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Resumen
El presente trabajo tiene como objetivo implemertarmetodologia
Sistema Total de Costos para reducir las pérdigaprdducto en una empresa
manufacturera de envases de vidrio y a través stelde todas las herramientas
metodoldgicas proponer proyectos que conduzcarcangafia al cumplimiento
del objetivo financiero del 2017 para la cuentgélida de producto. Un sistema
de costos es una metodologia técnica usada em&da la contabilidad, el cual
se encarga de emplear una serie de métodos pammempontrol y de paso
supervision sobre los costos en los cuales inaureecompaiiia, por concepto de
bienes, servicios y demas procedimientos interesartollados en las empresas.
La metodologia que se utilizd para el proyectordestigacion fue desarrollada
en base al tipo de investigacion histérica y docualese contdé también con el
desarrollo del alcance descriptivo. Uno de losltadas que se obtuvo fue que el
conocimiento de los colaboradores que se desempenamproduccion ha
incrementado. Como propuesta se aplicé la metotoldgl Sistema Total de
Costos. Se concluye que el nivel de desempeiio slecétaboradores ha
incrementado, debido a los entrenamientos queibarirspartidos a la interna de

la compainiia.

Palabras clave:operaciones, costos, vidrio, manufactura, mejoraicoa,

gestion por procesos.
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Abstract

The objective of this work is to implement the Tdast System
methodology to reduce product losses in a glastowr manufacturing
company and through the use of all methodologmalktto propose projects that
will lead the company to fulfill the financial olgjgve of 2017 for the product loss
account. A cost system is a technical methodolaggun the branch of
accounting, which is responsible for employing @eseof methods to impose
control and passing supervision on the costs ieduoy a company, for the
concept of goods, services and other internal plues developed in the
companies. The methodology used for the reseaajbgbiwas developed based
on the type of historical and documentary reseataetas also counted on the
development of the descriptive scope. One of theltethat was obtained was
that the knowledge of the collaborators who workraduction has increased. As
a proposal, the methodology of the Total Cost Systas applied. It is concluded
that the level of performance of the collaboratwas increased, due to the training

that has been given to the internal company.

Keywords: operations, costs, glass, manufacturing, contigumoprovement,

process management.
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Introduccion

A lo largo de la historia empresarial, la compdidaisado diferentes tipos
de metodologia de reduccidn de costos, como somog@or 20 millones (GF20),
(COGYS), los cuales fueron métodos exitosos ermld en el que fueron
implementados. Pero la vision del negocio de magletzal cambid y la
preocupacion actual es mantener la presencia deho®a largo plazo siendo
rentables a través del tiempo.

Para cumplir este objetivo la metodologia TSC segmta como la mejor
alternativa, los conceptos principales que gobieersta metodologia explotar y
explorar cubren totalmente las expectativas derorecto de la empresa.
Explotar que invita a seguir sacando provechocquisabe hacer bien la empresa
y Explorar que conduce a buscar ideas de creciment proyectos “pensando
fuera de la caja”, estos proyectos pueden sepdatiorro de costos, desarrollo
de tecnologias, en definitiva, hacer las cosasateen distinta, esta investigacion
se enfoca en la aplicacion de la metodologia sestetal de costos
exclusivamente en la cuenta de pérdida de producto.

La metodologia TSC puede ser aplicada en todody wao de los
componentes del costo de una empresa ya sea edaude servicios, donde un
control de costos y una permanencia a largo pleadasprioridad del negocio.

Previo al comienzo del desarrollo de cada uno sledpitulos del
proyecto de estudio se planted la introducciértrdélajo de investigacion,
posteriormente se desarrollaron los antecedentasyar concluidos se establecio
el planteamiento y la formulacién del problema;ed! se desarrolla en base al
objetivo general del estudio, habiendo formuladpreblema se planteé la

hipétesis de este trabajo, seguido del objetivegery los objetivos especificos.



El primer capitulo esta constituido por el marawrit®, el mismo fue
armado mediante el desarrollo de conceptos y tawesa del tema de
investigacion y de la empresa objeto de estudiasecomo empresas de alto
rendimiento, principios basicos de equipo, gegtdnprocesos y mejora
continua, importancia, necesidad y actualidad dge$tion por procesos, mejora
continua, fundamentacion referencial y demas fuagyegados dentro de este
capitulo, para finalizar se desarroll6 el marcocemtual.

El capitulo dos comprendio el marco referencidh esccion se compuso
por investigaciones internacionales y nacionalesmastraban similitud con el
presente proyecto de estudio, posterior a detetaisaccion se realizo el analisis
situacional de la empresa, seguido de los fundaadegales, el mismo estuvo
conformado por requisitos legales, aplicacion dé& Nilventarios y un tema
acerca del tratamiento tributario de las bajaswdentario, para finalizar este
capitulo se determino el direccionamiento estratégmpresarial y las normativas
de cumplimiento voluntario.

En el tercer capitulo se brinda una idea claradsgtliacion inicial de la
cuenta de pérdida de producto, empezando por visgdredel proceso de
manufactura de envases de vidrio y mediante estardlos procesos que forman
parte de esta cuenta. Se analiza individualmergieuacion inicial de cada
componente de la cuenta mediante la revision addamacion estadistica que
tiene la compafiia sobre el desempefio de cada Une demponentes, esto
brinda la informacidon necesaria para en un capftokterior presentar los
proyectos de mejora, ademas estuvo conformad@puoetodologia de trabajo, se

abordaron temas acerca de la seleccion de eqlupmdé actividades de



explotacion y se implementaron los tipos de ingesion, estas fueron la
investigacion histérica, documental y la descrigptiv

El capitulo cuatro tuvo el titulo de Implementactnproyectos para la
reduccion de la pérdida de producto, siguiendodtdologia TSC, este capitulo
estuvo distribuido por objetivos para la comunidadgérdida de producto,
implementacion de los proyectos de ahorro, gen@naie ideas para proyectos de
ahorro, priorizacion de proyectos, se hablo dedaccion de la generacion de
retenido del 7 al 4% de lo producido anualmentepss se analizo el
entrenamiento de control de calidad al person# tieea de produccion, se
estudio la programacion de la produccion y reducd inventario de lento
movimiento y por ultimo se visualizo la inversi@alizada en los proyectos de la
comunidad de pérdida de producto; ademas se desuéb detalladamente como
funciona la comunidad de pérdida de producto, diesftema de escoger sus
miembros y las interacciones que se realizan etitre para escoger los proyectos
y ejecutarlos. Adicionalmente se resefia las intévaes de la comunidad con los
clusteres regionales y el equipo de Gobierno gasegeiimiento a los
presupuestos y la consecucion de fondos para iGneza proyectos que
garanticen rentabilidad.
Antecedentes

El negocio de envases de vidrio sufrié un impaay foerte debido a la
caida del precio del petrdleo desde el afio 2016 impacto ha sido beneficioso
para los fabricantes de PET cuya resina bajé daegoyecon esto pueden llegar a
los clientes con propuestas muy atractivas, estabsado que varios productores
de alimentos y bebidas cambien todo o parte declupto a envases de

Polietileno Tereftalato, (PET); Cristaleria del Bdar S.A. (Cridesa) al notar este



comportamiento de sus clientes ha visto la necegldaevisar sus costos y crear
varios grupos de enfoque basados en la metodalegtistema Total de Costos
(TSC) llamados comunidades, las diferentes comde&l&ienen por objetivo
encontrar oportunidades de ahorro en el processgab maneras diferentes de
hacer las cosas que generen un menor costo decpréduentre las comunidades
creadas esta la pérdida de producto, esta comudetsbuscar ahorros en la
pérdida de produccion que se da por reprocesdgeajesnventarios y por la
pérdida de producto por baja rotacion.

El producto del vidrio ha estado asociado con ladnidad desde sus
origenes, este elemento durante toda su existeadenido la funcion de
participar en la vida del hombre como un compondatatilidad y como un
articulo de decoracion, que por sus funciones taalesncluido dentro de la
industria del arte; se ha constatado que las paete@gdrio mas antiguas tienen
presencia en el mundo desde ya unos 5 000 afig®esat@s restos de vidrio han
sido encontrados en zonas pertenecientes a AsiariiE@ntiguo Egipto y
Mesopotamia, las primeras piezas o articulos edalosra base de vidrio datan del
2100 a.C., en ese entonces para realizar trabaj@asma con vidrio se practicaba
la técnica conocida como moldeado, durante el 882C. los egipcios
empezaron a usar la cafa del vidriero para sobladrio, esta actividad todavia
existe y se sigue practicando en la actualidadieempos posteriores los romanos
fueron participes del perfeccionamiento de la tacnsando 6xidos metéalicos
como colorantes, a partir de esto impulsaron $ization para la conservacion y
almacenaje de determinados articulos; en la eddéraélo unos cuantos

privilegiados pudieron usar el vidrio (Anfevi, 2018



La actividad u oficio de las personas como vidsdte la Unica actividad,
la cual podia ser practicada por la nobleza erisl ge Francia en determinada
época, el vidrio llegé a convertirse en un produetdujo para realizar trabajos
decorativos, pero su uso fue primordial y destaodcemento de producir
envases, en el siglo XVII se generaliza la utilizaalel vidrio gracias al tapon de
corcho, producto que le brindaba estanquidad, aatesl del siglo en mencion un
personaje que era reconocido como Sir Kenelm Diigiggrante de la corte
britanica fabricé la primer botella a base de wdmoderna”, la botella tenia
forma cilindrica y de hombros caidos, se visuabzaibe los hombros de la botella
se encontraban coronados por un cuello largo, €8 lécolas Appert mostro que
para conservar los alimentos, los mismos debeeiagumardados en tarros de
vidrios, sellados y después debian de ser calesitadbconservaban todas sus
particularidades; en 1876, el estadounidense Wabera idea acerca de una
maquina que como funcién fabricase semiautomatinterenvases de vidrio, en
1900 se cre6 dicha maquina y en 1925 empez6 aoharc{Anfevi, 2018).

Los sistemas de costos estan representados consernmae métodos,
actividades y procesos que establecen un estuhdlisis de costo, los mismos
tienden a planificar el proceso de registro de &idtinero que sale de la empresa
(egreso-gasto) y de varias acciones productivasapliza la compaiiia, este
analisis se lo realiza de manera interrelacionaddas subsistemas que brindan
la seguridad de que existira un adecuado contrtddiela produccién y de los
recursos de origen material, laborales y de origgamciero; el sistema de costos
se encuentra conformado también por elementoseeeioma que los elementos

gue tienen acceso a los costos de fabricacion geagtucto son los materiales



directos, los Costos Indirectos de Fabricacion @lla Mano de Obra Directa
(MOD) (Ecu Red, 2018).

La contabilidad de costes ha sido establecida aomgistema encargado
de generar técnicas y procesos que tienen la faigdnedir, evaluar y controlar
los costes que se generan al momento de que sgcproda actividad comercial,
a lo largo del desarrollo de las actividades engpiges se ha comprobado la
existencia de varias metodologias que ayudan a@paeda adquirir el coste del
producto o servicio, estas son la causa por lalosa@ampresarios deben de
seleccionar el sistema mas adecuado, ya que démtadldesncargarse de brindar la
informacion correcta que ofrezca la oportunidadodear buenas decisiones para
disefar estrategias que ayuden a conseguir lovalgeadquirir rentabilidad en
el negocio y conseguir ser parte de una posicianpetitiva dentro del mercado
(Rios, 2014).

Planteamiento del Problema

En la actualidad las empresas se encuentran paritd en mercados mas
globales, para que una compafia pueda ser comaeditiuna industria tan
globalizada tiene que obligatoriamente establaxsecdstos de fabricar sus
productos, deben de determinar de una manera taees precios de venta, tener
conocimiento de los articulos o servicios que pcedunejores rendimientos, a su
vez se debe de hacer proyecciones para constat@nkera en que las decisiones
gue se establezcan en el presente impactarariamgebplazo, las empresas deben
de contar con sistemas contables eficientes ygpoumedio de ellos se obtendra
informacion de alta confiabilidad acerca de losiitesios alcanzados, es
importante que las compafiias sean eficientes gndoespecta al uso de sus

recursos, ademas el precio de venta lo establéesduatria como tal y es por eso



que las organizaciones tienen que procurar queasiss se sostengan dentro de
un rango bajo para que asi se pueda percibir tiblamargen de utilidad
(Lambreton, 2015).

Cristaleria del Ecuador S.A. (Cridesa) es una gaqon que pertenece a
la multinacional americana Owens lllinois, la aictad en la que se especializa
esta empresa es en la produccidon de productosipanaasivo hechos a base de
vidrio; no obstante, toda la fabricacion que estaeslad realiza es a base de
vidrio o cristal, estos se encargan de elaboresnas, platos, copas, botellas y
demas envases, su linea de producto se encuerithiaiaien diferentes
segmentos, estos son: (a) bebidas no alcohdliwpkcdres; (c) vajillas; (d)
productos especiales; (e) alimentos; (f) produtaosaceéuticos y quimicos, la
persona que fundd la compaiiia fue Michael J. O\\®&asta Fe Casa de Valores
S.A., 2018).

La compafia (Owens Bottle Company) fue fundadd efie@de 1903 y
para el afio de 1929 la misma fue fusionada carifliGlass Company y desde
ese entonces paso a ser reconocida dentro deladnezomo Owens-lllinois, Inc.,
la compaiiia dispone de oficinas centrales a nitefnacional en lugares como
EE.UU., Ohio y Perrysburg; en el afio del 2013 ®rdas netas representaron un
total de $7,000 millones, esta empresa tiene asposicion a mas de 22,500
trabajadores alrededor del mundo, a nivel mundiahta con més de 1,900
patentes, consta de un total aproximado de 49 Ji¥)ifies en 86 paises, cuenta
con 10,000 ofertas de productos y mas de 600 soleside productos nuevos que
son introducidos al mercado anualmente (Santa Ba @aValores S.A., 2018).

En lo que respecta a los costos de la compafiaglsta de Pérdida de

Producto durante el afio 2016 tuvo un valor de ¥327,eso representa un



incremento de 141% en comparacion con el 201antieiiel afio 2016 este valor
se vio afectado por un porcentaje de producci@niéd del 7% que genero un
desperdicio de produccion por un valor de $221,6@&jonalmente durante el
afo 2017 entrara en vigencia la politica de antigdale inventarios que podria
impactar esta cuenta negativamente en $180,008 c8mpafiia no toma medidas
a través de la comunidad de pérdida de productdgtaher un impacto en esta
cuenta de méas de $400,000, lo cual disminuiriaapaddad de ser competitiva
ante las demas alternativas de envases del mei®addega que los efectos y
consecuencias son el aumento de los costos deqoiéducon estos costos se
tiene la oportunidad de disminuir el EBIT, en setpufugar se genera una rotura
del inventario, lo cual se produce por la pobracigin de los productos, en ultima
instancia también se pueden reflejar las difersnemre el inventario en los
sistemas y el inventario fisico.
Formulacion del Problema

¢, Cuédl es la metodologia de Sistema Total de Cpatasreducir las
pérdidas de producto en una empresa manufactuzeravéses de vidrio?
Justificacion

Desde el punto de vista social, las empresas atarzs enfrentan
actualmente un duro reto, el cual es mantenerstéraercado, esto se da por las
condiciones macroeconémicas del pais que han adgique la economia se
encuentre en crisis, lo que da como resultadoapiednsumidores prefieran los
productos de menor costo posible que satisfaganexngsidades, por lo que es
necesario producir envases de vidrio de bajo apstqpuedan estar al alcance de
todos los consumidores. Desde el punto de vistatégico de continuidad del

negocio, los productos envasados en vidrio tieaeacteristicas preferidas por



los consumidores y son considerados saludables cpando se compara el costo
de un envase de vidrio versus envases alterndigaisos de PET o Tetrapack su
competitividad se ve muy afectada, en muchos dasambotelladores prefieren
utilizar envases de PET o Tetrapack ya que legsepta un costo mas bajo y su
uso les proporciona mayores beneficios econémicos.

En un mercado deprimido con precios bajos de metrglie hacen que el
PET sea una alternativa muy barata, el camino@gqaeda al fabricante de
envases de vidrio es bajar la base de costos,eyal@umento de precios en este
momento de la economia no es una alternativa bhida por los diferentes
embotelladores. En el plano académico, esta igastn ayudara a engranar
varias disciplinas aprendidas a lo largo de losdess realizados en la Maestria
en Administracion de Empresas (MAE), pasando ptereh de talento humano,
costos, produccion, finanzas lo que dara una wiarén de la aplicacion y
alcance de todo lo aprendido. La metodologia de @sS&aln novedosa en el
medio, el desarrollo de este trabajo podra ayugaof@sionales encargados de
empresas de diferente tamafio a emprender proyet@siuccion de su base de
costos. El presente trabajo sigue la linea de figaeson de la MAE
correspondiente a la Gestidon de Operaciones.
Preguntas de Investigacion

¢,Cudl es la fundamentacion teédrica de la pérdigaatiicto terminado y
el sistema total de costos?

¢,Cudl es la metodologia que sigue el sistemadetabstos?

¢,Cudl es el analisis de la pérdida de productanedn?

¢,Cudl es la propuesta para la mejora continua?



Objetivo General

- Implementar la metodologia Sistema Total de Cgs&oa reducir
las pérdidas de producto en una empresa manufectlgeenvases de vidrio
Objetivos Especificos

1. Revisar la fundamentacion tedrica de la pérdidardducto
terminado y el sistema total de costos.

2. Revisar la metodologia que sigue el sistema tetalodtos por
medio de un balance entre la explotacion y la eaplon.

3. Analizar la pérdida de producto terminado por mei#io
estadisticas del funcionamiento de la comunidaoédéida de producto.

4, Implementar la propuesta para la mejora continiliaarido la

metodologia del sistema total de costos.
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Capitulo |
Marco Teodrico

En este capitulo se hara la revision de los consapie fundamentan esta
investigacion, tales como: excelencia operativatige por procesos y la mejora
continua que se usan en las empresas de primdyrtaivibién se revisara la
eficiencia logistica que se logra al planificacégacidad de produccion de
acuerdo a los presupuestos de venta, se preselasguncipales caracteristicas
del Sistema Total de Costos que maneja una meidadpie enfoca a las
diferentes comunidades en los procesos que tiem@npacto significativo en la
base del costo de las operaciones; para concloapdiulo se desarrolla el marco
conceptual.
Sistema de Costeo

Un sistema de costeo que se ha constituido deusrsaldorma se
considera como una herramienta técnica de adna@niétr de gran ayuda para que
las personas que estan encargadas de dirigir anipi@esa tomen las decisiones,
el sistema de costeo tiene la funcidén de estabtpeetan viable ha sido la
empresa, a su vez esta herramienta se encargeederahformacion sobre el
nivel de productividad y eficiencia en el consumenyel uso de los recursos,
ademas tiene la funcion y capacidad de ayudar eimgntar estrategias de
comercializacion mediante los resultados obten{Basntes, 2017).

Empresas de Alto Rendimiento

Las empresas de alto rendimiento tienen su origdaseequipos de alto
rendimiento, las compafias que pueden formar eguip@lto rendimiento y
enfocan los esfuerzos de estos equipos a los \aigetmpresariales, se
transformaran paulatinamente en empresas liderelsne@rcado, es muy

importante establecer claramente la diferencisedas conceptos grupo de

11



trabajo y equipo de trabajo; el grupo de trabajeefere cuando un conjunto de
colaboradores busca alcanzar un objetivo en p&atipor medio de trabajos
individuales, el equipo de trabajo es un nimero madscido de personas con
habilidades complementarias, que se encuentranroomefidas con un fin, un
conjunto de metas de desempeiio y un enfoque cquiiigs cuales son
corresponsables (Uribe, Molina, Contreras, Barb&daspinosa, 2013).

Esta definicion identifica la disciplina como elemt®fundamental en el
logro de los objetivos, operacionalizando en cualementos que permiten que
los equipos funcionen, los cuales son el compromisa@lcanzar un objetivo,
destrezas y habilidades que complementen el tralajtas por rendimiento y la
responsabilidad que se asume (Uribe et al., 2@18)tanto, existen diferencias
importantes entre un grupo de trabajo y un equgsocuales se precisan en la
tabla 1.

Tabla 1
Comparativo entre grupo de trabajo y equipo

Equipo
1.- Roles de liderazgo compartidos
2 .- Responsabilidad individual v
mutua

Grupo de trabajo
1.- Lider fuerte v claramente enfocado

2 - Responsabilidad individual

3.- El proposito del grupo es el mismo que
la mis16n mas amplia de la organizacion

4 - Productos de trabajo individuales
3.- Sostiene reumiones eficientes

6.- Mide su eficacia indirectamente por su
influencia sobre otros

7.- Discute, decide v delega

3 .- Proposito especifico del equipo
que es alcanzado por el mismo

4 .- Productos de trabajo colectivo
5.- Fomenta la discucidn abiertas las
reumiones activas de resolucion de
problemas

.- Mide el desempefioevaluando los
productos de trabajo colectivo

7.- Discute, decide v trabaja en
conjunto

Nota: El recuadro comparativo entre grupo de trabajoujpexfue obtenido a través de la

investigacion de Uribe et al. (20113

La observacion es la mejor herramienta para entest@emportamiento

de los equipos, es evidente que las acciones estado natural permitiran
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identificar habilidades, actitudes y logros de orggor manera, que el utilizar
comentarios u opiniones del propio personal; elgromiso es una de las
principales virtudes de un verdadero equipo, gsteevdado sobre los objetivos
que busca la empresa, este compromiso entre catidres es mucho mas fuerte
en equipos de alto rendimiento; este enfoque ddupnoen base a la colectividad,
los resultados del desempefio y la auto-superasitmaue le da sabiduria al
equipo, no obstante se puede decir que un equipqQues que persigue una meta

de alto rendimiento (Katzenbach & Smith, 1996).

Principios Basicos del Equipo

Resultados de
rendimiento

Resolu- | Mawa \ RESPoOnsabilidad
cidm de
problemas | Ndamero
reducido
de gente

Habilidades

Técnmical
Funcional

Interpersonal | Individuos

Objetivos especificos
Enfoque comin
Propdsito con significado

Productos Compromiso Crecimiento
colectivos Personal

Figura 1.Principios Basicos del equipo

Nota: La figura indica los principios basicos dglipo. Adaptado d8abiduria de los equipos. El
desarrollo de la organizacion de alto rendimignpor J. Katzenbach y D. Smith, 1996. Madrid:
Editorial Diaz de Santos.

La figura 1 muestra el resumen de los principiasdaéd de un equipo, los

vértices sefialan lo que genera un equipo, en targ@l centro y los lados
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presentan los componentes disciplinarios que sesitan para que el equipo
alcance sus metas propuestas.

Gestion por Procesos y Mejora Continua

A lo largo de los afios, las empresas han dispaestma estructura
vertical, no obstante un gran nimero de organinasigue han estado presentes
por mucho tiempo y han sido influencia para mughdiwiduos, utilizan esta
forma de estructura con suma fortaleza y vertiedlidomo ejemplo se pueden
determinar a los centros universitarios, religiog@ércitos entre otras; el origen
de estas estructuras organizacionales provien&gagiaentar procesos
intrinsecos, dividir el trabajo y agrupar las tareapecificas, ya sea de tipo
funcional o departamental; entre las principaleactaristicas se encuentra un
personal altamente capacitado y especializado goeabsus funciones en base a
la jerarquia, otorgando un esfuerzo focalizadaeseas y procesos claramente
especificados y delineados, sin embargo se hafidgadb un pobre interés con
respecto a lo que el trabajo final representa lpapeganizacion; esta estructura y
forma de trabajo lleva mas de 100 afios (Leon, Nogu& Hernandez, 2009).

Importancia, necesidad y actualidad de la gestiongw procesos

Los procesos siempre han estado presentes conedrpaudrtante de las
organizaciones, ya que definen lo que se debe lga®no se lo debe hacer;
cuando en una empresa se realizan procesos quarslgelimites de los
colaboradores de manera constante, obligan a [gecacion generando una
cultura empresarial con mayor apertura, enfocadagear resultados (Leon et al.,
2009).

Las organizaciones que tienen un enfoque espeawidbs procesos, lo
hacen por el pensamiento de que la eficiencia esapat viene dada por la

eficiencia de sus procesos (Amozarrain, 1999)tgo esto da luces que dentro
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de una empresa, los trabajos realizados buscamzalcan objetivo, el cual se
logra de manera mas eficaz si tanto las acciormes ¢as recursos son
gestionados como un proceso; de esta forma la iaegadn se visualiza de forma
transversal como un proceso que se disefia paatidbascion de las necesidades
de clientes externos e internos, siendo esto umamraaatural de organizar las
labores.

Dentro del estudio de los procesos, se ha podidieesiar que cada vez
son mas relevantes y se los ha catalogado com@aépeacticas gerenciales; no
obstante, dentro del Cuadro de Mando Integral (GdIjino de los componentes
principales, es un pilar fundamental como criteecevaluacion de la calidad
dentro del modelo European Foundation for Qualign&gement (EFQM),
ademas se considera como parte relevante del Bankima (Nogueira, 2004),
fortaleza competitiva para fabricantes a nivel niaingHeizer & Render, 1997),
parte central de las normas ISO 9000, principiosegantes con respecto a la
teoria de los Puntos Criticos de Control (PCCamlisis es un arma poderosa
para reducir o erradicar despilfarros y accioneseanireguen valor agregado.

Los procesos dentro de una empresa inciden eedtaflad de la
organizacion, por tanto deben tener sinergia cqialacacion estratégica
estipulada; por cada objetivo alcanzado existelmmuto de acciones que crean el
proceso, en consecuencia un enfoque orientad@s, sstconvierte en una gran
fuerza competitiva por la posibilidad que genergdba contribucién sostenida
de resultados estratégicos, que como meta fimari¢a plena satisfaccion de los
clientes, a través de una excelente calidad y @plerivalor (Zaratiegui, 1999;

Nogueira, 2004).
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Entre las principales caracteristicas que tienkxeid al concepto de
proceso se pueden determinar:

- Descripcion de entrada y salidas.

- Diversas acciones internas con la coordinacionustkcgeneran un valor
agregado que es valorado por el receptor.

- Se ejecuta por medio de colaboradores, gruposas demtro de la
empresa.

- Los receptores del proceso, ya sean externosmasiedeterminaran si un
proceso es valido en congruencia con sus expeasativ

- Los recursos utilizados o consumidos pueden sgpdenaterial,
temporal, de energia, maquinaria, informativo, ddagico y financieros.

- Rebasan ciertos limites del funcionamiento de dgamizacion.

- El enfoque es hacia objetivos y metas, mas no la&tididades y medios,
el proceso busca conocer el qué y no el como.

- El principio administrativo que se utiliza es eséal ciclo de Deming,
ademas debe existir un responsable a cargo.

- Debe ser comprensible por cualquier individuo.

- Se debe tener indicadores de gestion que pernaitasualizacion grafica
evolutiva de los procesos.

- Pueden ser repetitivos y variables.

- Son dinamicos, ya que tienen dependencia de had&] recursos y
actitudes de los colaboradores involucrados (Lé@h,e2009).

El concepto se puede representar segun la figguéesite:
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REPRESENTACION GRAFICA DEL CONCEPTO PROCESO

ENTRADAS SALIDAS

Planificacion Control sistematico y proactivo Manufactura

estratégica servicio

Responsable de procesos o

Misidn Aot Aet2 Act3 Informacidn
acorde a las

Vision Transformacion eficaz y eficiente expectativas
del cliente

Objetivos

T T

Figura 2. Representacion grafica del concepto de proceso

Nota: La figura muestra la representacion grafelacdncepto proceso. AdaptadoRlelevancia
de la gestion por procesos en la planificacion a&stgica y la mejora continyg@or A. Leon, D.
Nogueira y A. Narifio, 2009. Recuperado de
https://revistas.ute.edu.ec/index.php/eidos/aftices/62.

Mejora continua

Una metodologia relevante dentro del andlisis esapia es la 5W+H,
gue se cimienta en responder seis preguntas cquesaéan al qué (what), por qué
(why), cuando (when), dénde (where), quién (whopmo (how); la misma fue
desarrollada por Lasswell en el afio de 1979 y ssidera como una lista
verificable en donde se pueden crear estrateg@apeumitan ejecutar una mejora.

Actualmente las empresas deben ser mas efecteficages, buscando
siempre la optimizacion del precio y calidad dedozductos o servicios que
entregan a sus clientes, la finalidad es ser nagetitivas para mantenerse o
incrementar su participacion de mercado; entréolasas para alcanzar esto, se
propone el aplicar mejoras a los procesos, estedgouser drasticos como
también cambios menores, siendo la primera alteenaplicable pocas veces, en

tanto que la segunda se aplica de manera constarelanismo proceso; esto se
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denomina mejora continua cuando la visualizacioreakiza de manera ciclica,
logrando que cada mejora otorgue otra; a este sicle llama ciclo de mejora,
ciclo de Deming, ciclo de calidad o ciclo Plan, @teck, Act (PDCA) (Trias,

Gonzalez, Fajardo, & Flores, 2011).

A

D

C

Planificacion de las actividades a llevar a cabo

Comparacion entre lo ejecutado y lo planificado
Aplicaciones de acciones de mejora si no se alcanzan
los objetivos

Figura 3. La figura muestra el ciclo de mejora en la gestiémprocesos. Adaptado das 5W+H
y el ciclo de mejora en la gestion de procegus M. Trias, P. Gonzélez, S. Fajardo y L. Flpres
2011, 1.

El ciclo PDCA es una poderosa herramienta empedgaara la mejora
continua, debido a que no solo se lo analiza ga@lver problemas, sino que se
lo estudia para pensar sobre los procesos; lafipeion de actividades es
facilitada por la regla 5W+H, con lo cual se pukskgyo proceder a utilizar el
ciclo PDCA,; la efectividad de las actividades egliti@ en base a indicadores que
han sido apropiadamente seleccionados, de esta @rpodra conocer en qué
punto se encuentra la empresa con la meta esw@dbl@aias et al., 2011).

Metodologia Sistema Total de Costos

El Sistema Total de Costos es un enfoque coordipamsversal que
cubre toda la cadena de suministro operaciona éenpresa para apalancar el
desempeiio operacional de manera sostenible y con rastabilidad del

negocio, dentro de las organizaciones el Sistetahde Costos no se limita a ser
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un proyecto mas de reduccion de costo o de aundententabilidad del negocio,
ni un proyecto de reduccién de inventario, va niidsde sélo una herramienta de
control, debe transformarse en la cultura orgaionat, la forma en la que toda
organizacion funcione a lo largo de todos sus paséBotero, 2016).
- Se trata de sentir el presupuesto como propidgrtcada peso como si
estos tendrian un impacto en el bolsillo propio.
- La ambicion de resultados debe ser la palancagesy@rar innovacion y
retar el permanentementesghtu quo.
- El Sistema Total de Costos debe ser el vehiculm paximizar las
ganancias.
- El Sistema Total de Costos debe ser mas que ungonago un proyecto,
debe convertirse en una cultura dentro de la orgarin (Botero, 2016).
Las empresas que fracasan lo hacen por dos razaggs) Knut Haanaes.
Profesor del IMD Business School, la primera eslgs@mpresas se enfocan a
hacer mas de lo mismo y la segunda las empresag@zan en hacer lo que es
nuevo (TED, 2016). A la primera razon se la puesledinar explotacion que es
replicar, mejorar o aplicar soluciones conocidapartunidades usando los
recursos y el conocimiento actual (mejoramientdinan) (Botero, 2016),
producir de manera mas eficiente y mas baratajrssagéndole provecho a lo
gue ya se conoce. A la segunda razoén se la puedendear exploracion que es
desarrollar soluciones innovadoras para oportuesladtuales, como pensar
“fuera de la caja” o adelantarse a las tecnolodgaganguardia que ofrece el

mundo.
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Figura 4. Explotacion VS Exploracion. Tomado @8C Lanzamientgor Owens lllinois, 2019.

La solucién mas efectiva segun Knut Haanaes pacaasimiento
cualitativo de las empresas es encontrar un bakamtce la explotacion y la
exploracion, las dos son necesarias pero en utaamedida, una empresa que
s6lo explota su conocimiento esta destinada a desegr en el largo plazo por la
llegada de nuevas tecnologias aunque este compentarsignifique mucha
estabilidad en el corto plazo, al contrario la exation asegura la continuidad de
las compafiias en el largo plazo debido a que seesdbusca de alternativas
diferentes de cdmo hacer las cosas, aunque esibgig mucha incertidumbre
en el corto plazo (TED, 2016). Por tales motivesnely valida la afirmacion de
gue el balance perfecto de estas dos actividaégsi@srendimientos en corto
plazo y la continuidad del negocio en el largo plaz

Basandose en esta idea, Owens lllinois, princgdai¢ante de envases de
vidrio del mundo decide implementar esta metodalegi todas sus operaciones,
para tratar de encontrar el balance perfecto enpotar y explorar, CRIDESA
como parte del Grupo Owens lllinois, adopta esteodutogia en toda su
operacion.

Estructura Sistema Total de Costos

En la figura 5, se puede apreciar la estructuraondel Sistema Total de
Costos, tiene una forma de piramide invertida esuld la punta que esta en la

parte inferior se encuentra el equipo de Lideragigbal y en la parte superior se
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encuentran los equipos de las comunidades de dostiss y regionales, esta
forma singular trata de explicar que los equipobdigazgo global y regional
sirven a los equipos de las comunidades localede@s los lideres
organizacionales estan encargados de servir @logas locales, dandoles todas
las herramientas necesarias para desarrollar dgeqios de explotacion y

exploracion.

N

TSC GROSS PROFIT planta

Equipos de explotacion
TSC, Cldster de planta

Equipo regional de
exploracién TSC

Soporte del lider
funcional TSC

La region sirve

Comunidades de
TSC

Figura 5. Estructura Sistema Total de Costos. TomaddSi@ Lanzamienigor Owens lllinois,
2019.

En la parte lateral derecha se ve la integracidongliequipos de las
diferentes comunidades de costo creadas en casldmierias primas,
Productividad, Empaque, Energia, Moldes, Automatirg Otros gastos y la
comunidad que sera el centro del analisis que esntaunidad de pérdida de
producto, estas comunidades fueron creadas dehitpacto que tienen en la
base del costo de la operacidn de la planta dedguéyEn la parte central de la
piramide se ve al equipo regional de exploraciém egta encargado de conseguir
las nuevas oportunidades de ahorro, pero diferentegue se hace actualmente
para lograr la continuidad del negocio. Luegorsaientra el soporte del lider
funcional de cada comunidad, ellos son los encagyddl seguimiento de los

resultados obtenidos. Finalmente estan los Spoi8Brgue son los lideres de los
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clusters y lideres regionales, ellos hacen lai@vigeneral del programay
revisan los proyectos que requieran aprobacideclesos.

Interaccion del Sistema Total de Costos

Las interacciones entre los diferentes niveleadstiructura se las puede

observar en la figura 6:

Estructura de comunidad

aaaaaa

Figura 6. Interaccion Sistema Total de Costos. Tomad®$Ie Lanzamientgor Owens lllinois,
2019.

La interaccion se da por niveles, de arriba hau#oaen la estructura
piramidal del Sistema Total de Costos, tomando cejamplo la comunidad de
pérdida de producto. La comunidad elabora el presstp de gasto mensual y la
lista de proyectos que se estan encaminando pauanglimiento del
presupuesto, este informe es subido a la plataforfoanatica (Share point).
Posteriormente es validado y discutido con el ssargante del cluster para la
comunidad, una vez revisados los informes son dosial responsable de
exploracién de la comunidad y al comité de Goberaatel clister aqui se hace

principalmente la revision de resultados vs lasaset
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Luego el equipo de liderazgo regional revisa tata mformacion donde
aprueba las inversiones necesarias para los posydetexplotacion y
exploracion, finalmente comunica los resultadosgalipo Global de Liderazgo.
Ver las responsabilidades de cada nivel de ladstaidel Sistema total de costos
en elApéndice A.

Ventas y planificacion de la produccion (S&OP).

La planificacion de ventas y operaciones es ungamde negocios que
vincula el plan estratégico corporativo con los\pkde operaciones diarias y
permite a las compariias equilibrar la demandasyministro de sus productos
(Gregory, 1999; Dwyer, 2000). Muchos ven a S & @@ un proceso para
construir un plan de operaciones basado en el ntsog®ra satisfacer la demanda
pronosticada, mientras que otros sugieren queeseamso una técnica en tiempo
real para adaptarse rapidamente a las cambiatiasisnes de mercado y de
operacion (Smith, 2004; Dwyer, 2000; Olhager, Rugig&eWikner, 2001). En
ambos casos, debido a que S & OP generalment@larees para los proximos 1
a 18 meses, a menudo se aplica a las familiasodieigios en lugar de a unidades
de mantenimiento de stock (SKU) individuales (ION2R03; Lapide, 2002;
Dwyer, 2000).

El objetivo del proceso S & OP es tener:
- Una demanda del mercado satisfecha y creciente.
- Bajo inventario de productos terminados.
- Mejor gestion de la complejidad.
- Mayor productividad, menor costo.
- Mayor conectividad / Mayor trabajo en equipo etdgepersonas de
Ventas, Operaciones, Finanzas y Desarrollo de Rtosl{Zambrano,

2015).
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Medicion del desempeiio del proceso de S&OP

El desempefio del proceso de S&OP es medido desds pantos de
vista (Zambrano, 2015):
Produccion

Toneladas empacadas, toneladas fundidas.

Cambios de Color, cambios de referencia, desardellouevos productos.

Estabilidad del programa de produccion.
Ventas

Toneladas vendidas.

Asertividad del presupuesto de ventas.

Referencias programadas y no vendidas.

Referencias vendidas que no estaban programadas.
Inventario

Toneladas en inventario.

Inventario saludable; Retenido, Inventario may@0alias, inventario sin
proyeccion de venta.
Marco Conceptual

Caja

Cantidad de dinero en efectivo del cual disponsretapresas, este total
de dinero ha sido generado por la venta de losuptod o servicios
(Villavicencio, 2015).

Empresa

Se ha considerado a la empresa como un sisteni@ea se asocian

aspectos productivos, financieros y de mercadaedentro de la empresa se

24



busca interrelacionar a cada una de estos aspExricd objetivo de conseguir los
objetivos organizacionales (Universidad de Jaéh8R0

Gestion de compras

Comprende una serie de acciones que son desaatiad la finalidad de
obtener productos para la empresa al menor cosibley con una alta calidad
(Pefna, 2016).

Inventario

Los inventarios han sido definidos como un benefi@ra las companias,
puesto que su intervencion y funcionamiento tidrebgetivo de controlar todos
los bienes que han sido almacenados en la orgamza&t inventario entrega una
nocion clara acerca sobre si se puede o no satideademanda a largo plazo
(Pefa, 2016).

Kéardex

Es un método técnico utilizado en la rama de laatmidad, el mismo se
encarga de controlar y registrar las mercanciagqtran y salen de la empresa
(Salazar, 2018).

Manufactura

La manufactura es una actividad que se realizafphrcar un producto
en particular, esta accion es generada con la ajeitkes manos de los
trabajadores y el uso de maquinaria (Borisov, Zha&iMakarova, 2018).

Mejora continua

La mejora continua es una técnica de alta efiauotapretende elevar los
niveles de desempefo de una empresa optimizangodossos internos (Escuela

de Organizacion Industrial, 2018).
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Sistemas de costos

El sistema de costos comprende un conjunto decizuie alta valoracion
las cuales estan orientadas a estudiar el costeeggenerara por realizar una
determinada accion (Ecu Red, 2018).

Venta

Es una actividad comercial que se dedica a pro@licaspectivo
intercambio de producto o servicios a cambio decamiidad monetaria ya
establecida con antelacion (Transparents Servicageeaciones Cia. Ltda.,
2018).

Vidrio

El vidrio es un material o producto inorganico goesta de una gran
fragilidad, su apariencia es transparente, amog® yienciona que este puede ser
hallado en la naturaleza, no obstante también psederoducido por las
personas, para conseguir obtener este materigingeque mezclar el silice con el
potasio o sodio y esta mezcla tiene que ser exgppaesevadas temperaturas

(Construmatica, 2018).
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Capitulo 11
Marco Referencial

En este capitulo se brinda una idea clara dedaadn inicial de la cuenta
de pérdida de producto, empezando por una revitgbproceso de manufactura
envases de vidrio y mediante esto ubicar los poscgse forman parte de esta
cuenta. Se analiza individualmente la situaciocahide cada componente de la
cuenta mediante la revision de la informacion dstaad que tiene la compafiia
sobre el desempeiio de cada uno de los componestie$yrinda la informacion
necesaria para en un capitulo posterior preserggrbyectos de mejora. El
capitulo también consta de investigaciones sinslalgroyecto actual y ademas
se ha planteado las fases de procesos de S&OHunkiementos legales.
Investigaciones

El trabajo de titulacion de los autores HemeryBéaynchez (2013) fue
acerca de la “Implementacion de un sistema de @anterno operativo en los
almacenes, para mejorar la gestion de inventadda donstructora A&A S.A.C.
de la ciudad de Trujillo — 2013”, como objetivo geal se mostro el siguiente
“Demostrar que con la implementacion de un sistéeneontrol interno operativo
en los almacenes mejorara la gestion de los inuesatde la Constructora A&A
S.A.C. de la ciudad de Trujillo — 2013”; para latotlogia de la investigacion se
realizd un diagnéstico y analisis sobre los redoseobtenidos por medio de las
técnicas de recoleccion, las herramientas invdstagaque se usaron fueron la
observacién directa, entrevistas y a su vez seditih cuestionario de encuesta
pre test, el alcance fue descriptivo y con enfagueo (cuantitativo y
cualitativo), para la investigacion se tomé en taentodos los trabajadores de los

almacenes.
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Se manifestd que el 100% de los trabajadores tienecimiento acerca de
lo fundamental que es contar con un buen controlhvdentarios, ya que cuando se
dispone de este determinado control se tiene |6wpdad de que la gestion de
todo producto u accién interna mejore de maneratopa, ayudando a generar
resultados para la empresa; se constatd que el débpersonal de los almacenes
tiene conocimiento acerca de la estructura orgeioizal que se ha construido;
ademas se conocio que el 80% de ellos disponesdsjlopos y maquinarias
necesarios para realizar su trabajo mientras qR@%lno; para concluir se
determin6 que el 100% de los trabajadores con paoacho recursos disponibles
cumple con cada uno de los procedimientos quertigne ser desarrollado, la
informacion que fue rescatada por medio del uda lerramienta de recoleccion
de datos (encuesta) se pudo disefiar la matrizalea®ion de riesgos del sistema
de control interno operativo (Hemeryth & Sanché®,3).

El trabajo de Goicochea (2014) que tuvo como titimigplementacion de
un sistema de control interno operativo en los aémas, para mejorar la gestion
de inventarios de la constructora A&A S.A.C. deiladad de Trujillo — 20137,
manifesto el siguiente objetivo “Implementar uriesisa de costos que incida en
el aspecto econdmico-financiero de la empresa raatwrera de envases
industriales SAC”; lo que se pretendid con el tjaloke investigacion fue adquirir
informacion con un nivel de mayor confianza paigd@sar decisiones
importantes para la empresa; el procedimiento qusgslié fue totalmente
realista, los datos que fueron rescatados fuettoliaslos y estructurados con
respecto a los costos de la compafiia, como pohlabij@éto de estudio fue

considerada la Manufacturera de Envases Industii& en su totalidad.
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El estudio ayudo a determinar que el establecimidatun sistema de
costos en la empresa manufacturera ayuda a optitaimélizacion de los
recursos por medio de una correcta asignacionsdeoktos indirectos de
fabricacion es por eso que se noto una disminwendel costo de ventas de
manera que logro incrementar la utilidad obtenedéo aporté a que la empresa
muestre un mejor rendimiento econdmico, mejorah@s@nario econémico
financiero (Goicochea, 2014).

La investigacion de Catota (2016) con titulo “Impéntacion de un
sistema contable de costos de produccion a latinaen acero y cerrajeria
metalmecanica E.Q en el periodo bimestral del jllieal 31 de agosto del
2013 presentd como objetivo general “Implementasistema contable de
costos de produccion, a través de una serie deddoque conduzcan al uso
eficiente de los recursos tanto humanos como radgsmpara determinar los
costos unitarios de los productos fabricados y meeando los ingresos de la
industria en Acero y Cerrajeria Metalmecéanica EeQadCiudad de Latacunga”;
el disefio de la investigacion partié de lo desmiptios métodos de la
investigacion que se utilizaron fueron el inductyvel analitico, dentro de la
metodologia también se contd con la participac®tédnicas como la encuesta y
la entrevista, las encuestas fueron dirigidas sr@tiebajadores de la industria.

A través de las encuestas se conocié que todo&a)1l08 trabajadores
percibian un adecuado entorno laboral; de la misar@era todos compartieron el
mismo pensamiento al referirse a que la infraestraes la adecuada para la
creacion o fabricacion de los productos; sin emiaid0% de los encuestados
menciono que el propietario no hace uso de magsrie calidad para llevar a

cabo la produccion, mientras que la otra mitacbddribajadores comunicé que
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éste si usa materiales de buena calidad; poraxtmde constaté que no se
producen ordenes de requerimiento de materialesgmoito, ya que asi lo
menciono el 100% de los colaboradores; adicionaientexlos los trabajadores
estuvieron de acuerdo con que no se lleva algardipcontrol de materiales pero
Si se supervisa los procesos que son seguidos) ee§0% de los colaboradores
no existen desechos de materiales e insumos, ppoocentaje restante discrepo
con respecto a la respuesta (Catota, 2016).

La investigacion de Barrera (2012) con titulo “&mst de costeo por
ordenes de produccion y su incidencia en la relidaldien la fabrica de calzado
CASS de la ciudad de Ambato, durante el primer samédel afio 2011”,
presento el objetivo de “Estudiar la incidenciaudesistema empirico de costeo
en el establecimiento de la rentabilidad en laiealie Calzado Cass de la
Ciudad de Ambato”; la metodologia fue desarrollkadase a una investigacion
de origen documental y bibliografico, también gemvino dentro del campo, el
alcance que se desarrollo fue descriptivo y ellrieexploratorio, la muestra
estuvo conformada por un total de 37 trabajadceeepecientes al area operativa
de la empresa, como herramienta de investigacioiils® a la encuesta.

El 62% de los encuestados mencioné que dentroefapaesa no se aplica
un sistema especifico de costo, mientras que el@8#tinico lo contrario, por lo
tanto la compariia no dispone de un claro enfogeeadle todos los costos; el
70% de los trabajadores calific6 como satisfacteriesultado que obtendria la
empresa con la aplicacion de un sistema de costaal asin embargo el 30% lo
calific6 como insuficiente; el 51% de los encuessaghenciond que el sistema de
costeo que la empresa utilizaba en ese momentermndtfa el manejo y control

adecuado de las materias primas, mano de obragsdasirectos, pero para el
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49% determinado sistema si lograba todo lo antegate mencionado (Barrera,
2012).

Por medio del 54% de los trabajadores se cono@dagoompainiia si
dispone de informacidén adecuada para realizar omeaata fijacion de precios,
sin embargo el 46% menciono lo contrario; por tdado el 43% de las personas
encuestadas comunic6 que la empresa ha percibadmejor rentabilidad en
comparacion a afos anteriores, solo el 38% no estenacuerdo con eso;
posteriormente se constatd que todos los trabajadoanifestaron que la
compafia deberia usar un sistema de costeo dbenelficie la toma de
decisiones eficazmente; el 100% de los colaboradmmpartio la idea de que el
sistema de costeo por 6rdenes de produccion erashdecuado para la empresa;
de todos los encuestados el 70% indicé que ehsdstie costeo mencionado daria
la oportunidad para que la empresa obtenga umuiestio econémico; no
obstante, el 30% no penso de la misma manera (Bag@12).

La investigacion de Leon y Pila (2015) con titulmplementacion de un
sistema de costos por procesos en la floricolaatRarRoses” ubicada en el
barrio colcas, parroquia Mulalo, ciudad Latacuregala provincia de Cotopaxi,
en el periodo de mayo-junio 2015”, como objetivagral indico “Maximizar los
beneficios econdmicos optimizando los recursosenads y gastos de
produccion, brindando un valor agregado al prodpeata la satisfaccion total de
los clientes, permitiendo conseguir una imagencadidad e innovacion de la
floricola”; el tipo de investigacion que se utilifae la descriptiva y como método
el trabajo de estudio se acogié del método no @rpetal, sin embargo también
se utilizé un conjunto de métodos entre los queattam el analitico-sintético, el

inductivo-deductivo e histérico-l6gico, como té@asale investigacion se utilizo a

31



la encuesta y a la entrevista, la entrevista ftigida al Gerente de la empresa, al
Contador, al Gerente Técnico y al Jefe de Talenim#&ho.

Por medio del Gerente General de la empresa seiéoqee el capital de
la misma es propio, sin embargo este integranta dempafia manifesto
desconocer si la empresa se encontraba obtenieadouena utilidad, por otro
lado este mismo colaborador indico que los nivé&esonocimiento en base a la
contabilidad de costos por proceso es bajo, elrEede la empresa sefialo estar
de acuerdo con gque se implemente un sistema dabiistdd de costos ya que asi
se podria saber el costo que se invierte poryadlsi se podria ir conocimiento en
ese mismo momento el costo de la venta y la udilglze se genera de cada uno
(Ledn & Pila, 2015).

Por medio del contador de la empresa se estaltjaei@l costo y el precio
de venta de los productos se los determina enablassituacion del mercado, este
colaborador supo decir que la empresa se encuEmtraa posicion econémica
nivelada y manifesto que la floricola se enconttadiaajando con el sistema
contable Fénix, sin embargo manifesté que estenseste lo utiliza para la
aplicacion de una contabilidad general, el contatlayual que el gerente
desconocen del sistema de costos por procesoqegstaaje indicd que seria
importante disponer del sistema de costos por poopeesto que en ese momento
dentro de la empresa se aplicaba un sistema tat@reenpirico, este manifesto
gue el beneficio de aplicar este sistema seriagguendria conocimiento acerca
del cumplimiento del cronograma de compras o volugdeventas de cada area,
el Gerente Técnico mencion6 que no cuenta con nimatale procesos acerca de
la materia prima, mano de obra y costos indiree®gor eso que lo lleva de

forma empirica (Le6n & Pila, 2015).
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La investigacion de Fuentes (2017) con titulo ‘@Sis de contabilidad de
costos ABC para FE Construcciones” plante6 dogsisbggenerales los cuales
fueron “Analizar la forma de costeo de FE Constiarees para determinar las
carencias y limitaciones actuales que tiene pdedbleser el costo de los bienes
inmuebles” y “Disefiar un Sistema de ContabilidacCdstos Basado en
Actividades para FE Construcciones. Para dispoaemnd herramienta de trabajo
que le permita tener con oportunidad y confiabditiainformacion”; la
metodologia de la investigacion se construyo ee has tipo de alcance
descriptivo, el disefio fue de corte transversal gxperimental, los métodos
fueron el inductivo, deductivo y el analitico siité, como instrumentos de
recoleccion se utilizé la entrevista, la encuedtgbservacion, fueron 200 las
empresas constructoras las que formaron parteidedstigacion.

Se conocio que un total de 144 constructoras despde un sistema
contable financiero, mientras que las demas (5&ueatan con uno, se constato
que la mayoria de ellas aplica un sistema de cgstiedrdenes y muy pocas
aplican un sistema de costeo por procesos; potaxtmse reveld que un nimero
de 170 constructoras han calificado a la contadilide costos como una alta
herramienta de apoyo en la toma de decisionesg 2lak calificaron a la
contabilidad de costos con un rango medio y 6 sledastructoras la calificé con
un rango bajo; se conocié que 180 constructorasranos nulo conocimiento
acerca del sistema de costos basado en activigiaissventajas, 14 de ellas
mostraron poco conocimiento y sélo 6 indicaron temecho conocimiento
acerca del sistema; se establecié que la razdia poie la mayoria de la empresas

constructoras usa el sistema de contabilidad despsr 6rdenes es por la
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naturaleza del negocio, esto tiene que ver porguelse de armar un presupuesto
para determinar el precio de venta para las prasdiruentes, 2017).
Analisis Situacional

Proceso de manufactura de envases de vidrio

Todo el proceso de manufactura de envases de Yigriobtenido del
Sistema SAP, el cual es utilizado por la compaégald ya hace varios afos, cada
uno de estos datos son considerados como técresastados de las diferentes
gestiones de la compaiiia, a continuacion se peesehtncionamiento del
proceso de manufactura a partir del Sistema SAP.

El proceso de manufactura empieza con la recepigdnaterias primas,
entre las cuales estan: Arena, Soda, Aliumina, Bpéte, Caliza, Casco reciclado
y por ultimo un grupo de componentes menores querspara dar coloracion al
vidrio, estas materias primas son almacenadadanpsira su posterior pesaje y
fundicion.

Dependiendo del color del vidrio que se vaya ai¢abise desarrolla la
férmula que se utilizara, las materias primas ssagas de acuerdo a la
formulacién desarrollada y llevada al horno a tsad€ una serie de bandas
transportadoras y cangilones.

La materia prima es fundida en un horno hecho fieatarios a una
temperatura de 1,30QC, una vez fundido el vidrio tiene una consistangual a
la del agua y para ser moldeado necesita bajangpetratura a unos 1,190,
para esto pasa por una etapa de refinacion erelbogu@ases que se generan por
las reacciones quimicas de la fundicion se libarenatmédsfera, posterior a la
refinacion, el vidrio pasa a los canales de acamaizniento donde de manera

controlada se lo llevara a 1,1°@), dependiendo del tamafio del horno las plantas
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pueden tener de uno a cuatro canales de aconditiema@, la cantidad de canales
indica la cantidad de lineas de produccion questiaiplanta.

Al final de los canales de acondicionamiento ektazén, que es una
especie de olla refractaria con orificios en lagarferior por donde salen lineas
de vidrio, la cantidad de orificios que tenga ebtadepende del tipo de maquina
formadora de envases que esta en la parte infeinople gota, doble gota, triple
gota o cuadruples.

Las lineas de vidrio son cortadas por medio de ecamsmo llamado
tijeras formando las gotas de vidrio que son disidas a cada seccion de la
maquina por medio del servo distribuidor. Las goten en el lado pre molde de
la maquina donde al final del proceso se formakdgbn, este ultimo es llevado
al lodo molde de la maquina donde por medio decaneprimido y el molde
correspondiente se le da la forma final al envasedtio.

Los envases de vidrio deben pasar por el procesecdeido para aliviar
las tensiones que se producen por la diferenciardperatura entre el interior y
exterior de los envases, en este proceso los engasdlevados a temperaturas
alrededor de los 156 donde se les aplica un tratamiento superficialfgcilita
su transporte en masa.

Los envases son inspeccionados por maquinas autamée inspeccion
gue desechan los envases con imperfecciones comiaisg marcas, torcido,
ovalado, espesores de pared delgada etc., unaspeccionados los envases
pasan a ser empacados en paletas.

A lo largo de todo el proceso, rigurosas evaluasate calidad son
realizadas para garantizar la calidad de los ptoduta evaluacién de los

resultados de estos analisis determina si unaapdéeenvases se le da el estatus
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de liberada para su despacho o retenida para sacesp. Por ultimo, de acuerdo
al estatus que se le dé a las paletas estas saoesatas en la bodega de
producto terminado, a todas la paletas se les @alndiquete de identificacion
con codigo de barras con el cual mediante el ss®AP, podemos saber el
estatus y movimientos que ha tenido la paleta delgda planta, asi como saber
el inventario total de la bodega.

El producto perdido se enfoca en la pérdida deymtodterminado; es
decir, una vez que los envases de vidrio estan @dpa, etiquetados y
registrados en el inventario de la bodega de ptodecminado, toda produccion
que se pierda a partir de este punto entra ecahed del analisis de la pérdida de
produccion.

En elApéndice B esta remarcado en el rectangulo rojo la parte del
proceso en donde se aplica el analisis y contrtd gérdida de producto.

Andlisis de la pérdida de producto situacion inicik

La pérdida de producto es un componente de losxdst manufactura,
que se ve afectada por las pérdidas producidasreséleccion de envases que no
cumplieron los estandares de calidad, ajustesv@aiario y producto obsoleto
que debe ser dado de baja, estas pérdidas est@sadgs en dolares. De manera
mas formal se puede decir que los componentespidéda de producto son:

Pérdida de produccién relacionada a calidad (Syrapp

Inventario de baja rotacion (Slow moving).

Ajuste de inventario (Inventory adjustment).

En la figura 7 se puede observar la evolucion geétdida de produccion

en los ultimos arfios.
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Perdida de Producto (USD)

337.772

300.000

-/
155.724
125.221 ‘
2014 2015 2016 Objetivo 2017

Figura 7.Evolucion anual de la pérdida de producto. Tonmd@8AP CRIDESApor SAP
CRIDESA, 2019.

Pérdida de produccion relacionada a calidad

El valor del inventario que ha sido desechado palolpmas de calidad en
ddlares (USD).

Incluye:

Valor de inventario menos el valor datco (vidrio reciclado) para:

El costo del vidrio desechado por problemas deladldespués de
ingresar (o escanear) en el inventario de bodegaatkicto terminado (no
obsoleto).

- El costo del vidrio perdido debido a las cargasgshdas o interrumpidas,
independientemente de la ubicacion (que no searepponsabilidad del
cliente).

- El costo del vidrio rechazado durante la re-segetci

- El costo del material de embalaje adicional y ésethado utilizado para

la re-seleccion.
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No incluye:

- Costo de las horas de trabajo para el desalojdedglerdicio.

- Costo de flete si la mercancia necesita ser tradéad un lugar de desecho
o0 a la planta después del desecho.

- Inventarios dafiados (debido a eventos importammie® aina fuga en el
techo, rociadores o incendios, etc.).

- Inventario obsoleto.

- Ajuste de inventarios (Owens lllinois, 2017).

En la figura 8 se observa el comportamiento dgbelekcio por problemas

de calidad.
Desperdicio por calidad (USD)
221.679
120.000
91.616
' 69.812 |
2014 2015 2016 Objetivo 2017

Figura 8. Evolucion de los Desperdicios por Calidad (Scrap)figura muestra la Evolucion de
los Desperdicios por Calidad (Scrap). Tomad&A4@ CRIDESApor SAP CRIDESA, 2019.

Inventario de baja rotacion (Slow moving)
Se considera inventario de baja rotacion a la p@ida que tiene mas de
un afo de haber sido producida y que no se hadengldr lo que permanece en

la bodega de producto terminado.
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El valor de este inventario afecta la pérdida a@elpcto cuando por
disposiciones regulatorias contables, debe seigiooada su pérdida; es decir, se
va paulatinamente llevando el valor de este invengala pérdida de producto de
acuerdo al siguiente direccionamiento:

- Inventario mayor a un afo; se debe provisionar cpéndida de producto
el 50% del valor del inventario.

- Inventario mayor a dos afnos; se debe provisionED@% como pérdida de
producto el 100% del valor del inventario.

La figura 9 muestra el comportamiento del inveotde baja rotacion con
el que empieza el afio 2017, con esta informaci@sisdlece que la empresa
debe provisionar un valor de $180,000 entre inventaayor a un afio y mayor a
2 afios, este valor debe ser provisionado en edduaso del afio, pero la empresa
tiene la posibilidad de reversar esta provisiéregamdo planes que lleven a la

venta de este afo.

Baja Rotacion (USD)
180.000
99.325
85.773
> ' l
2014 2015 2016 Objetivo 2017

Figura 9.Evolucion anual del inventario de baja rotacionfigara muestra la Evolucion anual
del inventario de baja rotacién. TomadoS#P CRIDESApor SAP CRIDESA, 2019.
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Ajuste de inventarios
La diferencia que se da cuando se compara el ianemegistrado en el
sistema de informacion SAP y el inventario fisidebe ser corregido en el
sistema de informacion, el valor de ese ajustdafsusitiva 0 negativamente a la
cuenta de la pérdida de producto.
Incluye:
- Diferencias entre inventario fisico y el inventagige consta en SAP.
- Roturas que se dan en el proceso de despacho.
La figura 10 muestra el comportamiento de los agide inventario de los

ultimos aros.

Ajuste de Inventario (USD)

16.768

1.680
- .
Ay Ay
2014 2015 2016 Objetivo 2017

Figura 10.Evolucién anual de los ajustes de inventario. barfh muestra la Evolucion anual de
los ajustes de inventario. TomadoSP CRIDESApor SAP CRIDESA, 2019.

Fases del proceso de S&OP
El proceso de S&OP tiene cuatro fases que sonifiekrion de la
demanda, Planificacién de la capacidad, Reunién$&©P, Reunién S&OP

Ejecutiva.
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Planificacion de la demanda

Frecuencia:

Mensual, segundo viernes después del cierre deantesor.

Asistentes:

Gerente de Demanda; Gerentes de Producto; Platofies de
Distribucion; Contralor; Gerente de Servicio #e@te; Gerente de Logistica;
Gerente de Ventas.

Acciones:

- Aprobacion de un prondstico moévil de 24 meses.

- Revision de las tendencias de la familia de pramtuct

- Problemas de los NPD.

- Productos especiales y demandas del cliente.

Cada una de las fases del proceso SOP fue obiirdaés de los datos
internos de la empresa Owens lllinois (2019).

Planificacion de la capacidad:

Frecuencia:

Mensual, tercer miércoles después del cierre dslanterior.

Asistentes:

Gerente de la demanda; Gerente de Logistica; Rnagiar de la
capacidad; Gerente de Planta; Controlador; Gedsn@ompras.

Acciones:

Revision de la informacién de la planificacionldeapacidad resultante
del nuevo presupuesto.

Revision de la disponibilidad de material y loshgemnas de tiempo de

entrega.
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Problemas de planificacion de la mano de obra.

Aspectos de absorcion de costos dersrddacambios en la tasa de
produccion.

Problemas con la introduccién de nuevos productassplescencia de
produccion (lento movimiento o baja rotacién). llangficacion de la capacidad
se muestra en los datos e informacion interna denfaresa (2019).

Reunion pre-S&OP

Frecuencia:

Mensual, tercer viernes después del mes anteti@rce

Asistentes:

Gerente de Demanda; Gerente de Compras; Gerehtggdica; Contralor;
Analista de Presupuesto; Gerente de Ventas; GedemM#D. Gerentes de planta;
Gerente de servicio al cliente Gerente de producto.

Acciones:

Desarrollo de planes para equilibrar la demandaofdrta.

Formulacion de recomendaciones para ejecutivos S&OP

Elaboracion de la agenda para el S & OP ejecutivo.

Revisar las limitaciones de capacidad a largo pyaps problemas de
obsolescencia.

Consideraciones para incluir niveles de servicidiahte, estrategias de
mercado, objetivos de inventario, pronostico acestrategias de NPD, planes
financieros, estado actual y capacidades.

Reunién ejecutiva S&OP:

Frecuencia

Mensualmente, en conjunto con la reunion del pailsdf lunes después
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del cierre previo.

Asistentes:

Gerentes de demanda Presidente / GM; Director der@@ade Suministro;
Director de Ventas y Marketing; Coordinador de BufDirector de Finanzas;
Director de Planta.

Acciones:

Resolucién de problemas abiertos de Pre-S & OP.

Autorizacion o modificacion de Planes Pre-S & OP.

Cambios en el plan de negocios.

Problemas NPD.

Otros segun corresponda.

La reunion ejecutiva del SOP fue obtenida del deBarinterno de los
procedimientos de la empresa Owens lllinois (2019).

Marco Legal

Requisitos legales

En un mundo de economia globalizada, es imprestenddoptar un
grupo de normas para la elaboracion de Estadosdtaras. Hansen-Holm y
Mario (2009), en su libro NIFF Teoria y Practicaala que la introduccion de las
NIIF tiene el objetivo de generar un mejoramiemdaeque respecta a la
transparencia y comparacion de todos los datasnnacion y noticias
financieras, con la finalidad de que todas lasqrexs puedan tener una
comunicacion por medio de un codigo normativo igaab y de esa manera se
puedan evitar que existan fraudes.

El objetivo de los estados financieros es presémfiarmacion oportuna,
real y confiable de la situacion financiera dertgeesa, para la toma oportuna de

decisiones. Entre los usuarios de los estadosdi@@s se encuentran:
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inversionistas, empleados, financistas, proveedoliestes, organismos publicos
y privados, entes reguladores y publico en general.

Aplicacion de las NIIF en Ecuador.

La Superintendencia de Compafiias en su apartaolotres #
06.Q.ICI:004 del 21 de agosto del 2006, el cuahgestra en el Registro Oficial
348, menciono6 que las empresas que se encuenjesaissal control y vigilancia
de la SUPERCIAS tienen que obligatoriamente inteodtada una de estas
normas desde el 1 de enero del 2009.

Ante pedidos de Gobierno Nacional, para que lagedifas puedan estar
debidamente preparadas y planificadas para espei@do se emite la Resolucion
N°.08.G. DSC. en la cual extienden el plazo y dstan tres grupos la
implementacion:

Grupo 1. Aplicacién desde el 1 de enero del 2010.

Grupo 2. Aplicacion desde el 1 de enero del 2011.

Grupo 3. Aplicacion desde el 1 de enero del 2012.
Tabla 2

Grupos de implementacion de Normas NIIF

Grupo 1 Grupo 2 Grupo 3
Compaiias y entes Compaiias con activos Las demas no
regulados por la Ley de igual o superior a consideradas en grupos
Mercado de Valores $4°000,000 al anteriores.

31/12/2007.

Compaiiias que ejercen Empresas holding,
actividades de auditoria compafiias de economia

externa. mixta, publicas.

Nota: Los Grupos de implementacién de Normas Nli&ron obtenidos por medio de la
Resolucién N°.08.G. DSC del 20 de noviembre deB200
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Aplicacion de NIIF inventarios

La normativa contable NIC 2 define el tratamienie ge le deben dar a
los inventarios, definiendo inventarios como adivo

Adquiridos para ser comercializados en el tiemponabde la

explotacion;

Durante el proceso de produccion con miras a léayen

De una manera de materiales o suministros, cobjelivo de que estos

lleguen a ser consumidos dentro del proceso prvauct

En Cristaleria del Ecuador S.A., los inventarioseggstran al costo o a su
valor neto de realizacion, el que resulte menorcdrgidad que cuestan los
productos que son terminados y de los productosge@acuentran en proceso de
produccion comprende materias primas, la mano ceditecta, los gastos
indirectos de fabricacion y otros que se encuerdraia mira para dejar los
productos en las ubicaciones necesarias y en trglmionamientos correctos
para la generacion de venta.

Del tratamiento tributario de las bajas de inventaro

La compafia para poder hacer deducible el gastbgjarde inventario
cumple con lo estipulado en el (Registro Oficigblemento 209, 2015) Art 28,
base legal que detalla los tipos de costos y gast®son considerados deducibles
para el célculo del impuesto a la renta, la cualenumeral 8, literal b) indica:

Pérdidas

Las pérdidas por la caida de inventarios podrajustficadas por medio
de una declaracion juramentada la cual puede sédarante un notario o un
juez, por el contador, bodeguero o por el represg¢ategal de la compafia, en

esta declaracion se determinara la donacion devestarios disponibles a una
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empresa publica o a instituciones privadas sirsfaelucro con los respectivos
estatutos que han tenido la aprobacion de lasidatias competentes; en el
procedimiento de donacién tendran que ver y retecs®e los representantes
legales de ambas partes, uno de ellos es el gtempee a la institucion
beneficiaria de la donacion y el otro forma pagdalcompafia que dona los
recursos o su delegado; por otro lado los notéeiodran que entregar la
informacion correspondiente de estos actos al 8ergle Rentas Internas (SRI)
en los plazos y medios que este se encuentre dip@Registro Oficial
Suplemento 209, 2015).

En el caso de que los inventariosiselpan o desaparezcan por algun
delito realizado por terceras personas, el contabte tiene que elaborar una acta,
la misma denuncia realizada durante el ejercisicafien el cual se desarrolla, a la
autoridad competente y a la compafia aseguradaraloduese aplicable
(Registro Oficial Suplemento 209, 2015).

Dando cumplimiento a esta normatiViautiaria, la compania se asegura
que todo lo presentado en el estado de resultathos pérdidas por bajas de
inventarios, quede debidamente soportado con tdardeion juramentada ante
notario publico, para poder sustentar el gasto podéle auditorio o
requerimientos tributarios (Registro Oficial Supéerto 209, 2015).

Direccionamiento estratégico empresarial

Dentro de las regulaciones empresariales se emanent

El Plan estratégico global, este establece la Mjs¥@sion, ¢ COmo ganar?,
¢ En qué enfocarse?, ¢ Como trabajar?, brinda deanesguematica las
directrices necesarias para encaminar los esfubezia la direccion que la

compafia necesita caminar para maximizar los @ogfVer Apéndice C)
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Normativas de cumplimiento voluntario

La CRIDESA se encuentra certificada en las normi@snacionales 1SO
9001: 2008, ISO 14001:2004 y FSSC 22000: v3, laresapal optar por estas
certificaciones se comprometié de manera voluntr@amplimiento de todas las
clausulas de las normas mencionadas, dentro d&alasulas que son aplicables al
ambito de este estudié estan : ISO 9001 : 200809081, 2008).

Clausula 8.1 Generalidades

La compaiiia tiene que planificar e implementaplogesos de
supervision, seguimiento, revision, analisis, miédiy los de mejora con el
objetivo de:

Mostrar la conformidad que se tiene con los retpssy caracteristicas de
los productos,

Dar seguridad de la conformidad del sistema dedyede la calidad,

Generar una mejora continua en la eficacia dedmaigtde gestion de
calidad;

Todos estos puntos tienen que establecer la dei@ermdn de los métodos
aplicables, teniendo en cuenta a las técnicasiestad y el alcance de su uso
(1SO9001, 2008).

Clausula 8.2.1 Satisfaccion del cliente

Como una representacion de las medidas del desendpkgistema de
gestion de la calidad, la compafia tiene que @adeguimiento correspondiente
de la informacion a la percepcidon que tiene ehtlieen base al cumplimiento de
los requisitos por parte de la empresa; se tieneregtablecer los métodos para

adquirir y usar dicha informacion (ISO9001, 2008).
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Clausula 8.2.3 Seguimiento y medicion de los proass

La compafiia tiene que desarrollar los métodos adlesuy necesarios
para establecer el respectivo seguimiento a lasetifes gestiones de la empresa
y cuando se pueda aplicar la medicion de los poscesl sistema de gestion de la
calidad. Cada uno de los métodos constituidos tieeemostrar la capacidad de
los procesos para lograr obtener los resultadgéaydeados. Si existe algun
momento en el que no se obtengan los resultadosdiesf tienen que realizar las
correcciones correspondientes de acuerdo a lo gyermente convenga (SO,
2008).

Clausula 8.5.1 Mejora continua

La compafiia tiene que desarrollarse constanteraentel objetivo de
adquirir una mejora continua, lo que incidira eefiaacia del sistema de gestion
de la calidad por medio del desarrollo de la pmditie la calidad, los resultados de
los procesos de auditoria, las acciones correcyidksprevencion, el analisis de
los datos, los objetivos planteados acerca ddildaday la revision por la

direccion (ISO 9001 Calidad, 2018).

48



Capitulo IlI
Metodologia de Trabajo de la Comunidad de Pérdidae Producto para la
Generacion de Proyectos de Reduccion de Costos.

Para la realizacion de este trabajo se aplicarpeetie investigacion
historica, documental, descriptiva ya que se \e&vesar los resultados historicos
del comportamiento de los indicadores de producg@dida que estan en los
registros de los sistemas de informacion de Ceidtablel Ecuador.

En este capitulo se describe mas detalladamente ftdriona la
comunidad de pérdida de producto, desde la fornesceger sus miembros y las
interacciones que se realizan entre ellos parayeséos proyectos y ejecutarlos.
Adicionalmente se resefia las interacciones denfaunmad con los clusteres
regionales y el equipo de Gobierno para el seguitmia los presupuestos y la
consecucion de fondos para inversion en proyeaiegygranticen rentabilidad.
Tipo de Investigacion

Historica

El método historico como su hombre mismo lo indieancarga de revisar
la historia, estudiar los antecedentes y todo ®lgusucedido en tiempos
pasados, por medio de la revision historica queaéee se trata de obtener
informacion importante que explique las razonesaboual se han producido
manifestaciones en tiempos anteriores con detedos@sultados, este tipo de
estudio o de investigacion tiene la finalidad destablecer el pasado de la forma
mMas objetiva y correcta posible (Dzul, 2018). bagién historica ayud6 a emitir
un analisis de todo lo que se ha venido realiza&mda empresa anteriormente, de
esta manera se tuvo un conocimiento de mayor ardagl tema a tratar y se

pudo visualizar en qué puntos estaba fallandora@padiia y en qué puntos se
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estaban obteniendo resultados, para de esa mageaadorregir los aspectos
negativos, ademas de tratar de potencializar Issiyas.

Documental

La revision documental tiene la caracteristicadaatificar trabajos de
investigacion similares e inclusive opuestos aemgarticular, para que a partir
de alli se logre construir una base bajo parame&t@gos, también se puede
realizar asociaciones y comparaciones entre estdedencia, 2018). Por medio
de la revision documental se puede construir unddonentacion tedrica amplia 'y
de mayor detalle, el analisis que se emite a trdgésste tipo de investigacion es
fundamental para los objetivos de la investigacjdngue esta ayuda a entender el
temay a partir de esa perspectiva se puede teopolrtunidad de resolver el
problema investigativo.

Descriptiva

El estudio descriptivo es el que tiene como funciéscribir las
caracteristicas mas relevantes de un conjuntorieipantes, es fundamental su
desarrollo puesto que por medio del mismo se pllegia a obtener informacion
sobre las preferencias de un grupo en particaartendencias las cuales siguen y
partiendo de eso se puede emitir un analisis tetliesdescriptivo ayuda a
comprender los resultados a mayor detalle (Herrareenandez, & Baptista,
2014). Por medio del alcance descriptivo se pugoemar de forma clara 'y
detallada el escenario que se estaba presentantto de la empresa, para poder
implementar la propuesta y observar resultados.
Seleccion de Equipo

Analizando elApéndice D,Diagrama de Flujo Ol Ecuador, se observa la

pérdida de producto que se produce después dd graacto estd empacado y
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pasa por los procesos de: Almacenamiento, redasiéin, devoluciones por
reclamos, adicional los productos de lento movitoiefiomando en
consideracion los procesos involucrados se delmgesan representante de cada
uno de estos procesos para que forme parte dgdeequi

- Lider de la comunidad; Responsable de la pérdigaathicto.

- Coordinador de Calidad: Reduccion de producciéenida.

- Coordinador de reprocesos: Reduccion de despesdicio

- Lider Unidad de Manufactura: Lidera la linea dedpiezion.

- Jefe de Bodega de producto terminado: Coordinatgtamacenamiento.

- Coordinador de ventas: Manejo de producto de lem@imiento.
Flujo de Actividades de Explotacion

Como se reviso en el capitulo 2, la metodologi@$Ie tiene dos tipos de
actividades las de explotacion (hacer mas eficientgie se realiza) y las
actividades de exploracion (hacer las cosas denaaistinta), el equipo de la
comunidad principalmente se enfoca en las acti@glae explotacion, sin
embargo, pueden generar ideas nuevas que los sqiémxploracion evaluaran y
desarrollaran de ser viable.

Reunién de la comunidad:En esta reunion se hace una revision total de
los diferentes procesos que son parte de la comdyidue van a aportar para
conseguir el objetivo de la comunidad que es lageidn de la pérdida de
producto, estableciendo: entradas, recursos, eépoode transformacion y
resultados obtenidos en el tiempo. Se revisa dddrmacion histérica de las
variables que intervienen en la pérdida de prodyxtsteriormente los miembros
de la comunidad generan ideas para proyectos amahksetas ideas pueden ser

exploradoras o explotadoras. El lider de la comadhitelega a los miembros para
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que se realice la evaluacion técnica y financiara peterminar la viabilidad de
cada proyecto. Los proyectos son priorizados derdoua su beneficio
econdmico y/o facilidad de implementacion.

Espacio para Compartir: Los proyectos que son considerados viables,
luego de la revision del area financiera son suba@ona plataforma donde tienen
una visibilidad global, lo que ayuda para real&aeguimiento al desarrollo del
proyecto y como fuente de consulta de mejoresipegctjue se podria hacer
desde otras plantas de la corporacion.

Mensualmente en las reuniones de la comunidadhberel el presupuesto
mensual que debe ser alineado al objetivo, dondstablece las acciones a tomar
en el caso de que exista desvio con respectoetia)jeste presupuesto es
subido a la plataforma de digit#géndice E)

Grupo de Gobernabilidad: Este grupo conformado con los directores
regionales de todas las areas del negocio, serrguama revisar la viabilidad y
necesidades de inversion de los proyectos quentiem@otencial alto de traer
beneficios econdmicos, este grupo asigna presugsupata la ejecucion de estos

proyectos.

TSC LA Flujo de actividades (Nivel explotacion)

men - B

Comunidades: Control

Espacio para
compartir (Share
pointy, Platatorma
wirtual

costo, oportunidades,
proyectos y visibilidad
financiera

Ideas, comparacion,
mejores practicas, foco

]

Replicacion e
innowvacion

— —
Cluster govemance: ==
Faclllta_, administra v Priorizacion,
consalida

implementacion vy

— t } il

Figura 11 TSC Flujo de actividades nivel explotacion. TdmaeTSC Lanzamienigor Owens
lllinois, 2019.
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Capitulo IV
Propuesta
Implementacion del Proyecto para la Reduccion de IRérdida de Producto,
Siguiendo Metodologia TSC

En este capitulo se aplica de forma préactica ladwbgia de Sistema
total de costos para: la generacion, priorizagiemteamiento de los planes de
accion, ejecucion y analisis de resultados de aadale los proyectos escogidos
para ser implementados.

Objetivos para la Comunidad de Pérdida de Producto

En el afio 2016 esta cuenta tuvo un resultado dé $33, compuestos
por:

- Descartes por reclasificacion: $221,679.

- Baja rotacion: $99,325.

- Ajuste de inventarios: $16,768.

Para el 2017 la direccidn de la compaifiia puso cujetivo la cantidad
de $300,000, compuestos de la siguiente manera:

- Descartes por reclasificacion: $110,000.

- Baja rotacion: $180,000.

- Ajuste de inventarios: $10,000.

Se puede observar que el presupuesto de pérdidaajpaotacion es el
doble de lo gastado en el 2016, esto se da poaguiarita de Guayaquil debe
alinearse a la politica de inventarios, donde &ldoventario con mas de un afio
de antigiiedad debe provisionarse como pérdidalcad?e de valor y todo
inventario con mas de dos afios de antigliedad debisipnarse como pérdida

con el 100% de su valor. Analizando la antigiiedddrnventario de Cristaleria

53



del Ecuador SA a inicios del 2017, este valor e$1&9,000, esto influye de
manera negativa en la consecucion del objetivougaesta politica no regia en el
ano anterior.
Implementacion de los Proyectos de Ahorro

Generacion de ideas para proyectos de ahorro

Durante la reunion de la comunidad de pérdida ddymto y mediante la
técnica de lluvia de ideas se generaron las sitpgedeas de proyectos:

Tabla 3
Ideas de proyectos de ahorro de la comunidad ddigé&rde producto

Descripcion del Proyecto RegiénSubregién/Pais Planta Categoria

[EEN

Reduccién de retenido

generado de 7% a 4% LA Ecuador Guayaquil PLCC

N

Asertividad del presupuesto
de ventas para mejorar
programacion, evitar LA Ecuador Guayaquil PLCC
generar inventario de baja
rotacion

Genereacion de incentivos a
clientes para la venta de
inventario con mas 12 y 24
meses de antigledad

LA Ecuador Guayaquil PLCC

I

Construccpn FP para LA Ecuador Guayaquil PLCC
reclasificar
Inspeccién infrarroja en

. LA Ecuador Guayaquil PLCC
caliente

(o]

Enfoque de los PQS de
seleccion en la inspeccién
de envases, 4 maquinas LA Ecuador Guayaquil PLCC
ART se ahorra 2 horas por
turno

Nota: La tabla acerca de Ideas de proyectos de ahofdeaenmunidad de pérdida de producto fue
tomada de la Reunién de comunidad de pérdida dkiptm.

Priorizacion de Proyectos

Mediante una matriz de esfuerzo beneficio se @adins proyectos, estos
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proyectos seran ubicados en la matriz asignandblasmero que tienen en la
tabla 3, dando como resultado lo siguiente:

Alto

Esfuerzo

Bajo Beneficio Alto

Figura 12 Matriz esfuerzo beneficio para priorizar losymctos de la comunidad de pérdida de
producto. Tomado de Reuniéon de Comunidad de Pérdida de Produgsts Owens lllinois,
2019.

Los proyectos escogidos para la implementaciércderdo a la discusion
sostenida con el equipo de la comunidad son:

Reduccion del retenido de 7 a 4%.

Asertividad del presupuesto de ventas para me@ogramacion y
evitar inventario de baja rotacion.

Generacion de incentivos a clientes para la vemiavkntario con mas de
12 y 24 meses de antigtiedad.

Los proyectos: Construccion de FPs para reclasificee Inspeccion
automatica en caliente, fueron descartados pdtdanaersion necesaria para su
implementacion. El proyecto de Enfoque del PQSetkcsion en la revision de
envases se descarta temporalmente, ya requiereadeversion de capital para la
compra de cuatro maquinas para pruebas de preg@ina automaticas, esta

necesidad de capital no esta en el plan de invedadste afo.
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Reduccién de la Generaciéon de Retenido del 7 al 4éte lo Producido

Anualmente
La generacion de retenido incide de manera negetived aumento del

producto perdido ya que todos los envases queegiamados durante la
reclasificacion de la produccion retenida son dat#obkaja como desperdicio.
Entonces disminuir la cantidad de envases quesagral retenido es uno de los
factores claves en el éxito de este proyecto.

Debido a la configuracién de la planta y al tipgodecesos que manejan
las maquinas formadoras de envases el andlisistédeido debe hacerse de forma
individual por linea de produccion, para analizardausas del retenido se
utilizard el principio de Paretto. El corte deriéormacion es a junio del 2017.

Linea A1l: Maquina de 8 secciones doble gota; Proceso Soptiplo;

Produccion local de cervezas, gaseosas y expantdeificores a Centroamérica.

Tabla 4

Referencias con mas alta retencion de maquina Al

Etiqueta de fila Suma de T. Unid. %
GX-4106 246,960 21%
L-04157 205,048 18%
L-04155 170,392 15%
GB-20929 114,552 10%
GB-20932 93,240 8%
L-4159 58,275 5%
GB-04210 45,288 4%
GX-20935 35,882 3%
GX-20913 34,560 3%
E-03400 26,250 2%
GB-02002 24,624 2%
GB-20955 23,744 2%
EJX-0028 22,032 2%
L-00037 13,500 1%
GK-20943 10,728 1%
EC-00002 9,216 1%
E-04136 5,508 0%
GK-20937 5,328 0%
L-00014 2,250 0%
GK-20944 1,056 0%
GL-20927 720 0%
Total general 1'149,153 100%

Nota: La tabla muestra las referencias con magetémido de la maquina A1l. Tomado del
Sistema de produccion SIP.
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Como se puede observar en la tabla, el retenidia méquina Al se
enfoca en las referencias: L-4155, L-4157 y GX-4th@fas exportaciones a
Centroameérica.

Tabla 5
Causas retenida, maquinal

Causas de retenida maquina Al

Ref L-04155
Linea Al
Etiqueta de fila Suma de T. Unid. %
Tdo desportillado 60,648 36%
Vidrio adher int 37,544 22%
Ref L-04157
Linea Al
Etiqueta de fila Suma de T. Unid. %
Tdo desportillado 95,304 46%
Vidrio adher int 51,984 25%
Ref GX-4106
Linea Al
Tdo desportillado 60,760 25%
Vidrio adher int 56,840 23%

Nota: La tabla muestra las Causas retenida, maduindomado del Sistema de produccion SIP.

Analizando las tres referencias en particular sglpwbservar que las
causas de retenido estan enfocadas en dos tiptefat#os, el terminado
desportillado y vidrio adherido en el interior, t@nto en cuenta las caracteristicas
individuales de cada referencia, se procede a geunemplan de accion elaborado
por los especialistas de la maquina.

Plan de accion maquina Al:

Terminado desportillado: Generado por problemas de manejo en la
salida del descargador del archa, entrada de IE&macion.

Cambio de malla de archa por mal estado (GX-4168135, L-4157).

Cambio de platos, ruedas de presion en ICK (GX-4LQ8L55, L-4157).
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Trabajo en invertidores con flejes redisefiados gaeasoporten mejor las
boquilleras (L-4155, L-4157).

Cambio de pinzas de bronce por carbén. (Gx4106)

Vidrio Adherido: Generado por acumulaciones en secciones y evaatos
mala carga.

Para eventos de acumulaciones y mala carga sederadeabajar en
acondicionamiento de vidrio (GX-4106, L-4155, L-Z)5

Trabajar con cucharas en V. (GX-4106, L-4155, b#41

Implementacion del plan de accién:

Figura 13 Cambio de malla del archa. Tomadadrdéajos realizados en marcha de la linea Al
por Owens lllinois, 2019.

Figura 14 Mantenimiento a ICK y transportadores. Tomadtraleajos realizados en la linea
A1, por Owens lllinois, 2019.
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Adicional a los trabajos de mantenimiento que abza&on para
garantizar el manejo de los envases, la compaviiiidnmas de $750,000 en la
actualizacion tecnolégica de sus equipos de ingreezitomatica, paso del
sistema Legacy al sistema IPS, con esto la linea gapacidad de inspeccion y

reduccion de retenido, este sistema de inspecsiéapaz de rechazar los

defectos que generan la mayor cantidad de retemiddl.

Figura 15 Actualizacion tecnolégica a sistema IPS de fpspos de inspeccion. Tomado de
trabajos realizados en la linea Afjor Owens lllinois, 2019.

Resultados obtenidosLa linea Al en el primer semestre del 2017 tenia
un retenido de 6,21%, luego de la implementacidlosi@lanes de accion

propuestos ha logrado bajar su retenido a 4% eseggendo semestre del afio.

Retenido A1
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@ Series2  ==@=— Series3 =—@= Seriesd Lineal (Series4)

Figura 16 Retenido semanal de la linea A1l. Tomado d&istema de produccién Slpor
Owens lllinois, 2019.
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Linea A2: Maquina de 8 secciones doble gota, proceso $bptiplo,
prensa & soplo; es la maquina mas flexible dedatal, produce alimentos,
licores, envases boca ancha, cervezas, gaseosas.

Debido a la naturaleza de esta linea, el equiplidegnalizar el retenido
de manera distinta, ya que las referencias quertem esta linea tienen defectos
similares que en muchos de los casos se dan pprdossos de formacion de

envases que tiene esta maquina.

Tabla 6

Causas retenidas, maquina A2

Ref (Todas)

Mes (Todas)

Linea A2

Etiquetas de fila Suma de T. Unid. %
Tdo desportillado 127,968 17%
Calcinadura fondo 115,900 15%
Vidrio adher int 100,104 13%
Vidr delga hombr 45,065 6%
Vidrio adher ext 30,404 4%
Arruga interna 30,240 4%
Emp boqg golpeado 27,391 4%
Reb int sobr sup 22,611 3%
Gta en registro 18,648 2%
Vidr delgfondo 16,376 2%
Gta empate molde 15,736 2%

Nota: La tabla muestra las Causas retenidas, mad#nTomado del Sistema de produccion SIP.

60



Tabla 7
Referencias con problemas con calcinadura en elddimea A2

Defecto Calcinadura fondo

Linea A2

Etiquetas de fila Sumade T. Unid. %
C-07492 50,400 43%
C-07489 27,540 24%
C-03003 14,960 13%
C-00086 10,032 9%
C-07496 6,272 5%
C-03370 3,808 3%
L-04157 2,888 2%
Total general 115,900 100%

Nota: La tabla muestra las Referencias con prolderona calcinadura en el fondo linea A2.
Tomado del Sistema de produccion SIP.

Plan de Accidn

Plan de accion para calcinadura en el fondo

Las referencias en las que se presenta este detettas referencias de
alimento boca ancha, el principal problema ha Edmrga de la maquina y
dentro de los planes de mejora se tienen los sitpse

- Revision de intervalo de enfriamiento del pre-mpkiedebe
estandarizar el momento en que se enfria los ptdescon el temporizado.

- Pruebas con espaciadores mas cortos para podernmanlta carga
profunda.

- Aumento de la temperatura de acondicionamiento.

- Implementacion de sistema de lubricacion de cushara

- Estandarizacion de orificios, para referenciasetparecido (+/-

30 gramos de diferencia de peso) deben manten@selo orificio.
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Tabla 8
Referencias con vidrio adherido interior linea A2

Defecto Vidrio adher int

Linea A2

Etiqueta de fila Sumade T. Unid. %
GB-20929 29,304 29%
L-04157 23,104 23%
L-02474 9,324 9%
L-00045 7,308 7%
C-07484 7,056 7%
C-07489 5,508 6%
ES-3427 4,840 5%
C-03003 2,992 3%
L-02488 2,730 3%
C-07490 2,730 3%
L-01380 2,688 3%
L-01401 2,520 3%
Total general 100,104 100%

Nota: La tabla muestra las referencias con vidiizeaido interior linea A2. Tomado del Sistema
de produccion SIP.

Plan de accion para vidrio adherido interior.

- Implementacion de proyecto de atascamiento de@eExi

- Mantenimiento a valvulas de contra soplo.

- Revision de carga, para evitar retrasos de gotseyhgya
atascamiento lado pre-molde.

- Cumplimiento de procedimientos de limpieza poraasentos en
formacion.

- Proteccion en el transportador frontal de la méapera evitar

contaminacion de envases.

62



Figura 17. Sistema de lubricacion de cucharas A2. Tomade NEquina A2 por Owens lllinois,
2019.

L Lo o) )4 g Vil e
‘g .,;'; 4 “I" 2

Figura 18 Proteccion de transportador frontal. Tomado dddgquina A2 por Owens lllinais,
2019.

Figura 19 Temporizado maquina A2. Tomado déMaquina A2 por Owens lllinois, 2019.
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Tabla 9
Referencias con vidrio delgado en el hombro linda A

Defecto Vidr delga hombr

Linea A2

Etiqueta de fila Suma de T. Unid. %
L-02496 17,680 39%
ES-3427 9,680 21%
GB-04210 7,992 18%
L-02488 6,825 15%
GB-04213 2,888 6%
Total general 45,065 100%

Nota: La tabla muestra las referencias con videlgado en el hombro linea A2. Tomado del
Sistema de produccién SIP

Plan de accion para vidrio adherido interior:

Busqueda de Set up de temperaturas, ventilacioaefigmiento de pre-
molde, proceso B&B, esta maquina fue instaladd sagundo semestre del afio
2016 con tecnologia Emhart, esta tecnologia esanp@na la operacion de la

planta y se debe ir haciendo las nuevas histoaestpdas las referencias.

Tabla 10

Referencias con vidrio adherido exterior linea A2

Defecto Vidrio adher ext Porcentaje
Linea A2

Etiquetas de fila Suma de T. Unid. %
C-03003 14,960 49%
L-01380 6,720 22%
C-0207 5,194 17%
L-00023 2,330 8%
L-00013 1,200 4%
Total general 30,404 100%

Nota: La tabla muestra las referencias con vidiizesido exterior linea A2. Tomado del Sistema
de produccion SIP.

Plan de accion para vidrio adherido exterior:
Este defecto basicamente se origina por manejoderivases en los

barredores, el sistema de la maquina Emhart traloajaervo barredores, las
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historias de trabajo con estos equipos debe idsidesarrollada para todas las
referencias.

Los envases que se muestran en la lista son dgpdesmuy achos (mas
de 7 cm de ancho) y conicos para estos se debamralks paletas de barredores

gque garanticen un manejo suave en la entreganaptpetador de la maquina.

Figura 20 Barredores para envases conicos. Tomado idédaina A2 por Owens lllinois, 2019.

Tabla 11
Referencias con empate de boquillera golpeadoa |A2

Defecto Emp boq golpeado

Linea A2

Etiquetas de fila Suma de T. Unid. %
C-07492 10,080 37%
L-04157 5,776 21%
GK-20937 5,328 19%
L-02488 4,095 15%
WP-02466 2,112 8%
Total general 27,391 100%

Nota: La tabla muestra las referencias con empatmduillera golpeado, linea A2. Tomado del
Sistema de produccién SIP.

Plan de accion para empate de boquillera golpeada:
Reposicidon de boquilleras con insertos de Niqusté material tiene una
dureza superficial mayor al MINOX y garantiza unayar vida util de la

boquillera
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Entrenamiento a personal de turno para repara@doduilleras, segun el
plan de fundamentos de manufactura.

Resultados obtenidos: La linea A2 en el primer sénaelel 2017 tenia un
retenido de 4.95%, luego de la implementacion delanes de accion propuestos

ha logrado bajar su retenido a 4.3% en ese se@geamdestre del afio.

Retenido A2
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Figura 21 Retenido semanal linea A2. Tomado Sistema de produccigopor Owens lllinois,
2019.

Linea A3: Maquina de 10 secciones doble gota, proceso gbptiplo,

NNPB; produce isotdnicos, cervezas, licores.

Tabla 12

Referencias con mayor retenido en la linea A3

Defecto (Todas)

Linea A3

Etiqueta de fila Suma de T. Unid. %
GB-0580 995,463 52%
GX-20962 498,036 26%
L-02472 88,452 5%
L-00553 73,710 4%

Nota: La tabla muestra las Referencias con mayenido en la linea A3. Tomado del Sistema de
produccion SIP.

El 86% del retenido de esta linea de produccidh asicentrada en cuatro
referencias.

Plan de accion para el retenido de la referencisd GaBO:
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Marca de agua:

- Sobredimensionar los pre-moldes en la parte infpaoca
compensar el desgaste de los llevadores.

- Reemplazar llevadores de pre-moldes que esténdeera
especificaciones.

- Reparacion menor de la maquina (60 MM de ciclos)}gaer los
embielados en mal estado.

- Terminado despostillado:

- Eventos producidos por manejo de los envases, taeanguias de
entrada/salida de las ICK y curvas de salida despartadores.

- Cambio de estrategia de arranque de maquina cabbrg
amortiguacion de mecanismos.

- Implementacion de fundamentos de manufactura erimesy
moldes.

Vidrio adherido interior:

- Lubricar las cucharas con aceite.
- Incrementar la frecuencia de limpieza del sistemardriamiento

de cucharas y colocar filtros al sistema.

Utilizar tijeras pequefias con un mejor angulo d#eco

- Implementacion de Proyecto LSS para atascamienseat@ones
- Empate alto de molde:

- Aumentar 3 milésimas el arco de dilatacion de |lofles.

- Aumentar 3/16" a ¥4* el diametro del ducto de enfriento

interno del molde.
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Empate de tapa profunda:

- Calibrar las con pre fondos sobredimensionados’ {A#icado
para todas cervezas NNPB).

- Reparacion minuciosa de acople tapa-premolde.

- Plan de accion GX-20962:

- Cuello torcido:

- Bajar 20°C a toda la curva de acondicionamiento.

- Reducir la temperatura de pre-moldes 30°C.

Terminado despostillado:

- Mantenimiento preventivo de los equipos usadod preesado,
reguladores, vinchas, porta amachos, llevadoresiims.

- Garantizar el desplazamiento de equipo de pre-raplaificar
cumplimiento de tolerancias permitidas.

- Uso del macho marcado.

- Adelantar posicion de carga.

- Vidrio adherido interior.

- Segquir el mismo plan de accién de la referenciaOB830.

- Empate boquillero golpeado/ Empate filoso.

- Utilizar resortes planos reforzados en los invereg.

- Verificar registro de boquillera pre-molde.

- Fundamentales de reparacion de moldes, revisi@uuipos.

- Maquinado de anillos conicos para mejorar el dedendél anillo y

la boquillera.
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Plan de accion para camineras:

Terminado calcinado/ sin llenar:

- Reposicion de equipos de pre-molde.

- Se realiza desplazamiento a los equipos de preemotinprar
maquina cubicadora.

- Instalacion de maquinas de inspeccién para no deohiama.

- Trabajando con la posicién de carga lo mas adelamasible.

Rebaba Interior del terminado:

- Trabajar con el minimo nivel de vidrio posible.

- Algunos eventos se dan por gota de mayor peso.dgsgeras con

menor angulo de ataque y modificar de guias de gota

- Completar los sensores de prensado.

Figura 22 Instalacion de maquinas Tiama linea A3. Tomadiaéea A3 por Owens lllinois,
2019.

Resultados obtenidos: La linea A3 en el primer sémelel 2017 tenia un
retenido de 4.49%, luego de la implementacion delanes de accion propuestos

ha logrado bajar su retenido a 2.37% en ese segiamlestre del afio.
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Retenido A3
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Figura 23 Retenido semanal linea A3. Tomado Sistema de produccigopor Owens lllinois,
2019.

Linea A4: Maquina de 10 secciones doble gota, proceso gbptiplo,

NNPB; produce isoténicos, cervezas, gaseosas svarimuctos de exportacion.

Tabla 13

Referencias con mayor retenido en la linea A4

Defecto (Todas)

Linea A4

Etiquetas de fila Suma de T. Unid. %
C-501848 1'142,160 45%
GB-3956 1'038,933 41%
GB-20945 151,848 6%
EJ-00602 49,720 2%
W-00108 39,960 2%
EJX-0042 36,696 1%
EJ-00605 36,160 1%
EJ-00606 11,907 0%
EJX-0431 7,689 0%
EJX-0043 4,081 0%
Total general 2'519,154 100%

Nota: La tabla muestra las referencias con mayeni@o en la linea A4. Tomado de Sistema de
produccién SIP.

El 96% del retenido de la Linea A4 esta concenteadias referencias: C-
501848 y GB-3956, por tal motivo los planes de@tseran enfocados a estas

dos referencias.
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Plan de accion para el retenido de la referencia GB3956:

Terminado desportillado:

- Cambiar resorte plano del brazo de inversion (forefdos de
manufactura, cambio una vez por mes).

- Modificar enfriamiento de la boquillera desde eVHdor de pre-
molde.

- Reemplazar brazos de inversion.

Marca de agua:
- Fomentar cultura de operacion con temperaturaelenpide.

- Reemplazar los llevadores de pre-molde.

Terminado calcinado:

- Estabilizar la calibracion y operacion del equigontaquina con
pin calibrador (cultura de operacion).

- Compra de maquina de cubicaje.

- Aplicar fundamentos de manufactura para la repanadel equipo
de moldes, para la operacién en maquina y reparaed@quipo variable de

maquina.

Plan de accion para el retenido de la referencia 601848:
Terminado desportillado:

- Cambiar las cabezas de pinza.

- Rebaba interior del terminado:

- Modificar operacién del sistema de control autoomatie peso

(activar Rango Bajo & Alto).
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- Mantenimiento del actual mecanismo alimentador333 éfios de
operacion).

- Comprar e Instalar servo agujas y servo tubo, Capég.

- Cambiar refractarios de acuerdo a los intervalosetepo dados
por fundamentos de manufactura. Registrar en el204.8.

Resultados obtenidosLa linea A4 en el primer semestre del 2017 tenia
un retenido de 5.7%, luego de la implementaciolosi@lanes de accion
propuestos ha logrado bajar su retenido a 3.63éseisegundo semestre del afio.

Retenido A4

25

20
15
10 Jw\
0

11 13 15 17 19 21 23 25 27 29 31 33 35 37 39 41

[&)]

=—@— Objetivo Retenido =—@= Generado Lineal (Generado)

Figura 24 Retenido semanal linea A4. Tomado Sistema de producciopor Owens lllinois,
2019.

Entrenamiento de Control de Calidad al Personal déa Linea de Produccion

La planta tuvo que hacer una redistribucién dedqeal para poder cubrir
la carga laboral que tiene, producto de la gratidachde cambios de referencia
gue se hace mensualmente, debido a esto variampsnsigresaron a la
organizacién y otras cambiaron de funciones. Esiohios exigieron una rapida
reaccion para entrenar a todos los funcionaricgiemuevos roles.

En primer lugar, se tomd como directriz que toassflincionarios
deberian ser entrenados como minimo en los progaains que regionalmente se

establecieron como béasicos. En base a esto sedréalpanificacion con la cual
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cada trabajador recibiria 48 horas de entrenamdaiaidido en 6 sesiones de 8
horas cada una, en&péndice F se muestra el contenido del entrenamiento.

Antes y después de cada entrenamiento se realipawebas de
conocimiento para poder en primera instancia haceliagnostico del personal y
posteriormente poder medir la efectividad del erxanaiento y el progreso de los
colaboradores.

Como se observar en&péndice G,existe un gran progreso entre el nivel
antes del entrenamiento y el posterior, se puede gige el conocimiento
aumento en un 230%, se puede observar que a pegaeck! nivel de
conocimiento se incrementd de manera general edristecesidad de re-

entrenamientos en ciertos colaboradores, estaidades esta en el plan de

entrenamientos de inicios del proximo afio.

Figura 25 Entrenamiento de Control de Calidad 2017. Tomdaldemorias entrenamiento
Control de Calidad 201, %0r Owens lllinois, 2017.

Programacioén de la Produccion y Reduccion del Inveario de Lento
Movimiento

Owens lllinois matriz de Cristaleria del Ecuadok.& inicios del 2017
dict6 una politica para la provision de gastosipeentario de lento movimiento,
esta politica exige a las plantas provisionar cpgrdida el 50% del valor del
inventario que tenga un antigiedad mayor a unyaéb100% del valor del
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inventario a la produccion que tenga mas de 2 anad inventario, para
CRIDESA esto significaba un pérdida de $180,00qu&tenia a inicios del 2017
560 toneladas mayor a un afio y 126 toneladas naagos anos.

Ante este problema, los miembros de la comunidgutddida de producto
que pertenecen a ventas plantearon dos soluciones:

- Programacion de la produccion siguiendo el prodes8&OP, esto
exige un gran soporte por parte de la planta pareas flexible en la
manufactura de envases de vidrio, y fabricar salenes envases que son
requeridos segun el presupuesto de ventas.

- Promover descuentos u ofertas a clientes para vérxle

inventarios comprometidos con la politica.
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Figura 26 Programa de produccion Nov - Dic 2017. La figomaestra el Programa de produccion
Nov - Dic 2017. Tomado ddéistema de produccion Sipor Owens lllinois, 2017.
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Plan de accion para cervezas mayores de 1 afio:

Cervezas y Licores

Tabla 14

Licores y cervezas de baja rotacion 1 ano

SalesOrg Plant Market EndUse Color DemandEntity awikn.. Mold Today

Total 421

general

Ecuador GYE Domestic Beer FLI 550ML CN 2003410-2 GX- 269
S.APILSENER 20965
LIGHDF3

Ecuador GYE Domestic Spirits FLI 750ML 2003421-4 L-00054 75
AZENDEZHUMIR
LIQUOR

Ecuador GYE Domestic Spirits FLI 750ML SANMIGARIA  2003441-4 L-02467 23
VODKA

Ecuador GYE Domestic Spirits FLI 750ML DILSA 2003432-4 L-01430 14
RADINOF GF3

Ecuador GYE SameR. Beer AMB  750ML 2200715-2 GB-559 13
BACKUSCUSQUENA
ESP

Ecuador GYE Domestic Spirits FLI 750ML S-BOTLQUARE 2201949-4 L-00001 10

Ecuador GYE Domestic Beer EGR  330ML CN S.ACLUB 2003402-2 GX- 7
BEER RT 20928

Ecuador GYE Domestic Spirits EGR 750 ML S-BOTLROUND2201706-4 L-00045 6
069

Ecuador GYE Domestic Beer FLI 300ML S- 2201193-2 GB- 4
BOTLZHUMIR RTD 15976
GF3

Ecuador GYE Domestic Spirits TRN  750ML S-BTLROUND 2004782-4 L-00037 1
GTT

Nota: La tabla muestra los licores y cervezas (ke fiogacion 1 afio. Tomado de OPPE (Software

de inventarios).

1.- GX20965; Venta en noviembre, en el presupudsitaliente.
2.- L-00054: Baja rotacion
3.- L-02467: Se decorara para ofrecer al cliente
4.- L-01430: Baja rotacion
5.- GB20928: Sale a la veta, esta en el presupdestentas

6.- L-00045: Descuento al cliente Licoram

7.- L-37: Romper
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Bebidas refrescantes

Tabla 15

NABs de baja rotacion 1 afio

SalesOrg Plant Market EndUse Color DemandEntity araiEn.. Mold Today

Total

general 20

Ecuador GYE Domestic NAB FLI 296ML RESGASWATH 2201158-1 GK- 14
ALL NATU.. 04037

Ecuador GYE Domestic NAB FLI 273ML S-BOTLROUND 2003357-1 EJ-00606 3
JUICE CF3

Ecuador GYE Domestic NAB FLI 475ML AJEC SPORADE2201085-1 EJX- 3
HF3 00426

Nota: La tabla muestra los NABs de baja rotaci@iid. Tomado de OPPE (Software de
inventarios).

1.- GK-04037: Baja rotacion, presionar al cliente

2.- EJ-00606: Baja Rotacion, presionar al cliente

3.- EJX-00426: En negociacion

Alimentos
Tabla 16
Alimentos de baja rotacion 1 afio
SalesOrg  Plant Market EndUse Color DemandEntity aratin.. Mold Today
Total 62
general
. 266ML S-TUMBJAM CT-
Ecuador GYE Domestic Food FLI ME3 2003335-6 00168 34
Ecuador GYE Domestic  Food Fu 37OML S'}iéf FOOD-16  5404732-6 C-016 11
) 250ML S-JAR
Ecuador GYE Domestic Food FLI CONSERVAS RDO.. 2003716-6 C-3413 7
. 402ML S-JAR
Ecuador GYE Domestic Food FLI REDONDO TO HF4 2003835-6 F-2547 5
60ML S-
Ecuador GYE Same R. Food FLI BOTLALCAPARRAS 2003760-6 E-1736 3
NF4
) 250ML S-
Ecuador GYE Domestic Food FLI BOTLALIMENTOS HE4 2004204-6 E-4178 1
Ecuador GYE Domestc Food  FLI ‘4OMLSJARFOOD 54047916  ca372 1

40Z HF4

Nota: La tabla muestra los alimentos de baja rétatiafio. Tomado de OPPE (Software de
inventarios).
1.- CT-00168: 1) Proyecto con Difare, 2) Descuauto Charles y Otros

2.- C-00016: Baja rotacion (SIPIA)

3.- C-03413: IMPORTADO, Presién con Armando Castro

4.- E-01736: Slow Moving (Proalmex)

5.- E-04178: IMPORTADO, Presion con Armando Castro
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6.- C-00372: IMPORTADO, Presién con Armando Castro

Plan de accion para inventario mayor a 2 afios:

Cervezas y Licores

Tabla 17
Cervezas y Licores de baja rotacion 2 afios

SalesOrg  Plant Market EndUse Color DemandEntity awiin.. Mold Today
Total
60
general
. - 750ML ILVISASEPA
Ecuador GYE Domestic  Spirits FLI DE ORO OF3 2003440-4 L-02465 42
. 355ML S-BOTLROUND GB-
Ecuador GYE Domestic Beer FLI CF3 2003385-2 15975 9
. L 700ML S-
Ecuador GYE Domestic  Spirits FLE BOTLGITARO 2201165-4 LS-4415 5
. 296ML S-BOTLBEER GB-
Ecuador GYE Domestic Beer AMB GA2 2020005-2 04036 3
Ecuador GYE Domestic Spirits  BLK >0v- S BOTROUND 99010754 100045 1

Nota: La tabla muestra las Cervezas y Licores gerotacion 2 afios. Tomado de OPPE

(Software de inventarios).

1.- L-02465: Ofrecer transporte parare ducir 10 pa

2.- GB-15975: Ofrecer descuento a EASA

3.- LS-04415: Se despacha todo en Noviembre

4.- GB-04036: Se despacha todo en Noviembre

5.- L-00045: Se manda a rotura

Alimentos

Tabla 18
Alimentos de baja rotacion 2 afios

SalesOrg  Plant Market EndUse Color DemandEntity arain.. Mold Today
Total
29
general
Ecuador GYE Domestic Food FLI 1966ML SI];]?R ROUND 2003319-6 C-00309 22
. 250ML S-
Ecuador GYE Domestic Food FLI BOTLALIMENTOS 2004204-6 E-4178 5
) 1230ML S-JAR ROUND oS-
Ecuador GYE Domestic MISC FLI ME3 2201350-7 02904 1
. 60ML S-
Ecuador GYE Domestic Food FLI BOTLALCAPARRAS 2003760-6 E-1736 1

Nota: La tabla muestra los Alimentos de baja réta@& afios. Tomado de OPPE (Software de
inventarios).

1.- C-00309: Proyecto INAEXPO

2.- E-4178: IMPORTADO, Presién con Armando Castro
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3.- 0S-02904: Despachar a Armando Castro

4.- E-01736: Baja rotacion (Proalmex)

Resultados obtenidos:

Como se mencion6 anteriormente al inicio del afib/2 tenia un
presupuesto de provision de pérdida por baja ieaée $180,000, debido a 126
toneladas mayores a 2 afios de antigiedad y 56@dasanayor a un afio de
antigledad, después de implementar todos los ptenascion se logra reducir a
fines de octubre a 55 toneladas mayores a 2 afi08 toneladas mayores a un
afio , con esto se evita hacer uso de $30,000ate\&ion, generando un

impacto positivo a la cuenta de pérdida de producto

Evolucion del Inventario mayor a seis meses

2500
2000

126 50 84

201
1500 B 84 75
398 430
1400
1000 o7 55
5 1
- 1 I‘I I‘t Ilt ||t 3 ||t
0
2016 S2 S6 S10 S15 SI19 S23 S27 S31 S35 S39 S43  S45

m181-365 m366-720 mmas 720

Figura 27. Evolucion del inventario mayor a seis meses. TammaeSAR, por Owens lllinois,
2017.

Inversion Realizada en los Proyectos de la Comunidale Pérdida de
Producto
Con el objetivo de trabajar en los proyectos dé@isipor la comunidad de

pérdida de producto, Cridesa realizé la inversi@$t 154,000 durante el 2017,

la mayor parte de esta inversion $1°100,000, fueiemes de capital lo que
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asegura que los equipos instalados sigan generaddocion de costos por los
proximos afos.

Tabla 19
Inversion para disminucion de desperdicios

Disminucion de desperdicio

Inversion total Al 30,000.00
Inversion Total A2 5,000.00
Inversion Total A3 -
Inversion Total A4

Reduccién de retenido

Actualizacion FP Al 750,000.00

Equipos de inspeccion  Mcal y Multi A3 350,000.00
Entretenimiento sobretiempo 11,000.00
Reduccion baja rotacion Inversion total / descugnto 8,000.00
Diferencia de inventarios Inversion ajuste de inggos -
Total 1'154,000.00

Nota: La tabla muestra la Inversion realizada @yextos de la comunidad pérdida de producto.
Tomado de SAP.
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Conclusiones

El primer objetivo especifico del presente tralsgdala el “Revisar la
fundamentacion tedrica de la pérdida de producioitedo y el sistema total de
costos”, de lo cual se concluye que la pérdidarddyzto terminado es parte de
los costos de fabricacion y se presenta debids pdalidas por re-seleccion de
envases que no cumplen con la calidad requerigaasipor ajustes de
inventario y producto obsoleto, esto genera unlproé a la empresa ya que
disminuye el flujo de efectivo. El Sistema Total@estos esta dentro de toda la
cadena de suministro operacional, con el objetevteder un desempefio
sostenible y lograr una mayor rentabilidad a lamesgy esto debe verse mas alla
de un instrumento de control, mas bien debe sés darla cultura organizacional
del negocio.

El segundo objetivo especifico sefiala “Revisarédoaologia que sigue el
sistema total de costos”, de lo cual se concluge gon respecto a la estructura
jerarquica del Sistema Total de Costos, esta g@daiveles de arriba hacia abajo
en forma de una piramide invertida; en la parteesapse encuentran las
comunidades de costos locales y regionales, mgqtra en la parte inferior se
ubican el equipo de liderazgo regional y finalmezitglobal. La metodologia que
se sigue es que primero se elabora un presupuesisual y se identifican los
proyectos que se encuentran implementando paralicwmp el presupuesto; este
se valida, discute y se revisan los resultado®janas metas, para finalmente
pasar a los equipos de liderazgo regional y glpaed que aprueben la inversion.

El tercer objetivo especifico sefala “Analizar é&agida de producto
terminado”, del cual se concluye que al cerra0dl72a cuenta de pérdida de

producto tendrd un resultado alrededor de los $8d=sto es $8,000 por encima
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del afio 2016, tomando en cuenta solo el valor §aglodria pensar que la
metodologia pudo no haber sido efectiva, pero &xistras consideraciones que
se deben de revisar para poder concluir de la raawerecta. El desperdicio de
produccion del afio 2017 cerrard en $133,000 en aojdn con el 2016 que
cerrd en $213,000, es decir, logré una mejora @098, adicionalmente el valor
obtenido en el 2017 esta afectado por una devaludgdroducto de $63,000, de
no haber tenido el reclamo el ahorro hubiese sid$1d3,000. En el 2016 no se
habia implementado la politica de inventarios da k@acion, en ese afio como
inventario obsoleto se dio de baja 90,000 y el2(i/ se dio de baja 150,000,
solo esta politica afecté en $60,000 a la cueatze cecalcar que a inicios de afo
se esperaba que la pérdida por inventario de b&geion sea de $180,000, es
decir, que los planes de accidn que se establegien@ vender el producto que
estaba comprometido tuvieron un impacto positiv§3i& 000.

El cuarto objetivo especifico sefala “Implemenéapiopuesta para la
mejora continua”, del cual se concluye que el nileetonocimientos de los
trabajadores de la linea de produccion ha aumertado 230% a raiz de los
entrenamientos que se impartieron, lo que ayuddeduccion del retenido
generado de 7% a 4.5%; después de revisar losagssilobtenidos, se llego a
establecer que la metodologia de sistema totabstes ha sido un aporte
significativo en la reduccién del producto perdiga,que practicamente se logré
compensar los costos adicionales dados por lagaotle inventarios y el reclamo
de cliente.

Se pudo cumplir el objetivo general de la invegiigia puesto que la
aplicacion de la Metodologia de Sistema Total dst@oha sido fundamental

puesto que su funcionamiento ha permitido que égooducto perdido se
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reduzca en un gran indice, lo que ha permitidol@eenpresa pueda establecerse
de una forma eficaz en el mercado, ya que tambggiag a esta categorizacion

técnica ha compensado todos los costos adicionales.
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Recomendaciones

Se recomienda realizar los reentrenamientos abpalsjue no aprobo el
entrenamiento de calidad, esto ayudara a mejod@seimperio en la generacion
del retenido.

La programacion de la produccion es clave paraealthacenar
produccion que no tiene venta, por lo tanto, semeenda aumentar el
acercamiento a los clientes para poder tener slssmecesidades en términos de
cantidades y tiempos en los que requieran la podliccon esto se podra
programar la produccion de tal manera que no canisdto impacto en la
operacion de la planta.

Se recomienda desarrollar un proyecto de cambia estructura del area
de re-seleccion, para que este proceso tenga @sulvante la produccion
reclasificada y verificada, actualmente sélo stastfica y la verificacion la
realiza el asegurador de calidad, esta actividgdita tiempo para la revision de
la produccion en linea, pudiendo generar aumengoatiiccion retenida.

Se sugiere automatizar todas las actividades qrepsssibles para dar
mas enfoque en la produccion al personal encargadalidad, por ejemplo,
realizacion de pruebas de presion interna, digitade resultados de las pruebas

de calidad, informes de turno, etc.
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Apéndices

Apéndice A. Responsabilidades de Cada Nivel de Istuctura del Sistema

Total de costos
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Figura 28 Responsabilidades del STC. TomadoTd&C Lanzamientgor Owens lllinois, 2017.
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Apéndice B. Analisis y Control de la Pérdida del Ryducto

Figura 29 Analisis y control de la pérdida del productomiemlo deGoal Setting and

Development Planningor Owens lllinois, 2017.
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Apéndice C. Plan Estratégico de Owens lllinois
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Figura 30 Plan estratégico de Owens lllinois. Tomaddsd@l Setting and Development

Planning por Owens lllinois, 2017.
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Apéndice D. Diagrama de Flujo Ol Ecuador

Figura 31 Diagrama de Flujo Ol Ecuador. Tomado Repositorio de Procedimientos FSSC

22000 CRIDESA, Lotus Notgsor Owens lllinois, 2017.
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Apéndice E. Formato de Reunion de Comunidad de Péigha de Produccion

COMMUNITY
Group Members Assistance

Carlos Perez

Product Loss
Current Month

October

William Ayala

Marcel Zufiga

Angelica Loor

Freddy Lazo

Otto Acosta

Wilter Vera

2. Projects
Projects

Status

TOTAL| $ 109,2
Current Forecast (Full year) 10+2 S 348,0
Variation S 48,0

Observations (Variation reasons )

Impactados por el reclamo de la cerveza 175 ml , 63K

Previous Forecast (Full year) 9+3 300,0 |Retenido local 2.5% Ongoing
Retenido exportaciones 10% Ongoing
(Up’s) C-309 recuperacion inaexpo Idea
Opportunities VEIELLYL B K8 Mejoramiento de proceso de reseleccion -BPT Ongoing
Rotura Retenido local 2.5% (512K) S (10,0)|Reduccidn de roura de 8% a 5% Ongoing
Rotura Retenido exportaciones 10% ( 512K) S (10,0) |Entrenamiento de calidad 900 horas Completed

Proyecto de venta para INAEXPO C-309 (slow moving) | $ (11,2) |Estrategia cambios de referencia Ongoing
venta de productos con baja rotacion $ (30,0)
TOTAL| $ (61,2)

(Downs)

Risks Value (MM $ LC)
Rotura retenido exportaciones 20% S 11,2
Rotua retenido loca 7% S 20,0
Reclamo Ambev 175 ml S 63,0
rotura por falta de casco para proceso S 15,0

Figura 32 Formato de Reunién de Comunidad de Pérdida dduPecadn. Tomado d€SC Share

Point, por Owens lllinois, 2019.




Apéndice F. Contenido del Entrenamiento de Calidad
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Figura 33 Cronograma de entrenamiento. Tomad&d&enamiento de Calidaghor Owens
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Apéndice G. Resultado de las Pruebas de Diagnostigale Conocimiento del

Entrenamiento de Calidad
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Figura 34 Resultados de entrenamiento de calidad. Tomadmtienamiento de Calidaghor
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