia de produccion de empuje. Esto frecuentemente sucede cuando se
produce antes de obtener un pedido de compra por parte de nuestros clientes o cuando no se miden

las cantidades necesarias de materia prima.

2) Transporte: el transporte de la materia prima es necesario para poder tener todos los
implementos necesarios para transformar esta en un producto terminado, sin embargo, el transporte
no agrega valor al producto. Por este motivo se deben de reducir las distancias, para no desperdiciar

tiempo en esta labor.

3) Tiempos de espera: los tiempos de espera de los operadores son considerados
desperdicios, ya que son momentos en los que no se esta produciendo. No solamente cuando un
operario no tiene sus herramientas disponibles se considera un tiempo de espera, también cuando
este no ha recibido informacion de lo que tiene que hacer en su trabajo. Los mantenimientos de las
17 méaquinas también son consideras tiempos de espera que no agregan valor al producto y se

convierte en una ineficiencia operativa y un desperdicio.

4) Reprocesos: los reprocesos son procedimientos innecesarios para realizar un producto, de
igual manera se pueden considerar procesos que no agregan valor al producto terminado y que
deben de ser eliminados. También realizar procesos donde una sola herramienta pueda realizar
vari os procesos al mismo tiempo, pero al no tenerla en existencia el producto debe de atravesar

varios pasos mas.

5) Inventario: el inventario es un activo de la empresa muy delicado, bajos niveles de
inventario significan que pueda existir un paro en la produccion al dejar de suministrar materia
prima. Un elevado nivel de inventario representa una posible pérdida monetaria ya que los

productos se pueden deteriorar si no son utilizados en tiempo y forma. Un elevado inventario puede



servir para tapar algun proceso ineficiente, ya que siempre le va a suministrar para corregir sus

errores.

6) Defectos: los defectos en la elaboracion de producto implican o bien una correccion del
error para que el producto entre dentro de los estandares del consumidor final o bien un producto
tirado a la basura ya que no tiene solucion. También implica realizar una logistica inversa ya que
estos productos defectuosos pueden ser retornados por el consumidor final al no cumplir con las

expectativas dentro del contrato de compra entre ambas partes.

7) Movimientos innecesarios: este desperdicio se enfoca en los movimientos realizados por
el operario y que no aporta ningun valor para la empresa. En este desperdicio se deben de analizar
todos los movimientos para determinar si son necesarios o se pueden eliminar, con el fin de ser
mas eficientes. Identificar correctamente los desperdicios es el paso mas importante en busqueda
de la mejora continua, sin embargo, si estos no se eliminan todo lo anterior no sirve en lo absoluto.
La mejor manera de lograr que los trabajadores se involucren en la eliminacion de desperdicios es

empoderar a estos para que se integren a la metodologia.

La eliminacion de desperdicios en las empresas se ven reflejados instantaneamente en la
disminucion del costo de manufactura. Al eliminar los desperdicios de los procesos de manufactura
se aumenta la productividad de la planta, impacta en la organizacion del area de trabajo y crea un

mejor ambiente. (Meier, 2006)

McCullough, (1993) menciona que Las batas quirdrgicas se usan en la sala de operaciones
para reducir la incidencia de infecciones de heridas nosocomiales en pacientes y para prevenir la
exposicion de personal a los patdgenos en la sangre y otros fluidos corporales del paciente. La
incorporacion de las batas quirdrgicas en los quir6fanos representa un gran avance en la medicina,
con su incorporacion se reduce la probabilidad de poder contagiarse con alguna enfermedad.
Usualmente en zonas sanitarias como lo pueden ser clinicas u hospitales, se tiene contacto con
diversos tipos de bacterias, virus y enfermedades infecciosas. El personal de salud, médicos,
enfermeros y personal de limpieza deben tener herramientas para poder ejercer su trabajo y no
correr algun tipo de peligro de poder enfermarse. Existen diferentes accesorios que se utilizan para
mantener fisica del personal como lo pueden guantes y batas quirurgicas. Muchos articulos, como

batas, cortinas, mascaras, sabanas, toallas y las mantas, que se utilizan en entornos sanitarios, estan
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compuestas de materiales textiles. Se sabe que estos son sustratos adecuados para bacterias y
crecimiento de hongos en condiciones adecuadas de humedad y temperatura. Varios estudios
mostraron que los textiles juegan un papel importante en la prevencion y el control de infecciones,
mientras que otros destacaron la diseminacion de microorganismos a través de textiles o personal
equipo de proteccion. (Kilinc, 2016). Es importante que en la produccion de este tipo de accesorios
se mantenga un control adecuado de calidad en el producto terminado. En las fabricas que se
dedican a este tipo de produccidn es de vital importancia las medidas que se tomen para mantener
homogeneidad en todas las lineas de produccion. La calidad total es un parametro a tener en cuenta
ya que cualquier falla puede tener repercusiones bastante grandes. Si no se mantiene un orden en
cuanto a la calidad de los productos puede desembocar en una crisis sanitaria a niveles de gran
escala. Estos productos médicos se utilizan bajo la premisa de que son instrumentos esterilizados
y de gran fiabilidad, si estos productos llegan con baja de calidad de produccion o previamente
contaminados, se pone en riesgo muchas vidas. Behera & Arora, (2009) menciona que La funcion
béasica de la bata quirdrgica es prevenir la transmision de patdgenos. Para hacer una tela que evite

la transmision, es importante conocer como se produce la transmision en el &mbito hospitalario.

Hay varias formas que conducen a la transmision de infecciones por patégenos. Estos son:
transmision por contacto, por gotitas, aerotransportada y de vehiculos comunes. Contacto la
transmision puede ocurrir de dos formas; transmision de contacto directo que implica un contacto
directo de cuerpo a superficie y transferencia fisica de microorganismos entre una persona
infectada con un huésped susceptible. Especialmente en épocas de pandemia la proliferacion de
virus de alta capacidad para reproducirse y alta resistencia a la exposicion al medio ambiente, es
imperativo que existan estrategias para la detencion del avance de dichas enfermedades. Diferentes
acciones se toman para evitar la contaminacion de mas personas con estos virus, se hacen periodos
de cuarentena, se llevan las atenciones médicas hasta las casas, se priorizan accesorios médicos
desechable etc. Con respecto al primer problema, la enfermedad en si, gran parte de la solucion
estd en manos de las autoridades de salud publica, los gobiernos que los financian y los ciudadanos
de todo el mundo que se adhieren a los consejos de salud publica sobre lavarse las manos, toser,
no tocarnos. rostros, distanciamiento fisico y quedarse en casa cuando asi lo aconsejen. Estos
métodos funcionan para reducir la transmision comunitaria del virus. (Kelly, 2020). Las batas

médicas son equipos de proteccion personal esenciales que evitan la propagacién de
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microorganismos y fluidos corporales. Durante situaciones de capacidad de aumento, como la
pandemia COVID-19, a menudo se recomienda que sean reutilizables debido a la escasez.
(McQuerry et al., 2021). EI COVID-19 es un virus cuya alta y rapida proliferacion obliga a la
creacion de tecnologia que sea fiable para la utilizacion ya sea por parte de personal médico o por
personas de alto riesgo. Las batas médicas deben de estar dotadas con diferentes propiedades para
que pe puedan ser catalogadas de uso médico confiable. Deben de resistir a diferentes tipos de
fluidos como sangre y agua. No deben de permitir la filtracion de ninguna clase de liquido hacia
el interior de la bata y deben tener cierta resistencia a rasgufios y dobleces que pudiesen ocurrir al
momento de su utilizacion. Sin mencionar que la bata debe ser estéril y totalmente limpia, a parte

que no debe tener rasgufios o alguna parte cortada.
2.1.1 ANALISIS DEL MACROENTORNO

En la actualidad el planeta se encuentra en un crecimiento en cuanto a la cantidad de personas
que lo habitan, estas personas tienen necesidades basicas como la atencién a su salud. La cantidad
de procedimientos quirdrgicos que se realizan afio tras afio en el mundo va en aumento, esto en
base a la relacion de crecimiento anual de la poblacién. En estos procedimientos quirtrgicos se
utilizan batas quirdrgicas como equipo de proteccién para los médicos y enfermeras que brindan
la atencion médica. Al ser las batas quirargicas un equipo de proteccion personal para los
brindadores del servicio de salud, estos por tener normas de salubridad estrictas deben de
deshacerse de las batas de cirugia. Los hospitales pueden reutilizar estas batas sin embargo es un
proceso altamente costoso ya que tienen que esterilizar nuevamente las batas, por esto los

hospitales utilizan batas nuevas que ya se encuentran esterilizadas. (Lenz, 2011)

En el quir6fano, tanto el profesional de la salud como el paciente tienen un alto riesgo de
exposicion a microorganismos perjudiciales para la salud. La bata quirargica es uno de los
elementos de proteccidn personal mas importante para la prevencién de infecciones asociadas a la

asistencia sanitaria (IAAS).

Las batas quirdrgicas estan disefiadas segun el tipo de riesgo al que el profesional de la salud
y el paciente estaran expuestos durante el procedimiento, por el volumen de fluidos, la duracion y

el tipo de procedimiento. Por eso, ademaés de la eleccion del material, tendran la seguridad de que
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por los pliegues y costuras no pasaran microorganismos y sentiran el refuerzo en las zonas de mas

contacto con fluidos.

e Las batas quirGrgicas, son una barrera resistente a la penetracion de fluidos vy
microorganismos y por esa razon son efectivas en la disminucion del riesgo de infeccion

en sitio quirdrgico.
e Estériles y no estériles segln se requiera
¢ Repelencia a fluidos baja, moderada o alta
e Respirables porque permiten la transpirabilidad del usuario
e Bajo desprendimiento de particulas
e Mangas largas
e Pufios ajustados
e Cumplen las normas ISO 9001 y 13485

e Tienen los certificados INVIMA 0460 de condiciones sanitarias dispositivos médicos y
0477 de almacenamiento y acondicionamiento (CCAA) de dispositivos médicos

e Vienen listas para usar

Kimberly Clark

Kimberly-Clark Corp. se dedica a la fabricacion de productos a base de papel y a
proporcionar soluciones de limpieza. La empresa opera a través de cuatro segmentos: Cuidado

Personal, Tejido de Consumo, K-C Professional y Cuidado de la Salud.

El segmento de Cuidado Personal fabrica y comercializa pafales desechables, calzoncillos
de entrenamiento y juveniles, pafiales de bafio, toallitas para bebés, productos para el cuidado de
la mujer y la incontinencia, y productos relacionados, que son principalmente para uso doméstico
y se venden bajo una variedad de marcas, incluyendo Huggies, Pull-Ups, Little Swimmers,
GoodNites, Kotex, Lightdays, Depend, Poise y otras marcas. El segmento de pafiuelos de papel de

consumo fabrica y comercializa pafiuelos faciales y de bafio, toallas de papel, servilletas y
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productos relacionados para el hogar, que se venden bajo las marcas Kleenex, Scott, Cottonelle,
Viva, Andrex, Scottex, Hakle, Page y otras. El segmento K-C Professional & Other fabrica y
comercializa pafiuelos faciales y para el bafio, toallas de papel, servilletas, pafios y una gama de
productos de seguridad para el mercado fuera de casa que se venden bajo las marcas Kimberly-
Clark, Kleenex, Scott, WypAll, Kimtech, KleenGuard, Kimcare y Jackson. El segmento Health
Care fabrica y comercializa productos sanitarios como batas y pafios quirurgicos, productos para
el control de infecciones, mascarillas, guantes de examen, productos respiratorios, productos para
el control del dolor y otros productos médicos desechables que se venden bajo las marcas
Kimberly-Clark, Ballard, ON-Q y otras. La empresa fue fundada por John A. Kimberly, Havilah
Babcock, Charles B. Clark y Frank C. Shattuck en 1872 y tiene su sede en Irving, Texas.

Cardinal Health

Cordis es un lider mundial en el desarrollo y la fabricacion de tecnologia vascular
intervencionista con mas de 60 afios de historia de productos pioneros para tratar a millones de

pacientes.

Con una reputacion de perspicacia clinica, capacitacion y servicios, Cordis establecio un
legado de innovacidn en productos cardiovasculares de alta calidad y menos invasivos y construy6

una solida huella global con operaciones en paises de todo el mundo.

Con maés de 50.000 empleados en todo el mundo, Cardinal Health ayuda a las farmacias,
hospitales, sistemas de salud, centros de cirugia ambulatoria, laboratorios clinicos y consultorios
médicos a enfocarse en la atencién del paciente mientras reduce costos, mejora la eficiencia y

mejora la calidad.

Cardinal Health, Inc. (NYSE: CAH), con sede en Dublin, Ohio, es una empresa global e
integrada de productos y servicios de salud que ofrece soluciones personalizadas para hospitales,
sistemas de salud, farmacias, centros de cirugia ambulatoria, laboratorios clinicos y consultorios

médicos en todo el mundo.

La compafiia ofrece productos médicos y farmacéuticos clinicamente probados y soluciones

rentables que mejoran la eficiencia de la cadena de suministro desde el hospital hasta el hogar.
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Cardinal Health conecta a pacientes, proveedores, pagadores, farmacéuticos y fabricantes para una

coordinacion de la atencion integrada y una mejor gestion de los pacientes.

Ansell

En el ambito médico, Ansell se ha convertido en un nombre confiable en la proteccion
personal para profesionales de la salud y pacientes por igual. Su linea de guantes médicos cumple
con los més altos estandares de calidad y seguridad, contribuyendo a la prevencion de infecciones
y la seguridad en entornos clinicos. Durante la pandemia de COVID-19, la demanda de guantes y
otros equipos de proteccion aumentd significativamente, y Ansell trabajo incansablemente para

satisfacer esta demanda y apoyar a los trabajadores de la salud en primera linea.

Ansell ha evolucionado desde sus humildes comienzos en la industria del caucho hasta
convertirse en un lider global en la proteccion personal. Su compromiso con la innovacion, la
calidad y la seguridad ha resultado en una amplia gama de productos que benefician a trabajadores
y profesionales en todo el mundo. A medida que la marca continta creciendo y adaptandose a los
desafios cambiantes, su legado de excelencia en la proteccion personal sigue siendo su sello

distintivo.

La empresa es conocida por ofrecer una amplia gama de productos de proteccién personal,
los mas vendidos pueden variar segun la regién y la industria. Sin embargo, podemos mencionar
algunas categorias y productos que histéricamente han sido populares y que es posible que

continlen siendo de interés:

Guantes de Proteccion: Especialmente conocida por sus guantes de proteccion. Algunas de
las lineas de guantes mas populares incluyen los guantes de nitrilo Microflex y TouchNTuff, que
se utilizan en una amplia variedad de aplicaciones, desde la industria quimica hasta la atencién

meédica.
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Ropa de Proteccion: Ofrece una gama de ropa de proteccion, incluyendo trajes y batas
resistentes a productos quimicos. Los trajes AlphaTec son conocidos por su calidad y resistencia

en entornos quimicos.

Proteccién Ocular: Las gafas de seguridad de Ansell, como las gafas Virtex, son productos

populares en la proteccién ocular para una variedad de entornos de trabajo.

Proteccion Respiratoria: Ofrece mascaras respiratorias y otros equipos de proteccion
respiratoria que son esenciales en entornos donde hay riesgo de exposicion a particulas peligrosas

0 vapores quimicos.

Proteccion contra Cortes: Los guantes y mangas resistentes a cortes, como la linea HyFlex,
son populares en industrias donde los trabajadores pueden estar expuestos a objetos afilados o

cortantes.

2.1.2 ANALISIS DEL MICROENTORNO

Maquilas en Honduras

Honduras es un lugar excelente para estudiar los efectos de la industria maquiladora en los
trabajadores. El sector maquilador esta creciendo rapido y se esta convirtiendo en una piedra
angular la economia hondurefia. (Beek, 2001). La industria maquiladora estd tomando gran
presencia en el territorio hondurefio esparciéndose por diferentes regiones del pais de manera
acelerada. En Honduras, la industria maquilera es un fuerte apoyo a la economia del pais. En
Honduras se encuentran 332 maquilas, brindandole empleo a 167462 personas. Solo en el afio
2018, la industria maquilera en Honduras exportd 4263 millones de doélares. (Asociacion
Hondurefia de Maquiladores, 2016). La llegada de las maquilas a Honduras a representado un
cambio social inminente. En una sociedad donde las oportunidades de trabajo son escasas la
introduccion de las maquilas ofrecen una opcién viable para obtener ingresos econémicos
constantes. Uno de los procesos que se amplifica a partir de la llegada de las maquilas a Honduras
es la migracion interna. Muchas personas dejan sus hogares por irse a otro departamento o
municipio para ser parte de las maquilas. Las jurisdicciones con mas migraciones son los que

albergan a las ciudades Tegucigalpa y San Pedro Sula o municipios seductores por la industria
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maquiladora. (Fonseca, 2017). Gracias a la falta de empleo en otras areas economicas y la
oportunidad laboral que representan las maquilas, hacen que muchas personas intenten trabajar en
este rubro, lo cual crea fendmenos como la migracion interna. La insercion de las maquilas en
honduras esta creando cambios sociales notables que afectan a la economia del pais y a la vida de

las personas.

La Industria de la maquila, en junio del 2020, registré una caida inevitable en sus
exportaciones; sin embargo, gracias al Coronavirus muchas de sus empresas dedicadas a la
produccion de camisetas, calcetines u otras prendas dieron un giro estratégico y se dedicaron a la
fabricacion de articulos altamente demandados en el mercado mundial: mascarillas y batas

quirurgicas. (Prensa, 2020)

En Honduras se encontraba una planta que realizaba bastas quirargicas, ubicada en el
parque industrial Zip Villanueva. Donde fabricaban batas apparel exclusivamente para la

pandemia de COVID-19. La maquila se llama Roatan perteneciente de Fruit of the Loom.

2.1.3 ANALISIS INTERNO

Procedimiento de fabricacion de batas en Owens & Minor Halyard.

La fabricacion de las batas médicas es un proceso arduo que tiene diferentes partes que se
complementan unas con otras. En primera instancia a la hora de entrar a la planta por parte del
personal se requiere que se cumplan diferentes tipos de medidas de sanitizacion que se conforman
de lavado de manos, puesta de una camisa de trabajo manga larga, redecillas para cabeza y barba
(si aplica) y lentes de proteccion. Todo esto para proteger al personal de trabajo y también para
evitar la contaminacion de la produccidn con cabellos o agentes externos, por esta misma razén se
le prohibe al personal que tiene contacto con la tela la utilizacion de perfumes o fuentes de olor

fuerte que puedan unirse a la bata.

El procedimiento comienza en almacén de tela donde hay personal que se encarga de poder
mover dicha tela al cuarto de cortado. Dependiendo del tipo de bata es seleccionada también el
tipo de tela y el procedimiento a seguir para la construccion de la bata, existen distintas telas unas

mas resistentes que otras asi mismo unas son mas caras que otras. En el cuarto de cortado la tela
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se acopla a una rueda de corte que se encarga de desenrollar la tela y pasarla a una mesa de corte.
La mesa de corte es amplia para que el personal pueda hacer los cortes necesarios en la tela. Los
investigadores encontraron que debe haber algunas caracteristicas especificas en batas quirtrgicas
tienen capacidad para resistir contra rasgufio, desgarro, llama, golpe de liquido, golpe bacteriano
y cualquier tipo de descarga. (Kishwar & Ali, 2017). Por esta razén la tela de construccion debe
de ser de muy alta calidad y debe ser tratada de manera muy delicada. La tela es cortada de manera

cuidadosa siguiendo los patrones de corte impresos por una maquina plotter.

Los cortes son necesarios para poder transportar la tela hacia las lineas de produccion que se
encargan de modificar la materia prima hasta que al final se termine una bata médica de alta
calidad. Dentro de las lineas de produccion hay muchos diferentes procesos que se ejecutan para
entregar un producto de calidad. Dependiendo del tipo de bata, es el procedimiento que se siguen
en las lineas de produccion. Existen batas que su procedimiento se basa en que después del cortado
de la tela, esta tela pasa a un proceso en el cual se pegan las partes a traves de goma adhesiva por
medio de diferentes maquinas. Otras batas mas resistentes son costuradas por medios mas seguros
y confiables. Las batas pasan por diferentes maquinas operadas que se encargan de hacer cuellos,
mangas y demas partes. Luego que la bata este completa pasa a una zona de empacado donde son
agrupadas, empacadas y puestas en contenedores para su proxima venta. Lovitt et al., (1992)
menciona que se determind cuantitativamente la eficacia de las batas de aislamiento disponibles
comercialmente contra la filtracién de sangre humana o la penetracién. Mas de 1200 muestras de
11 tipos de batas desechables y un tipo de bata reutilizable (nueva y lavada 40 y 80 veces) se
probaron a cinco presiones diferentes (0,25 a 2 psi) y seis duraciones (1 segundo a 2 minutos) por

medio de un aparato disefiado para simular las presiones generadas durante el uso de la bata.

Hacer pruebas de calidad a cada lote producido es indispensable, Owens & Minor Halyard
cuenta con un departamento dedicado a realizar pruebas de presion, resistencia a la humedad,
resistencia a las filtraciones de liquidos entre otras pruebas. Si algun lote no cumple con las
especificaciones de calidad propuesta se asume que debe de desecharse y verificar las razones del
porque esto ha sucedido. Una vez identificado estas razones se propone un método para evitar que

esto siga ocurriendo.
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Las propiedades de barrera a los liquidos de las muestras se analizan mediante penetracion
por impacto de agua, prueba de presion hidrostatica y prueba de repelencia de sangre. (Midha et
al., 2013). Es necesario que el laboratorio de pruebas cuente con toda la maquinaria necesaria para

tener muestras fiables.

Descripcion de la Empresa
Owens & Minor

Fundada en 1882 y con casi 140 afios de experiencia en el sector sanitario
Cotiza en la Bolsa de Nueva York (NYSE: OMI)
Mas de 20.000 compafieros de equipo dedicados

Owens & Minor, Inc. (NYSE: OMI) es una empresa global de soluciones de atencién médica
que incorpora la fabricacion de productos, el soporte de distribucion y los servicios de tecnologia
innovadora para brindar un valor significativo y sostenido en toda la industria, desde la atencion
aguda hasta los pacientes en su hogar. Operando continuamente desde 1882 desde su sede en
Richmond, Virginia, Owens & Minor se ha convertido en una compafiia FORTUNE 500 con
operaciones ubicadas en América del Norte, Asia, Europa y América Latina. Owens & Minor
cuenta con dos plantas en el sector de Villanueva, Cortes encargadas en la elaboracion de batas

quirargicas Aero Chrome, Ultra & Aero Blue.
Mision de la Empresa

Los clientes estan en el corazon de lo que hacemos. Owens & Minor es una parte
fundamental del proceso de atencion médica en todo su continuo, lo que permite a nuestros clientes

realizar el trabajo fundamental que realizan.

Tenemos la ambicidn de ser parte de la mejora y el progreso de la atencion médica en el

futuro.

Nuestros valores IDEAL compartidos (integridad, desarrollo, excelencia, responsabilidad y

escucha) dan vida a nuestra mision.
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Politicas de la empresa El exhaustivo programa de Eticay Cumplimiento de Owens & Minor
se alinea con los elementos fundamentales de un programa de cumplimiento eficaz, tal y como se
describe en las mejores practicas del sector sanitario y del gobierno de los EE. UU. Esto incluye
un programa de cumplimiento bien disefiado que se implementa de forma efectiva y se aplica de
forma préctica. Los elementos del programa de cumplimiento de Owens & Minor incluyen, entre

otros:
e Evaluacion de riesgos global anual
e Nuestro Cédigo de honor
e Politicas y procedimientos de cumplimiento
e Formacion y comunicaciones
e Informes e investigaciones confidenciales
e Gestion de terceros
e Orientacion de cumplimiento y apoyo de la alta direccién y la direccion intermedia

e Orientacion sobre privacidad (incluida HIPAA, RGPD y cumplimiento de
privacidad global)

e Guia de transparencia

e Auditoria y supervision

e Gestion de gastos

e Analisis y correccién de conductas indebidas, incluidas medidas disciplinarias

La empresa de manufactura de batas quirdrgicas vende mas de 300 diferentes tipos de
cddigos de producto terminado, de acuerdo con las necesidades del cliente. Dentro de sus procesos
de manufactura tiene divididos los productos en 8 diferentes familias de batas, las cuales estan
clasificadas de acuerdo con los usos esperados de la bata, el tipo de cirugia a en la que se utilizaran
y la calidad de esta. Todo el producto manufacturado en la planta se vende internacionalmente, sus
23 ventas estan concentradas principalmente en los Estados Unidos, Europa y Asia, y en un menor

porcentaje en América Latina.
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La sélida cartera de productos de Owens & Minor proporciona las soluciones clinicamente
superiores gque son esenciales para que nuestros clientes del sector sanitario hagan lo que mejor
saben hacer: proporcionar una atencién superior al paciente. Nuestra cartera de productos, la mejor
de su clase, incluye las soluciones de marca HALYARD, MEDICHOICE y MEDICAL ACTION

para entornos de cuidados agudos y no agudos.

Con nuestra importante huella de fabricacién en América, nuestro proceso de suministro
integrado verticalmente y nuestros rigurosos estandares de calidad, potenciamos los mejores
resultados clinicos y de los pacientes al garantizar que los proveedores de atencion médica tengan

lo que necesitan, cuando lo necesitan, sin importar la situacion.

Datos y cifras

Mas del 90% de la huella de fabricacion en América

Servimos a clientes de més de 90 paises

Mas de 600 patentes

Mas de 323.191 programas acreditados impartidos; 59 planes de estudio de cursos,

28.191 cursos de la red de conocimiento impartidos en 2019.

Se sitla entre los tres primeros de la cuota de mercado en todas las categorias de productos.

20



2.2 CONCEPTUALIZACION

En la siguiente seccidn se definiran los principales conceptos a utilizar en el transcurso del

desarrollo de la tesis.

1. Administracion de Drogas y Alimentos: Ente regulatorio de los estados unidos que
es responsable de controlar la regulacion de los medicamentos de uso humano y veterinario. (FDA,
2019)

2. ISO 13485: Sistema de Gestion de Calidad para productos Médicos reconocido
internacionalmente para fabricantes de equipos médicos y servicios relacionados. (ISO, 2019)
3. Justo a tiempo: filosofia de manufactura esbelta que se establece con el fin de

producir con el minimo ndmero de unidades, y de acuerdo con los requerimientos del cliente, con

el fin de eliminar los inventarios (Chase, 2009).

4. Desperdicios: Residuo de lo que no se puede o no es facil aprovechar o se deja de
utilizar por descuido (RAE, 2019).

S. Lean SIX SIGMA

La primera persona en proponer la combinacion de manufactura esbelta y Six Sigma fue el
maestro en fisica Michael George en su libro Lean Six Sigma: Combinando la calidad de Six
Sigma con la velocidad de produccion ajustada (Gupta, 2015), donde se menciona el principio
fundamental del Lean Six Sigma: Las actividades que causan problemas criticos para la calidad
del cliente y crean las demoras mas largas en cualquier proceso, ofrecen las mayores oportunidades
de mejora en costos, calidad, capital y tiempos de entrega (George, 2002).

El nivel sigma es un indicador de variacidn, si dentro de un proceso se tiene como desempefio
6 sigmas, significa que por cada millon de productos fabricados solo 3.4 serian productos no
conformes, y, por otro lado, un proceso con rendimiento de 3 sigmas tendria 66,800 productos no
conformes (L6pez, 2019). En cuanto a los DPMO o Defectos por Millén de Oportunidades, su
concepto radica en la palabra oportunidad, ya que una unidad de produccién puede tener multiples
oportunidades de ser defectuosa, sin embargo, el objetivo es que se corrijan las oportunidades de

fallar, asi es como los DPMO son el numero real de defectos observados extrapolados a cada
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millon de oportunidades de defectos. Cada mejora de un proceso conforme a sigma (pasa de tener
un rendimiento 3 sigmas a 4 sigmas) se traduce en una mejora de 10 % de los ingresos netos, 20
% del margen de rendimiento y una reduccion de 10 % a 30 % del capital (Harry, 2000). En efecto,
esto esta respaldado por diversos casos de éxito como lo es el de AlliedSignal que en 1994
implemento un programa Six Sigma logrando obtener 1.5 mil millones de délares en ahorros. La
metodologia Six Sigma incluye cinco pasos: Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar
(DMAIC), la cual ha sido aprobada con éxito para la solucion de defectos, reduccién de costos y
cumplimiento de los requisitos del cliente. Asimismo, las herramientas que la conforman han
evolucionado a lo largo de los dltimos 20 afios para convertirse en un conjunto de practicas
poderosas y solidas, pues dicha metodologia fue creada con el proposito de ayudar a los equipos a

resolver problemas de raiz de manera eficiente (Kadry, 2018).

En cuanto a un control de calidad que implique estadistica, se necesita emplear técnicas
estadisticas que verifiquen la calidad de los productos, ya sean bienes manufacturados o servicios
(Dharmaraja, 2018). La técnica mas poderosa de estadistica en la ingenieria es el disefio de
experimentos, pues impulsa la innovacion dandole un enfoque a la mejora empresarial mediante
experimentos. Esta técnica proporciona una forma eficiente de analizar factores y los efectos de su
interaccion respecto a los resultados proporcionados de algun sistema bajo estudio (Sven, 2015).
La metodologia de un disefio de experimentos se divide en cuatro pasos fundamentales:
Planeacion, disefio, realizacion y analisis (Antony, 2003). Los tres principios del disefio
experimental aleatorizacion, replicacion y formacién de bloques se utilizan para mejorar la
eficiencia de la experimentacién, se aplican para reducir o eliminar el sesgo experimental, ya que
una gran cantidad de sesgo podria dar como resultado una configuracion Optima errénea y en
algunos casos omitir el efecto de los factores realmente significativos (Vazquez, 2014). De esta
forma, el autor presenta las siguientes definiciones de los tres principios que deben ser

considerados en todo disefio y analisis de un experimento.
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2.3 TEORIAS DE SUSTENTO

El uso de la metodologia 6sigma en nuestro proyecto, se debe al conocimiento obtenido en
nuestros centros de trabajo en donde existe la filosofia de “Mejora continua” utilizando la

herramienta DMAIC para mejora de procesos y DMEDI para creacion de nuevos procesos.
2.3.1 BASES TEORICAS

Para dar solucion a la problematica se propone la metodologia (VOC) basada en la voz del
cliente, la cual se enfoca en mejorar el desempefio comercial, permitiendo reducir la variacion y
mejorar la calidad de un producto o servicio. Por esta razén se pretende seguir la metodologia
DMAIC que forma parte del proceso de Lean Six Sigma (Zhan, 2016). Esta metodologia fue creada
por W. Edwards Deming en 1950, sin embargo, este modelo se sigue usando por profesionales de

Six Sigma (Clarkston Consulting, 2018). A continuacion, se muestra el proceso DMAIC:

DMAIC

Figura 1. Proceso DMAIC

Fuente: (Metodologia Lean 6Sigma-DMAIC)

Definida la problematica se procedera a medir la magnitud del modo de falla mediante una

métrica de desempefio para que sea posible comparar dicha métrica una vez finalizado el proyecto.
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PMI

El Instituto de Direccion de Proyectos PMI (Project Management Institute) es una
organizacion americana sin animo de lucro que se dedica a la recopilacion y desarrollo de
conocimiento para la direccion o gestion de proyectos. Publica la Guia del PMBOK (Project
Management Body of Knowledge), la cual contiene los fundamentos de la gestion o direccién de
proyectos. Estos son reconocidos internacionalmente como buenas practicas y ampliamente
utilizados, asi como las nuevas practicas o tendencias emergentes de la profesion. EI PMBOK no
es una metodologia en el sentido estricto de la palabra, pero su contenido es conocido como
metodologias del PMI.

Una metodologia es un conjunto estructurado de procedimientos, técnicas, etc. que se siguen
paso a paso para la gestion de proyectos —Ilo son PRINCE2, SCRUM, etc.—. Asi pues, lo que
publica el PMI son procesos que se han demostrado eficientes y eficaces para la direcciéon de
proyectos en muchas ocasiones, pero que deben ser adaptados e integrados en funcion de cada
proyecto. La mayor parte de metodologias de direccion o gestion de proyectos se basan en el

PMBOK y adaptan los procesos aqui publicados.

Mediante la gestion o direccidn de proyectos se consigue:

Cumplir los objetivos del proyecto y del negocio de las organizaciones que patrocinan los

proyectos.
e Satisfacer las necesidades y expectativas de las partes interesadas de los proyectos.
e Incrementar las probabilidades de éxito de los proyectos.

e Entregar los productos, servicios o resultados del proyecto de manera adecuada y en el

momento oportuno.
e Optimizar la utilizacién de los recursos necesarios para ejecutar el proyecto.

e Gestionar y equilibrar las restricciones de los proyectos: alcance, calidad, coste, recursos y

cronograma.

Procesos clave de la metodologia del PMI
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Los procesos son una serie de tareas o actividades de gestion o direccion de proyectos que a

partir de una 0 mas entradas producen una o mas salidas mediante la aplicacion de ciertas

herramientas y técnicas.

Se agrupan en una serie de areas de conocimiento y grupos de procesos. Las areas de

conocimiento son areas identificadas por sus requisitos de conocimiento y que se describen en

funcidn de los procesos que contienen. A su vez, los grupos de procesos son agrupaciones logicas

de procesos para conseguir los objetivos del proyecto.

Areas de conocimiento

Integracidn: son los procesos necesarios para determinar, desarrollar, combinar y orquestar

los procesos de direccion de proyectos.

Alcance: imprescindibles para garantizar que se realiza el trabajo necesario para la

ejecucidn exitosa de los proyectos, y unicamente el trabajo necesario.
Cronograma: procedimientos para conseguir finalizar los proyectos a tiempo.

Costes: para estimar, calcular y controlar los gastos necesarios para la ejecucion del

proyecto y cumplir el presupuesto.

Calidad: procesos necesarios para asegurar el cumplimiento de los requisitos de calidad del

proyecto para satisfacer las necesidades y expectativas de las partes interesadas.

Recursos: para determinar, asignar y gestionar los recursos necesarios para la ejecucion de

los proyectos.

Comunicaciones: su objetivo es garantizar que la informacion de los proyectos y servicios

sea recopilada, distribuida, etc. de manera adecuada.

Riesgos: para gestionar los riesgos que afectan a la consecucion de los objetivos de los

proyectos.

Adquisiciones: para comprar las herramientas, servicios, etc. necesarios para la ejecucion

del proyecto.

25



e Interesados: su fin es gestionar las personas u organizaciones que pueden influir o verse
afectadas por los proyectos y satisfacer sus necesidades y expectativas con la ejecucion del

proyecto.

Grupos de procesos
e Inicio: es el grupo de procesos necesarios para definir un nuevo proyecto.

e Planificacion: para determinar el alcance del proyecto, sus objetivos y definir las acciones

necesarias para ejecutarlo de manera exitosa.

e Ejecucidn: para ejecutar el proyecto conforme al plan de direccion del proyecto y cumplir

sus requisitos.

e Monitorizacion y Control: fundamentales para el seguimiento, andlisis y control del

progreso en la ejecucion del proyecto.
e Cierre: para finalizar un proyecto.

Las buenas practicas de la metodologia del PMI recogidas en el PMBOK, sirven para
gestionar tanto proyectos predictivos (en cascada), en los que se realiza una planificacion inicial
muy amplia ya que se conoce con mucho detalle el proyecto, el trabajo necesario, sus fases,
entregables intermedios y finales, etc.; como los &giles en los que no se comprende inicialmente
todo el alcance del proyecto y estara sujeto a muchos cambios durante su ejecucion.

Los proyectos de Big Data son proyectos novedosos, complejos y sujetos a multiples
cambios por lo que suelen ser proyectos agiles, pero en el PMBOK estan los procesos adecuados
para integrar, adaptar y gestionar o dirigir estos proyectos agiles de manera adecuada para

conseguir sus objetivos y resultados.
2.4 MARCO LEGAL

Todo el proceso de fabricacion de batas quirurgicas de la empresa hace referencia emitidas
en el articulo Acuerdo-06-2005-REGLAMENTO-PARA-EL-CONTROL-SANITARIO de la
republica de Honduras. (GACETA, 2005)
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CAPITULO I1l. METODOLOGIA

3.1 CONGRUENCIA METODOLOGICA

Para el presente trabajo de investigacion, se utilizo el método cuantitativo, limitado a la
obtencion de datos selectos de una porcion de la actividad operativa de la compafiia, debido a la
carestia de informacion estadistica fidedigna para lograr disipar nuestras legitimas inquietudes. Se
eligio este método ya que presenta facilidades para la recoleccion de informacion in situ, al igual
que brinda informacion mas precisa. Porque se basa en hechos numeéricos estadisticos. Asimismo,
este método permite comparar variables usando métodos estadisticos conocidos que seran de

mucha ayuda para una mejor interpretacion de los resultados.
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3.1.1 MATRIZ METODOLOGICA

En este apartado se ilustra la congruencia existente del planteamiento del problema con la metodologia que se implementara. A
Tabla 1. Matriz Metodoldgica.

Problema
¢Qué factor o
factores
influyen en el
proceso de
fabricacion de
batas
quirdrgicas
que afectan de
manera directa
la produccidn
de la empresa
O&M
Halyard?

Fuente: (Propia)

Objetivo General

Desarrollar  una
propuesta de
mejora para la
disminucion  de
defectos en el
proceso de
impresion de logo
e incremento de la
productividad en
el area de corte,
con la aplicacion
de la metodologia
Lean 6Sigma para
el proceso de
fabricacion  de
batas quirurgicas

en la empresa
O&M  Halyard
Honduras.

continuacion, se ilustra la matriz metodologica del proyecto.

Objetivos Especificos

Analizar el proceso del area de
corte e impresion de logo para
determinar las causas raiz de
los problemas.

Definir ~ soluciones

disminuir los

para
defectos de
calidad en el proceso de corte e
impresion de logo, mediante el
uso de la metodologia Lean

6Sigma.

Disefiar un plan de proyecto
mediante criterios de
PMBOK® vy estrategias de la
Metodologia Lean 6Sigma que
permitan el establecimiento de

la mejora.

Preguntas de Investigacion

- ¢Lograra la empresa O&M Halyard
Honduras una disminucion en los defectos
del proceso de impresion de logo e
incremento de la productividad en el &rea de
corte para el proceso de fabricacion de batas
quirdrgicas, implementando la metodologia
6Sixma?

- ¢Coémo podré conocer la causa raiz
de los problemas que actualmente afectan la
produccién?

- ¢Qué herramientas de la
metodologia 6Sixma serdn de mayor
beneficio para mejorar los procesos
afectados?

- (Cuanto sera el costo-beneficio de la
aplicacion de la mejora mediante esta
herramienta?

- ¢En qué cantidad o porcentaje de
produccidn sera el incremento con el uso de
nuevas tecnologias o maquinarias?

Variables
Independientes

Defectos

Reprocesos

Costos

Produccién

Variables
Dependiente

Control de
Perdidas por
Desperdicios
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3.1.2 ESQUEMA DE VARIABLES DE ESTUDIO

Es necesario conocer las dimensiones que serdn empleadas para medir las variables
independientes que dardn al final los resultados que se necesitan para lograr las variables

dependientes.

Producto
Defecto terminado fuera de
especificacion

Retrabajos en
Reprocesos productos
terminados

Control de
Perdidas por
Desperdicios

Materiale en
proceso

Produccién

Movimiento
operativos con
retraso

Recusos

Costos inaprovechados

Variable dependiente Variables Independientes Dimension

3.1.3 OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

Con el fin de determinar las variables independientes y dependientes de la investigacion se
hace uso del problema, los objetivos generales y especificos, asi como de igual forma de las
preguntas de investigacion, que ayudan a tener una mejor guia a seguir para lograr lo establecido,
asi se ve en la tabla a continuacion:
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Tabla 1. Operacionalizacion de las variables

Variable Definicion o : " -
indeendi Dimension Indicador Preguntas Métrica Cumplimiento
independiente Conceptual Operacional

¢Lograra la empresa O&M Halyard
Honduras una disminucion en los defectos del
Aplicacion de medios o recursos por| Retrabajos de material | Materia prima proceso de impresion de logo e incremento
Reprocesos encima de lo necesario para llevara|  en proceso o del fuera de % de lotes de materia prima rechazadas. de la productividad en el rea de corte para
cabo un proceso. producto terminado. | Especificacion el proceso de fabricacion de batas
quirGrgicas, implementando la metodologia
Lean 6Sixma?
PR . 4 . 5% 0%
Desviaciénen la Producto ¢ Como podré conocer las causas raiz de los
Defectos Falla originada en un proceso. | entrega de un producto | Terminado fuera Cantidad de defectos reportados problemas que actualmente afectan la
0 servicio. de Especificacion produccion?
¢Qué herramientas de la metodologia Lean
o ] . . L
. ) Uso de recursos para Proceso de % de productos terminados rechados. GSlxm seran de mayor beneficio para
» Gestion de recursos productivos de - - mejorar los procesos afectados?
Produccion - producir bienes o produccion
una organizacién. . inadecuad
servicios. Inagecuado ¢ Cuanto sera el costo-beneficio de la
% de lotes de material en procesos rechazadas aplicacion de la mejora mediante esta
herramienta?
En relacién a la produccion, se
refiere a todos los materiales, mano [Recursos asignados mal
. Recursos no i A -
Costos de obra y otros que se incluyen para| aprovechados enel Se aplicara andlisis Costo/beneficio
L . aprovechados.
la fabricacion de un producto proceso de fabricacion.
terminado.
Definicion
Variable dependiente . Dimension Indicador Preguntas Métrica Cumplimiento
Conceptual Operacional
% de tiempo de espera en retrabajo de producto final.
Todo consumo de Recursos que no | .. . ¢Enqué cantidad o porcentaje de produccion
. Tiempos no productivos| Recursos no J
Desperdicios agrega valor al proceso de ] sera el incremento con el uso de nuevas 5% 0%
- de equipos y RRHH | aprovechados. . - P L
produccion % de tiempo de espera por falta de materia prima en tecnologias 0 maquinarias?
lineas subsuguientes.

Fuente: (Propia)
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Aqui se observa un breve resumen de lo que trata la investigacion mencionando sus objetivos
generales y especificos, asi como la definicion de las variables independientes y dependientes que

serén objeto de estudio en esta investigacion.
3.1.4 Hipotesis

(Hernandez Sampieri et al., 2010) En su libro de Metodologia de Investigacion indica que
son las guias para una investigacion o estudio. Indican lo que tratamos de probar y se definen como
explicaciones tentativas del fendmeno investigado; deben ser formuladas a manera de

proposiciones. De hecho, son respuestas provisionales a las preguntas de investigacion.

Este también indica que no todas las investigaciones plantean hipotesis, como lo es el caso
de nuestra propuesta de mejora, en la cual no se presenta hipdtesis y aungue tiene un enfoque
mixto, su naturaleza es la recoleccién y analisis de datos para presentar una mejora de un proceso

determinado.
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3.2 ENFOQUE Y METODOS

Para el proyecto de investigacion se determind utilizar el método cuantitativo, teniendo como
base que se recolectaran datos de forma numérica para poder evaluar los desperdicios generados,

normalmente en un periodo de un afio.

El nivel de investigacion incluye el tipo descriptivo. Descriptivo, debido a que se estara
realizando la aplicacion de las diferentes herramientas que propone la metodologia 6Sixma

(DMAIC) para conocer el proceso de produccion actual y asi realizar una propuesta de mejora.
3.3 DISENO DE LA INVESTIGACION

Es importante determinar el tipo de disefio para conocer la estructura que se seguira en la
investigacion con el fin de obtener los mejores resultados teniendo en cuenta los objetivos que se

plantean para la investigacion.

*Mixto
Tipo de Diseio «Transeccional o Transversal
Tipo de Estudio «Investigacién No Experimental

«Descriptivo

Técnicas «DMAIC

Figura 2. Disefio de la investigacion

Fuente: (Propia)
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Mixto: Datos cualitativos y cuantitativos en la investigacion

Transeccional o Transversal: Para la recoleccion de los datos cuantitativos de esta investigacion
se tomd en base a la produccion de batas quirdrgicas del afio 2022, en la empresa O&M Halyard

Honduras.
No Experimental: Se analizd un proceso existente para su estudio.

Descriptivo: Se basa en conocer cualidades del proceso o las causas raiz de este que afectan la

productividad.

DMAIC: Herramienta de 6Sigma que nos permite, Definir, Medir, Analizar, Implementar mejora

y mantener el Control en la mejora del proceso.

33



3.4 TECNICAS, INSTRUMENTOS Y PROCEDIMIENTOS APLICADOS

En la siguiente seccidn se detallan las herramientas, técnicas e instrumentos que se utilizaran
para el desarrollo de la investigacion. Los instrumentos por utilizar para el tipo de investigacion,
cuantitativa, se enfocan en la medicion, observaciones directas y recopilacion de datos

cuantitativos.

341 INSTRUMENTOS
Para desarrollar la investigacion se utilizan los siguientes instrumentos:

1 Diagrama Ishikawa: se realizd un diagrama de Ishikawa para conseguir diferentes objetivos

como analizar, resolver o ser mas rapidos y eficientes en general.

2 Andlisis de base de datos: con el analisis de base de datos se busca definir una tendencia actual

al del problema, comparar los datos documentados a diario.

3 Andlisis de estadisticas historicas de la empresa: se analizaran las estadisticas historicas de la
empresa, con la finalidad de identificar patrones y tendencias historicas del proceso de corte e

impresion de logo para identificar si han tenido propuestas de mejora y planes de accion.

4 Elaboracion de diagramas de flujos: se elaboraron diagramas de flujo para comprender los
procesos y su relacion interdependiente, con la finalidad de encontrar puntos de mejora e

interrelacion.

3.42 TECNICA
Para el desarrollo de la presente investigacion se utilizaron las siguientes técnicas:
1) La observacion directa de los procesos de manufactura de batas quirirgicas: se observd
detenidamente todo el proceso de manufactura, los distintos pasos necesarios entre

departamentos para poder elaborar una bata. Observacion directa de los desperdicios y sus

causas identificables, definicion de los momentos claves donde se produce el desperdicio.
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2) Mecanismos de recopilacion de informacion y datos: durante se realice la investigacion se
recolectaran datos directamente del proceso para comprender el comportamiento del proceso

de corte e impresion de logo y asi poder obtener puntos de mejora dentro del proceso.

3) Lluvias de ideas: se sostuvo reuniones para generar ideas nuevas, espontaneas y creativas, con

el fin de solucionar el problema en los procesos de corte e impresion de logo.

4) VoC: Se escucho la Voz del Cliente, para comprender y satisfacer las necesidades de los
clientes. Esto nos permite capturar la voz del cliente para usar los datos para mejorar la forma

en que un cliente experimenta todas las interacciones con la empresa.

3.5 FUENTES DE INFORMACION

Las fuentes de informacion ayudan en la obtencion y desarrollo del conocimiento en
determinados temas con el afan de ofrecer respuestas concretas a problemas previamente
planteados. (Sampieri, 2014). Una de las caracteristicas de las fuentes de informacion es solventar
inquietudes a los usuarios por lo que se puede clasificar dos tipos de fuentes, las cuales; son las
fuentes primarias y las fuentes secundarias, a continuacion, se hara referencia a las utilizadas en

esta investigacion:
3.5.2 FUENTES PRIMARIAS

Las fuentes primarias contienen informacion original, que ha sido publicada por primera vez
y que no ha sido filtrada, interpretada o evaluada por nadie méas. Son producto de una investigacion
o0 de una actividad eminentemente creativa. (Ruiz, 2008)

En esta investigacion las fuentes primarias son:
1) Observacién directa del proceso
2) Recopilacion de datos

3.5.2 FUENTES SECUNDARIAS

Las fuentes secundarias contienen informacién primaria, sintetizada y reorganizada. Estan

especialmente disefiadas para facilitar y maximizar el acceso a las fuentes primarias 0 a sus
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contenidos. Componen la coleccion de referencia de la biblioteca y facilitan el control y el acceso

a las fuentes primarias. (Ruiz, 2008)

En nuestra investigacion nuestras fuentes secundarias fueron: paginas de investigacion, tesis

elaboradas previamente, e incluso libros y documentos en formato PDF.
3.6 LIMITACIONES

Se encontré como limitante el factor de tiempo ya que se redujo la cantidad de informacion
recopilada para la investigacién. Al no tener un afio para desarrollar la investigacion, se
seleccionaron datos de produccion, por lo cual la muestra es no probabilistica, sin embargo, se
garantiza que durante el desarrollo de la investigacion no hubo un hecho relevante o atipico que

afectaran los resultados.
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CAPITULO IV. RESULTADOS Y ANALISIS

4.2 INFORME DE PROCESO DE RECOLECCION DE DATOS

Se presenta los resultados obtenidos de la aplicacion de entrevistas al personal directo de
manufactura. Asimismo, se expone el analisis realizado en base a los resultados e informacion
recabada y se presentan graficamente con el fin de comprender de una mejor forma los datos. A
su vez se realiz6 un analisis de la situacion actual de los procesos de gestion de proyectos a través

de diagramas de flujos.

Assembling3 Packaging
~

Storage Sterilization

12 P 13

14 15

Figura 3. Proceso de Fabricacion de Batas

Fuente: (Propia)
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4.2 RESULTADOS Y ANALISIS DE LAS TECNICAS APLICADAS

Se trabajé atendiendo los andlisis de acuerdo con las categorias y subcategorias surgidas de
los instrumentos utilizados: Formato de Indicadores clave de rendimiento, Planes de medicién
(que puede incluir; FODA, Ishikawa, Datos de produccién del altimo afio, Reuniones con expertos,

etc.)
Observacion cientifica: Se realizara a informantes calificados dentro del proceso.
Entrevistas: Se realizar a informantes calificados dentro del proceso.

4.2.1 RESULTADOS CUANTITATIVOS

En este punto basicamente se tomaron referencias histéricas de produccién para medir la
cantidad de desperdicios encontrados, tomando como periodo de tiempo el afio 2022 en su
totalidad productiva, apoyado de la herramienta Excel y MiniTab para identificar los de mayor

relevancia, mediante graficos de barras y de gréaficos de lineas.

4.2.2 ANALISIS CUALITATIVO

En cuanto a los analisis cualitativos aplicados, se hace referencia a la aplicacion de
herramientas como: Diagrama de Ishikawa, FODA, reunion de expertos, etc. Los cuales, sirven de
apoyo para identificar la causa raiz del problemay a partir de ello indicar las estrategias necesarias

para la propuesta solucion.
4.2.3 EXTRACCION DEL CONOCIMIENTO
Una vez identificados los objetivos que persigue mejorar la productividad y desperdicios

generados en el area, se realiza la extraccion del conocimiento.

Este paso consiste en identificar las oportunidades de mejora y la causa raiz del problema.
Para ello se propone el uso del método “Identificar Mejores Practicas Internas” (Calvo Manzano

et al., 2010; José et al., 2009), el cual consta de 5 actividades principales: (1) Realizar entrevistas,
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(2) Analizar informacion de entrevistas, (3) Identificar practicas genéricas, (4) Analizar
documentacion formal de procesos y (5) Realizar trazabilidad de la documentacion formal y

practicas genéricas.

Identificar
practicas
genéricas

Analizar la
informacion de la
entrevista

Realizar
Entrevistas

Realizar
trazabilidad de la
documentacion y

practicas genéricas

Analizar la
documentacion
del proceso

Figura 4. Pasos para extraccion de conocimiento

Fuente: (Propia)

Como se observa en la Figura 6, se realiza la extraccion del conocimiento tacito del
personal que labora en Owens & Minor, a través de entrevistas. Después, se analiza la informacion
de las entrevistas.

RESPUESTA DE LA ENTREVISTA A EXPERTOS

1. Se debe revisar al detalle el problema de los mandriles en la rueda de corte. Revisar unos
mandriles de mejor calidad.

2. Capacitar al personal técnico de mantenimiento en el area.

3. Revisar cada cuanto se dafian los mandriles y cada cuanto se revienta la tela.

4. Evaluar el método de impresion de logo.

5. Entrenar al personal operativo, supervisores y coordinador del area.
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6. Evaluar una mejora en la maquina de impresion de logo, que permita hacer mas sencilla

la operacion.
7. Colocar un instructor en el area para que evaluara al detalle todo lo que sucede en area.

Entrevistas en un periodo de tiempo de 1 hora:

Allan Rapalo- Coordinador de Calidad

Humberto Manzanarez- Coordinador de Subensambles
= Jorge Garcia-Coordinador de Mantenimiento

= Luis Vasquez-Técnico de Mantenimiento

= Juan Matute-Operador rueda de corte

= Kevin Valladares-Operador de impresion de Logo
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424 CLASIFICACION DE DEFECTOS EN IMPRESION DE LOGO
La recoleccion de datos es el proceso de recopilacion y medicion de informacién sobre
variables establecidas de una manera sistematica, que permita obtener respuestas relevantes,
evaluar resultados. Se recolectd informacion de un afio para identificar cuales son los defectos que

se generan en el area de impresion de logo.

Diagrama de Pareto Defectos reportada en proceso impresion de logo
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Figura 5. Pareto sobre clasificacion de defectos de Logo Printing
Fuente: (Propia)

En ello podemos identificar los dos defectos principales por los cuales se generan

desperdicios son:
1. Logo Faltante

2. Mancha de Tinta.
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Se analiza la produccion de las maquinas de impresion de logo (12 en su totalidad) y con
ello identificar el % de desperdicio obtenido a lo largo de un periodo completo de un afio. A

continuacion, se presenta grafico comparativo de produccién vs desperdicio generado.

Produccion Logo Printing vrs Scrap afio 2022
90.000.000
80,000,000
70.000.000
60,000,000
%)
£ 50.000.000
<
m
40.000,000
30,000,000
20,000,000
10,000,000
. . - i A
Logo Logo Logo Logo Logo Logo Logo Logo Logo Pm:;ﬁ:; u Prm‘::nu 4 P|'III?\EJIG 4 Total 5% de
Printing # 1 Printing #2 Printing # 3 Printing # 4 Printing # 5 Printing #6 Printing # 7 Printing # 8 Printing # 9 10 A & 12 e Mensual Scrap
e Jan 543,682 653.853 540,581 342,594 638.860 654.973 555.990 555,729 6.901.616 345.080.81
Feb 525395 512277 522,227 534277 550.175 97 554973 544276 524,020 32724880
Mar 501,484 549,961 518,345 650,383 546.603 539,695 521.387 539.379 512,086 501.826 327.955.17
Apr 608,572 508.149 605,640 507343 604.013 503,491 606.295 608.190 609,134 508.891 3 344.266.62
—e—May 501,223 599,584 697,845 600,038 695.970 601,129 699,508 701176 698.600 600,783 6 2 319.886.59
—e—Jn 402,198 500,557 498,815 501,011 498,938 602,104 600,481 402.151 699.572 501.757 502,567 310,799.94
——Jul 561,759 560,445 559,052 560,809 557.550 561,684 560,385 561.721 559.657 561.406 562,054 33643995
—— Allg 514,946 513,742 512,464 514,075 511,088 514,877 513.686 514911 513,019 514.622 515.216 6,168,066 308,403 29
=8 Sep 525,394 512,277 522,227 532277 550.175 555297 651,682 535341 532,933 554,973 514,020 6,510,875  325,543.75
—a—0ct 561,759 560,445 559,052 560,809 557550 561,684 560,385 561,721 559,657 561,406 562.054 6,728,799  336,439.95
—e—Nov 631979 630.501 628,934 630910 627.244 631.894 630,433 631.936 629.614 631.581 3 632310 7.569.899  378.494.95
—a—Dec 191,539 190.390 189,171 190.708 187.856 491473 190337 191.506 189.700 191.230 491.993 191.797 5.887.699 294.384.96
=—=—TOTAL ANUAL 6,369,930 6,592,181 6,654,353 6,425,235 6,826,022 6,671,923 7,059,762 6,839,417 6,996,302 6,775,273 6,018,009 5.870,489 79,098,896 3954944

Figura 6. Produccién de Impresion de Logo en el afio 2022

Fuente: (Propia)

Esto genera un resultado general de un (5%) significativo de desperdicio, si lo evaluamos
monetariamente podria representar miles de doélares en un periodo determinado, por lo que se

puede ofrecer una mejora en relacién con los defectos encontrados para disminuir este indice.

Para conocer de manera general el proceso productivo e identificar las posibles causas de
estos desperdicios y tener un detalle cualitativo, primero se realiz6 un analisis FODA con cruce
respectivo de estrategias que pueden ser muy significativos al momento de toma de decision de

mejora o cambio del proceso.
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425 ENRROLLADO DE TELA

Se recolecto informacion de un periodo de un mes para evaluar un promedio de cada cuanto

se revienta la tela a una velocidad méaxima de 800 RPM.
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Enrollado de Tela a una velocidad de 800 RPM
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6 8 5 3 1 5 5
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Talla de Bata

—#=—(apas Cantidad de tela que se revienta

XL

400

XL

Figura 7. Enrollado de tela-velocidad 800 RPM

Fuente: (Propia)

Se analiza que, al correr la rueda de corte a 800 RPM, siendo la maxima velocidad deseada

hara incrementar la productividad. Se observa que no es factible correr a esa velocidad provocando

que la tela se reviente y el operador tenga que estar realizando un traslape para continuar con el

enrollado de la tela. Siendo una pérdida de tiempo para el operador realizar dicho traslape y a su

vez todas las batas que se corten encima del traslape se tiene que botar. Al correr la maquina a una

velocidad de 800 RPM provoca en los mandriles de la maquina un desgaste, lo cual conlleva estar

cambiando dichos mandriles elevando los costos de la planta.
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4.2.6 ANALISIS FODA

El analisis FODA es una herramienta que ayuda a comprender la situacion actual del caso
de estudio mediante la identificacion de las fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas.
Siendo las fortalezas y las debilidades aspectos internos y las oportunidades y amenazas aspectos
externos. Dentro del analisis FODA que se realizd para Owens&Minor, se pudieron identificar los

siguientes puntos:

Fortalezas

Oportunidades

+ Mejora en métodos 1
de trabajo

- Reentrenamientos ’

« Cambio de piezas
mecanicas

* Materiales competitivos

* Precio competitivo

* Relaciones directas con los
clientes buscando
fidelizacidn

1Debi|idades

. * Maquinaria obsoleta
0’ * Desconocimiento técnico
* Capital financiero limitado internos
* Disminucién de

produccion

* Rotacion de personal
* Incumplimiento de
procedimientos

Figura 8. Andlisis FODA

Fuente: (Propia)
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4.2.7 Cruce de Estrategias segiin Analisis FODA

Tabla 2. Estrategias Cruzadas de FODA

Fortalezas Debilidades
Factores Internos F1  [Materiales competitivos D1 [Maquinaria obsoleta
F2  |Precio competitivo D2 [Desconocimiento técnico
Factores Externos
F3  [Relaciones directas con los clientes buscando fidelizaciof D3 [Capital financiero limitado
Oportunidades Estrategias FO Estrategias DO
01 [Mejora en métodos de trabajo EL: Invertir en piezas que puedan optimizar
- F1,F2,01, [Brindar productos de calidad. Fortaleciendo los métodos |D1,02, Jlos procesos.
02 |Reentrenamientos . . -
03 |de trabajo y procesos. 02 |E2: Capacitar al personal de mantenimiento
03 |Cambio de piezas mecanicas en la parte técnica de los procesos.
Amenazas Estrategias FA Estrategias DA
A1 |Rotacion de personal E1: Mejorar la experiencia del cliente al tener el E1: Invertir en proyectos que generen
. . - producto en sus manos. D3,A1, |ganancias y aumenten la produccion.
A2 |Incumplimiento de procedimientos internos | F2,F3,A2 . ) . . .
E2: Plan de accion para garantizar que el personal siga A3 [E2: Insentivar al personal para evitar la
A3 [Disminucién de produccion los procedimientos internos de la empresa. rotacion del personal.

Fuente: (Propia)

Dentro del analisis realizado se evidencia que tenemos oportunidades de mejora en los
métodos de trabajo, reentrenamientos al personal y una oportunidad con las piezas mecénicas a

utilizar sean las correctas en el proceso y no generen costos elevados por el cambio continuo.

45



4.2.8 ANALISIS DE CAUSA Y EFECTO

Dentro del diagnostico de la situacion actual del proceso de impresion de logo, pudimos

enlistar las siguientes casusas Yy el efecto o problema principal.

Cuerpos de bata en posicion
incorrecta

Agarre de la bata
incorrecto

Impresion de logo fuera de

C Desgarre en el
especificacion

cuerpo de la bata

Falta de limpieza en la
madquina genera manchas

Tiempo en el proceso d
retrabajo o Scrap

£\
Desperdicios de
Impresién de

Mal alineado de la Logo

Falta de bata en la maquina
concientizacion al

generar desperdicios

Método incorrecto

Ayuda visual
desactualizada

Logo en posicidn
incorrecta

Figura 9. Diagrama de Ishikawa-Desperdicios impresion de Logo

Fuente: (Propia)

Una vez se definid el problema o efecto que estd causando problemas en el proceso de
impresion de logo se identificaron cinco categorias dentro de las cuales se clasificaron las causas
del problema esta son maquinaria, mano de obra, medio ambiente, medicién, método, maquinaria

y mano de obra.

En la categoria de maquinaria se logro distinguir 4 causas principales: que es que los cuerpos
de la bata estan en posicion incorrecta, lo cual se pudo detectar que estos movimientos provocan
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que se genere desperdicios en el proceso y que el logo quede fuera de especificacion. Un factor
principal que influye en el proceso es la falta de limpieza en la maquina esto genera manchas en

la bata, siendo un defecto que no puede ser reparado.

Para la categoria de mano de obra se identificaron 2 causas principales: Agarre de la bata
incorrecto y desgarre en el cuerpo de la bata. Lo cual no se cuenta con un método definido de como

tomar la bata sin afectar la calidad del producto y disminuir los desperdicios.

En la categoria de medio ambiente se logré distinguir una causa principal que es la falta de

concientizacion al generar desperdicios, esto provoca que los costos se eleven para la empresa.

La categoria de medicion se identificaron 2 causas principales: Mal alineamiento de la bata
en la maquina y logo en posicidn incorrecta. Para lograr mejorar esta causa se requiere un
seguimiento en el proceso, trabajo con el personal operativo mediante una descripcion especifica

en el procedimiento y reentrenamientos.

Y para la ultima categoria que es método se detectaron dos causas principales: Método
incorrecto y ayuda visual desactualizada, esto provoca que el operador no esté haciendo la

operacion de forma correcta para evitar el exceso de desperdicios en el proceso.
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Dentro del diagnostico de la situacion actual del proceso de corte, pudimos enlistar las

siguientes casusas Yy el efecto o problema principal.

Durante los meses anteriores al estudio que se analiz6 la produccion y los niveles de demora
del enrollado en la tela en la rueda de corte, se realiz6 el seguimiento y control para detallar el

estado del proceso productivo antes de mejorar el area.

=

El personal solo cuenta con
conocimientos empiricos

Dafios por el material

Fallas de disefio Personal no esta capacitado
para el mecanizado de piezas
Dafios por operacion

indebida

—oO

Dificultad para identificar Rueda de Corte
responsables para asignar
responsables

No Disponibilidad
de repuestos

Falta de Herramientas Falta de controles

Falta de
documentacion

Figura 10. Diagrama Ishikawa Rueda de Corte

Fuente: (Propia)

Una vez se definio6 el problema o efecto que estd causando problemas en el proceso de corte se
identificaron cuatro categorias dentro de las cuales se clasificaron las causas del problema esta son

maquinaria, mano de obra, material y método.

En la categoria de maquinaria se logro distinguir 3 causas principales: Dafos por el material,
fallas en el disefio de la maquina, dafos por operacion indebida. Cada una de estas ha contribuido

en la improductividad del area de corte.
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La categoria de mano de obra se identificaron 2 causas principales: Donde el personal técnico
cuenta con conocimientos empiricos y personal no capacitado para mecanizar piezas que eviten el

costo elevado por cambios de estas.

En la categoria de material se logré distinguir dos causas principales: que es la no

disponibilidad de piezas y falta de herramientas.

Y para la Gltima categoria que es método se detectaron tres causas principales: Dificultad
para asignar responsables para mejorar la productividad del area. Otro factor clave es la falta de

controles y documentacion.
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CAPITULO V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Este capitulo se realiza en base a los resultados y andlisis obtenidos durante la recopilacion
de datos de un afio de produccién y los resultados obtenidos durante este periodo de tiempo. En el
presente capitulo se plasman las conclusiones y recomendaciones del trabajo de investigacion
realizado en una empresa de manufactura de batas quirargicas en base a los resultados obtenidos
de los desperdicios operativos generados en los procesos de elaboracion de producto y exceso de

Costos.

5.1 CONCLUSIONES

Considerando los resultados como una variable de estudio donde se recopilaron los datos en

los procesos de manufactura de batas quirdrgicas. Se concluye que:

Los desperdicios generados en el proceso de impresion de logo equivalen al 5% de la
produccion total mensual; siendo los méas representativos: Logo faltante y mancha de tinta, segun
diagrama de Pareto de defectos reportados (figura 7); asimismo se identific que, al correr la rueda
de corte a velocidad de 800 RPM, se generan los problemas de improductividad en el proceso

segun analisis de falla del equipo (figura 9) y entrevistas realizadas a los expertos.

La implementacion de las estrategias de la metodologia Lean 6Sigma pueden ayudar a la
organizacion a reducir los defectos en un 2% en el proceso de impresion de logo.

Mediante la propuesta de mejora, aplicando las herramientas de la metodologia Lean 6Sgima
en conjunto con criterios del PMI, que a continuacidn se presenta; la organizacion puede lograr la
disminucion de desperdicios de los procesos, buscando con ello el aumento de la productividad de
los equipos, con la calidad requerida y en el tiempo establecido para el cumplimiento de los

objetivos.
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5.2 RECOMENDACIONES

Estableciendo que siempre existe un margen de mejora continua de los procesos en cualquier
industria, y en base que esta es una empresa altamente competitiva y en pro de la mejora continua
en el plan de reduccién de desperdicios e incremento de la productividad se recomienda a la

empresa de manufactura de batas quirdrgicas lo siguiente:

1) La empresa debe vigilar el cumplimiento del plan general de produccién porque la
sobreproduccién ocurre debido al incumplimiento de las 6rdenes de produccién determinado

para cada equipo de produccion.

2) La empresa debe organizar la formacion continua de sus empleados porque que existe un
desajuste persistente entre los objetivos de mejora de procesos. La mejora esta directamente
relacionada con el defecto. Se recomienda la entrega incentivos econémicos para los equipos

tenga un mejor indice de calidad.

3) La mejora de la calidad es un factor clave que se ha convertido en un requerimiento esencial
para las empresas. La metodologia Lean 6sigma asegura la rentabilidad y el éxito de la
empresa, se recomienda implementarla para mejorar los procesos en Owens & Minor y de esta

manera cumplir con los objetivos trazados por la empresa.

51



CAPITULO VI. APLICABILIDAD

En el siguiente apartado se presenta cada una de las gestiones necesarias para desarrollar la
propuesta de mejora que se realizara a través de la metodologia Lean 6Sigma y estandares del PMI
en basqueda de disminuir el % de desperdicios en los procesos de Impresion de logo y Corte en la

empresa O & M Halyard Honduras S.A de C.V.

6.1 ACTA DE CONSTITUCION DEL PROYECTO

Fecha: Nombre del Proyecto:
16 de diciembre de 2023 Optimizacion de Procesos Implementando la

Metodologia Lean 6Sigma y Estandares del PMI en la
Empresa O&M Halyard Honduras S.A De C. V.

Justificacion
El andlisis realizado en el proceso de fabricacion de batas quirdrgicas nos lleva a realizar una

disminucion en el porcentaje en los desperdicios presentados en la seccion de corte e impresion
de logo de la empresa O&M Halyard Honduras, buscando con ello el aumento de la
productividad de los equipos, con la calidad requerida y en el tiempo establecido para el

cumplimiento de los objetivos.

Objetivos estratégicos Criterios de éxito
-Lograr mejora continua de procesos en la | -Cumplimiento de objetivos

organizacion. -Utilizacion de una metodologia.
-Cumplir los objetivos financieros de la | -Tiempo de ejecucion.
organizacion.

-Cumplir la satisfaccién del cliente.
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Breve descripcion del proyecto
En la busqueda de mejora del proceso de produccién de batas quirtrgicas en la empresa O&M

Halyard Honduras, se propone la aplicacién de una de las herramientas de la metodologia Lean

6Sigma para lograr una disminucién en el % de desperdicios del proceso.

Principales interesados

Departamento de calidad. Duefio del proceso
Supervisores Técnicos

Operarios Proveedores

Clientes Coordinadores
Proveedores Gerente del proyecto
Técnicos

Requisitos generales y restricciones
Autorizacion de parte de la gerencia para la autorizacién del proyecto.

Riesgos principales
Falta de aprobacidn del proyecto

Los beneficios no estén alineados con la estrategia de la organizacion
Eventos externos

No funcionabilidad de los equipos mejorados

Resistencia al cambio

Falla de planificacion del presupuesto necesario

Falla de planificacion del tiempo necesario

Incumplimiento de proveedores

Cronograma de hitos principales
Inicio del proyecto

Reunién de seguimiento (Etapa Definir)

Reunién de seguimiento (Etapa Medir)

Reunién de seguimiento (Etapa Implementar)
Reunidn de seguimiento (Satisfaccion de interesados)
Aprobacion del Proyecto

Fin de proyecto

Presupuesto global preliminar
L501,823.00

53



Director del Proyecto Nivel de autoridad

Helen Montes X | Acceder a la informacion del cliente y negociar cambios
X | Programar reuniones del proyecto con los gerentes

fu

ncionales

X | Aprobar el presupuesto del proyecto y sus modificaciones
X INegociar con los gerentes funcionales los miembros del
equipo
Otro:

Patrocinador Firma del patrocinador

Allan Réapalo

6.2 ALCANCE DEL PROYECTO

Fecha: Nombre del Proyecto: Version
16 de diciembre 2023 Optimizacion de Procesos Implementando la
Metodologia Lean 6sigma y Estandares del PMI en 01

la Empresa O&M Halyard Honduras S.A De C.V.

Helen Montes .

Patrocinador

Gerente de Calidad

Cliente

Duefio del Proceso

Director del Proyecto Equipo del proyecto

Supervisor

Team Leader

. Duefio del proceso
. Gerente del Proyecto
. Coordinadores

. Técnicos

Otros Interesados
. Depto. De Calidad

. Proveedores
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Descripcion del proyecto

Antecedentes (justificacion, necesidad de mercado, oportunidad, etc.)

El andlisis realizado en el proceso de fabricacion de batas quirtrgicas nos lleva a realizar
una disminucion en el porcentaje en los desperdicios presentados en la seccion de corte e
impresion de logo de la empresa O&M Halyard Honduras, buscando con ello el aumento de la

productividad de los equipos, con la calidad requerida y en el tiempo establecido para el

cumplimiento de los objetivos.

Descripcion del producto o servicio: (entregable final)

En la busqueda de mejora del proceso de produccidn de batas quirargicas en la empresa

O&M Halyard Honduras, se propone la aplicacion de una de las herramientas de la metodologia

6Sigma para lograr una disminucién en el % de desperdicios del proceso.

Objetivos (qué se alcanzara con el entregable final del proyecto)

-Lograr mejora continua de procesos en la organizacion.
-Cumplir los objetivos financieros de la organizacion.

-Cumplir la satisfaccién del cliente.

Requisitos Solicitado por

Importancia
(A, M, B)

Autorizacion de parte de la gerencia para la

autorizacion del proyecto.
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Plazo de entrega del producto final:

56 dias.

Costo total del proyecto:

L501,823.00

Beneficios (financieros, participacion de mercado, organizacionales, estratégicos, etc.):

-Cumplimiento de objetivos financieros con la reduccion de desperdicios.

-Mejora continua en el proceso de fabricacion de batas quirdrgicas.

Entregables

Finales

Parciales

Fecha

Persona que

Aprueba

Gestion

Proyecto

del

Matriz RACI

ETD

Cronograma del Proyecto

Presupuesto

Definir

Declaracion del Problema

Project Charter

Diagrama de Proceso

Implementar

Gestion de Calidad

Aplicacion de metodologia 6sigma

Entrenamientos

Comunicacion

Cierre

Entrega del proyecto
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Lecciones aprendidas

Aprobacion del proyecto

Criterios de aceptacion (condiciones a cumplirse para que el cliente acepte el entregable)

-Demostracion cientifica sobre la mejora del proceso y sus beneficios financieros para

la organizacion.

Exclusiones

Otros procesos de la empresa O&M Halyard Honduras S de R.L.

Restricciones

Personal y maquinarias disponibles, fecha limite de entrega, flujo de fondos mensual, cultura

organizacional, etc.

Prioridades (colocar 1°,2°,3%:  Alcance/___ Tiempo/ ___ Costo

Supuestos
El proyecto iniciara una vez autorizado por Gerente del Proyecto.

Disponibilidad de piezas de reemplazo en maquinas es de forma inmediata.

Director del Proyecto Firma

Helen Montes
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6.3 ESTRUCTURA DE DESGLOSE DEL TRABAJO (EDT)

Se presenta, a continuacion: La Estructura del Trabajo (EDT) en la cual se desglosan las

actividades que se realizaran en la propuesta de mejora.

OPTIMIZA(‘I()N DE PROCESOS MEDIANTE LA IMPLEMENTACION DE
METODOLOGIA 6SIGMA EN LA EMPRESA O&M HALYARD HONDURAS S.ADE C.V.

L.501,823.00

1. Planificacion ‘

.1 Acta de Constitucié

L. 768.00

1.2 Cronograma de
Actividades

.3 Gestion de Riesgos
L. 850.00

1.4 Gestion de Costos

1.5 Gestion de
comunicaciones

L. 789.00

2. Diagnostico del
Proceso

2.1 Aplicar
Herramientas
Investigacion

2.2. Etapa medir

L.2,162.00

2.3 Analizar

2.4 Resultados

L. 941.00

Figura 11. Figura 14 EDT

Fuente: (Propia)

3. Gestion de Calidad

L. 475,056.00

3.1 Metodologia Six
Sigma

.2 Propuesta de Mejora

L. 409,867.00

3.3 Control

L. 35,000.00

4. Implementacion del
proyecto

L. 18,190.00

4.1 Entrega del proyecto

4.2 Aprobacion del proyecto

.3 Seguimiento y Medicion

L. 18,190.00
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6.4 CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

6.4.1 Gestion del Tiempo del Proyecto.

A continuacion, se presenta el cronograma del proyecto desglosado de acuerdo con los

entregables principales del proyecto a lo largo del tiempo de duracion de este, consta de cuatro

elementos principales que pueden asociarse con la EDT.

Entregable nimero 1: Planificacion

Identificador en la EDT 1
Nombre Planificacion
Cddigo 1
Descripcion Desarrollar los procesos de Gestion relacionados al proyecto.
Actividad Predecesora Hito Inicio
Actividad Sucesora 2

Relacion de dependencia

Comienzo-Comienzo

Adelanto o retraso

Comienza aunado al hito Inicio

Requisito de Recurso

Computadoras, gestor de proyectos, papeleria, etc.

Fechas Impuestas

No finalizar después de

Restricciones

Cumplir con el plazo estimado para realizar la tarea

Supuestos

La organizacion cuenta con proceso bien establecido para
poder definir los componentes del proyecto.

Persona Responsable

Gerente del Proyecto

Lugar de Realizacion

Empresa O&M Halyar Honduras, San Pedro Sula

Nivel de Esfuerzo

Alto
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Entregable nimero 2: Diagnostico del Proceso

Identificador en la EDT

Nombre Diagndstico del Proceso
Cadigo 2
Descripcion Desarrollar los procesos de Gestion relacionados al proyecto.

Actividad Predecesora

1

Actividad Sucesora

3

Relacion de dependencia

Fin-Comienzo

Adelanto o retraso

Comienza al terminar de la actividad 1

Requisito de Recurso

Computadoras, gestor de proyectos, papeleria, etc.

Fechas Impuestas

No finalizar después de

Restricciones

Cumplir con el plazo estimado para realizar la tarea

Supuestos

La organizacion cuenta con proceso bien establecido para

poder definir los componentes del proyecto.

Persona Responsable

Gerente del Proyecto

Lugar de Realizacion

Empresa O&M Halyar Honduras, San Pedro Sula

Nivel de Esfuerzo

Alto

Entregable nimero 3: Gestion de Calidad

Identificador en la EDT

Nombre Gestion de Calidad
Caodigo 3
Descripcion Desarrollar los procesos de Gestion relacionados al proyecto.

Actividad Predecesora

2

Actividad Sucesora

4

Relacion de dependencia

Fin-Comienzo

Adelanto o retraso

Comienza al terminar de la actividad 2

Requisito de Recurso

Computadoras, gestor de proyectos, papeleria, etc.

Fechas Impuestas

No finalizar después de
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Restricciones

Cumplir con el plazo estimado para realizar la tarea

Supuestos

La organizacién cuenta no cuenta con programa de Gestion
de Calidad establecido.

Persona Responsable

Gerente del Proyecto

Lugar de Realizacion

Empresa O&M Halyar Honduras, San Pedro Sula

Nivel de Esfuerzo

Alto

Entregable nimero 4: Implementacién del Proyecto.

Identificador en la EDT 4
Nombre Gestion
Cadigo 4
Descripcion Desarrollar los procesos de Gestion relacionados al proyecto.

Actividad Predecesora

3

Actividad Sucesora

Hito-Fin

Relacion de dependencia

Fin-Comienzo

Adelanto o retraso

Comienza al término de la actividad 3

Requisito de Recurso

Aprobacién de Presupuesto de implementacion

Fechas Impuestas

No finalizar después de

Restricciones

Cumplir con el plazo estimado para realizar la tarea

Supuestos

Aprobacién del duefio del proceso sera positiva

Persona Responsable

Gerente del Proyecto

Lugar de Realizacion

Empresa O&M Halyar Honduras, San Pedro Sula

Nivel de Esfuerzo

Alto
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6.4.2 Diagrama de Gantt de todas las actividades en MS Project

Id Modo de|Nombre de tarea Duracion Comienzo Fin Predecesoras
ﬂ tarea
1 P Proceso de Mejora O&M Halyard  56dias jue 2/1/24 jue 4/11/24
2 - Inicio 0 dias jue 2/1/24  jue 2/1/24
3 | mm Reunién Quincenal 44.5 dias lun 2/5/24 lun 4/1/24
9 - Planificacion 14 dias jue 2/1/24 lun 2/19/24 2
10 |+ =m Acta de Constitucién 1 dia jue 2/1/24  vie 2/2/24
1 |v  mm Cronograma de Actividades 3 dias vie 2/2/24 mar2/6/24 10
12 - Gestién de riesgos 4 dias mar 2/6/24 lun2/12/24 11
13 [ Gestién de Costos 4 dias lun 2/12/24 vie 2/16/24 12
14 - Gestién de la Comunicacién 2 dias vie 2/16/24 lun 2/19/24 13
15 - Diagnostico del Proceso 31.98dias mar2/6/24 lun3/18/24 9
16 - Aplicar Herramientas de 1sem mar 2/6/24 mar2/20/24 11
Investigacion
17 - Etapa Medir 2sem. mar 2/20/24 mar 3/5/24 16
18 |y - Analizar 2 dias mié 3/6/24 vie 3/8/24 17CC
19 - Resultados 7 dias vie 3/8/24 lun 3/18/24 18,17
20 - Gestion de Calidad 11.08 dias lun 3/18/24 lun 4/1/24 15
21 - Metodologia 6Sigma 1.3 sem. lun 3/18/24 mar3/26/24
22 - Propuesta de Mejora 3.56 dias mar 3/26/24 lun 4/1/24 21
23 - Implementacién del Proyecto 8 dias lun 4/1/24 mié 4/10/24 20
24 [ Entrega del Proyecto 3 dias lun 4/1/24  jue 4/4/24 22
25 - Aprobacién del proyecto 4 dias lun 4/1/24 mar4/9/24 24CC
26 - Seguimiento y mediciones 3 dias sab 4/6/24 mié 4/10/24 25FC-50%
27 = Fin 0 dias mié 4/10/24 mié 4/10/24 26
| S 1
2/1
9 0% 0% & 0% $ 0% € 0%
[ = T 29%
1
100%
:r_’ 0%
— 0%
— 0%
g N 17%
Mlso‘%
( ﬁ":ﬂ
> 0%
— | 026
r T 0%
_;LO%
— 0%
0%
T 0%
]'*_-] 0%
P — (%
< a/10

Figura 12. Diagrama de Gantt

Fuente: (Propia)
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6.5 GESTION DE LOS RIEGOS DEL PROYECTO

La planificacion de la gestion de riesgos es el proceso de determinar como se llevaran a cabo
las actividades. La principal ventaja de este proceso es que garantiza que el nivel, el tipo y la
visibilidad de la gestién de riesgos sean proporcionales tanto al riesgo como a la importancia del

proyecto para la organizacion.

Se necesita un plan de gestion de riesgos para informar, obtener consentimiento y apoyo de
todas las partes interesadas para garantizar el proceso de gestion de riesgos e implementarse de
manera efectiva durante todo el ciclo de vida del proyecto.

IDENTIFICAR LOS RIESGOS

Identificar los Riesgos es el proceso de determinar los riesgos que pueden afectar al proyecto

y documentar sus caracteristicas.

Se presenta, a continuacion, el desglose de riesgos identificados de forma resumida:

De la Direccion del
organizacion presupuesto

Técnicos I Externos

Equipo
Defectuoso

Eventos Aprobacion del :
externos proyecto presupuesto

Fallas en el
suministro de
proveedores

Fallas en la calidad
de las
instalaciones

Fallas en
planificacion del
tiempo necesario

Resistencia al
cambio

Figura 13. Riesgos Identificados

Fuente: Propia
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EVALUACION DE RIESGOS

Con el objetivo de evaluar de una manera cualitativa y cuantitativa cada uno de los riesgos

se presentan a continuacion la evaluacion obtenida a través de la matriz de impactos.

Tabla 3. Priorizacion de Riesgos

PRIORIZACION DE RIESGOS Y OPORTUNIDADES

ANALISIS DEL RIESGO PRIORIZACION DEL RIESGO
PROBABILIDAD
# DESCRIPCION DEL RIESGO DE V[?Ié_I?RR;AE(;?C’)\I PRIORIDAD
OCURRENCIA

1 Falta de aprobacion del proyecto 4 5 20 Evitar
2 Los beneficios no estan alineados a la estrategia del la organizacion 5 5 25 Evitar
3 Eventos externos 4 3 12 Transferir
4 No funcionalidad de los equipos mejorados 4 5 20 Evitar
5 Resistencia al cambio 4 4 16 Evitar
6 Falla en la planificacion del presupuesto necesario 3 5 15 Transferir
7 Falla en planificacion del tiempo necesario. 3 4 12 Transferir
8 Incumplimiento de proveedores. 4 5 20 Evitar

Fuente: (Propia)

Tabla 4. Ponderacién de probabilidad-ocurrencia del riesgo

Puntaje del ESTRATEGIA

Riesgo Riesgos Negativos Riesgos Positivos
16-25 Evitar Explotar

11-15 Transferir (si fuera posible) Compartir

6-10 Mitigar Mejorar

3-5 Aceptar activamente Aceptar

1-2 Aceptar pasivamente

Considerar: Muy bajo (1), Bajo (2), Medio (3), Alto (4), Muy alto (5)

Fuente: Propia
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6.6 CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION Y PRESUPUESTO

El plan de gestidn de los costos tiene como propdsito visualizar el costo que tiene cada una

de las actividades mediante la asignacién de recursos.

Tabla 5. Costos del Proyecto

Nombre de la Tarea

| Costo Fijo | Costo Total | Previsto | Variacion

1. Planificacion

1.1 Acta de Constitucién

1.2 Cronograma de Actividades
1.3 Gestion de Riesgos

1.4 Gestion de Costos

1.5 Gestion de comunicaciones
2. Diagnostico del Proceso

2.1 Aplicar Herramientas Investigacion
2.2. Etapa medir

2.3 Analizar

2.4 Resultados

3. Gestidn de Calidad

3.1 Metodologia Six Sigma

3.2 Propuesta de Mejora

3.3 Control

4. Implementacion del proyecto
4.1 Entrega del proyecto

4.2 Aprobacion del proyecto

4.3 Seguimiento y Medicion

L

L 768.00
L -

L 850.00
L 650.00
L 789.00
L -

L 1,367.00
L 2,162.00
L 1,050.00
L 941.00
L -

L 30,189.00
L 409,867.00
L 35,000.00
L -

18,190.00

|

L 3,057.00
L 768.00
L -

L 850.00
L 650.00
L 789.00
L 5,520.00
L 1,367.00
L 2,162.00
L 1,050.00
L 941.00
L475,056.00
L 30,189.00
L 409,867.00
L 35,000.00
L 18,190.00
L -

L -

L 18,190.00

| e e e e s S i e ) e S il Y e S Y I

L 3,057.00
L 768.00
L -

L 850.00
L 650.00
L 789.00
L 5,520.00
L 1,367.00
L 2162.00
L 1,050.00
L 941.00
L475,056.00
L 30,189.00
L 409,867.00
L 35,000.00
L 18,190.00
L -

L -

L 18,190.00

Fuente: (Propia)
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DESGLOSE DE PRESUPUESTO DE PROPUESTA DE MEJORA

El presupuesto de la propuesta de mejora en los procesos de corte e impresion de logo podria
presentar una variacion al momento de la ejecucién del proyecto, tanto en un menor valor como

en un incremento de los costos, esto se debe a varios factores, externos e internos.

A continuacion, se presenta una propuesta de presupuesto para la aplicabilidad de este

proyecto:

Tabla 6. Inversion area de corte

Inversion en el area de corte
Cantidad Descripcion Costo unitario Total costo
4 Mandriles para eje de rueda L 6,000.00 | L 24,000.00
2 Ejes de los mandriles con sistema neumatico] L~ 18,000.00 | L 36,000.00
2 Mantenimiento L 7,000.00 | L 14,000.00
2 Viaticos del proveedor L  30,000.00 | L 60,000.00
Total de inversion L 134,000.00
Fuente: (Propia)
Tabla 7. Inversion area de impresion de logo
Inversion en el area de impresion de Logo
Cantidad Descripcion Costo unitario Total costo
10 Electrovalvulas L 1,399.00 | L 13,990.00
1 Programador L 39567.00 | L 39,567.00
10 Mantenimiento L 4,580.00 | L 45,800.00
10 Perilla L 250.00 | L 2,500.00
10 Aire comprimido (PSI) L 17,400.00 | L 174,000.00
Total de inversion L 275,857.00

Fuente: (Propia)

En las tablas anteriores se muestra cual es la inversion inicial que se debe realizar para

mejorar las areas de corte e impresion de logo.
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6.7 PLAN DE ADQUISICIONES
6.7.1 Plan De Adquisiciones Y Contrataciones (PAC)

1. OBJETIVO

Establecer el proceso de compras nacionales e internacionales de productos y servicios
necesarios para las operaciones de Owens & Minor.

2. ALCANCE

Este proceso aplica para las compras nacionales de la organizacion en Honduras. No

incluye las compras realizadas por caja chica y servicios amparados por un contrato vigente.

3. ACTIVIDADES:

3.1.  Elusuario solicita cotizaciones, negociaciones, compras segin muestras y proyectos en el
sistema utilizando la siguiente direccién: Owens & Minor compras@hyh.com; esto con el objetivo
de llevar un control interno en el departamento de compras. En el caso de la negociacion final de

mano de obra se deja registro en la ficha de realizacién de trabajo.

Nota: Una vez ingresada la solicitud de cotizacion el departamento de compras tiene como métrica

24 horas habiles para responder a dicha solicitud.

3.2.  Elauxiliar de compras procede a cotizar y negociar personalmente, via correo electrénico
o llamada telefonica. Esta actividad no aplica para los precios establecidos o0 negociados como ser:

reservaciones de hoteles, alimentacién y proveedores Unicos.

3.3.  Antes de editar la requisicion, el usuario revisa que el cédigo maestro esté creado. De no
ser asi, solicita al Auxiliar de Compras la creacion de este.

3.4.  El usuario ingresa la solicitud de compra. Esta actividad la realiza el departamento que
requiere el producto o servicio porque cada uno de ellos es responsable de la correcta codificacion
o registro de la cuenta contable que afectara su presupuesto y de los requisitos de la compra. Esta
actividad es requerida para que el departamento de compras pueda atender la solicitud.

3.4.1 Cuando la compra deba realizarse bajo requerimientos especificos, es necesario que el

usuario los especifique en la solicitud.
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Nota: En el caso de trabajos de mano de obra facturados por valores menores a L. 2,000, no es
requerido editar una requisicion. El tramite de pago de facturas se realiza a través del departamento
de contabilidad.

3.5  Elusuario solicita a quien corresponda la autorizacion de la requisicion.

3.5.1 Cuando la solicitud de compra requiere de una muestra, esta debe ser entregada al

departamento de compras.

3.6 El auxiliar de compras busca el proveedor en el sistema y luego procede a cotizar el
producto solicitado utilizando los siguientes criterios:

3.6.1 Si el producto o servicio es proporcionado por varios proveedores, se requiere de un

minimo de dos cotizaciones y un maximo de 3.

3.6.2 Si con el proveedor ya se tienen precios negociados, no se requiere cotizar con otros. La
frecuencia de la negociacion depende de los acuerdos establecidos con los proveedores.

3.6.3 En el caso que el solicitante requiera que se cotice con un Unico proveedor se necesita la

autorizacion via correo electrénico de la administracion de la filarmonica.

3.6.4 En caso de que el proveedor sea representante exclusivo de los productos y servicios que

se necesiten no se requieren cotizar con otros proveedores.

3.7 Si el proveedor no existe en el sistema, se procede a documentarlo bajo el procedimiento

de seleccién y evaluacién de proveedores.

3.8 Antes de generar la orden de compra, el auxiliar de compras revisa que el cdigo maestro
del producto esté creado. De no ser asi, procede a ingresarlo.

3.9  El auxiliar de compras procede a visitar al proveedor para adquirir el producto, o en su

defecto, el proveedor entrega el producto en las instalaciones de la empresa.

3.10 El auxiliar de compras o el proveedor entrega el producto al solicitante. Este verifica que
los productos o servicios estén conforme a los requisitos descritos en la orden de compra y segun
plan de calidad de compras nacionales, dando fe de esto mediante la firma y anotando la fechay

la hora de recepcidn del producto o servicio en la factura del proveedor.
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3.10.1 El usuario realiza la evaluacion del proveedor en la orden de compra, bajo los criterios

establecidos para la seleccidn y evaluacion de proveedores.

3.10.2 En caso de que el producto o servicio no cumpla con los requisitos del solicitante, estos no
se dan por recibidos hasta que cumplan con sus especificaciones.

Nota: Una vez ingresada la solicitud de compra de producto o servicios el departamento de

compras tiene como métrica 36 horas habiles para responder a dicha solicitud.

3.11 Encaso de devolucion de producto se solicita mas informacion al usuario mediante correo
electrénico o llamada telefonica. El auxiliar de compras procede a documentar la devolucion en el

libro utilizando un formulario.

3.11.1 La informacion sobre las devoluciones de productos es analizada cuatrimestralmente por
el Gerente de inventarios y compras, para determinar las razones principales de dichas
devoluciones. Estos resultados deben afectar la evaluacion anual del proveedor.
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6.8 PLAN DE GESTION DE LA CALIDAD

El plan de gestion del proyecto se apega a todos los fundamentos de calidad de Owens &

Minor, siendo estandares alto de calidad, esperando un producto funcional en cada una de sus

etapas.

PLANIFICACION DE LA CALIDAD

GESTION DE CALIDAD DEL PROYECTO

El proyecto debe cumplir con el alcance, en el tiempo y presupuesto planificado.

Planificar la calidad del proyecto

Factor de Calidad

Objetivo Descripcion Frecuencia
relevante
Alcance 100% Cum_p!lmlentos de los|Semanal, cada
requisitos planeados | lunes
Cumplimiento del Tiempo real de avance
<1 entre el tiempo | Semanal
cronograma
planeado
Presupuesto <1 Presupuesto gastado | Semanal

REALIZAR ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

Especificar el procedimiento para analizar los procesos y que facilitaran la identificacion
de actividades que no agregan valor, el procedimiento se da inicio al momento de detectar un
indicador fuera del valor esperado.

B wnh e

Analizar que se puede hacer para corregir la situacion actual y definir las actividades.
Analizar que se puede mejorar para que las proximas actividades sean efectivas.
Verificar que las acciones correctivas estan funcionando.

Estandarizar las mejoras logradas para hacerlas parte de las lecciones aprendidas.

REALIZAR CONTROL DE CALIDAD

PATROCINADOR: Revisar y aprobar la calidad del proyecto y toma de decisiones.
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GERENTE DEL PROYECTO: Gestiona la calidad, revisa los entregables, solicita y genera
acciones correctivas.

MIEMBROS DEL EQUIPO DEL PROYECTO: Elaboran los entregables con la calidad
requerida.

ORGANIZACION DE LA CALIDAD

GERENTE DE
SUBENSAMBLES

GERENTE DE
PROYECTOS

MIEMBROS DEL
EQUIPO

ROLES Y RESPONSABILIDADES

ROLES A S RESPONSABILIDADES
Es el responsable de la generacion de los planes de
calidad.
GERENTE DE X X Responsable de la aprobacién de las actividades de
PROYECTOS aseguramiento de calidad.
Definir el equipo de calidad y los roles.
EQUIPO DEL X X Son responsables de cumplir con las normas de calidad
PROYECTO y la generacion de entregables
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PROPUESTA DE MEJORA
AREA DE CORTE SITUACION ACTUAL VRS PROPUESTA DE MEJORA

Situacion Actual

En la siguiente imagen se muestra la cantidad de capas por tendido que se pueden enrollar a
una velocidad de 600 RPM. A esta velocidad se pueden obtener al afio 69,378,078 batas.

Tabla 8. Velocidad del equipo de Corte a 600 rpm

Velocidad 600 rpm
300 Capas
Componentes Figuras Capas Cantidad de piezas E:;ZF;;
Cuerpos 12 300 3600
Mangas 24 300 7200 3,600
Cintos 12 300 3600

Fuente: (Propia)

Tabla 9. Cantidad de produccion Anual 2022 a una velocidad de 600 rpm

Batas Anual con una velocidad de 600 rpm

Tiempo por tendido Tiempo p S | SOl EE Tendidos por dia IS Batas por semana Batas por Batas Anual
(Diurno) (Nocturno) por semana mensual
21.56 30 27 57 401 1,445,377.00 | 5,781,506 | 69,378,078

Fuente: (Propia)
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Propuesta de Mejora

Implementando la mejora en el area de corte se proyecta que se puede correr la rueda a una

velocidad de 900 RPM esto provoca un incremento de la cantidad de capas que se pueden enrollar.

A esta velocidad se obtiene un incremento anual de 23,126,026 batas.

La empresa tendria un ahorro anual de L. 111,004,924.80.

Tabla 10. Velocidad del equipo de Corte a 900 rpm

Velocidad 900 rpm
400 Capas
Componentes Figuras Capas Cantidad de piezas | Bata por Tendido
Cuerpos 12 400 4800
Mangas 24 400 9600 4,800
Cintos 12 400 4300
Fuente: (Propia)
Tabla 11. Proyeccion de producciéon Anual a una velocidad de 900 rpm
Batas Anual con una velocidad de 900 rpm
Tiempp por | Tiempo porjornada Tiempo por jornada Tendidos por dfa Tendidos por Batas por Batas por Batas Anual
tendido (Diurno) (Nocturno) semana semana mensual
21.56 30 27 57 401 1,927,169.00 7,708,675 | 92,504,104

Fuente: (Propia)

Tabla 12. Proyeccion de Ahorro en rueda de corte

Ahorro
Unidades Actual Unidades legrenma de Costo de bata por Diferencia Unidades
(Propuesta) unidades de . Ahorro / Anual en
Anual unidad .
Anual ahorro lempiras
69,378,078 92,504,104 23,126,026 | L 480 | L 111,004,924.80

Fuente: (Propia)
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AREA DE IMPRESION DE LOGO SITUACION ACTUAL VRS PROPUESTA DE

MEJORA

La empresa actualmente tiene un desperdicio de un 5% anual siendo esto una cantidad de

3,407,073 de batas. Al implementar la mejora en el area de impresion de logo, se proyecta

disminuir del 5% a un 3% anual, representando un ahorro de 1,362,829 batas.

La empresa tendria un ahorro anual de L. 6,541,581.31.

Tabla 13. Porcentaje de desperdicios actual vs. mejora

Batas scra
% Scrap Anual P Detalle
5% 3,407,074 Actual
3% 2,044,244 Mejora
Diferencia 1,362,829 Ahorro

Fuente: Propia

Tabla 14. Proyeccion de Ahorro en rueda de corte

Ahorro
Unidades actual Unidades Dl_ferenua Costo por unidad Diferencia de unidades
(Propuesta) unidades de ahorro / Anual en
anual bata .
anual ahorro Lempiras
3,407,073.60 2,044,244 1,362,829.44 | L 480 | L 6,541,581.31
Fuente: Propia
Rentabilidad de la Inversién
(Beneficio — Inversion)
% ROI = — x 100
Inversion
(117,546,506.11 — 501,823.00)
% ROI = x 100

501,823.00
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(117,546,506.11 — 501,823.00)
% ROI = 501823.0 x100

% ROI = 23,323.89 Evaluado de en un afio.

Razoén Costo/Beneficio

C/B = Beneficio

/B = Costo
117,546,506.11

C/B =

501,823

g = 234.24 > 1, por lo tanto, la mejora puede ser aceptada

CONTROL

En esta fase se utilizara varios tipos de controles para asegurar la implementacion de Lean

Six Sigma y PMI se mantenga; una vez que se haya implementado los cambios.
Estos son:

= Auditoria de procesos

= Graficos de control de proceso
= Plan de contingencia

= TPM

= Procedimientos y métodos estructurados
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PLAN DE CONTINGENCIA

Riesgo

Analisis de J

Plan de

Estrategia de

Mantenimiento Recuperacion

( Plan de l
Contingencia

Pruebas y Desarrollo de
Entrenamientos Estrategias

=

Procedimientos

Desarrollo de J

Figura 14. Plan de Contingencia

Fuente: Propia

J
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PLAN DE MANTENIMIENTO

Tabla 15. Plan de Mantenimiento.

PLAN DE MANTENIMIENTO
Nombre del Mantenimiento: Instruccion de Trabajo (WI) : Revision de WI
Tecnico : Fecha:
Orden de Trabajo Serie del Equipo: Aplica Calibracion: Si____ No____
Actividades Segun instruccion de trabajo Realizado
NOTA: Se debera proceder con el blpq_ueo del equipg previo a_IaArealizacion _de c_ualquier Iapor de mantenimi_ento, sin impor‘tar su indole. sl NO
Esta completamente prohibido el uso de aire comprimido para la limpieza de equipos dentro del piso de produccion.
El mantenimiento preventivo se realizara segun detalle:
1. MANTENIMIENTO SEMESTRAL:
1.1. Area de desenrollar
1.2 Cambiar el aceite del redactor
2. Winch
2.1 Lubricar rodillo del winch
2.2 Cambiar el aceite del redactor
3. Rueda
3.1 Cambiar el filtro y el aceite hidraulico
3.2 Verificar las bandas por tension o desgaste; reemplazar si es necesario
3.3 Reemplazar el aceite en el redactor
4. Revision sistema Electrico
4.1 Revisar estado de cableado electrico de suministro y distribucion en panel de control, en caso necesario reemplazar
4.2 Limpieza de contactores;cambiar si es necesario
4.3 Revisar terminales electricas en borneras y demas componentes
4.4 Revisar motores y freno magnetico en componentes de la rueda
4.5 Revisar rieles de conexion sobre la mesa de tendido y resocar las tuercas de sujecion
4.6 Revisar sensor magnetico localizado bajo de la mesa de tendido
4.7 Revisar dispositivos de seguridad: Interlock, E-stop y sensores detectores de tendido en rueda, Reemplazar si es necesario
5. Revision estrucuta del area de Enrollado
5.1 Revisar base del area de enrollado para verificar si se encuentra la superficie irregular o presenta virtuas o algun componente
extrafio con desgaste que puede rasgar la tela en el proceso de enrollado del equipo.
6. MANTENIMIENTO PREVENTIVO CADA 3 ANOS (POR PROVEEDOR EXTERNO):
Se debera hacer inspeccion de fallas por grietas en los puntos de soldadura y estructura de :
a- Soporte de motor y rueda rotativa
b- Eje de mandril (conductor y conducido)
c- Soporte de motor
d- Busqueda de grietas por fatiga
"NOTA: Se debera proceder con el bloqueo del equipo previo alarealizacion de cualquier labor de mantenimiento, sin importar su indole.
Esta completamente prohibido el uso de aire comprimido para la limpieza de equipos dentro del piso de produccion. "0
Comentario:
Nombre/Fecha del tecnico Nombre/Fecha depto de Calidad Nombre/ Fecha Supervior o quien recibe la Ayuda Visual
Nombre/Fecha Coordinador / Supervisor de mantenimiento




Fuente: (Propia)

6.9 PLAN DE GESTION DE LAS COMUNICACIONES
El plan de comunicaciones para el proyecto sigue todos los aspectos de comunicacion interna
y externa que tiene la empresa O&M HALYARD HONDURAS como ser, su plan de

comunicacion interna y los pasos para la comunicacion con proveedores.

. tos d Email y Mensajeria .
Reuniones OB LE Informes Yy s ! Presentaciones
control instantanea
h cC—

N4

Figura 15. Plan de Comunicacion

Fuente: (Propia)

ENFOQUE DE LA ADMINISTRACION DE LAS COMUNICACIONES

El principal de transmitir el estatus del proyecto a cada uno de los involucrados es el Lider

del proyecto, haciendo uso de herramientas para informar a todo el equipo del proyecto.

El progreso del proyecto se reflejara en informes de estado con un alto nivel de detalle. Las
reuniones del equipo del proyecto se registraran en actas muy detalladas para que todo lo discutido
pueda ser confirmado. Toda esta informacion se encuentra mas detallada en la matriz de

comunicacion del proyecto.
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MATRIZ DE COMUNICACIONES DEL PROYECTO

Esta matriz indica que toda la informacion del proyecto se transmitida y en qué formato

serd utilizado, quién serd el remitente y el destinatario.

Tabla 16. Plan de Comunicacion

- . Nivel de  Responsable de Metodologia 0 Frecuencia de
Informacion Contenido Formato . Grupo Receptor ) Ny
Detalle Comunicar Tecnologia ~ Comunicacion
Datos y .
- L A . . Planta- | D |
Inicio del Proyecto | comunicacion sobre ct_a d‘?, Medio |Lider de Proyecto G_e rente de an.ta ocumento digita Una sola vez
L Constitucion Miebros del equipo (PDF)
el inicio del proyecto
Datos prelimiraes | Declaracion . Gerente de Planta- | Documento digital
Alcance del Proyecto sobre el alcance del alcance Alto Lider de Proyecto Miebros del equipo (PDF) Una sola vez
Est tual Inf . If Planta- | D to digital
Estado del Proyecto stado actual de nforme de Alto Lider de Proyecto G_e rente de an.a ocumento digita Semanal
progreso, pron estado Miebros del equipo (PDF)
. . Informacion -,
Reuniones al equipo discutoda en Acta_qe Alto Lider de Proyecto G_erente de PIan_ta- Documento digital Semanal
del proyecto . . Reunion Miebros del equipo (PDF)
reuniones del equipo
Informacion y . o
Cierre de Proyecto | comunicacion sobre Cierre de Medio |Lider de Proyecto G.e rente de Plan_ta- Documento digital Semanal
. proyecto Miebros del equipo (PDF)
el cierre del proyecto

Fuente: (Propia)

RESTRICIONES DE LA ADMINISTRACION DE LAS COMUNICACIONES

La informacion del proyecto es confidencial y estd destinada Unicamente al uso del equipo
del proyecto y las partes interesadas, quienes serdn notificados a traves de informes de estado u

otras comunicaciones del lider del proyecto.
METODOS DE COMUNICACION Y TECNOLOGIAS

El principal canal de comunicacion entre el equipo de proyecto es el correo electrénico,
teniendo cada uno de los integrantes un correo institucional, a través de este se comunicara la

informacidn referente a las reuniones, su horario y lugar.

Los informes de estado y las actas de las reuniones se enviaran en formato PDF para que
nadie pueda cambiarlos excepto la persona que los redacta y la persona que sera el lider del

proyecto.
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PRINCIPALES INTERESADOS DEL PROYECTO

Tabla 17. Principales Interesados del Proyecto

Jose Guerrero

Gerente

Subensambles

Humberto Manzanares

Coordinador

Subensambles

Allan Rapalo

Coordinador

Calidad

Jorge Garcia

Coordinador

Mantenimiento

Luis Vasquez

Técnico

Mantenimiento

Luis Martinez Supervisor EHS

Fuente: (Propia)

Aplicacion de DMAIC

El Proceso DMAIC es una herramienta vital en el &mbito de la gestion de la calidad y la

mejora de procesos. Una de las razones cruciales por las que las organizaciones adaptan DMAIC

es su enfoque estructurado de resolucion de problemas. Proporciona un camino claro a seguir al

abordar cuestiones complejas. Esta estructura garantiza que no se omita ningun paso critico en la

bldsqueda de mejoras.

Definir Medir Analizar Mejorar Controlar
* Definicion de * Recopilacion
problema de datos e
.. , Analisis de * Plande
Objetivos del * Graficos , . ..
to . Indicadores causa raiz Entrevistas mantenimiento
proyecto , Validacion de Generacion * Plan de calidad
Definiciéon Clave (KPI) .
e datos de Soluciones * Plande
del alcance * Analisis de . N . . .
. ., Visualizacion Lluvia de contingencia
Identificacion data .
., de datos ideas
de partes * Creacion de
interesadas linea base
\_ VAN J \. J

Figura 16. Aplicacion DMAIC

Fuente: Propia
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ANEXOS

Carta de Compromiso para asesoria tematica

¢ |unitec

Carta de compromiso para asesoria tematica

Senores Facultad de Postgrado UNITEC.

; /
Por este medioyo —L <15~ JahOw@— 6\,\61 eV Mo '711 ,\0 3

./
Identidad No. 12\ \AGAQ coxDy) , Licenciado en j‘)uenrt‘r'u Jndu& ”O/
Con Maestria en _A\dminishaaoh d(:groﬂ—ec fo5 -

Con Doctorado en

Hago constar que asumo la responsabilidad de asesorar el trabajo de Tesis de
Maestria denominado Op‘h’mnwc‘o‘n ol pProctyos Imp/('/ﬂﬂ/f‘)DﬂjD
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A ser desarrollado por el (los) estudlante(s).
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Para lo cual me comprometo a realizar de manera oportuna las revisiones y facilitar
las observaciones que considere pertinentes a fin de que se logre finalizar el trabajo

de tesis en el plazo establecido por la Facultad de Postgrado.
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