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RESUMEN

El presente trabajo de grado se encuadra en una investigacion de tipo descriptiva y explicativa,
con un disefio de investigacion no experimental, cuyo objetivo es la aplicacion de Herramientas
Lean Manufacturing para la mejora de los procesos productivos de la empresa E kabel, encargada
del suministro y comercializacion de materiales eléctricos, con sede en Perd. Mediante este estudio
se busca la recopilacion de datos, el analisis y la interpretacion de la informacion, con el fin de
determinar el comportamiento actual de los procesos y la identificacién de los desperdicios, de
manera que se puedan disefiar estrategias enfocadas en la eliminacién o mejora de los mismos para
la mejora de los procesos. Para ello, se aplica la teoria de los procesos y las herramientas que
brinda la filosofia del Lean Manufacturing, permitiendo un diagnostico y clasificaciéon de las
actividades, asi como el disefio e implementacion de acciones enfocadas en mejorar los tiempos
de ejecucion de los mismos. El resultado del analisis permitid identificar aquellos desperdicios que
no agregan valor al proceso actual, de manera de establecer correcciones y un plan de accion que
permita la eliminacion o mejora de los mismos, con el fin de crear un proceso mas eficiente. Con
estas acciones definidas, se establece un diagrama de flujo de la situacion futura esperada una vez
las mismas se hayan implementado, lo cual representara una mejora en la productividad de la
organizacion.
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ABSTRACT

The present investigation is framed in a descriptive and explanatory research, with a non-
experimental research design, whose objective is the application of Lean Manufacturing Tools for
the improvement of the productive processes of the company E'kabel, whose economic activity is
based on the supply and commercialization of electrical materials, located in VVenezuela. Through
this research, data collection, analysis and interpretation of information are sought, in order to
determine the current behavior of the processes and the identification of wastes, so that strategies
focused on elimination or improvement can be designed, in order to improve the processes. The
theory of processes and the tools provided by the Lean Manufacturing philosophy are applied,
allowing a diagnosis and classification of activities, as well as the design and implementation of
actions focused on improving their execution times. The result of this analysis allowed to identify
those wastes that do not add value to the current process, in order to establish corrections and an
action plan that allows the elimination or improvement of them, in order to create a more efficient
process. With these actions defined, a flowchart of the expected future situation is established once
they have been implemented, which will represent an improvement in the organization's
productivity.

Keywords: Lean Manufacturing, Processes, Improvement
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INTRODUCCION

Hoy dia, para la mayoria de las organizaciones que buscan el posicionamiento en el
mercado y la rentabilidad de sus operaciones, resulta indispensable el establecimiento de sistemas
con una vision que garantice la mejora continua de sus operaciones. Para ello, la definicion y
estudio de procesos agiles, marcaran una gran diferencia a la hora de garantizar la satisfaccion

esperada en los clientes.

E kabel, es una empresa cuyo negocio se basa en el suministro y comercializacion de
cables, conductores, fibra dptica, materiales y accesorios eléctricos, que brinda a su vez un servicio
de asesoria técnica para la identificacion de las necesidades de los clientes, que le permita brindar
productos acordes a las mismas. Para ello desarrolla actividades para la generacion de cotizaciones,
venta y suministro de productos, que abarcan diversas areas de la organizacion y la utilizacion de

diversos recursos tecnolégicos, humanos, financieros, entre otros.

El presente trabajo de grado se ha desarrollado como una iniciativa innovadora que marque
un precedente para la aplicacion de herramientas de mejora continua en la empresa E"kabel. Con
ello, se busca la definicidn de estrategias que apoyen el crecimiento y mejora de los procesos de
la organizacion, a través de la investigacion e implementacion de metodologias de gestion que se
traduzcan en la eficiencia de las actividades ejecutadas. Para ello, se identifica el Lean

Manufacturing como la metodologia mas apropiada el problema de estudio.

El Lean Manufacturing es considerado una técnica moderna de gestion de mejora

empresarial, cuya metodologia permite la identificacion y analisis de aquellas actividades que
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aportan o no valor en un proceso organizacional. Igualmente, destaca de esta metodologia, las
herramientas de gestion que permitiran una mejora sostenida de las actividades de un proceso, asi

como el cambio en la cultura organizacional que es capaz impulsar la aplicacion de las mismas.

En este sentido, para garantizar el desarrollo de un proyecto factible, se desarrolla a lo largo
de cuatro (4) capitulos la investigacion establecida:

e Capitulo I: describe la problematica de la investigacion, especificando el problema
identificado, la definicion de los objetivos de la investigacion, su justificacion, alcances y
limitaciones.

e Capitulo Il: donde se desarrolla el marco tedrico que sustenta la investigacion, incluyendo
los antecedentes, la definicidn de términos basicos y la operacionalizacion de las variables
de estudio.

e Capitulo 11I: mediante el cual se desarrolla el marco metodolégico, el cual incluye el tipo
y disefio de la investigacion, la definicion de la poblacion y muestra, las técnicas e
instrumentos de recoleccion de datos y el procesamiento y andlisis de los mismos.

e Capitulo IV: en el cual se presentan los resultados y andlisis de la investigacion segln cada
dimension establecida.

e Capitulo V: donde se establecen las conclusiones y recomendaciones del estudio.
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CAPITULO |
EL PROBLEMA

Planteamiento del problema

Al estudiar los antecedentes del Lean Manufacturing en la industria, es posible identificar el
impacto en los procesos productivos de las organizaciones que cuentan con una vision de mejora
continua. El mejor ejemplo de esto, lo demuestra el caso de la empresa Toyota, siendo la misma
pionera en la aplicacion herramientas innovadoras a través del Toyota Production System (TPM),
luego conocido como Lean Manufacturing. Bajo esta metodologia, se busca la automatizacion de
procesos que garanticen un flujo continuo y uniforme de los productos y servicios, sin desperdicios
que dificulten los resultados esperados. Esto es posible gracias a las herramientas que la conforman

y que han demostrado ser indispensables a la hora de evaluar y mejorar procesos,

A raiz del éxito que resulto ser esta metodologia desde su origen, las herramientas que lo
conforman han sido aplicadas en la industria de manera continua y han mejorado a lo largo de los
afios, demostrando ser una filosofia aplicable a cualquier tipo de industria y proceso. Igualmente,
destaca la aplicabilidad del Lean Manufacturing a cualquier tipo de industria y proceso, es decir,
cualquier organizacion es capaz de evolucionar hacia un modelo “Lean”, siempre y cuando se
comprometa con el cambio y trabaje de manera continua con proyectos de mejora que implementen

metodologias enfocadas en ello.

E"kabel es una organizacion que cuenta con un Sistema de Gestion de la Calidad certificado

en los requisitos de la Norma 1SO 9001:2015 por parte del ente certificador Bureau Veritas y bajo
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la modalidad del Multisitio, ya que la organizacion tiene sedes en 5 localidades de América. Sin
embargo, a pesar de ser un estandar cuyo objetivo es garantizar la satisfaccion del cliente y la
mejora continua de los procesos, no ha sido suficiente para el establecimiento de procesos
eficientes, pudiendo identificarse en los ultimos 3 afios de gestion, errores y salidas no conformes
relacionadas a los tiempos de entrega de los productos, asi como la falta de recursos para la

ejecucion de las actividades debido a retrasos durante el proceso de facturacion y cobranza.

Esta identificacion ha podido realizarse a través de la medicion de los Indicadores de Gestion
del SGC, obteniéndose un promedio de cinco (5) Salidas No Conformes al afio, principalmente
por incumplimiento en los tiempos de los contratos. Por otro lado, el proceso de facturacion
presenta un atraso de 3 meses, pudiendo incurrir en multas de parte de los entes gubernamentales
e influyendo notablemente en los tiempos de pago de los clientes, de los cuales, una gran cantidad
presenta un atraso en sus pagos de mas de 90 dias por errores y deficiencias en el proceso de

cobranza.

En este sentido, es posible identificar que E kabel presenta despilfarros en su proceso
productivo, como por ejemplo: sobreproceso, tiempos de espera, defectos, entre otros; lo que
genera un largo tiempo de ejecucion en sus procesos y por ende en el retorno de inversion, situacion
que puede generar altos costos y un impacto economico en el flujo de caja de la organizacion. Por
esa razén, resulta conveniente aplicar las herramientas de Lean Manufacturing desarrolladas en el
presente estudio, de manera que se logren reducir los desperdicios de la cadena de valor vy el

consumo de recursos, con el fin de aumentar la capacidad y rentabilidad de la organizacion.
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Por ello, la presente investigacion presentard una propuesta para la mejora del sistema de
gestion desarrollado para el suministro y comercializacion de cables, conductores, fibra dptica,
materiales y accesorios eléctricos, con el fin de establecer nuevas estrategias que garanticen la
eficiencia en la gestion y una mejora en la calidad de los productos y servicios ofrecidos para el
aumento en la satisfaccion de los clientes. Estos resultados se veran reflejados econémicamente al
reducir el uso de los recursos y al poder percibir el retorno de la inversion en periodos de tiempo
mas acordes con la actividad de la empresa. Igualmente, permitira reducir los plazos de entrega de
los productos, con lo cual se podran aprovechar las oportunidades de negocio y ser mas

competitivos en el mercado.

Problemas de la investigacion
Problema general

¢ Como se puede mejorar el proceso productivo de la empresa E kabel?

Problemas especificos
e ;Cual es el estado actual del proceso productivo de E"kabel?
e ;Cuales son las actividades del proceso actual que no agregan valor a la gestion?

e ;Qué se propone para la mejora del proceso productivo actual de E"kabel?

Objetivos de la investigacion
Objetivo general
Disefar estrategias de mejora para el proceso productivo de E kabel mediante la aplicacion

de Herramientas Lean Manufacturing.
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Objetivos especificos
e Diagnosticar la situacion actual del proceso productivo de E kabel, a través de la aplicacion
de la herramienta Value Stream Mapping.
e Identificar las actividades que no agregan valor de acuerdo a los 7 desperdicios del Lean
Manufacturing.
e Disefiar estrategias que permitan el tratamiento de los desperdicios y la mejora en el flujo

de procesos de E"kabel

Justificacion de la Investigacion

A pesar de que E"kabel cuenta con un Sistema de Gestion de la Calidad que garantiza la
estandarizacién de los procesos, ha sido posible identificar a grandes rasgos, aquellas actividades
y desperdicios que estan afectado la rentabilidad de la organizacion. En base a ello, es posible
identificar la necesidad de inclusién de otras metodologias y herramientas que apoyen el sistema

y Su mejora continua.

Se ha podido observar que los procesos desempefiados al dia de hoy presentan tareas
repetitivas, duplicidad de la informacion, cuellos de botella (que a su vez han generado otras
actividades que no agregan valor), debilidades en la comunicacién interdepartamental, poca
automatizacion y otras actividades que no generan valor y entorpecen el flujo continuo. Por ello,
se propone el disefio de estrategias basadas en el Lean Manufacturing, a través de la identificacion

y eliminacién de desperdicios para la creacion de un proceso esbelto y mas eficiente.
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En base a investigaciones en la materia, es posible identificar que a pesar de que el Lean
Manufacturing se origind hace mas de 40 afios, hoy dia sigue considerandose una filosofia
ambiciosa para las organizaciones que buscan la mejora continua, con el objetivo de ser cada vez
mas productivas, rentables y competitivas, a través de la aplicacién de las metodologias y

herramientas que brinda esta filosofia.

Por otro lado, es bien conocido que el Lean trabaja sobre los costos, por lo que es posible
esperar que su aplicacién mejorara el margen y los beneficios con el mismo volumen de ingresos.
Igualmente, destaca dentro de sus beneficios, la mejora en los tiempos de operacion, a través de la
eliminacion de actividades que no agregan valor y la optimizacion de aquellas necesarias para la

organizacion.

En base a ello, es posible identificar que la respuesta al problema identificado en el presente
estudio, se encuentra a través de la aplicacién de las herramientas Lean Manufacturing,
considerandose un proyecto de mejora para el proceso productivo de E"kabel, que permita efectuar
de una manera sencilla y metodica, la identificacion de todos los problemas y desperdicios que
toman lugar en las actividades actuales y de esta manera establecer los criterios y propuestas

pertinentes para la disminucion o eliminacién de ellos.

En este sentido, el interés e impacto de la presente investigacion radica en los beneficios a
nivel econdémico y operativo que se reflejaran a través de la mejora de los procesos, lo cual

aumentara la rentabilidad de la organizacidn, la satisfaccién de los clientes y el bienestar de los
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trabajadores. Igualmente, se espera la contribucion en el bienestar de los trabajadores, a través de
la ejecucion de procesos esbeltos y libres de desperdicios que faciliten la gestion. A largo plazo,
se espera la creacion de una cultura organizacional con una vision a la mejora continua, a través
de la aplicacién de herramientas de manera periddica que involucren a todos los involucrados y

den valor a los procesos.

De manera resumida, posible identificar la justificacion del presente estudio en las siguientes
dimensiones:

e Teorica: las herramientas que brinda el Lean Manufacturing, han demostrado a lo largo
del tiempo, ser eficientes para la mejora los tiempos de operacion, a través de la
identificacion de actividades que no agregan valor para su eliminacién u optimizacién. En
este sentido, la teoria brindada por diversos autores, permitiran el andlisis de las
herramientas que mejor se adapten a la situacion de estudio.

e Practica: a través del presente estudio se busca evaluar la situacion actual del proceso
productivo de E"kabel, la identificacion de desperdicios y oportunidades de mejora en el
mismo y la determinacion de los tiempos de ejecucion de los procesos. En base a ello, se
busca el desarrollo de estrategias que representen una mejora en las actividades y en la
satisfaccion de los clientes. Como consecuencia a esta mejora, se percibiran beneficios
econémicos con un retorno de inversion optimo y la captacion y mantenimiento de las
oportunidades de negocio que garanticen la satisfaccion de los clientes.

e Metodoldgica: la investigacion pretende contar con procesos esbeltos que faciliten la
gestion de los colaboradores y el logro de los objetivos individuales, departamentales y

organizacionales. Para ello, se consideran autores e investigaciones previas que apoyaran
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el estudio, brindando informacion valiosa para el logro de los objetivos establecidos. Por
otro lado, con la aplicacion del Lean Manufacturing se presentaran a la organizacion,
nuevas herramienta innovadoras que pueden ser aplicadas de manera continua con la
implementacion de proyectos de mejora futuros y de diversa indole. Igualmente, se espera
contribuir como antecedente de investigaciones futuras, brindando sustento tedrico y
practico en estudios de la misma indole.

e Social: la mejora de los procesos planteada en el presente estudio, ademas de traducirse en
un aumento en la rentabilidad y operatividad de la organizacion, impactara de manera
directa el bienestar de los trabajadores, al facilitar la ejecucion de las actividades y la
identificacion de las herramientas y recursos necesarios para su gestion. Igualmente, tiene
un alto impacto en la cultura organizacional, al influir en valores y comportamientos de los

equipos.

Alcances y Limitaciones
Alcance
El presente estudio sera aplicado al proceso productivo de E kabel. Considerando que, el
alcance de un proceso productivo abarca desde la entrada de los materiales al proceso hasta ser un
producto terminado, es posible adaptar esta teoria a empresas de servicio como es el caso del

presente estudio.

En este sentido, el sistema de produccion de E’kabel esta compuesto por los procesos de
generacion de cotizaciones, ventas y suministro de productos. Estos procesos abarcan actividades

desarrolladas por las areas de Ventas, Atencién al Cliente, Cadena de Suministros, GST,
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Administracion y Finanzas. El alcance de estos procesos abarca todas las actividades ejecutadas
desde la recepcion de una solicitud por parte del cliente hasta la gestion de la cobranza de las

ventas realizadas.

Limitaciones

Los obstaculos o restricciones a los que se enfrenta el estudio radican principalmente en el
tiempo requerido para la resolucion del problema identificado, siendo necesaria una planificacién
critica y bien estructurada para el cumplimiento de los objetivos dentro del tiempo propuesto. Se
estima que el desarrollo del presente estudio abarque un tiempo estimado de 5 meses (mayo 2022-

octubre 2022).

Por otro lado, es un estudio que requiere de la disposicién y participacién de todos los
involucrados, por lo que se requiere del compromiso de cada uno de ellos, de manera tal que se
garantice la veracidad y claridad en las actividades realizadas al dia de hoy, asi como la disposicion
de ejecutar las acciones que se consideren mejoraran la gestion en cada uno de los procesos. Es
aqui donde es posible identificar que la cultura organizacional influird en cada una de las etapas

del presente estudio.



23

CAPITULO 11
MARCO TEORICO

El marco tedrico de una investigacion representa la base sobre la cual se desarrolla el estudio,
brindando analisis, enfoques y teorias que sustentan la correcta aproximacion al problema
identificado. Sobre esto, Sampieri y Mendoza (2018) en su libro “Metodologia de la
Investigacion”, sefialan que el marco tedrico “implica analizar y exponer de una manera
organizada las teorias, investigaciones previas y los antecedentes en general que se consideren

validos y adecuados para contextualizar y orientar tu estudio” (p.70).

En este sentido, para sustentar tedricamente un estudio, resulta indispensable la
consideracion de diversas fuentes profesionales y académicas vinculadas al planteamiento del
problema, las cuales permitan dar orientacion, evitar errores o desviaciones, ampliar el horizonte
de estudio inspirando nuevas ideas, dar referencia para la interpretacion de resultados y encaminar

la solucion. (Sampieri y Mendoza, 2018, p.71).

En base a ello, el presenta capitulo presenta cronolégicamente los antecedentes nacionales e
internacionales de la investigacion, donde se describen los procesos de desarrollo de cada trabajo
investigativo, los hallazgos méas importantes sobre las variables objeto de estudio y los aportes que
realizan al presente trabajo de grado. Igualmente establece la base tedrica sobre la cual se sustenta
la variable de estudio; la definicion de algunos conceptos basicos, cuyo entendimiento resulta
esencial para el presente estudio; y por Gltimo se presenta la operacionalizacion de las variables

que permitan medir y analizar las mismas.
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Antecedentes de la Investigacion
Antecedentes Nacionales
Vargas, Muratalla y Jiménez (2016) en su articulo publicado por la Universidad de
Carabobo titulado “Lean Manufacturing ;una herramienta de mejora de un sistema de
produccidn?”, realizan un analisis sobre el impacto en la implementacion de las herramientas Lean
Manufacturing, evidenciando los cambios generados en distintas empresas por la aplicacion de

esta filosofia.

Este estudio aplica metodologias de revision literaria, consultando diversas fuentes de
investigacién como base teorica del tema; andlisis documental de la informacion recolectada; y la
recoleccion de datos a través de antecedentes y experiencias previas. Este analisis global, permite
identificar los beneficios de la implantacion del Lean a través de casos reales y el estudio del
impacto de esta filosofia en su gestion, evidenciando disminuciones en costos y actividades del
50% al 20%, que permitieron la optimizacién de los sistemas, un uso eficiente de los recursos y

por ende una mejora en sus procesos.

En este sentido, esta investigacion proporciona razones, ventajas, y aplicaciones de Lean
Manufacturing en la industria, demostrando los grandes beneficios de la implantacion de esta
metodologia, pero también haciendo énfasis en los posibles retos a los que se enfrenta la
implementacién de esta metodologia que requiere de la integracién de una mentalidad de mejora
en toda la organizacién para alcanzar resultados realmente favorables. Igualmente destaca otros
aspectos a considerar al momento de desarrollar una propuesta, debiendo considerar los cambios

requeridos en cuanto a cultura organizacional, formacion y beneficios de cara a los trabajadores
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involucrados, teniendo en cuenta que el sistema de flujo continuo puede incrementar el nivel de

estres de los empleados.

Por otro lado, Corujo (2021), en su trabajo especial de grado presentado a la Universidad
Catolica Andrés Bello para optar por el titulo de Ingeniero Industrial, titulado “Propuesta de mejora
para la gestion del sistema de Produccion y comercializacion de la empresa forestal Trillium de
Venezuela C.A”, establece como objetivo presentar una propuesta de mejora para la gestion del
sistema de produccién y comercializacion que se lleva a cabo en una empresa productora y

exportadora de madera aserrada ubicada en Venezuela.

Esta investigacion de tipo descriptiva, con un disefio de investigacion no experimental, de
campo y documental, efectué un diagnostico del proceso actual en la empresa a traves de
herramientas de andlisis y mejora de procesos, propias de la Ingenieria Industrial, y con base en
los resultados, se logr6 detectar los problemas que tienen mayor incidencia. A partir de esto, se
concluy6 que la organizacion presenta debilidades en la estandarizacion y medicion de procesos,
lo cual se considera como la causa raiz del problema identificado. Para ello, se plasmaron una serie
de soluciones en la propuesta de mejora, que incluyen la adecuacion de los procesos actuales, la
implementacién de un software de control que facilite la gestion administrativa y de produccién y

el mantenimiento de estadisticas que permitan medir la gestion.

Destacan las herramientas de andlisis de procesos aplicadas durante el presente estudio,
presentando diagramas causa-efecto, lluvia de ideas, diagramas de flujo de procesos, de recorrido,

caracterizacion de procesos y listas de verificacién. Igualmente, como parte de las técnicas de
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mejoras de proceso considera herramientas como Kaizen y 5°s (siendo herramientas Lean), asi
como el establecimiento de Indicadores de Gestion que permitan la medicion de procesos. En este
sentido se consideran las bases tedricas desarrolladas en las metodologias aplicadas, para la etapa
de diagndstico inicial que se planifica para el presente estudio, donde se estima la aplicacion de

diversas herramientas que brinden informacion completa y precisa.

Antecedentes Internacionales

Barba (2019), en su trabajo especial de grado presentado a la Universidad Catdlica de
Colombia para optar por el titulo de Ingeniero Industrial, titulado “Propuesta de implementacion
de las Herramientas Lean para la reduccion de desperdicios en el BBVA”, establece como objetivo
del estudio, el analisis de los procesos en el area de formacién y cultura del banco BBV A ubicado
en Colombia, con el fin de mitigar las actividades que no generan valor y disefiar una propuesta

que emplee las herramientas de la metodologia Lean.

Este estudio de tipo cualitativo y descriptivo, permitié identificar desperdicios como
movimientos innecesarios, defectos y sobreprocesos, siendo la causa de ellos, la falta de
estandarizacién de los procesos, lo cual genera grandes desperdicios a lo largo de la cadena de
valor. Para su tratamiento se plantea la adopcién de la herramienta 5°s, la cual no considera grandes

costos monetarios, pero si del compromiso de las personas involucradas en las areas de mejora.

El estudio desarrollado por Barba, demuestra la manera en que puede desarrollarse la
filosofia Lean en un ambiente de servicios, donde los objetivos buscan diagnosticar, identificar

desperdicios y en base a ello, desarrollar una propuesta de mejora que permita la reduccién de las
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actividades que no afiaden valor. Igualmente, destaca el uso de herramientas de diagndstico Lean
que resultan sencillas y practicas, como lo son es la Clasificacion VA/NVA, la cual permite
clasificar las actividades e identificar aquellas que no agregan valor, asi como herramientas de
gestion de procesos como SIPOC, la cual permite organizar procesos para su analisis e
identificacion de necesidades. Por otro lado, es importante considerar que las propuestas de
mejoras consideran también la aplicacion futura de herramientas Lean, lo cual permite establecer

a largo plazo, metodologias de mejora continua en la organizacion.

Por otro lado, Cruz y Cueva (2020) en su trabajo de grado presentado a la Universidad de
Piura para optar por el titulo de Ingeniero Industrial, titulado “Propuesta de implementacion de las
herramientas Lean Manufacturing en el concesionario San Antonio”, establecen como objetivo la
reduccién de los elevados tiempos de atencion durante el servicio de mantenimiento, dentro de un

concesionario ubicado en Per0, aplicando la metodologia del Lean Manufacturing.

Esta investigacion de tipo cualitativa y descriptiva, determiné el tiempo estandar del proceso
evaluado. Paraello, realiz6 un diagnostico inicial a través de la herramienta SIPOC y Value Stream
Mapping (VSM). En base a ello, se realiza una identificacion de las actividades del proceso, las
cuales se clasificaron segun su valor y se realiza la toma de tiempos para cada una de las
actividades. Este andlisis resultd en la reduccion del tiempo de duracion del servicio de
mantenimiento a través de la eliminacion de las actividades que no agregan valor, aplicando
herramientas como las 5°s, SMED, e implementacién de tarjetas TPM. Ademas, a través de este
estudio se verifico que la realizacion de actividades “bien a la primera” ayuda a no hacer doble

trabajo, y con ello poder realizar otras actividades.
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En este sentido, destaca el cumplimiento del objetivo propuesto a través de la aplicacion de
la herramienta VSM, sirviendo de base tedrica para su implementacion en la fase de diagnostico.
Igualmente, destaca la clasificacion de actividades aplicadas y la medicién de tiempos, lo cual
permite estimar el tiempo muerto presente en el proceso actual y el impacto en la eliminacion de
las actividades que no agregan valor. Destaca igualmente, la evaluacion econdmica de los
beneficios obtenidos con la implementacién de la metodologia, pudiendo evidenciar la necesidad

de incluir este andlisis en el estudio a desarrollar.

Por dltimo, Montilla (2021) en su trabajo de grado presentado a la Universidad Antonio
Narifio para optar por el titulo de Ingeniero Industrial, titulado “Propuesta de estudio de tiempos y
movimientos para la estandarizacion de meétodos en el area de produccion de la empresa Casa
Muebles Rivera”, establece como objetivo construir una propuesta de tiempos y movimientos que
contribuya a mejorar de la produccion de una empresa colombiana encargada de la fabricacion de

colchones.

Esta investigacion de tipo cuantitativa, logrd la determinacion de procesos y tiempos por
cada area productiva, elaborando propuestas de mejora para cada una de estas areas. Para ello, se
hace uso de metodologias como el Diagrama de Recorrido, Diagrama de Flujo, el estudio de
tiempos y movimientos que permitieron la recopilacion de la informacion actual, asi como la
evaluacion de distancias recorridas y tiempos requeridos en las actividades de cada estacion de

trabajo de las areas de produccion.
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Segun los datos recolectados, se realizé una recopilacion de datos de los tiempos actuales de
produccién para cada area, lo cual se consolido en una matriz mediante la cual se determino la
cantidad de producto fabricado por jornada laboral, para en base a ello, elaborar una propuesta de
mejora, presentando tablas comparativas de tiempos de produccion que permiten visualizar la
mejora en la produccion con los métodos propuestos. Igualmente, destaca la presentacion de
calculos de inversion de dicha propuesta, permitiendo a la empresa, valorar el costo — beneficio de

su implementacion.

En este sentido, la metodologia de estudio de tiempos y movimientos por cada una de las
actividades del proceso productivo durante el diagnéstico inicial, asi como la presentacion de
resultados, son considerados aportes significativos para la presente investigacion. Se estima el
calculo de los tiempos asociados al proceso actual, para que posterior a la identificacion de
desperdicios, sea posible estimar los tiempos de este nuevo proceso. Igualmente, la filosofia Lean
exige el estudio de movimientos, de manera tal de garantizar que no se generen desperdicios por
deficiencias en la infraestructura y materiales de trabajo, por lo que es necesario considerar el
estudio de movimientos. Con esto, seria posible comparar los dos estados evaluados y medir el

impacto de la propuesta a desarrollar.

Bases tedricas
Procesos
Segun Chase y Jacobs (2013), un proceso son actividades en las que se transforman insumos
para obtener productos con un valor agregado, aunque es posible también que el resultado de un

proceso, en lugar de productos, sean servicios (p.108). Con ello, es posible observar la amplitud
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y alcance de la definicidn de los procesos y la importancia de un enfoque sistémico que observe

de manera integrada todos los elementos que hacen parte de los mismos.

Por su parte, la Norma ISO 9000 (2015) define un proceso como un “conjunto de actividades
mutuamente relacionadas que utilizan las entradas para proporcionar un resultado previsto” (p.15).
Este resultado es considerado un producto o servicio, segun el contexto y la actividad de la
organizacion. Igualmente, resulta destacable el enfoque dado por esta familia de Normas
Internacionales, las cuales promueven la adopcion de procesos interrelacionados como un sistema,

de manera de contribuir la eficacia y eficiencia de la organizacion (Norma I1SO 9001, 2015, p.10).

En este mismo orden de ideas, EI PMI (Project Management Institute), principal
organizacion que estudia y promociona la Direccidn de proyectos en todo el mundo, resulta ser un
claro ejemplo de la importancia en la estandarizacion de la informacion y de las practicas de
gestion. Este instituto entiende como proceso a un conjunto de acciones orientadas a un resultado,
donde los procesos orientados al producto tratan de especificar y crear el producto o servicio segun

el ciclo de vida del proyecto.

Estos enfoques permiten comprender que un proceso, aunque abarque un flujo de trabajo
delimitado, traspasa las fronteras departamentales al requerir entradas y recursos provenientes de
otras areas internas a la organizacion. Igualmente, es un concepto aplicable tanto en procesos
industriales (donde se utilizan maquinarias, energia, recursos y mano de obra para obtener un
producto terminado) como en procesos administrativos (donde se utilizan recursos e insumos,

tiempo y personal para ofrecer un servicio).
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Como se puede observar, los planteamiento mostrados son similares entre si, y varios de
ellos contemplan la importancia de que un proceso sea capaz de afiadir valor a sus productos o
servicios, se encuentre estandarizado y brinde calidad a sus clientes. Destaca igualmente, todos los
elementos que hacen parte de un proceso, siendo necesario el analisis de sus recursos,

herramientas, metodologias y demas elementos implicados en los mismos.

Tipos de procesos

Con respecto a los tipos de procesos, Chase y Jacobs (2013), consideran que existen
diferentes formas de clasificar los mismos. Una manera de clasificarlos, consiste en determinar si
es un proceso de una sola etapa o de multiples etapas; entendiendo como etapa a la agrupacion de
multiples actividades. En este sentido, los procesos de una sola etapa, resultan ser rapidos y sin
interrupciones; mientras que, un proceso de multiples etapas tiene diversos grupos de actividades

que estan vinculadas por medio de flujos. (p.112).

Por otro lado, los autores resaltan igualmente (til, la caracterizacién de un proceso segun su
tipo de fabricacion, es decir, si los mismos son activados segln existencias o sobre pedido. El
proceso definido sobre pedido se activa Gnicamente en respuesta a un pedido real, por lo que el
inventario se mantiene al minimo. En estos tipos de proceso, se estima que el tiempo de respuesta
sea lento, ya que es necesario terminar todas las actividades antes de que el producto se entregue
al cliente. Se considera también que el proceso de preparar para tener en existencia, produce
articulos estandar que pueden entregarse rapidamente al cliente, poseen inventario y se considera

un proceso rapido. Igualmente, pueden presentarse procesos hibridos, que combinan las
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caracteristicas tanto de fabricar por pedido o para tener un stock, proporcionando flexibilidad para

responder a las preferencias de los clientes (Chase y Jacobs, 2013)

En el caso del presente estudio, es posible identificar que E kabel cuenta con procesos de
multiples etapas y un sistema productivo hibrido, ya que, aunque generalmente su proceso se activa
una vez se cuente con un contrato de parte de un cliente, también trabaja bajo modalidad de
inventario de ciertos productos especificos para facilitar su venta y disminuir los tiempos de

entrega.

Mejora de procesos

La mejora de procesos representa la manera en que las organizaciones identifican acciones
gue puedan corregir o aumentar el desempefio de los mismos. Esta mejora va de la mano con lograr
el aumento en la capacidad de cumplir con los requisitos de los clientes, y lograr asi ser mas

competitivos en el mercado.

Es recomendable, segin la Norma 1SO 9001 (2018) la implementacion de un enfoque de
procesos que incorpore el ciclo PHVA (Planificar-Hacer-Verificar-Actuar), conocido como el
ciclo de la mejora continua, el cual garantiza la determinacion de las oportunidades de mejora y el

actuar segun las mismas (p.9).

En este sentido, para lograr el analisis y mejora de los procesos de una organizacion, resulta
necesario la aplicacion de herramientas que faciliten la comprension y la observacion del paso a

paso del proceso actual. Para ello, destacan las siguientes herramientas:
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e Diagramas de procesos: un diagrama de procesos (también conocido como mapa de
procesos) detalla el flujo de informacion, clientes, equipos o0 materiales a través de los
distintos pasos de un proceso. Esta herramienta es de gran valor para entender el
funcionamiento interno y las relaciones entre los procesos de la empresa, y son un elemento

muy importante para lograr el mejoramiento.

Figura 1

Mapa de Procesos de E"kabel
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Nota: La imagen representa el Mapa de Procesos definido por E"kabel, siendo un

documento del Sistema de Gestion de la Calidad de la empresa, 2021. Fuente: Dominio

interno de E kabel.

e Diagramas de flujo: estos diagramas son una representacion grafica de las secuencias de
todas las actividades que ocurren durante un proceso. Sus objetivos son proporcionar la

visualizacion y detalle de toda la secuencia de acontecimientos en el proceso, estudiar las
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operaciones y otras actividades reciprocas, comprobar métodos, eliminar actividades
improductivas y escoger operaciones para su estudio detallado. Los diagramas de flujo,
también conocidos como flujogramas, son un mecanismo de control y descripcion de
procesos, que permiten una mayor organizacion, evaluacion y establecimiento de
secuencias de actividades, puesto que son versatiles y sencillos. Cuenta con una simbologia
basada en figuras geomeétricas que representan cada una de las actividades realizadas en un

proceso.

Figura 2

Simbologia de Diagramas de Flujo
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E— Linea de Flujo
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Nota: la imagen representa la Simbologia utilizada para el desarrollo de Diagramas de flujos
de procesos. Fuente: Diagrama de Flujo, de Editorial Etecé, 2019

(https://concepto.de/diagrama-de-flujo/). Obra de dominio publico.
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e Diagrama SIPOC: permite documentar los Proveedores (Suppliers), Entradas (Inputs),
Procesos (Process), Salidas (Outputs) y Clientes (Customers) en un proceso u operacion.
Se aplica para proveer a quienes toman las decisiones con informacién crucial sobre todo
el proceso, pero sin entrar en mayores detalles. Gracias a la visualizacion de los procesos
y a la limitacion de la informacion a sélo lo necesario, es posible encontrar las areas del
proceso que deben mejorarse, por lo que ayuda a agilizar los flujos de trabajo, a identificar
y resolver los problemas y a eliminar las actividades indtiles. Este diagrama fue

incorporado por los profesionales de la gestion como una herramienta Lean y Six Sigma.

Figura 3

Diagrama SIPOC
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Nota. La imagen representa la estructura del Diagrama SIPOC. Fuente: Analisis de
procesos con SIPOC, de Jorge Hernandez, 2019
(https://agileexperience.es/2019/12/30/analisis-de-procesos-con-sipoc/). Obra de dominio

publico.

A fines de esta investigacion, se considera el Mapa de Procesos actual de la organizacion,
de manera tal de comprender las interacciones y relevancia de cada proceso. Igualmente se

aplicaran para la fase de diagnostico, Flujogramas que permitiran identificar las actividades
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llevadas a cabo el dia de hoy por la organizacion, y también se desarrollara un Diagrama SIPOC,
mediante el cual podremos identificar y medir las entradas y salidas necesarias para cada proceso

que hace parte del sistema. Con estas herramientas se apoyara la elaboracion del VSM.

Lean Manufacturing

El Lean es una filosofia de mejora de procesos de produccion y servicios, basado en la
eliminacion de despilfarros y actividades que no afiaden valor, permitiendo alcanzar resultados
inmediatos en la productividad, competitividad y rentabilidad de un negocio. Para Madariaga
(2021), el Lean Manufacturing “es un nuevo modelo de organizacion y gestion del sistema de
fabricacion (personas, materiales, maquinas y métodos), que persigue mejorar la calidad, el

servicio y la eficiencia mediante la eliminacion constante del despilfarro” (p.9).

Bajo esta definicidn, el Lean puede ser interpretado como una filosofia de trabajo, basada
en las personas, su eficiencia y el flujo de actividades, que define la forma de mejora y
optimizacion de un sistema de produccion focalizandose en identificar y eliminar todo tipo de
desperdicios que puedan estar generando atrasos, errores o cualquier inconveniente que pueda

traducirse en la interrupcion del flujo continuo.

Por su parte, Socconini (2019) define al Lean como “un proceso continuo y sistematico de
identificacién y eliminacion del desperdicio” (p.11), destacando igualmente que “el verdadero
poder de Lean Manufacturing radica en descubrir continuamente en toda empresa aquellas
oportunidades de mejora que estan escondidas, pues siempre habré desperdicios susceptibles de

ser eliminados” (p.11).
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En este sentido, “Lean” significa “hacer con menos”, menos esfuerzo y estrés de las
personas, menos equipos, menos espacio, menos recursos y menos tiempos. Esto se logra a través
de la eliminacion de despilfarros y permite a las organizaciones acercarse cada vez mas a cumplir
con la calidad en su gestion, produciendo solamente la cantidad requerida, entregandole al cliente

lo que requiere y en el momento preciso que no necesita.

Origen del Lean Manufacturing

La filosofia del Lean Manufacturing tiene su origen en Japon, durante la crisis de los afios
50, donde las empresas se ven en la obligacion de despedir a gran parte de sus trabajadores, como
consecuencia de la Segunda Guerra Mundial. Una de estas empresas es Toyota, quienes se vieron
en la obligacion de fabricar Gnicamente los camiones que sean imprescindibles para el ejército. Su
produccién no se pudo reanudar hasta finalizada la guerra, época donde buscan por afios la
implementacion de un modelo que le permitiera mejorar sus procesos y la fabricacion de varios

modelos de automdvil (Madariaga, 2021).

Tras una visita a la fabrica de Ford en Detroit en 1950 (pionero en la creacion de procesos
agiles), Eiji Toyoda, presidente de Toyota, y Taiichi Ohno, el Director de Operaciones, concluyen
que la fabricacién en masa de los automoviles al estilo de Ford era imposible en Japén. El problema
principal era el mercado local, el cual era pequefio pero a la vez demandaba gran variedad de
modelos, lo que implicaba la produccion en grandes series (Madariaga, 2021). También, la
economia japonesa se estaba hundiendo por los efectos de la guerra, por lo que los problemas no
podrian solucionarse con grandes inversiones de capital. Igualmente, se competia con enormes

fabricantes fuera de Japon, dispuestos a defender sus mercados.
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Todo ello, llevé a Toyota a desarrollar un sistema de produccién que primara la eficiencia,
la flexibilidad, la calidad y el bajo coste, elementos que le permitirian competir con éxito
globalmente e incluso liderar el mercado global. Este sistema seria conocido como el Toyota
Production System (TPS). Debido a los grandes beneficios que este sistema representa para
Toyota, las empresas se dan cuenta que hay algo que aprender en TPS e inician estudios sobre la

posibilidad de adaptar TPS en casa. (Madariaga, 2021)

A partir de la segunda mitad de los 70 es cuando la percepcion de que la técnica es eficiente,
que se comienza a expandir por el mundo. No fue hasta principios de los 90 cuando este modelo
japonés llega al occidente, donde John Krafcik utiliza por primera vez este tipo de produccién, el
cual describe como un modelo basado en “usar menos de todo”, dandole el nombre con el cual

comienza a ser conocido a nivel mundial, Lean Manufacturing.

Pilares del Lean Manufacturing
Segtin Liker (2010), en su libro “Las claves del éxito de Toyota”, el sistema de produccion
se clasifica en 4 categorias principales:
e Filosofia: donde la toma de decisiones de gestion es basadas con un enfoque a largo plazo.
e Proceso: se busca crear un flujo de proceso donde se eliminen los desperdicios, se
estandaricen y controlen las tareas para garantizar la mejora continua.
e Gente: donde se busca formar lideres con una vision lean, cuyos valores se basen en
respetar, desarrollar, desafiar y hacer crecer a los equipos.
e Resolucion de problemas: basado en la mejora el aprendizaje continuo, que permita la

evaluacion de las situaciones para la toma de decisiones que implementen procesos agiles.
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Esta categorizacion conforma los conocidos pilares del Lean Manufacturing y dirige a la
organizacion a alcanzar tres objetivos: rentabilidad, competitividad y satisfaccion de clientes. Cada
uno de estos pilares viene acompariado de diversas herramientas de gestion que ayudan al logro de
cada uno de los objetivos. Algunas de ellas seran desarrolladas en el presente estudio como parte

de las herramientas del Lean Manufacturing.

Figura 4

Pilares del Lean Manufacturing
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Nota. La imagen representa la estructura del Sistema de Produccion de Toyota, adaptados también
como los pilares del Lean Manufacturing. Sistema de produccién Toyota, de ESCAT, 2020
(https://blogs.uninter.edu.mx/ESCAT/index.php/sistema-de-produccion-toyota-de-que-trata/).
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Ventajas en su aplicacion

NEXUS (2020), en su presentacion de las Herramientas Lean, destaca las ventajas de la
filosofia de cara con el enfoque tradicional. En los procesos tradicionales, cuando se quiere
incrementar el valor, se invierte en personal, equipos, tecnologia, etc. Lo que las organizaciones
no detectan, es que esta accion aunque genera un aumento en la capacidad, puede generar a su vez

un incremento en las actividades que no afiaden valor.

Una caracteristica importante del Lean, y del enfoque que tiene a la mejora de los procesos,
es que permite obtener resultados con una gran inmediatez (semanas), a diferencia de los proyectos
de inversion de capital, que tienen una maduracion de meses y costos elevados. Igualmente, el
Lean proporciona un entorno de trabajo motivador, requiriendo de la participacion del trabajador
en la mejora de las operaciones y tienen la oportunidad de acumular experiencia en tareas fuera de

su ambito de especializacion.

La implantacion del Lean en una empresa requiere un enfoque estructurado y muy
disciplinado, en el que cada miembro del equipo, desde la Direccion hasta los operarios, tienen
tareas bien definidas y toman responsabilidad de sus actos. Al lograr esto, las ventajas que
acompafian la implantacion de esta filosofia se materializaran y apoyaran de manera continua el

logro de los objetivos.

Con ello, es posible resaltar las ventajas del Lean para una organizacién frente a un enfoque
tradicional, que con el pasar de los afos, va perdiendo eficiencia en los procesos productivos de

una organizacion y no impulsa una cultura de mejora que garantice el compromiso y optimizacion
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de los procesos de la organizacion. Algunas de estas ventajas son identificadas a través de la Tabla

1, en la que se comparan ambos enfoques.

Tabla 1

Gestion Convencional vs Lean Manufacturing

Gestion Convencional Lean Manufacturing
Enfocado en productividad Enfocado en la productividad rentable
Trabajo mondtono y desmotivante Trabajo desafiante e interesante

» ) Se estimula la aportacion de ideas para la
No se espera aportacion de ideas por parte ] _ »
_ mejora continua y la resolucion de
de los trabajadores
problemas

Nota. La tabla representa la comparacion entre el enfoque tradicional frente al enfoque del Lean

Manufacturing. Fuente: Elaboracion propia.

Por otro lado, destaca el beneficio que el Lean puede traer a los trabajadores. Konosuke
Matsushita, presidente de la compafiia que fabrica marcas como Panasonic y Technics, dijo una
vez refiriéndose a su compania: “Nosotros producimos personas primero, antes de hacer

productos”. Matsushita se referia al desarrollo personal que produce trabajar en un entorno Lean

(NEXUS, 2020).

Las personas que trabajan en el proceso son las que mejor conocen los desperdicios que se
producen y son por ende, los mas indicados para mejorarlos. La implicacion de todos los
trabajadores en la mejora de las operaciones les aporta un entorno donde pueden desarrollar la

creatividad, trabajo en equipo, empoderamiento de su labor y capacidades de comunicacion que
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van mas alla de lo que pueden ofrecer en un trabajo habitual, monétono y repetitivo (NEXUS,

2020).

En este sentido, entre los beneficios que trae el Lean los trabajadores, se pueden listar:

Fuerza de trabajo mas productiva y capacitada.

Comunicacién mas efectiva y coordinada a lo largo de toda la organizacion.
Equipos de trabajos mas efectivos.

Mejor ambiente laboral.

Aumento en la eficiencia de los trabajadores.

Aumento en la motivacion.

Condiciones mas seguras y saludables.

De cara a los clientes, la aplicacion del Lean también tiene un impacto significativo. La

eliminacion de desperdicios tendrd como consecuencia el aumento de la velocidad de todo el ciclo

de venta, permitiendo a los clientes recibir los productos que necesitan en el tiempo que lo

requieren. En este caso, entre otros beneficios, destacan:

Disminucion en los tiempos de respuesta a las solicitudes.

Aumento en la flexibilidad de los pedidos (tamafios de lote, referencias).

Mejor calidad del producto ofrecido.

Mejora en los costes de fabricacion, permitiendo ofrecer mejores precios de venta mas
competitivos.

Incremento en la confianza del cliente.
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Principios del Lean
Cruz y Cueva (2020) presentan en su trabajo de investigacion, los 5 principios basicos del
Lean Manufacturing:
e Especificar el valor para cada producto especifico (qué se agrega): aquello por lo que el
cliente esta dispuesto a pagar.
e Identificar el flujo del valor para cada producto (en qué etapas se va agregando): las
actividades que comprende la fabricacion de un bien o servicio.
e Agregar valor en flujo continuo, sin interrupciones: eliminar las barreras que evitan que el
valor fluya libremente.
e Organizar el proceso para que sea el cliente quién jale valor: producir siempre al ritmo que
marca el cliente.

e Buscar la perfeccion: repetir el ciclo, acercandose a la perfeccidn en cada iteracion.

Figura 5

Principios del Lean Manufacturing
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Nota. La imagen representa los principios del Lean Manufacturing. Fuente: Trabajo Especial de

Grado, Cruz y Cueva, 2020.

Otros autores como Hernandez y Vizan (2013), resaltan el factor humano y afiaden principios
como:
e Formar lideres de equipos que asuman el sistema y lo ensefien a otros.
e Promover equipos y personas multidisciplinares.

e Obtener el compromiso total de la direccion con el modelo Lean.

En resumen, la transformacion Lean de una empresa, requiere como primer paso identificar
qué representa valor para el cliente. Los esfuerzos de toda empresa deberan enfocarse en esta
direccion, suprimiendo o reduciendo cualquier actividad que no aporte valor segun el cliente. Con
esto claro, el siguiente paso es conseguir gue este valor fluya a través de las operaciones que le
afiaden dicho valor sin interrupciones, retrasos, acumulaciones o errores. La velocidad de este flujo
no debe venir marcada por el producto (enfoque “PUSH”), sino por el cliente (enfoque “PULL”).
Es decir, es el cliente quien marca el ritmo al que la empresa debe producir, a fin de suministrarle

el producto que necesita, cuando la necesita y en la cantidad que necesita.

Por altimo, la perfeccion es un ideal al que se tiende iterando este ciclo de forma continua,
intentando mejorar a través de actividades que afiaden valor y crear el flujo del valor por la cadena
a través de la adecuacion de la produccion segiin “pull” del cliente. Sin embargo, es importante

considerar que una operacién puede ser necesaria para el negocio aunque no sea de valor afiadido,
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por ejemplo: inspeccidn de calidad, registro de datos y procesos administrativos. Si no aporta valor

Y no es necesaria es un despilfarro y hay que eliminarla.

En este sentido, uno de los objetivos del Lean, es que la cadena de valor fluya sin obstaculos
ni interrupciones. Para ello, se requiere que los materiales pasen lo mas rapido posible a través de
las actividades que van afiadiendo valor, sin movimientos adicionales, obstaculos, lotes ni colas,
por lo que se deben evitar las situaciones en las que el flujo se interrumpe, como por ejemplo:
produccién en lotes, transporte de una operacién a otra, almacenaje en espera, entre otras
actividades que no necesariamente afiaden valor. Es alli, donde resulta conveniente conocer

aquellas actividades que son consideradas despilfarros dentro de un proceso productivo.

Los 7 Desperdicios

Taiichi Ohno, el padre del Lean Manufacturing, ideé una clasificacion de los despilfarros en
siete categorias, de manera de facilitar la identificacion de los despilfarro en los procesos
industriales o de servicios. Igualmente, estudios basados en la filosofia Lean han reconocido 7
desperdicios o despilfarros (Ilamados MUDA) y el Lean se centra principalmente en la eliminacion

de estos.

En este sentido, Madariaga (2021), clasifica los desperdicios de la siguiente manera:
e Sobreproduccion: producir mas material del necesario, es decir, mas de lo que pide el
cliente, o producirlo antes de tiempo. Se le conoce como “la madre de todos los

despilfarros”, pues conlleva de una u otra forma a los demas, como por ejemplo:
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inventarios excesivos para guardar lo que se ha producido de mas, transporte, movimientos

y tiempos de espera. Los motivos de la sobreproduccion pueden ser varios:

©)

o

o

Contar con una “reserva extra” de producto, en caso de que haya una averia (tipico
en entornos con poca fiabilidad de la maquinaria).

Querer “optimizar” las grandes maquinas evitandoles tiempos improductivos.
Fabricacion en grandes lotes para compensar tiempos de cambio largo.

Mala planificacion.

Vaivenes en la demanda (efecto latigo).

Informes preparados con demasiada antelacion.

Impresiones adicionales “por si acaso”.

e Inventarios: el material ocupa espacio y cuesta dinero, por lo tanto un exceso del mismo

incrementa los costes asociados a su almacenamiento y supone asumir un riesgo en cuanto

a la caducidad del producto. Aunque la contabilidad tradicional cuenta el stock como un

activo, acarrean una serie de gastos que impactan desfavorablemente en la ganancia.

o

Coste financiero: el dinero utilizado para comprar la materia prima y producir el
bien estara inmovilizado en el almacén, cuando podria estar invertido y generando
interés.

Coste de almacén: la superficie utilizada del almacén cuesta dinero (especialmente
si es un almacén externo), asi como el personal y equipos dedicados a almacenar,
ordenar y transportar las existencias.

Coste de mantenimiento: algunos productos requeriran servicios mientras estan
almacenamos, como por ejemplo: refrigeracion, tratamientos anticorrosion, control

de plagas, vigilancia.
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Coste de obsolescencia: los productos perecederos pueden caducar, y cambios en
el consumo o en los requisitos de los clientes pueden provocar que parte del stock
quede obsoleto, pierda valor y no se pueda vender.
Coste de robo o deterioro: el material almacenado puede ser objeto de hurtos, o
puede dafiarse por accidentes en su manipulacion.
Seguros e impuestos: como por ejemplo seguros antiincendios, tasas municipales,

etc.

Entre los escenarios que pueden generar excesos de inventario estan:

o

o

o

o

Planificacion no ajustada a la demanda.
Sobrecapacidad de los procesos (flujos no nivelados).
Acumulacion de trabajo (colas).

Lotes no ajustados a la planificacion.

Sobreprocesos: ocurre cuando se dedica mas tiempo o esfuerzo del necesario para producir

un producto o servicio. Entre las actividades consideradas como sobreproceso, se

encuentran:

o

o

Consumo innecesario de suministros.
Inspecciones innecesarias.

Informes mas detallados de lo necesario.
Software con funcionalidad extra.

Métodos de trabajo mal disefiados u obsoletos.

Mala organizacion de puestos de trabajo.
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Una buena definicion de los procesos, con procedimientos detallados y estandarizados con

respecto a las operaciones de produccion y control de calidad, pueden ayudar en gran

medida a evitar el sobreproceso.

e Defectos: los productos defectuosos dificultan el flujo y producen un desperdicio manual,

de tiempo y esfuerzo, habiendo incorporando un coste sin afiadir valor. Este desperdicio

puede acarrear consecuencias como descartar por completo un producto, perdiendo todo el

coste incurrido para la fabricacion del mismo. Causas tipicas de efectos pueden ser:

o

o

o

o

Operacion de maquinas fuera de los parametros estandar.
Falta de instrucciones claras de operacion.
Mantenimiento deficiente.

Informes con menos informacion requerida.

Piezas con dimensiones fuera de tolerancias.

Software con errores.

e Movimientos (personas): cualquier movimiento que no afiade valor al producto es un

desperdicio. Este desperdicio se refiere a movimientos que se realizan sin transportar

material, como lo son los movimientos de operarios u oficinistas. Puede ser provocado por:

o

o

Desplazamientos sin direccidn objetiva.

Blsqueda de herramientas sin control.

Ubicaciones no definidas o incorrectas.
Desplazamiento para recoger trabajos de impresion.
Levantarse para recoger una herramienta.

Falta de estandarizacién y método de trabajo.
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e Transporte (materiales, equipos e informacion): se refiere a los cambios de ubicacién de
los materiales. Mover materiales no aumenta el valor del producto, a excepcion de la
logistica, donde el cliente estad dispuesto a pagar por el valor de recibir el bien en la
ubicacion de su conveniencia. Este desperdicio suele abarcar:

o Disposicion de los procesos y la distancia entre ellos.

o Recorridos innecesarios.

o Desplazamientos evitables entre departamentos.

o Areas de trabajo desorganizadas.
Algunas formas de evitar transportes innecesarios, es tener los materiales cerca del punto
de uso y evitar los stocks de producto en un nivel intermedio del proceso, creando flujo
entre las distintas operaciones.

e Tiempos de Espera: la finalidad Gltima del Lean es reducir al minimo el tiempo que pasa
entre el pedido de un cliente y el cobro de la factura del producto o servicio ofrecido, de
manera tal de lograr percibir los beneficios asociados al mismo lo mas rapido posible. Por
lo tanto, todo tiempo de espera asociado a la cadena de valor, perjudicara de manera
econdmica a la organizacion. Este desperdicio suele incluir los siguientes escenarios:

o Tiempo muerto a espera de inicio de proceso.

o Espera por falta de material.

o Material impreso esperando a entrar en el sistema.
o Clientes haciendo colas.

o Retraso en esperar una reunion.
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Aunque usualmente estos 7 desperdicios suelen estar disefiados en funcion de empresas
manufactureras, es posible traducirlos también al area de servicios. La caracteristica que define a
los procesos de servicio es que en vez de transformar materiales, transforman informacion, es
decir, el flujo de materiales se convierte en flujo de informacion. Este modelo, implica una
dificultad afiadida en la identificacion de los desperdicios ya que, a diferencia de una fabrica donde
el material puede ser observado y seguido durante la cadena de valor, la informacidn esta contenida

en forma de papeles o archivos informaticos, dificultando su seguimiento y control.

Tabla 2

Los siete desperdicios en servicios

Proceso Industrial Servicios
Defectos Errores, retrabajo, seguimiento
Sobreproduccion Reportes, datos innecesarios
Inventarios Decisiones pospuestas
Sobreproceso Anadlisis excesivo, sobreingenieria
Movimientos Movimiento
Transporte Intercambio de papeles
Tiempos de Espera Documentos esperando en colas

Nota. La tabla representa la comparacion entre los desperdicios de cara a los procesos industriales

y su adaptacion a los procesos enfocados en servicios. Fuente: Elaboracion propia.
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Herramientas Lean

Para la identificacion y el tratamiento de los desperdicios identificados en una cadena de

valor, el Lean cuenta con herramientas que ayudan a crear el flujo y facilitar la produccion “pull”,

eliminando las siete posibles fuentes de desperdicios. Algunas de estas herramientas son:

e Value Stream Mapping (VSM): el mapa de la cadena de valor es un diagrama que muestra

el flujo de materiales e informacion a través de la cadena de valor. Esta herramienta permite

documentar el estado actual de un proceso e identificar las areas de mejora para crear flujo

“pull”. Igualmente, permite disefiar el estado futuro al que se quiere llegar. Muestra la

siguiente informacién:

o

Informacion del cliente, incluyendo el volumen de compra anual de los productos
de la cadena de valor e informacion logistica.

Secuencia de actividades de la cadena de valor, con informacion relevante de cada
una de ellas (por ejemplo: tiempos).

Flujos de material a través de la cadena de valor, indicando el modo (push o pull)
y las acumulaciones de stock, indicando las cantidades medias.

Informacion de proveedores (cantidades, frecuencia de entrega, etc.)

Flujos de informacion entre procesos.

Linea de tiempo, mostrando el tiempo que pasa el material en cada paso, incluyendo
las esperas en stock. Los tiempos de VA se anotan en la parte superior, mientras
que los tiempos de NVA, incluyendo las esperas, se anotan en la inferior.
Eficiencia del ciclo, el cual se calcula:

Suma de tiempos VA

EC =
Suma de todos los tiempos
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Figura 6

VSM

Nota. La imagen representa el mapa del flujo de valor de materiales e informacion dentro
de un proceso productivo. Fuente: Herramientas Lean, por NEXUS, 2020
Meétricas Lean:

o Tiempo de Ciclo (CT): es el tiempo que tarda una operacién en completar el trabajo,
bien sea por cada unidad de producto o en cada componente de un servicio. Esta
métrica permite, entre tantas cosas, conocer la operacion dentro de la cadena de
valor con el tiempo de ciclo mas largo, la cual se denomina “cuello de botella”, y
sobre el cual habria que actuar para evitar acumulaciones o tardanzas y por ende,
mayores tiempos.

o Lead Time (LT): es el tiempo total que un producto pasa dentro de la cadena de
valor. De acuerdo a cada organizacion, el lead time puede ser medido entre pedido-
entrega, pedido-envio, fabricacion y lotes, pudiendo ser adaptado segun los

procesos medulares definidos. Cabe destacar, que esta métrica incluye todos los



53

tiempos de procesado en cada operacion, es decir, los inventarios y los tiempos de
almacenamiento asociados a los mismos. Se calcula:

LT = WIP = CT

Work in Process (WIP): se refiere a la cantidad total de producto que hay
almacenado a través de toda la cadena de valor. Cuanto mas WIP haya en un
proceso, mas tiempo tardara un producto en particular en atravesar la cadena de
valor.

Tack Time (TT): es el tiempo de ciclo necesario para poder satisfacer la demanda
en el tiempo disponible para fabricar. Se calcula:

T — Tiempo disponible
" Demanda del cliente

Overall Equipment Effectiveness (OEE): es una métrica que permite conocer la
efectividad de una méquina o de un puesto de trabajo. En este sentido, permite
comparar la produccién real de productos buenos durante un periodo de tiempo,

con la produccién esperada durante dicho periodo.

OEE (%) = Disponibilidad (%) * Rendimiento (%) * Calidad (%)

OEE =

Disponibilidad real Producciéon real Piezas buenas

* *
Disponibilidad planificada Produccién esperada Produccion real

Figura 7

Meétricas Lean
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Nota. La imagen representa las métricas del Lean que se consideran para la medicién de

los tiempos durante el proceso productivo. Fuente: Herramientas Lean, por NEXUS, 2020

Kaizen: significa mejoramiento continuo. Una empresa que hace Kaizen es una empresa
que esta en un ciclo sin fin de mejora. El primer paso consiste en capturar la realidad actual
de un proceso a través de la aplicacion de otras de las herramientas del Lean. El segundo
paso consiste en identificar los despilfarros para luego pensar en modos de eliminarlos (las
contramedidas), implantarlos y comprobar su eficacia, tras lo cual, si el resultado es
positivo, se estandariza la nueva mejor forma de trabajar en espera del siguiente ciclo

Kaizen.

Figura 8

Ciclo Kaizen
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Nota. La imagen representa el ciclo Kaizen para la mejora continua de procesos. Fuente:

Herramientas Lean, por NEXUS, 2020

Las 5S: es una filosofia japonesa cuyo objetivo es lograr establecer una disciplina que
permita mantener puestos de trabajos limpios y ordenados y sin materiales o herramientas
gue no sean los necesarios para el desarrollo de la actividad que en este puesto se realiza.
Esta metodologia sirve para acondicionar un lugar de trabajo para que técnicas mas
exigentes (TPM, SMED, KANBAN) puedan implementarse después sin ningun problema.
Por otro lado, sirve como catalizador de cambio en la cultura organizacional, promoviendo
la participacion e implicacion de los empleados, asentando los principios de
responsabilidad y disciplina personal sin lo cual la filosofia Lean no se adaptaria de forma
duradera. Entre los beneficios de la implementacion de las 5S destacan:

o Menos pérdidas de tiempo por bdsquedas.

o Menos errores por confusiones (piezas, herramientas).

o Mejor prevencion de averias.

o Mayor seguridad (limpieza, menos obstaculos).
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o Mejora el clima laboral (menos estrés, méas autoestima).

o Mejor imagen de cara a visitas externas.

Para su aplicacion existen 5 pasos o etapas que se deben seguir:

o Seiri (Ordenar): se fundamenta en la eliminacion y clasificacion de los elementos
innecesarios para la tarea que se realiza, se busca hacer una separacion de los
elementos necesarios e innecesarios y controlar el flujo para evitar estorbos y
elementos que no son Utiles los cuales originan despilfarros.

o Seiton (Organizar): significa clasificar los elementos que son necesarios y
organizarlos en un lugar cercano al puesto de trabajo, con esto se evita la pérdida
de tiempo en la basqueda de estos elementos, para realizar esto efectivamente se
sugiere gque cada item cuente con su respectiva ubicacion, nombre y volumen
designado, para esto se debe tener un nimero maximo de items a ubicar en el puesto
de trabajo o cerca del mismo.

o Seiso (Limpiar): luego de la clasificacion, se busca limpiar e inspeccionar el
entorno para identificar los defectos y eliminarlos, esto se busca con el objetivo de
eliminar riesgos potenciales, incrementar la vida Gtil de los equipos, y realizar un
efecto multiplicador en todos los puestos de trabajo.

o Seiketsu (Estandarizar): significa la estandarizacion de los procesos anteriores para
tener un mejoramiento continuo todos los dias, aplicando los pasos anteriores para
tener el mejor lugar de trabajo, el cual sea productivo y sin despilfarros. Esto debe

ser un compromiso de toda la organizacion con respaldo directo de la gerencia.



57

o Shitsuke (Disciplina): es la forma de que las personas que todos los dias aplican los
pasos anteriores por habito y disciplina se mantengan haciéndolo continuamente
sin necesidad de supervision y asi, ir adquiriendo una autodisciplina para lograr

tener el mejor puesto de trabajo y en si la productividad total de la empresa.

Figura 9

Las 55

Nota. La imagen representa el ciclo de la metodologia de las 5S para el establecimiento de

mejores puestos de trabajo. Fuente: Herramientas Lean, por NEXUS, 2020

Trabajo estandar: seglin Taiichi Ohno, “sin estandar, no hay Kaizen”. Esto es asi debido a
que si la forma actual de ejecutar las actividades no es conocida y practicada, no se contaria
una base sobre la que mejorar. Por lo tanto, antes de intentar introducir cualquier mejora,
es prioritario estandarizar los procesos para que su desempefio sea consistente y podamos
medir la mejora una vez se identifique y se implante. Los formatos de trabajo estandar
describen de forma grafica las tareas a realizar por cada miembro de la célula de trabajo,

indicando las operaciones donde aplican controles de calidad, los riesgos en la salud e



58

higiene, la cantidad de stock estratégico (WIP) permitido en cada etapa del proceso, los
tiempos de hombre, maquina y desplazamiento de cada operacion, etc.
Los formatos mas utilizados en el Lean Manufacturing son:

o Hoja de tiempos.

o Hoja de trabajo estandar.

o Hoja de combinacion de trabajo.

o Hoja de capacidad del proceso.

Figura 10

Trabajo estandar
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Nota. La imagen representa la estandarizacion de tareas de algunas células de trabajo.
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Fuente: Herramientas Lean, por NEXUS, 2020.

Clasificacion VA/NVA: como ya sabemos, la forma que tiene el Lean de mejorar la
eficiencia de los procesos, consiste en identificar las actividades que no afiadan valor para
eliminarlas o reducirlas al maximo. Para ello, resulta conveniente la clasificacion de las
actividades de la siguiente manera:

o VA (Valor afiadido): actividades que afiaden un valor al proceso.
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o NVA (No valor afadido): actividades que no afiaden valor en el proceso, es decir,
un despilfarro.

o NVAN (No valor afiadido necesaria): actividades que no afiaden valor en el
proceso, pero que son necesarias para una buena gestion, como por ejemplo: la

facturacion, el control de la calidad.

El analisis VA/NVA inicia entonces con la documentacion del proceso, definiendo los
pasos de la cadena de valor y los tiempos que representa cada uno de ellos. Luego, son
clasificados segun su valor para asi conocer el tratamiento o estrategia que se debe seguir
en cada uno de ellos, sabiendo que:

o Actividades de VA: se mantienen.

o Actividades de NVA: se eliminan.

o Actividades de NVAN: se optimizan.

Figura 11

Clasificacion VA/NVA
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Nota. La imagen representa la clasificacion de tareas segun su valor agregado. Fuente:

Madariaga, Francisco, Lean Manufacturing (2021)
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También destacan otras herramientas Lean como el SMED, conocido también como
cambio répido, que busca reducir los tiempos improductivos en la fabricacién y en los cambios de
referencias; el KANBAN, que permite detectar de manera visual las demandas de material en cada
una de las etapas del proceso e ideal para la gestion de stock; el Diagrama de Spaghetti que permite
identificar desperdicios por transporte 0 movimiento a través de la representacion grafica de los
flujos de personas, materiales o informacion; el TPM que es una herramienta de gestion visual que
impulsa el mantenimiento autébnomo de la maquinaria de produccion; y Celdas de Manufactura,
que permiten el arreglo secuencial de personas, maquinas, materiales y métodos de procesamiento,

de manera que los productos sean procesados en un flujo organizado de manera continua.

La filosofia Lean, incluyendo las herramientas descritas, se pueden aplicar en todas las
funciones de la empresa, tanto para produccién como para servicios. En este sentido, es posible
entonces identificar la aplicabilidad de las herramientas Lean en cada ambito organizacional, tal

como lo muestra la Figura 12.

Figura 12

Areas de aplicabilidad de Herramientas Lean
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' EXCELENCIA

* VSM, 55, TPM
« RCM/RCS, MTM, FVISUAL, SMED
—{I—— .

= 55, TPM, RCM, AMFE
| —

*VSM, 55, CRM
FLUJO, REINGENIERIA

LEAN QUALITY

* 6 SIGMA, TQM, EFQM

Nota. La imagen representa las areas de aplicabilidad de las Herramientas Lean. Fuente:

Herramientas Lean, por NEXUS, 2020
Definicion de términos bésicos

Cadena de Valor: conjunto de actividades por las que pasa la materia prima hasta convertirse en
producto terminado, o en caso de servicios, hasta que la informacion se entrega al cliente (NEXUS,

2020).

Cuello de botella: proceso u operacion mas lenta con menor capacidad en la produccion total

(NEXUS, 2020).

Despilfarro: cualquier actividad que consume recursos, no afiade valor (segun lo especificado por
el cliente) y que no es necesaria para el funcionamiento interno de la empresa. (Madariaga, 2021,

p.28)
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Eficacia: medida del logro de resultados. Se basa en alcanzar los objetivos y resultados.

(Chivenato, 2019, p.17)

Eficiencia: se basa en hacer las cosas bien y de forma correcta. Busca cumplir los resultados con

la mayor optimizacién de recursos. (Chivenato, 2019, p.17)

Enfoque “PUSH”: enfoque tradicional, donde cada parte del proceso intenta producir al maximo

y “empujar” su produccion hacia el siguiente paso. (Madariaga, 2021, p.148)

Enfoque “PULL”: enfoque Lean en el que se adapta la produccion a la demanda. (Madariaga,

2021, p.148)

Linea de produccion: grupo de varias estaciones de trabajo, en donde se llevan a cabo diferentes

operaciones para poder realizar un producto (NEXUS. 2020).

MUDA: palabra japonesa utilizada para definir un despilfarro. (Madariaga, 2021, p.33)

MURA: producto de la MUDA. Variacion en los procesos productivos. (Madariaga, 2021, p.33)

MURI: producto de la MURA. Carga excesiva de equipos o personas. (Madariaga, 2021, p.33)

Sistema: conjunto de elementos interrelacionados o que interactian (Norma ISO 9000, 2018, 17).
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Operacionalizacion de las Variables

Operacionalizacion de las Variables

Objetivo General: Disefiar estrategias de mejora para el proceso productivo de E"kabel mediante

la aplicacion de Herramientas Lean Manufacturing.

Objetivo Especifico Variable Dimensién Indicador item
Value Stream Tiempo de Estudio de

Diagnosticar la Mapping ciclo actual tiempos
situacion actual del

proceso productivo de

E kabel, a traves de la
aplicacion de la

herramienta Value

Stream Mapping Lean

Manufacturing

Identificar las Clasificacion NUmero de N/A
actividades que no VA/NVA desperdicios

agregan  valor de
acuerdo a los 7
desperdicios del Lean

Manufacturing.

Disefiar estrategias que permitan el tratamiento de los desperdicios y la mejora en el flujo de

procesos de E kabel.

Nota: la tabla presenta la operacionalizacion de las variables del presente estudio, de acuerdo a los

objetivos establecidos. Fuente: Elaboracion propia.
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CAPITULO III
MARCO METODOLOGICO

En este capitulo se establecen las metodologias que permitiran dar respuesta a la incognita
planteada. Para ello, se define el tipo y disefio de la investigacion, poblacién y muestra involucrada,
técnicas e instrumentos a aplicar para la recoleccion de datos y se describe el procesamiento y
analisis de los mismos a través de la descripcion detallada del procedimiento para el desarrollo de

la investigacion.

Seglin Tamayo y Tamayo (2012), el marco metodologico es “un proceso que, mediante el
método cientifico, procura obtener informacion relevante para entender, verificar, corregir o
aplicar el conocimiento” (p.37). Por otro lado, Arias (2012) destaca que el marco metodologico es
el “conjunto de pasos, técnicas y procedimientos que se emplean para formular y resolver
problemas” (p.16). En este sentido, el marco metodologico resulta ser un capitulo complementario
al marco tedrico desarrollado, a través de la aplicacion de herramientas y metodologias que

fundamenten y demuestren los conceptos expuestos para alcanzar los objetivos planteados.

Tipo y Disefio de la Investigacion
Tipo de investigacion
Avrias (2012) establece los diversos tipos de investigacion cientificas segun el nivel o grado
de profundidad que abordaréa el objeto de estudio (p.23). Esta clasificacion permite identificar si
una investigacion es de caracter exploratorio, descriptivo o explicativo. Para el caso de la

investigacion descriptiva, el autor define que ‘“consiste en la caracterizacion de un hecho,
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fenomeno, individuo o grupo, con el fin de establecer su estructura y comportamiento” (Arias,

2012, p.24).

Por otro lado, Guevara et al. (2020) establecen que:

“La investigacion descriptiva tiene como objetivo describir algunas caracteristicas
fundamentales de conjuntos homogéneos de fendmenos, utilizando criterios sistematicos
gue permiten establecer la estructura o el comportamiento de los fenémenos en estudio,

proporcionando informacidn sistematica y comparable con la de otras fuentes” (p.2)

Resulta importante considerar también que la investigacion explicativa es aquella que “se
encarga de buscar el porqué de los hechos mediante el establecimiento de relaciones causa-efecto”
(Arias, 2012, p.26). Este tipo de investigacion permite una comprension y andlisis mas profundo
de la situacion estudiada, de manera que los resultados y conclusiones tenga una relacion causal

que garantice la resolucion del problema.

De acuerdo a lo antes expuesto, es posible definir el presente estudio como una
investigacion de tipo descriptiva y explicativa, ya que pretende la recopilacion de datos y el analisis
e interpretacion de la informacion, con el fin de describir las caracteristicas fundamentales y el
comportamiento actual de los procesos, asi como también la indagacion de causas de los
desperdicios identificados, de manera que se permitan establecer estrategias enfocadas en la

eliminacion o mejora de los mismos para la mejora de los procesos.
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Disefio de la investigacion

Arias (2012), establece que “el disefio de la investigacion es la estrategia general que
adopta el investigador para responder al problema planteado”. Esta estrategia debe considerar el
origen de los datos y la manipulacion de las condiciones en las que se realiza el estudio (p.27).
Para el autor, el disefio de una investigacion puede ser de tipo documental, de campo o

experimental.

Con respecto a la investigacion de campo, el autor afirma lo siguiente:

“La investigacion de campo es aquella que consiste en la recoleccion de datos directamente
de los sujetos investigados, o de la realidad donde ocurren los hechos (datos primarios), sin
manipular o controlar variable alguna, es decir, el investigador obtiene la informacion, pero
no altera las condiciones existentes. De alli su caracter de investigacion no experimental.”

(Arias, 2012, pag. 31).

En base a ello, es posible identificar el presente estudio como una investigacion de campo
no experimental, en el que la informacion requerida para el andlisis, se obtendra de forma directa
con los involucrados en los procesos evaluados, sin pretender someter las variables a condiciones
que puedan alterar su comportamiento, esto debido a que el alcance del presente estudio se basa
Gnicamente en el disefio de estrategias para la mejora de procesos, sin considerar la

implementacidn e impacto de las acciones establecidas.
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Poblacion y muestra

Arias (2012), establece que una poblacién es “un conjunto finito o infinito de elementos
con caracteristicas comunes para los cuales seran extensivas las conclusiones de la investigacion”
(p.81). Igualmente, el autor define una muestra como “el subconjunto representativo y finito que
se extrae de la poblacion accesible” (p.83). Con esto claro resulta posible determinar el tipo de
poblacion y muestra necesaria para garantizar la confiabilidad de los resultados de la presente

investigacion.

En este sentido, en la presente investigacion se abordard una poblacion objetivo de 15
colaboradores, determinada por los procesos de generacion de cotizaciones, ventas y suministro
de productos. Estos procesos involucran actividades ejecutadas por diversas areas de la
organizacion, por lo cual se involucraran para el diagndstico inicial, la informacion suministrada

por los colaboradores que hacen parte de estos procesos.

Por otro lado, destaca la necesidad en la medicion de los tiempos reales y determinar la
duracidn de la ejecucion de cada actividad, asi como conocer el impacto de los desperdicios sobre
los procesos, para asi poder determinar acciones encaminadas a la reduccién de los desperdicios y
mejorar el flujo de trabajo. Para ello, se selecciona una muestra no probabilistica y de tipo causal,
mediante la cual se realizard la medicion de los tiempos sobre el total de 10 muestras, considerando
el tiempo y recursos disponibles para el presente estudio, y abarcando actividades desde el

momento de la solicitud por parte del cliente hasta la entrega del producto solicitado.
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Técnicas e instrumento de recoleccion de datos

Arias (2012) define como técnica de recoleccion de datos, al “procedimiento o forma
particular de obtener datos e informacidon” (p.67). Para el caso de las investigaciones de campo,
identifica las técnicas de observacion, encuesta y entrevista, cuya aplicacion permitira la obtencion
de la informacion requerida para el estudio (Arias, 2012, p.68). Igualmente, el autor destaca la
importancia de que dicha informacion sea dispuesta en un medio material que permita obtener,
registrar y almacenar la informacion para su posterior procesamiento, analisis e interpretacion.
Para ello, resulta necesaria la definicion de instrumentos de recoleccién de datos (Arias, 2012,

p.68).

En este sentido, se establece como técnica de recoleccion de datos para la presente
investigacion la observacion estructurada y no estructurada, asi como la entrevista no estructurada,
de maneta tal de consolidar la informacion necesaria para el logro de los objetivos, a través del
levantamiento actual de los procesos y la medicién de los tiempos de las actividades que lo

conforman.

Arias (2012) define la observacion como una “técnica que consiste en visualizar o captar
mediante la vista, en forma sistematica, cualquier hecho, fendbmeno o situacion que se produzca en
la naturaleza o en la sociedad, en funcién de unos objetivos” (p.69). Esta técnica permitira
compilar datos del ambiente en que se desarrollan los procesos estudiados, brindando informacion
esencial para el diagndstico de la situacion actual y la identificacion de desperdicios asociados al

espacio fisico y su organizacién. Para ello, se desarrolla un instrumento estructurado en forma de
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lista de cotejo fundamentada en la metodologia de las 5S del Lean Manufacturing, la cual sera
consolidada por el investigador por cada uno de los espacios en los que se desarrollan los procesos
estudiados y permitira registrar la presencia o ausencia de los criterios evaluados. Igualmente, se
considera la observacion no estructurada para la medicion de los tiempos de las actividades del
proceso, registrando los tiempos cronometrados en libretas de notas y programas en ambientes

informaticos.

Por otro lado, se aplicara la técnica de la entrevista, la cual consiste en establecer un didlogo
0 conversacion con los involucrados, con el fin de obtener la informacion y datos requeridos
(Arias, 2012, p.73). Para esta técnica no se dispondra de una gruia o modelo de preguntas
preestablecidas, por lo que el instrumento a aplicar es clasificado como no estructurado. Las
interrogantes establecidas durante la entrevista, buscaran la identificacion de las actividades
realizadas actualmente en los procesos estudiados, asi como la identificacién de herramientas
utilizadas, entradas requeridas, responsables y demas informacion necesaria para el levantamiento
del proceso, utilizando como instrumento de recoleccion de datos un block de notas y programas
en ambientes informaticos. La informacion levantada a través de esta técnica permitird el mapeo

del proceso a través de la herramienta del VValue Stream Mapping del Lean Manufacturing.

Procesamiento y analisis de datos

El procedimiento para el logro de los objetivos de este trabajo de investigacion, se llevd a

cabo de forma sistematica para obtener de cada uno el resultado esperado. En este sentido, se
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detalla a continuacion la metodologia aplicada para el desarrollo del presente estudio de acuerdo

a cada objetivo especifico establecido:

Objetivo 1: Diagnosticar la situacion actual del proceso del proceso productivo de E”kabel:
para describir los procesos actuales de generacion de cotizacion, ventas y suministro de
productos, se lleva a cabo la técnica de la entrevista y la observacion, mediante el cual se
realiza el levantamiento de la informacion de la mano con el personal ejecutor de cada una
de las actividades. Esto permite identificar los aspectos méas relevantes de los procesos
actuales, como lo son los recursos utilizados en cada una de las etapas, las entradas
requeridas, las salidas procesadas, el ambiente en que se desenvuelven los procesos, las
partes interesadas involucradas, los tiempos de ejecucion y demas informacion que se
considere pertinente. Con estos datos se hace posible el mapeo del proceso actual a través
de la herramienta Value Stream Mapping, la cual permitira visualizar el flujo de cada una
de las etapas del mismo.

Objetivo 2: Identificar las actividades que no agregan valor de acuerdo a los 7 desperdicios
del Lean Manufacturing: con la informacion recopilada en el objetivo anterior, resulta
posible la identificacién de aquellas actividades que son consideradas desperdicios del
proceso. Para ello, se consideran los 7 desperdicios definidos por el Lean Manufacturing,
asi como la metodologia de Clasificacion VA/NVA para el analisis y tratamiento de cada
desperdicio identificado. Este andlisis incluye una valoracion de los desperdicios segun su
impacto y probabilidad de ocurrencia, un analisis de la causa que origina el mismo vy el
establecimiento del tipo de tratamiento necesario (eliminacion/mejora) segln su

clasificacion dada.
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Obijetivo 3: Disefar estrategias que se traduzcan en mejoras de los tiempos de ejecucion de
las actividades de E"kabel: de acuerdo al andlisis de cada uno de los desperdicios que da
como resultado la ejecucion del objetivo anterior, es posible la definicion de acciones que
permitan mitigar la causa para la eliminacion/mejora de las actividades que no agregan
valor. Estas acciones definidas son presentadas a la organizacion como recomendaciones
para la mejora de los procesos actuales, sefialando los beneficios de la implementacion de

dichas estrategias.
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CAPITULO IV
ANALISIS DE RESULTADOS

Dimensién 1: Value Stream Mapping

El diagnostico de la situacion actual se realiza con la finalidad de obtener datos o
informacion relevante para el planteamiento de las propuestas de mejora. Para ello, se emplea en
primer lugar, la herramienta del Value Stream Mapping (VSM), complementando este analisis con
un Diagramas SIPOC que permita identificar las entradas y salidas de cada proceso asi como las

partes interesadas involucradas.

El VSM nos permite documentar el estado actual de manera que se pueda visualizar el flujo
de materiales e informacion a lo largo del proceso. EI mismo se realiza luego de un levantamiento
inicial de informacion que permitié definir, en un diagrama de flujo, las actividades especificas
realizadas al dia de hoy por todos los involucrados del proceso. Con ello, fue posible identificar la
informacidn especifica de las actividades clave como sus responsables, herramientas utilizadas y

tiempos de ejecucion.

Figura 13

Diagrama de flujo del proceso de generacion de cotizaciones
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de E"kabel. Fuente: Elaboracion propia



74

El proceso de generacion de cotizaciones inicia con la recepcion por parte del equipo de
ventas de una solicitud de parte de un cliente. En base a la informacidn inicial suministrada, el
equipo de Ventas solicita y recaba la informacion basica del requerimiento, de manera tal de
identificar el tipo de producto solicitado y realizar el anélisis inicial del requerimiento que permita

evaluar el alcance del mismo.

Con la informacion inicial del requerimiento, el equipo de Ventas solicita apoyo al area
técnica del GST para garantizar que la solicitud esté dentro del alcance técnico de los productos
ofrecidos. lgualmente, durante esta etapa es posible requerir algunas aclaratorias técnicas con el
cliente de manera de garantizar el entendimiento y conformidad de la solicitud de parte de ambas

partes.

Posterior a ello, el equipo de Ventas procede a solicitar al area de Compras, la busqueda
de precios referenciales con proveedores, de manera que se pueda definir una cotizacién a ser
enviada al cliente. El equipo de Compras es el responsable de realizar contacto con los proveedores
para la identificacion de precios referenciales, asi como solicitar el envio de las Hojas Técnicas
para cada producto ofertado. Toda la informacién recabada es enviada nuevamente al equipo
técnico de manera tal de validar que las ofertas recibidas de parte de los proveedores cumplen con

las especificaciones técnicas requeridas.

Igualmente, se solicita al equipo de Administracion a Finanzas, una revision financiera que

abarca analisis crediticios, rentabilidad del proyecto, aspectos legales y tributarios involucrados y
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las necesidades del proyecto (operacion intercompany, fianzas, etc.). En base a ello, el equipo
técnico emite una cotizacion del producto recomendado para ser cotizado al cliente haciendo uso

de la herramienta del Quotation Web.

El equipo de Ventas, en base a toda la informacion recibida, elabora la oferta comercial del
producto solicitado, la cual es enviada al cliente junto con las Hojas Técnicas recibidas de parte
del proveedor, haciendo el seguimiento oportuno que permita conocer si el proyecto es 0 no
adjudicado. Igualmente, durante esta etapa es comun solicitar aclaratorias técnicas al GST para el

entendimiento total del producto a ofrecer al cliente.

Figura 14

Diagrama de flujo del proceso de venta y suministro
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Nota. La imagen representa las actividades del proceso actual para la venta y suministro de

productos de E"kabel. Fuente: Elaboracion propia
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El proceso de venta y suministro de productos abarca la generacion de nimeros de partes
de los productos, el cual es realizado por el equipo del GST. Para ello, es necesario que el equipo
de Ventas realice la solicitud de creacion de codigos para aquellos productos que se estima seran
vendidos a los clientes, esto con el fin de que al momento de recibir el contrato de parte del mismo,

ya el producto se encuentre cargado en el sistema para la generacién del Pedido.

Una vez se recibe un contrato de parte del cliente, el equipo de Ventas realiza una
verificacion de las condiciones técnicas y comerciales establecidas, de manera tal de garantizar
que E"kabel se encuentra en las condiciones de ofrecer el producto ofrecido y bajo las condiciones
establecidas. Igualmente, es importante que el equipo de Ventas, en conjunto con las areas de
Cadena de Suministros y Administracion y Finanzas, realice una reunién de lanzamiento llamada
KOM (Kick Off Meeting), en la que se garantiza la comunicacion del nuevo requerimiento y la
alineacién de todas las areas que garantice el cumplimiento de las condiciones establecidas en

cuanto a tiempos de entrega, producto requerido, facturacion y pagos.

En base a ello, el area de Compras es el responsable de realizar la compra del producto
ofrecido, pudiendo requerir operaciones intercompany, en la que se involucra otra localidad en la
que E"kabel cuenta con presencia para la adquisicién de los productos requeridos. Es importante
que el area de Compras garantice el envio de parte del proveedor de las Hojas Técnicas,
Certificados de Calidad y Test Report que evidencien la conformidad de los productos adquiridos.
Igualmente, algunas compras requeriran la inspeccién en sitio del producto, para lo cual se crea un

comité encargado de verificar que el proveedor cumple con los requisitos exigidos. Una vez la
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compra es realizada, la informacidn generada es enviada al departamento de Ventas, Logistica y

Administracion para que puedan continuar con la gestion.

El departamento de Ventas, en base a la informacion enviada por el proveedor, es
responsable por gestionar los Certificados y Reportes del producto suministrado y que garanticen
de parte de E"kabel, la conformidad del mismo segun lo solicitado. Esta documentacion es enviada

al cliente.

Por otro lado, el Departamento de Logistica es el encargado de gestionar los envios de
material, cubriendo la distribucion Proveedor-E kabel-Cliente. En caso de ser un producto de
stock, el area de Logistica solicita el producto al almacén y realizar la distribucion del material
hasta el lugar requerido por el cliente. Dentro de las actividades realizadas en el almacén se
consideran posibles cortes de cables y la preparacion del carrete (embalaje). Igualmente, hay casos
en que el producto es retirado por el cliente en el almacén, no abarcando de parte de E kabel,
procesos de logistica para el transporte del material. Es importante de parte del area de Logistica,
contar con evidencia de entrega del material que permita la medicién de los tiempos de entrega del

mismo, en relacion con los tiempos requeridos.

El equipo de Administracion se encarga de la contabilizacion y pago de facturas de
proveedores, abarcando su registro en el sistema operativo GP. Igualmente, este departamento es
el responsable de la emisidn de facturas de venta, asi como el registro y seguimiento de las cuentas

por cobrar, para asi poder cerrar el ciclo de venta.
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Por otro lado, para la medicion de tiempos representados en los VSM, se procedi6 a evaluar
el flujo de casos en tiempo real, para lo cual se evaluaron las ultimas 10 ventas de la mano con sus
ejecutores, midiendo los tiempos para la ejecucion de cada actividad y en base a ello, se calcula el

tiempo promedio para cada una de las mismas.

Figura 15

Tiempos de actividades para la generacidn de cotizaciones

Tiempo (horas)

TIEMPO
P PROMEDIO
Actividad 1 2 3 a 5 6 7 8 9 10

Andlisis de requerimiento 0,51 1,15 0,59 | 0,56 1,25 | 045 0,56 1,03 | 1,34 | 1,28 0,82
Levantamiento de informacion

~ 4,12 2,34 6,07 1,21 2,15 3,45 1,52 5,57 3,22 4,36 3,401
del requerimiento
Revision técnica 3,45 1,56 2,59 4,47 1,25 0,59 1.2 4,34 737 3,13 2,995

Solicitud de aclaratorias técnicas | o | 304 | 255 | 3,17 | 153 | 428 | 352 | 348 | a2 | 121]| 3026

con cliente
v |ldentificacién de proveedores 4,57 5,16 4,29 6,12 5,46 4,46 6,19 4,38 523 | 4,18 5,004
I
g | i I
g [Acaratorias internas para la 52 | 752 | 617 | 454 | 626 | 308 | 713 | 500 | 527 | 522 | 5,528
3 solicitud a proveedores
£ |Aclaratorias técnicas de
=] 6,07 8,15 6,25 523 649 | 4,11 8,36 7.37 532 | 555 6,29
: proveedores
a
g Recepcidn de cotizaciones 8,42 7,26 9,19 8,31 8,08 513 6,19 9,21 8,39 8,25 7,843
=} -
g [Haboraciondecomparativode | ;5 | 549 | 145 | 048 | 144 | 056 | 058 | 132 | 105 | ves 1,01
& |ofertas
5 |Revision y validacidn técnica de

— 2,17 | 343 | 337 | 256 | 2,34 | 136 | 244 | 221 | 158 | 3,11 3,681
ofertas y hojas técnicas

Revision financiera 16,34 | 12,38 | 18,55 | 1549 | 10,36 | 9,48 | 11,32 | 10,29 | 9,38 | 9,56 12,315

Elaboracidn de cotizacidn con

136 | 217 | 144 | 149 | 157 | 203 | 158 | 1,39 | 049 | 116 | 1464
recomendaciones
Aclaratorias técnicas con GST 4,48 0 0 6,46 2,44 ] 538 | 627 | 2,49 | 1,38 2,89
Elaboracién de oferta en 239 | 311 | 253 | 227 | 358 | 347 | 238 | 2.6 | 317 | 256 | 2,988
Quotatioin Web
TIEMPO TOTAL (HORAS) 6294 5826 6504 6436 542 54,69 5827 6441 57,36 524 59275
TIEMPO TOTAL (DiAS) 78675 7,2825 8,13 8045 6775 6,8363 7,2838 80513 7,17 655  7,400375

Nota. La imagen representa los tiempos de ejecucion de las actividades en el proceso actual de

generacion de cotizaciones de E kabel. Fuente: Elaboracién propia.

En base a la informacion recabada, considerando los tiempos de ejecucion de cada una de
las actividades evaluacion y que el horario laboral en E kabel abarca 8 horas diarias en dias habiles,

es posible observar que en promedio, la generacion de cotizaciones se realiza en 7 dias habiles.
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Durante este proceso destacan los alto tiempos dedicados a actividades de revision y aclaratorias,

asi como a la identificacion de proveedores.

Figura 16

Tiempos de actividades para la venta y suministro de productos

Tiempo (horas)

Actividad 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

(Generacién de ndmero de partes | 9,24 | 10,16 | 852 | 1246 1058 | 841 | 9,28 | 953 | 103 | 11,43
Rewvisidn de contrato 329 | 233 | 452 | 345 | 437 | 519 | 1,53 | 276 | 151 31
Ejecucitn de KOM interna 132 | o055 | 15 | 204 | 152 | 1,33 | 045 | 1,21 | 109 | 22
Ejecucién de KOM externa 1,55 141 1,54 2,02 1,26 142 1,07 1,45 138 1,57
Elaboracidn de cotizacidnenGP | 1,22 | 227 | 158 | 221 | 306 | 108 | 2,05 | 1,72 | 217 | 177
Elaboracidn de Pedido en GP 051 | 033 | 056 | 053 | 049 | 024 | 1,55 | 057 | 059 | 048
Aclaratorias comerciales 4,32 516 | 348 | 2,54 | 305 328 | 349 | 4,15 | 345 | 4,02
Generacion de venta o |1g2s| o |2008| o o |183s| o 0 0
intercompany

g (Generacidn de PO en GP 3,43 256 | 3,28 3,46 0 354 | 427 321 ] 253

E

“'E" (Generacidn de etiguetas 2,45 | 252 157 | 236 | 215 1,42 1,28 | 2,23 | 231 | 1,56

=

2 |inspeccién en sitio g 16 16 0 0 8 0 8 0 8

2

v

; Aclaratorias con proveedor 557 | 643 | 639 0 (i} 547 ] 4,36 o 552

id

- " :
Recepcidn de documentacidnde | 55, | yoo | 537 | 626 | o | 428 | sa6 [ 7222| o [ a3
proveedor (certificados y
Almacenamiento de informacion | 5 00 | 415 | 317 | 325 | o | 1ss | 233 | 237 o | 320
en carpeta de servidor
(Conversion de certificados 545 | 436 | 3,27 | 335 | 312 | 429 | 343 | 357 | 431 | 328
Preparacién de material de stock L] 0 o 0 3,54 0 o 0 4,52 a
Consalidacidn de Registro de 235 | 447 | 418 | 346 | 427 | 356 | a9 | 354 | 337 | 418
Despacho
Entrega de material 43 80 35 80 12 27 96 46 10 39
Revisidn de tipo de cambio 532 | 1036| 825 | 5,47 | 823 | 731 | 648 | 532 | 529 | 7.43
(Contabilizacién de factura de 435 | 321 | 429 | 156 | 237 | 325 | 351 | 432 | 453 | 354
compra
Fatturacidn 745 | 547 | 631 | 547 | 528 | 544 | 602 | 539 | 521 | B12
TIEMPQ TOTAL (HORAS) 119,58 184,59 117,74 160,17 6529 96,06 170,98 11682 60,03 1131
TIEMPO TOTAL (DiAS) 14,948 23,074 14,718 20,021 8,1613 12,008 21,373 14,603 75038 14,138

TIEMPO
PROMEDIO

9,991

3,205

1331

1,467

1,923

0,585

3,694

5673

2,628

1,985

6.4

3,374

4,462

2,251

3,843

0,806

3,763

46,8

65,946

3,493

5,816

120,436

15,0545

Nota. La imagen representa los tiempos de ejecucion de las actividades en el proceso actual de

venta y suministro de productos de E"kabel. Fuente: Elaboracion propia.
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En el caso de la venta y suministro de productos, se estima un tiempo promedio de
ejecucion de 15 dias habiles, destacando los altos tiempos de ejecucion dedicados a actividades de
generacion de numero de parte, operaciones intercompany, revisiones de tipo de cambio y

facturacion.

Con esta informacion, fue posible desarrollar el VSM para cada uno de los procesos

estudiados.

Figura 17

VSM del proceso de generacion de cotizaciones

r/Y/

V5M
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CLIENTE CLIENTE

Salicitud de Cliente
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Cotizacion / Documentacion
Correo electronico
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Anal|§|s_de Revision técnica referenciales de ofertas fi . Elaboracion de f
Requerimiento T —— T inanciera Cotizacién Oferta
- - mevision y validzcion e i - :
Anélisis y levantamiento de Anglisis y aclaratori proveedores, aclarstorias ¢ P — Revizion de informacion e e coTizadd Aclaratarias con equipo
informacién de tecnicas con provesdor, tac""::d? :'_fer:‘“ de financiera de proveedar y Deﬁnrlgmt‘cdzt::clan técnica, definicién de
requerimiento o cotizaciones de proveedor Frmeté'r:r?az ofas del proyecto @ Ofierta comerdial final
o o o o o o
Dpto. de Ventas Dpto. del G5T Dpto. de Compras Dipto. de GST Dpto. de Admén Commerdial Hub Dpto. de \entas
a e Teldlans correo electronico Coran shtrénica Takifenn catdlogo / Carren Correo electrdnico Quaotation Web App Quotation Web App
CT=4,2 horas CT=5,3 horas CT= 21 horas CT=4 horas CT=12,3 horas CT=14 horas CT=6,1 horas
azh 63h 21k ah 1235h 140 g1h
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Nota. La imagen representa el flujo de actividades del proceso actual para la generacion de

cotizaciones de E"kabel. Fuente: Elaboracion propia
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VSM del proceso de venta y suministro
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CLIENTE

Logistica y
Distribucién

Freparacion de material,
registro de despacho,

Revision de tipe de cambia,
contabilizacién y emisian

Cotizacidn / Documentacion
Correo electrdnico

Facturacion

de facturas

= " ¥ 5 h de certificados, entrega de material
(e} elzboracion de pedide requeridas, aclaratorias tecnicas almacenamisnto Yo o
s o oY,
Dpto. del GET Dpto. ded GET Dpto. de Compras Dipto. de GST Dpto. de Adman Commerdal Hub Dpto. de Ventas
Herramienta del 25T Microsoft Dynamic &P Coran shectrénicn Tabifona | GP Catalogo / Correo Correo electronico / Excel &P/ Excel Microsoft Dynamic GF
CT=10,4 horas CT=84 horas CT= 20,1 horas CT=8,2 horas CT=11 horas CT=351,4 horas CT= 16,1 horas
(w9
104h adh 01h 82h 11h 5140 1610
03h 03h | 1h | 0z2h 0zh 1,1h

Nota. La imagen representa el flujo de actividades del proceso actual para la venta y suministro de

productos de E kabel. Fuente: Elaboracién propia

Complementando la informacion previamente levantada, con el VSM desarrollado es

posible identificar tiempos de espera entre un grupo de actividades y otro. Igualmente, se incluye

informacion relevante referente a los responsables de cada etapa, las herramientas utilizadas para

cada actividad particular, y se asocian los tiempos para cada una de ellas.
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Diagrama SIPOC
En base a la informacion obtenida, el diagrama SIPOC nos permite visualizar el proceso
de una manera sencilla, identificando a las partes implicadas en el mismo, desde los proveedores

hasta los clientes, asi como también aquellas entradas y salidas requeridas para cada actividad.

Figura 19

Diagrama SIPOC del proceso actual de generacion de cotizaciones

S 1 P (o} C
Supplier Input Process Output Customer
Requerimiento del
Cliente / Alta Cliente Recepcion y andlisis Correos -
) " - o Comercial
Direccién de requerimiento comunicacién
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Solicitud Aclaraciones .
e Commercial Hub
i T T técnicas
Commercial Hub - Revision técnica e
Precios Identificacion de Compras
referenciales Vendors P
R Cotizaciones de
g g de Busqueda de P d
. p roveedores .
= | Commercial Hub / busqueda de q Rk Commercial Hub /
Lo} L g 2 precios y hojas ,
o Comercial precios y hojas % " Comercial
A técnicas Consolidado de
3 técnicas >
B precios
8 Hojas técnicas
w
a
g Cotizaciones de
8 Revision y
b4 Proveedores LR . Compras /
= validacién de Aprobaciones / 7 4
w Compras % X Administracion y
z - ofertas y hojas observaciones 5
W Consolidado de A Finanzas
(C] N técnicas
precios
Hojas técnicas
Solicitud de revision
financiera Aprobaciones /
Informacion de observaciones
Commercial Hub Revision financiera Commercial Hub
proveedor
Informacion de Proyeccionde Cash
proyecto Flow
Cotizacion con
. recomendaciones Elaboracion de Cotizacion formal .
Commercial Hub - G S Cliente
Precios cotizacion formal en Excel
Hojas técnicas

Nota. La imagen representa el Diagrama SIPOC del proceso actual de generacion de cotizaciones

de E"kabel. Fuente: Elaboracion propia.

Figura 20

Diagrama SIPOC del proceso actual de venta y suministro de productos
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productos de E kabel. Fuente: Elaboracion propia.
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Nota. La imagen representa el Diagrama SIPOC del proceso actual de ventas y suministro de



Dimension 2: Clasificacion VA/NVA
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Con la identificacion del flujo de la informacion y las partes interesadas de los procesos,

se procede a analizar las actividades especificas de cada proceso y si las mismas agregan o no valor

al proceso. Para ello, se hace uso de la herramientas Lean denominada Clasificacion VA/NVA.

Las actividades que no agregan valor (NVA) o no agregan valor pero son necesarias (NVAN), son

consideradas desperdicios del proceso, por lo que se clasifican segun el tipo de desperdicio que

representan de acuerdo al Lean Manufacturing.

Figura 21

Clasificacion de Desperdicios en proceso de Generacion de Cotizaciones

DETERMINACION DE DESPERDICIOS

Proceso Actividad Responsable | Herramientas / Canales Clasificacion Tipo de Desperdicio Impacto
En caso de que 13 solicitud del cliente
presente errores o falte informacionparasu oL Corren electrtinica AN Defectos Falta de Informacidn que impide la continuidad del
andlisks, se deben solicitar aclaratorias al proceso
wvendedor
Retrasos en el proceso. Los tiempos y continuidad
Realiza solicitud de aclaratorias técnicas al s J=mpas  cantiny
vendedar Corren elecirdnica NVAN Tiempes de espera | del proceso depende de | disponibilidad y
cliente hasta obtener respussta
respuesta del cliente
En caso de requerlr apoyo para el Retrasos en el proceso. Los tiempos y continuidad
entendimiento de la solicitud, se solicita a CH Compras Correo electrdnica NVAN Tiempas de espera | del proceso depende de la dispanibilidad y
© GST [personal técnica) respuesta del equigo GST
En caso de que el proveedor requiera
Retrasos en el proceso. Los tiempos y continuidad
adlaratortas, se sollcta apoyo a Comercial o Compras Corren electranico NVAN Tiempaos de espera | del proceso depende de la disponibilidad
GST. Al recibir aclaratorias se ragresa a paso P epe: poniblliad y
respuesta del G5T y Comerclal
513
Retrabajo. Desconfianza en la informackin enviada
., - |Revisa precios y Hojas Técnicas enviadas por Vendedar Coreo electréinic Defectos por el Departamento de Compras, por o cual se
Compras establecen largos tiempos para 13 revision de la
documentacidn
En caso de que las hojas téenicas y precios
recibidas, no cumpla con o solicitado, se Retrabajo al requerir |a repeticidn de actividades por
% P woltacta, vendedor Correo slectrénico Tiempas de espera Jaalreq epen "' ol
comunica inconsistencia a Compras y regresa errores en |a gestidn.
apasos.
En caso de requerlr apoyo para adaratorias Retrasos en el proceso. Los tiempes y continuidad
téenicas por el GST, se solicitan y aclaran, y vandedar Correo electrdnica Tiempos de espera | del proceso depende de la disponibilidad y
continua con paso & respuesta del equigo GST
Generacidn de Cotizaciin
En caso de que el proveedor requiera Retrasos en el proceso. Los tiempes y continuidad
adaratorias, se revisan en reunidn las dudas Compras Reunldn NVAN Tiempas de espera | del proceso depende de la dispanibilidad y
técnicas respuesta del equipo GST.
Retrabajo. Desconfianza en la informackin enviada
Revisa que la informacidn enviada cubralas | Commercial Hub or el Departamento de Compras, por lo cual se
. o v ! NiA VAN Defectos P P Rras, u
necesidades del requerimiento GST establecen largos tiempos para 13 revision de la
documentacidn
Realiza validacién técnica de producto
ofrecido por praveedor y en caso de que no | Commercial Hub / Coreo electréinic AR Defectos Retrabajo al requerir |a repeticidn de actividades por
cumpla ténicamente con lo solicitado, se GST Errores en la gestidn.
comunica Comprasy regresa a paso 5.
En caso de no ser aprobado financieramente, | Administracién y
se busca lainformacidn faltante con el cliente| Finanzas/ CEO,
/ Correo electrdnica NVAN Tiempos de espera | Retrasos en el proceso por falta de informacidn
directamente o comercial y regresa a paso CFOJ Country
517 Manager
Actividad repetitiva y emisidn duplicada de
Realiza cotizacién vendedor Cuctation Web Sobreproceso [ Informacidn (se emite doble cotizacién: de parte de

Commercial Hub y el Vendedor)
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Nota. La imagen representa los desperdicios identificados en el proceso actual de generacion de

cotizaciones de E"kabel. Fuente: Elaboracion propia.

Figura 22

Clasificacion de Desperdicios en proceso de ventas y suministro de productos
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correccién requerida

Falta de automatizacién en operaciones
Intercompany, bo cual conlleva a la creacidn de

Defectos
documentacidn innecesaria para mantener la
trazabilidad de los procesos
Falta de automatizacién por lo que el célcule debe
Defectos realizarse de manera manual en un formato Excel,
p O5E @ BrMores
Defectos Duplicidad en la generacidn de PO en dos socedades)

de la misma emprasa

Tiempos de espera

Retrasos en generacidn de PE segun disponibilidad
e ATC

Falta de automatizacin en operaciones
Intercompany, lo cual conlleva a la creackdn de

que se tenga)

GST NfA
creado, continua a paso 10.6
Ewaliia sl se cuenta con procedimiento de
codificacién. En caso de contar continua a GET Red interna
paso 10.3
En caso de no contar con procedimients,
solicita soportefayuda a el experto de G5T Meat
diviskiin
Se completa toda la infarmacidn del numerno
10.3 [de parte dentro de formato Excel GST Excel
manualmente (hasta 50 items)
10.4 |Se transforma formato a CSV G5T Excel
1058 Se realiza carga de W de parte en herramienta GST Herramlanta GST
GST
Genera la cotizackén en GP y después la
121 ¥ dlesp! Vendedor Microsoft &P
transfiere a pedido GP
En caso de que & Pedido generado no este
12.1.1 (0K, de acuerde a condiclones comerclales, se Vendedor Correo electrénico
sedicitan aclaratorias comerciales al cliente
Realiza envio de Pedido, Orden de Cliente
13 |y minuta de la KOM a Todo el Equipe | Vendedaor Covreo electrdnico
Finanzas, CDS)
161 En caso de que el Pedido no esté OK, se piden Compras Cormen electrdnico
aclaratorias y regresa a paso 15
17.2 |En caso de ser compra Intercompany: Compras NfA
7.2.1 |Realiza cdlculo con incremento de 3% precios Compras Excel
Genera la PO [Orden de Compra a Proveedor
7 ¢ " ) ! Compras Microsoft GP
en GP de la sociedad solicitante
- Solicita wia email 2 ATC-USA La creacidn de
7.23 Compras Corren electrdnico
Pedido Ventas
Recibe Informacidn de solicitud de pedido
7.24 | v pe ATC Correo electrdnico
intercompany
En caso de no haber sido enviada toda la
informackdn necesaria, solicita aclaratorias a
: ATC Correo electrdnico
Compras y una vez se reciban comentaio
regresa a paso 16.2.4
- Realiza generacidn del ido en GP en
725 & ped ATC Microsaft GP
sociedad USA
En caso de que GP indique algln tipo de
error, se solicitan aclaratorias al drea ATC Corren electrdnico
correspondinte y regresa a paso 16.2.5
7.1.6 |Genera Pedido en sockedad USA ATC Microsoft GP
+ 5 7 |Envia cormen electrinico al drea de Compras aTe Correa slectrdnica
con el PE de GP
Crea y almacena PE en carpeta de Pedidos de
7.1LE |USA, PO intercompany y la factura (una vez ATC Red interma

Defectos
documentacidn innecesaria para mantener la
trazabilidad de los procesos
Defectos Falta de Informacidn, retrabajos.
Defectos Duplicidad en la generacién de documentacion
Defectos Errores en generacidn de #parte
Defectos Duplicidad en |2 generacion de documentacidn en
dos sociedades de una misma empresa
Falta de automatizacién en operaciones
Intercompany, bo cual conlleva a la creacidn de
Defectos
documentacidn innecesaria para mantener la
trazabilidad de los procesos
Falta de automatizacién en OPEI’BGOHES
Intercompany, lo cual conlleva a la creackdn de
Defectos pany "

documentacidn innecesaria para mantener la

trazabilidad de los procesos
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Duplicidad en la generacidn de documentacidn / GP
no presenta unidades americanas / Ermores en

Genera la PO en GP USA Compras Microsoft GP Defectos
unidades de medida |{GP no maneja unidades
americanas)
En caso de que haya sigo una compra
- intercompany, elabora |a carpeta en Sarvidor Compras Red Interna Defectos Duplicidad en creaciin de carpetasy
de la sociedad local y Socledad Final (USA - almacenamiento de la informacidn
MEX]); continua en paso 19
Envia correo a Finanzas (GO, 1S, IR, AM) y CH
sl paso por ahl con toda la informacion Envio repetitivo de informacidn (mas adelante se
21 [FPEOR ' " Compras Corren eectrénico Sobreproceso V10 rEpELiive | !
(pedido cliente, orden cliente, orden de envia informacién de nueveo en paso 25)
compra a proveedr fecha de entrega etc)
Generacidn manual de etiquetas y ciloulos
Genera etiquetas y se envian a proveedor Compras Corren electrdnico Dafectos manuales por diferencla en unidades de medida
das en GP y por proveedores
25 Emvia mfomau:lm.'l sur.glda durane proceso de Compras Correo electrdnico Defectos Mal envio de la informacida / Informacidn duplicada
compras a loglstica, finanzas y comercial
Se almaoena informacidn en la carpeta (si es
Intercompany son 2 carpetas, una se guarda Duplicidad en creacidn de carpetas
26 pany P u Bu Compras Red interna Defectos ol rpetasy
en UsAy la otra 2 |a localidad) con la almacenamiento de la informacidn
informacion
Consolida el Registro d Despacho a partr de " Excel (Registro de Gestidn manual que aumenta la poshilidad de
L |recepcidn de informacidn de un Pedida Logistica Defectos
Despachao) BfTOTes
realizado.
Compras confirma en otro correo la fecha de "
. Infarmacién incompleta J informackdn enviada a
entrega del material junto con el numero de Logistica Correo electrdnico Defectos .
destiernpa
PO.
En caso de requerir factura para la nota de
entraga, se le envia a finanzas PL con numero Logistica Cormen electrinico Defectos Genen.ar_udn de documentacién que debe ser luego
de Lote y costos estimados para gue correghda
elaboren la factura.
El pracedimiento continda una vez se reciba "
N istica Correo electrdnico Tiempos de espera | Rstrasos en entrega hasta se reciba la factura
la factura por parta de Administracién Lo pe " 8 ’
. Realiza conversién de Certificados de Retrasos por actividad que no aflade valor [cambio
7. v Vendedor Quotation Web Tiempos de espera P v qu N (
Calidad,Test Report a formato Ekabel de logo en la docurnentacidn enviada al proveedor)
Realiza revishdn de los documentos Country Manager NfA Sobreproceso Revisiones Innecesarias
En caso de que los documentos no estén OK: | Country Manager NfA Defectos Retrabajo por errares en el procesn

Solicita comecciones

Country Manager

Correo electrdnico

Realiza correcciones pertinentes WVendedor Quotation Web Tiempos de espera | Retrasos en el proceso por errores
. Administracidn Falta de automatizacién / Clculos manuales que
Revisidn del tipo de cambio ¥ Excel Defectos a
Finanzas puaden generar ermores
Falta de automatizacion / Procesa manual y la
En caso de no ser un proveedor nacional, Administracié Sdacidn de tipos d b d
ministracién alidacidn de tipos de cambio pueds ser mas o
2| valida tipos de cambio a utilizar dependiendo ' ¥ NfA NVAN Defectos vl po o p
Finanzas menos tardada en funcidn de la cantidad de items
del agente aduanal
del pedido.
En caso de que la informacidn del proveedor
esté incorrecta o incompleta, solicitaa Administracién Retrasos en el proceso por errores en el proceso o
) N p a.. ' ¥ Corren electrdnico NVAN Tiem pos de espera n . P P
correcitn o Informacidn Pendiente a COS y Finanzas falta de informacién
regresaa paso 27.2.2
En caso de que informacidn del cliente esté Administracié Ret ) |
. ministracién etrasos en el Proceso por errores en el proceso o
incompleta o incorrecta, Solicitar Correcidn o ' ¥ Correo electrdnico NVAN Defectos procesa p P
Finanzas falta de informacién
Infarmacidn Pendiente a SLS
Defectos Dificultad en herramienta para timbraje de facturas,
srae Emisidn de Factura de Venta y Cuenta por administracién y Micrasaft GP NVAN |o cual genera errores en la emicidn de facturas
Cobrar Finanzas et T 5 " -
etrasos por tiempo de espera en casos de requeric
Tiempos de espera P P Pes 9
apoyo de proveedor de GP
En caso de que el cliente no relice el pago a
tiempo, se debe contactar para solicitar el Administracién Dificultad en la cobranza / Retrasos en el retorno de
7. P - N pa ' ¥ Excel NVAN Tiempos de espera ! . 4
pago vy realizar seguimiento hasta el cobro de Finanzas Inversidn / Disminucién en flujo de caja
la cuenta

Nota. La imagen representa la identificacién y clasificacién de desperdicios del proceso actual de

ventas y suministro de productos de E kabel. Fuente: Elaboracidn propia.
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De un total de 158 actividades evaluadas, se identifican 54 actividades clasificadas como
desperdicios, de las cuales 18 son consideradas como necesarias y 36 no afiaden valor. En base a

ello, es posible calcular el peso actual de estos desperdicios dentro del proceso:

Desperdicios

4
* 100

100 =
158

% D dicios =
% Desperdicios Total actividades delprocesoﬂ<

Desperdicios = 34,17%

Los desperdicios ocupan el 34% de las actividades del proceso productivo actual para el
suministro y comercializacion de productos, siendo necesaria la disminucién de su impacto para

la mejora de los procesos.

Evaluacion 5S

Por otro lado, se respondieron una serie de interrogantes definidas previamente en el
instrumento de observacion disefiado en base a la herramienta de las 5S, con la finalidad de
comprender la organizacion, identificar los posibles desperdicios de tipo movimiento innecesario
y facilitar el disefio de un proceso productivo que se adapte a las necesidades actuales de la

organizacion.

Tabla 4

Resultado de Instrumento de Observacion Directa

Instrumento de Observacién Estructurada
Evaluacion 58

Ordenar
N° Punto a Verificar Si NO
1  ¢El area cuenta con materiales y herramientas necesarias 0% 100%
para la gestion?
2  ¢Materiales y herramientas del area se encuentran 0% 100%

identificados?




3 ¢Materiales y herramientas innecesarios se encuentran en
las &reas de trabajo?
Clasificar
5 ¢Materiales y herramientas de oficina se colocan en su area
destinada?
6 ¢El volumen de materiales y herramientas necesarias es
adecuado para la gestion?
7  ¢Las areas de almacenaje estan claramente identificadas?
8  ¢Se cuenta con informacion visible sobre correcta
distribucion de materiales y productos?
Limpiar
9 ;Los puestos de trabajo se encuentran limpios y sin
suciedad?
10 ¢Los desechos son colocados en recipientes adecuados?
11 ¢Los recipientes estan ubicados convenientemente?
12 ;Pisosy paredes se encuentran limpios y sin residuos?
13 ¢Se cuenta con registro actualizado de control de plagas?

Estandarizar

14
15

16

17

¢Se realizan limpiezas periddicas?

¢Se mantiene informacion visible sobre el uso y
mantenimiento de espacios?

¢Se cuenta con normas de uso Yy responsabilidad de las
instalaciones?

¢ El personal conoce las normas de uso y responsabilidad
de instalaciones?

Mantener

18
19

20

¢ Se realizan inspecciones periddicas?

¢Se cumple con hébitos para el mantenimiento de los
espacios?

¢ Se discuten resultados con los lideres?

100%

60%

0%

0%
0%

100%
80%
100%

100%
100%

100%
0%

0%

0%

100%
0%

0%

40%

100%

100%
100%

0%
20%
0%
0%
0%

0%
100%

100%

100%

0%
100%

100%

89

Nota. La tabla representa el porcentaje obtenido para cada criterio evaluado durante la aplicacion

del instrumento de observacién desarrollado en base a la herramienta de las 5S. Fuente:

Elaboracion propia.

El instrumento de observacion fue aplicado a los espacios que estan involucradas en el

proceso, siendo 5 espacios u oficinas evaluados en total, de acuerdo a la ubicacion de cada

departamento. Los resultados obtenidos permiten identificar debilidades de orden, clasificacion,

limpieza, estandarizacion y mantenimiento que pueden influir de cierta manera en el desarrollo de
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los procesos y entorpecer la gestion, pudiendo en ocasiones significar la generacion de

desperdicios de movimientos innecesarios.

En este sentido, destaca lo siguiente:

o Se identifica la falta de material de oficina necesario para garantizar la eficacia en

la gestion de todos los departamentos (boligrafos, libretas, resmas de papel,
cartuchos para impresoras).

Ningun material y herramienta presente en las areas se encuentra identificado
(plastificadora, guillotina, de papel, abre huecos, sellos, etc.)

Se evidencia presencia de materiales y herramientas innecesarias en los puestos de
trabajo, donde se presentan: puestos de trabajo sobrecargados con hojas de
reciclaje, expedientes muertos que ocupan gran parte de los archivadores e
informacion documentada sin archivar correctamente.

Las areas de Cadena de Suministros y GST, no cuentan con una impresora en la
oficina por lo que deben movilizarse a otra oficina al momento de requerir

impresiones.

Clasificacion:

o No se cuenta con lugar definido para herramientas como: plastificadora, repuestos

de impresoras, carretes pequefios por despachar, materiales de limpieza, por lo que
se encuentran dispersos por la oficina y se dificulta la ubicacién de los mismos al

momento de requerirlos.
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o No se cuenta con lugar definido para la ubicacién de productos por despachar que
se encuentren en las oficinas.
o No hay informacion visible sobre la correcta distribucion y ubicacion de
herramientas y materiales
e Limpieza:
o Hay desechos que no son dispuestos adecuadamente, como luminarias dafiadas,
equipos de computo dafiadas, etc.
e Estandarizacion
o No se cuenta con informacion visible sobre uso y mantenimiento de oficinas, bafios,
comedor.
o No se cuenta con normas de uso Yy responsabilidad en las instalaciones.
e Mantenimiento
o El personal no cuenta con hébitos adquiridos para el cuidado y mantenimiento de
los espacios de trabajo.
o Los resultados de las inspecciones realizadas se discuten tnicamente en el Comité

de Seguridad y Salud Laboral y no con los lideres de las areas.

Dimension 3: Disefio de Estrategias

A través del analisis de los procesos y de las actividades que no agregan valor, resulta

posible determinar acciones que permitan mitigar aquellas tareas que deben ser eliminadas o

mejoradas para lograr un proceso productivo més optimo. En este sentido, se realiza el analisis de
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los desperdicios identificados en la etapa diagnostico, a través de la valoracion de los mismos. Esta

valoracion se realiza mediante la evaluacion de la probabilidad-impacto de cada uno de ellos.

El impacto viene dado por el efecto que el desperdicio detectado genera en la consecucion
de las actividades y procesos de la organizacion, para lo cual se considera que el impacto puede
ser considerado: alto medio o bajo. Por otro lado, la probabilidad determina el nivel de ocurrencia
del desperdicio durante la ejecucion de actividades de un proceso, para lo cual se considera que
una probabilidad de ocurrencia puede ser: recurrente, probable o remoto. Igualmente, al determinar
el tipo de probabilidad y los niveles de impacto a asignar segun los criterios definidos, se asigna

una valoracion para cada uno, segun lo establecido en la Figura 21.

Figura 23

Evaluacion de Desperdicios

Evaluacion del desperdicio
Probabilidad

Descripcidn ‘Valoraciin
Recurrente: probabilidad de ocurrencia alta, se tiene |a seguridad de que el riesgo se materalice, tiende a estar entre el 75% a 100% 3
Probable: Probabilidad de ocurrencia media, esta entre el 25% a T4% 2

Remota: Probabilidad de ecurrencia muy baja, esta entre 1% a 24% 1

Impacto

Alto: e impacto es importante v afectars el cumplimients de a8 actividades v los resultados asocisdos 3

Medio: &l impacto es importante, pero no afecta en gran medida &l cumplimiento de las actividades y los resultades asociados z

Bajo: |a actividad no afectard de manera importante & resultado final de las actividades ni los resultados asocisdos. 1

Nota. La imagen representa los criterios para la evaluacion de los desperdicios identificados.

Fuente: Elaboracién propia.

En base al andlisis de cada desperdicio identificado, el nivel de impacto y la probabilidad

de ocurrencia son seleccionados, asignando asi la valoracion correspondiente que permite
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determinar la criticidad y el nivel de atencion requerido en base a la calificacion obtenida (ver

Figura 22).

Figura 24

Valoracion de Desperdicios

Impacto
Bajo Medio Alto
Remota 1 2 3

Probabilidad
Probable 2 4
Recurrente 3

Nota. La imagen representa la valoracion de cada uno de los criterios establecidos en la evaluacion

de los desperdicios identificados. Fuente: Elaboracion propia.

En este sentido, calificaciones de 6 y 9 requieren de la determinacion de acciones con
plazos cortos, de manera de poder mitigar o eliminar su impacto a corto plazo. En el caso de las
calificaciones de 4 y 3, aunque su impacto es significativo, es posible aplicar acciones de manera
que el mismo pueda ser mitigado en un mediano plazo. Por Gltimo, las calificaciones de 1y 2 son
considerados desperdicios que pueden ser mitigados a largo plazo, segun los costos y demas

recursos asociados a los mismos.

Por otro lado, se realiza el analisis de causa de cada uno de los desperdicios, de manera de
identificar el origen del desperdicio y en base a ello, poder definir la mejor solucién del mismo.
Este analisis se realiza segun la informacion obtenida en los instrumentos de observacion y

entrevistas, aplicados a los lideres de cada area.
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Por dltimo, se determina el tratamiento de cada desperdicio segun la clasificacion dada
(NVA/NVAN) y en base a ello, se determinan acciones correctivas que permitan corregir la

desviacion a corto plazo, y a su vez un plan de accion a largo plazo que permita una mejora gradual

en el tiempo o bien la eliminacidn total del desperdicio.

Figura 25

Analisis de desperdicios
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Nota. La imagen representa el andlisis de los desperdicios identificados, para la determinacion de

las acciones que permitirdn su mejora/eliminacién. Fuente: Elaboracién propia.

En este sentido, de acuerdo a los desperdicios identificados, se propone como acciones

inmediatas:

e Desarrollo e implementacion de formato para la solicitud de informacién pertinente al
cliente sobre el producto requerido, que garantice el levantamiento eficiente de la
informacion.

e Asignacién de un recurso humano del area técnica que trabaje de la mano con el area de
Compras para garantizar las revisiones pertinentes de Hojas Técnicas y Ordenes de
proveedores, asi como la generacion de reportes que garanticen la conformidad de los

productos ofrecidos.
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Desarrollo e implementacion de un formato de informacion a ser enviada a los proveedores
para la solicitud de cotizaciones, de manera tal de cubrir toda la informacion y
especificacion requerida que garantice su entendimiento y disminuya la necesidad de
aclaratorias recurrentes.

Inclusion de actividad para el desarrollo de un consolidado de ofertas recibidas de parte de
los proveedores, de manera que la informacion quede sintetizada en un documento y
facilite el envio y revision de la informacion.

Desarrollo e implementacion de un formato de solicitud de revision financiera, que incluya
toda la informacion requerida del cliente para su analisis financiero.

Inclusion de Departamento de Commercial Hub, como area responsable para la toma de
decisiones y emision de cotizaciones como &rea experta.

Habilitar un buscador que permita validar la existencia de un # de parte de un producto,
para evitar la creacion de solicitudes innecesarias.

Ofrecer proyectos de pasantia para el desarrollo de procedimientos y cddigos faltantes para
la creacion de nimeros de parte de los productos.

Incluir la revision técnica de las cotizaciones en todas las solicitudes recibidas, para evitar
errores en la definicidn de las condiciones técnicas y comerciales de un pedido.
Desarrollo de formato de Minuta de Reunion de Lanzamiento, para garantizar la revision
de toda la informacion relativa al proyecto y el envio consolidado de la misma, una vez
culminada esta reunion.

Definicion de checklist de informacion que debe enviar el area de Compras a las demas

areas y garantizar su envio de manera consolidada.
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Por otro lado, se establece un plan de accion que permita mitigar/eliminar algunos de los

desperdicios de manera continua, basado en:

Inclusion de capacitaciones técnicas internas para las &reas de Ventas y Cadena de

Suministros, adaptadas a los productos comercializados y a las necesidades de los

procedimientos.

Creacion de equipo interno para el desarrollo de proyectos de mejoras tecnologicas que

abarque el desarrollo o adquisicion de herramientas de gestion (CRM) y software de

planificacidn de recursos que permitan la automatizacion de los procesos; y la inclusion de

proceso interno y desarrollo de procedimientos estandarizados de control. Para ello es

necesaria la contratacion de un especialista en Microsioft GP, y considerar como criterio

para la mejora de esta herramienta, que la misma cumpla con los siguientes médulos:

(@]

o

Generacion de cotizaciones y seguimiento de solicitudes.

Generacion y consulta de nimeros de parte.

Generacion y seguimiento de pedidos.

Generacion y seguimiento de érdenes de compra a proveedores.
Almacenamiento y gestion de la informacion documental asociada a una venta.
Recepcion de productos y gestion de inventarios.

Gestion y calculo de costos asociados a una venta.

Gestion de operaciones intercompany.

Cambio de unidades de medida segun lo requerido.

Emision de etiquetas de lotes, etiquetas de inspeccion y etiquetas de despacho.
Gestion logistica y despacho (seguimiento y control, tiempos de entrega, calculo de

fletes, emision de Packing List y Notas de Entrega).
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o Emision de reportes de conformidad de productos.

o Calculo de tipo de cambio.

o Registro de clientes y proveedores.

o Emision y contabilizacion de facturas.

o Consolidacion de Departamento del Commercial Hub como equipo
multidisciplinario con expertos técnicos que apoyen la gestion, a través de la
inclusién del departamento del GST en esta area, de manera que la misma cuente
con expertos en especificaciones de los diversos productos.

o Apoyo continuo del Commercial Hub al Departamento de Compras, con el objetivo
de desarrollar una cartera de proveedores robusta para proyectos especiales y un
listado de precios referenciales para los productos mas comercializados.

o Aplicacion de Herramientas Lean para la mejora continua.

En este sentido, se establece como parte de las estrategias definidas, un plan de trabajo para
el mantenimiento de la mejora continua de los procesos, a traves de la aplicacion de herramientas

Lean de manera periddica y programada. Estas herramientas abarcan las 5°s y Eventos Kaizen.

Implementacion de las 5°S
La implementacion de esta herramienta se considera indispensable para una reducir los
desperdicios relacionados con la organizacion de los espacios. Del mismo modo, esta permitira

aportar los estandares de orden y limpieza que la organizacién requiera.



99

Para la implementacion de esta metodologia se debe considerar el diagnostico inicial
realizado en la presente investigacion, donde a través de la observacion directa se identificaron las
areas de mejora que permitiran evitar desperdicios de tipo movimientos innecesarios. En este
sentido, de acuerdo al levantamiento de informacion realizado, es posible identificar las siguientes

mejoras:

e Ordenar

o Se deben identificar las herramientas de oficina (plastificadora, repuestos de
impresoras, carpetas de gestion) y productos (carretes pequefios por despachar)
presentes en todos los espacios de trabajo.

o Se debe eliminar del puesto de trabajo aquellas herramientas y materiales
innecesarios para la gestion, como: hojas de reciclaje, fotografias personales,
informacion obsoleta o desactualizada, adornos, etc.

e Clasificar

o Se debe desarrollar un plan de control de material de oficina que garantice el
inventario apropiado de lo necesario, asi como su correcta distribucion.

o Se debe establece e identificar un espacio de almacenaje de materiales y
herramientas de oficina.

o Se debe establece e identificar un espacio de almacenaje de productos recibidos en
oficina.

o Se debe establecer e identificacion un espacio para el almacenaje del papel y
material de reciclaje.

e Limpiar:

o Despejar oficina utilizada para almacenamiento.
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o Establecer espacio para el almacenamiento de desechos grandes, como luminarias
dafadas, equipos de computo dafiado, etc.
o Desarrollar un plan de manejo de desperdicios.
e Estandarizar:
o Desarrollar politicas de uso de reas de trabajo y colocarlas en un lugar visible para
todos los colaboradores.
e Mantener:
o Realizar trimestralmente inspecciones en las oficinas, comunicando los resultados
a todos los lideres de areas, de manera tal de establecer de la mano con ellos,
acciones de mantenimiento de los espacios que involucre a todos los colaboradores
de cada éarea.
o Establecer un plan de mantenimiento para los equipos de trabajo (impresoras,
laptops, servidores), de manera que cada oficina cuente con las herramientas

necesarias a la mano, sin necesidad de trasladarse a otro espacio de trabajo.

Eventos Kaizen

Para garantizar la mejora continua, se plantea la ejecucion de eventos Kaizen de manera
periddica (2 eventos anuales). En estos eventos deben cumplir con las etapas descritas en la Figura
24, y deben participar al menos: 1 colaborador del area de Calidad, 1 colaborador del area
especifica que se quiere mejorar, 1 colaborador de Talento Humano, 1 colaborador del area de

Seguridad y Salud Laboral.
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Figura 26

Etapas del Evento Kaizen

Planificacion pre-
evento

2-3 semanas 2-3 semanas

Nota. La imagen representa las etapas a considerar para el evento Kaizen y los tiempos de cada

una de ellas. Adaptado de: Herramientas Lean, por NEXUS, 2020

Antes de la ejecucion del evento, es indispensable una preparacion que permita llegar a la
semana del Kaizen con una estrategia y objetivos definidos. Esta preparacién tendrd una
preparacion de 2 a 3 semanas antes del evento y debe abarcar actividades de planificacion de fechas
de inicio y fin, definicidn del equipo y lider, comunicacion a la organizacion y a los involucrados,
definicidn de objetivos y pasos a seguir, asi como la logistica necesaria para la actividad. Para esta
etapa se desarrolla como entregable el formulario para el levantamiento inicial en el area mostrado
en la Figura 25, el cual servird de base para la identificacion del problema y la correcta

planificacion del evento.

Figura 27

Formulario de Perfil Actual del Area
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Parfil de Area | Evento Kaizen

Eipuipo #
Ciescripeiin del evesito Fechas:
bistros preliminares i quipo
Requisilos de produccion
Flu:demdu:
Cansulion:
Inloemacion del proceso Ei‘lulcinn aciual y problemas:

Nota. La imagen representa el formato desarrollado para el levantamiento de la situacién actual.

Fuente: Elaboracién propia.

La ejecucion del evento tendra una duracion de 1 a 2 semanas, con la participacion del
equipo seleccionado a tiempo completo, se analizara el estado actual, se disefian e implantan
contramedidas para los despilfarros reconocidos y se documenta el nuevo estado obtenido, asi

como las tareas pendientes que no se hayan podido completar durante el evento.
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Luego de la ejecucidn, se entra a la etapa de seguimiento, donde se asegura que los cambios
introducidos durante la semana del Kaizen se mantienen, asi como también se valida que las tareas
pendientes se han completado. Igualmente, se evalUa el evento a través del feedback del equipo
participante. Por altimo, los resultados obtenidos son comunicados a la empresa en general,

archivando la documentacion para posterior referencia.

Cronograma de Implementacion
En base al diagnostico realizado y las estrategias definida en base al mismo, se establece un

cronograma para la implementacion de cada una de ellas, con el fin de poder implementar acciones

enfocadas en la mejora de los procesos.

Figura 28

Planificacion de Estrategias definidas

PLANIFICACION
ARO 2022
AGOSTO | SEPTIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE
51|52|53|54|51|52|53|54|51|52|53|54|51|52|53|54|51[52|53|54

ACCIONES

CORRECCIONES
Desarrollo de "Formato ABC"
Asignacidn de personal técnico al drea de Compras

1

2

3 |Desarrollo de formato de "Solicitud de cotizaciones a proveedores"

4 |Desarrollo de formato de "Consolidacién de ofertas de proveedores"
5
6
7

g

Desarrollo de formato de "Solicitud de revision financiera”

Habilitar buscador para nlimeros de parte en herramienta GP

Desarrollo de formato de "Minuta de Reunién de Lanzamiento”

Desarrollo de "Checklist de Informacién de Salida" del proceso de Compras
PLAN DE ACCION

9 | Definicion de Plan de Capacitaciones Técnicas

o|Definicién de Equipo de Desarrollos Tecnoldgicos

1|Desarrollo de plan mejora para GP

ey

e

=

2|Definicion de procesos y procedimientos para drea de IT

Nota. La imagen representa la planificacion de ejecucion de las estrategias definidas en base al

diagndstico realizado. Fuente: Elaboracion propia.
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Se planifica inicialmente el desarrollo de las estrategias definidas de acuerdo al diagndstico
del diagrama actual de procesos, iniciando el desarrollo de las mismas durante el mes de Agosto y
culminando en el mes de Diciembre del presente afio. Con la implementacion de estas acciones se
busca disminuir los desperdicios y errores presentes en el proceso actual y contribuir al flujo

deseado.

Figura 29

Planificacion de Acciones 5S

PLANIFICACION
ARO 2022
AGOSTO SEPTIEMBRE| OCTUBRE |NOVIEMBRE | DICIEMBRE
51(S2|53|54|51|52(S3|54|51|52|53(54|51|52|53|54|51|52|53(54

ACCIONES

ORDENAR
Identificacién de herramientas y materiales de oficina

Eliminacién de herramientas y materiales innecesarios

LASIFICAR

Definicion de inventario de oficina

Identificar espacio de almacenamiento de materiales y herramientas

Ofr |-

Identificar espacio de almacenamiento de productos

Identificar espacio de almacenamiento de material de reciclaje
MPIAR

Despejar oficina de almacenamiento

Reubicacién de desechos grandes

Desarrollo de plan de manejo de desechos

STANDARIZAR

0|Desarrollo de politicas de uso de dreas de oficina

Clo v e |w

w o[~

=

ey

11| Divulgacidn de politicas

MANTENER

Ejecucién de inspecciones

Desarrollo de Plan de Mantenimiento de equipos de oficina

Nota. La imagen representa la planificacion de ejecucion de las actividades establecidas producto

del anélisis 5S. Fuente: Elaboracion propia.

Se planifica el desarrollo de actividades segun el andlisis 5S realizado a través del
instrumento de observacion directa aplicado, iniciando el desarrollo de las mismas durante el mes

de Septiembre y culminando en el mes de Diciembre del presente afio. Con la implementacion de
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estas acciones se busca disminuir los desperdicios asociados a movimientos innecesarios que se

pudieron identificar en el proceso actual.

Por otro lado, se desarrolla el cronograma establecido para el mantenimiento de una cultura
organizacional enfocada en la mejora continua, a través de los Eventos Kaizen propuestos
previamente, en el cual se especifican las actividades necesarias para cumplir con dicho evento.
Se planifica el comienzo de estos eventos para el afio 2023 y la ejecucion de dos (2) eventos anuales

de mejora de procesos.

Figura 30

Planificacion de ejecucion de Eventos Kaizen

PLANIFICACION DE EVENTOS KAIZEN

ETAPAS Y ACTIVIDADES AND 2023
ENERD | FEBRERD | MARZO ABRIL bR T JUNIO JULID AGOSTO FEPTIEMBRE DCTUERE MNOWIEMBRHD
! 1 1 4)

4 51 4| 51 4| S1 4] 51 4| 51| 4 51 4| 51 4| 51 |

CIEMEBRE

PLANIFICACION DEL EVENTO
Seleccidn v definicidn del evento
Determinacion de fechas

Dieterminacidn de |ider

Confarmacidn de equipa
Comunicacisn

Agenda prelirninar de la semana

Reunidn de preparacion del equipo

Cornunicacidn atodo el personal
Trabajo preliminar
Preparacidn de objetivas
|dentificacidn de posibles abstaculas
Elaboracidn de "Guidn”
Logistica
Reservacidn de sala de reuniones
Asegurar materiales necesarios
EJECUCION DEL EVYENTO
Lanzamiento
Figunidn Kick OFf
Formacidn
Capacitacién bisica del Lean
Capacitacidn en herramientas a utilizar
Evento Lean

Diocurnentar situacidn inicial

Identificacion de desperdicios
Diefimicidn de contramedidas

Implementacion de acciones
Diocurnentar situacidn final

Cierre
Docurnentacidn de actividades pendientes
Fieunidn final: cormunicacidn de resultados

Celebracion del éxito
SEGUIMIENTO

Cierre de tareas pendientes

Evaluacion del eventa

Boletin de resultados finales

Almacenamiento de docurmentacidn
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Nota. La imagen representa la planificacion de ejecucion de Eventos Kaizen para la mejora

continua de los procesos Fuente: Elaboracion propia.

Recursos
Para el desarrollo de las estrategias definidas, es posible observar la necesidad de los

siguientes recursos:

e Recurso Humano: es necesaria la participacion y compromiso de los colaboradores que
hacen parte del proceso productivo de la organizacion, especialmente los lideres de cada
area. Igualmente, destaca la necesidad de contratacion de un experto en Microsoft GP que
apoye la mejora del sistema.

e Recurso Tecnoldgico: es necesario contar con Microsoft Office Word y Excel para el
desarrollo de la documentacion, equipos de computo en buen estado y un plan desarrollo
de tecnologia propia para el control y seguimiento de los procesos.

e Recursos Materiales: es necesario contar con instalaciones y oficinas en buen estado,

impresoras, boligrafos y libretas
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CAPITULO YV
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.

Conclusiones

La presente investigacion tenia como objetivo principal la mejora del proceso productivo
de E"kabel, mediante la aplicacion de Herramientas Lean Manufacturing. Para ello, en el trabajo
de grado se definieron objetivos especificos que permitieron identificar y clasificar los principales
problemas del proceso, con el fin de definir y medir el impacto de la propuesta desarrollada en

funcion de las estrategias establecidas.

En funcidn a los resultados obtenidos por cada uno de los objetivos, se concluyen los
siguientes aspectos:

e El proceso productivo actual de E"kabel presenta desperdicios a lo largo de la cadena de
valor que impactan significativamente en los tiempos de ejecucion y por ende en la calidad
del servicio ofrecido, viéndose esto reflejado en la pérdida de oportunidades de negocio,
reclamos y debilidades en la satisfaccion del cliente.

e El proceso productivo actual no cuenta con todos los recursos materiales necesarios para
la ejecucion eficiente de las actividades, presentando debilidades en la organizacion,
clasificacion, limpieza, estandarizacion y mantenimiento de los mismos.

e Los desperdicios identificados en el proceso actual son defectos, tiempos de espera,

sobreproceso y movimientos innecesarios.
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El principal impacto de los desperdicios actuales del proceso es la falta de informacion en
los procesos, retrasos en la gestion, actividades y ciclos de revision repetitivos; poca
automatizacion y gestiéon manual que se presta a un mayor nivel de errores; y la duplicidad
de la informacidn generada, enviada y almacenada.

Las principales causas que originan los desperdicios del proceso actual son la falta de
conocimiento técnico en los departamentos de Ventas y Compras; desconocimiento de las
entradas requeridas por otros departamentos para su gestion; debilidades en la
comunicacion externa e interna; debilidades en el sistema Microsoft GP lo que limita la
automatizacion de las actividades; y la falta de sistema para control, seguimiento y
almacenamiento de la documentacion generada en los procesos.

Algunas de las estrategias definidas estan dirigidas para corregir de manera inmediata
algunos desperdicios, como lo son la optimizacion de las entradas y salidas de informacion
de un proceso a otro para garantizar la consolidacion de la informacién necesaria.
Igualmente se reorganizan algunas responsabilidades técnicas de manera tal de apoyar los
departamentos con debilidades en conocimientos de productos y la eliminacién de
actividades repetitivas.

Se establece un plan de accion a mediano plazo, con el cual se espera la atencion del
problema raiz y la correccién o eliminacidén del desperdicio identificado, abarcando
acciones enfocadas en la formacién de conocimiento técnico a través de capacitaciones
internas; la creacion de un equipo interno encargado de la optimizacion y desarrollo de
software de gestion y planificacién, asi como la definicidn de procesos y procedimientos
que permitan estandarizar la gestion bajo estas nuevas herramientas y la contratacion de un

especialista en el GP; la consolidacion de un equipo técnico multidisciplinario de apoyo
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técnico; y el desarrollo de una base de datos de proveedores y un listado de precios
referenciales que faciliten la gestion del area del Compras.

Se desarrolla un Diagrama de Flujo de la situacion futura esperada, una vez sean eliminados
los desperdicios que no agreguen valor y se hayan mejorado aquellos que no agregan valor
pero son necesarios. Este flujo representaria una mejora en los tiempos de ejecucion de los
procesos en al menos un 44%, y la eliminacion del 67% de los desperdicios identificados

COMO NO necesarios.

Recomendaciones

Para consumar esta investigacion, se presentan una serie de recomendaciones que pueden

mejorar la gestion de los procesos de E"kabel. A continuacion, se presentan algunas:

Se propone la aplicacién de las Herramientas Lean de las 5S y Eventos Kaizen de manera
periddica, que permitan la creacion de una cultura organizacional enfocada en la mejora
continua.

Se plantea la adquisicién de algunos recursos materiales que mejoraran la gestion con la
eliminacion de desperdicios de tipo movimiento innecesario.

Se recomienda la creacién de un equipo interno encargado de la planificacion para la
optimizacion y desarrollo de software de gestion y planificacion, el cual abarque la
contrataciéon de un recurso humano especializado en el Microsoft Dynamics GP. En este
sentido se sugiere la mejora de la herramienta tecnoldgica actual de manera de desarrollar
los mddulos del sistema que aun no han sido implementados en la gestién. Igualmente, se

sugiere el desarrollo interno de control que permita el seguimiento y almacenamiento de la
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informacion. Igualmente, es necesaria la capacitacion al usuario para garantizar la correcta
utilizacion del software.

Se recomienda ofrecer proyectos de pasantia para el desarrollo de procedimientos y
cddigos faltantes para la creacion de numeros de parte de los productos.

Se sugiere el desarrollo de un plan de control de material de oficina que garantice el
inventario apropiado de lo necesario; el establecimiento e identificacién de espacios de
almacenaje de materiales y herramientas; desarrollar un plan de manejo de desperdicios; el
desarrollo de politicas de uso de areas de trabajo; la ejecucion de inspecciones periddicas

en oficinas; y establecer un plan de mantenimiento de equipos y herramientas de trabajo.
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CAPITULO VI
LA PROPUESTA.

Con la implantacion de las acciones establecidas, es posible determinar la situacion futura
esperada que se traduzca en la mejora de los tiempos de ejecucion. Para ello, se establece un
diagrama de flujo de la situacion deseada y considerada mas eficiente para lograr una mayor

rentabilidad en la organizacion.

Figura 31

Diagrama de Flujo de Situacion Futura de Proceso de Generacidn de Cotizaciones
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Nota. La imagen representa el flujo de actividades de acuerdo a la situacion futura planteada una

vez las acciones y estrategias hayan sido implementadas eficazmente. Fuente: Elaboracién propia.
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Figura 32

Diagrama de Flujo de Situacion Futura de Proceso de Venta y Suministro
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Nota. La imagen representa el flujo de actividades de acuerdo a la situacion futura planteada una

vez las acciones y estrategias hayan sido implementadas eficazmente. Fuente: Elaboracién propia.

La medicion de la situacion actual realizada previamente, permitié identificar que la
generacion de cotizaciones se realiza en 7 dias habiles, mientras que la venta y suministro de
productos puede abarcar tiempos promedios de 15 dias habiles. Con la implementacion de las

acciones propuestas se espera una disminucion en los tiempos actuales de ejecucion.

Figura 33

Tiempo esperado de ejecucion para generacion de cotizaciones

.. TIEMPO
Actividad ESPERADO
Andlisiz de requerimiento 1
Lewantarniento de informacidn del 3
requerimiento
$ Revizidn téchica 2
% Solicitud de aclaratorias téchicas 5
o |concliente
T
E Identificacion de proveedores 0.3
(o]
& |Aclaratorias técnicas de 2
% proveedores
= . L
‘O |Receprion de colizaciones g
=]
T = -
= Elaboracidn de cormparativo de 03
% cfertas
% Revision v validacion técnica de 1
ofertas v hojas téoricas
Revisidn financiera 3
Elabaracidn de cotizacidn en GP v 5
hojas téohicas
Establecimiento de condiciones 5
comnerciales
TIEMPO TOTAL [HORAS) 36
TIEMPO TOTAL [Di&S) 3495

Nota. La imagen representa el tiempo esperado para la generacion de cotizaciones de acuerdo a la
situaciéon futura planteada una vez las acciones y estrategias hayan sido implementadas

eficazmente. Fuente: Elaboracion propia.
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El nuevo tiempo estimado para la generacion de cotizaciones, se espera gque sea en

promedio de 4 dias, con lo cual se estaria disminuyendo el tiempo inicial en un 47%.

Figura 34

Tiempo esperado de ejecucion para la venta y suministro

Actividad

TIEMFPO
ESPERADO

WVEMTAS ¥ SUMINISTRO

Generacian de ndrmero de
parkes

3

Fevizidn de contrato

2

Aclaratorias cormerciales

2

Ejecucidn de KO interna

Ejecucidn de KOk externa

Elaboracidn de Pedido en

GP

Generacion de venta
intercormpany

Generacian de PO en GP

Generacion de etiguetas

Ingpeccion en sitio

Arlaratorias con proveedor

FRecepcidn de
docurnentacidn de

Freparacidn de material de
stock

Entrega de material

42

Contabilizacidn de Factura
de compra

13

Facturacidn

2

TIEMPO TOTAL [HORAS)
TIEMPO TOTAL [DiaS)

7
89625

Nota. La imagen representa el tiempo esperado para la venta y suministro de acuerdo a la situacion

futura planteada una vez las acciones y estrategias hayan sido implementadas eficazmente. Fuente:

Elaboracion propia.

El nuevo tiempo estimado para la venta y suministro, se espera que sea en promedio de 9

dias, con lo cual se estaria disminuyendo el tiempo inicial en un 40%.
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Con estas mejoras, los tiempos de ejecucion de los procesos de cotizacion y ventas se
estarian reduciendo casi a la mitad (44% menos del tiempo del proceso actual), de manera que se
garantice la atencidn oportuna de las oportunidades de negocio y se cumpla con los tiempos de

entrega exigidos en los proyectos (comiunmente 2 semanas de entrega).

Por otro lado, el analisis inicial permitid la identificacion de 54 actividades clasificadas
como desperdicios, de las cuales 18 son consideradas como necesarias y 36 no afiaden valor, los
cuales representaba el 34% del total de actividades realizadas actualmente. Con la implantacion
de las acciones propuestas, se busca la eliminacion de las actividades consideradas no necesarias,
por lo que se espera un escenario donde solo las actividades consideradas como necesarias
permanezcan en el flujo del proceso, con la disminucion de su impacto a través de la mejora de las

mismas.

En este sentido, con la eliminacién de las actividades que no agregan valor, el nuevo flujo

de actividades contaria con un porcentaje menor de desperdicios:

Desperdicios 8
* 100

100 =
158

% D dicios =
% Desperdicios Total actividades delproceso*

Desperdicios = 11,39%
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INSTRUMENTO DE OBSERVACION ESTRUCTURADA

OFICINA: 08-16 (Salas 1 vy 2)

DEPARTAMENTO: Ventas

Ordenar
N° Punto a Verificar Sl NO Observacion
¢El &rea cuenta con materiales y Falta material de oficina como:
1 | herramientas necesarias para la gestion? X boligrafos, libretas, resmas de
papel.
2 ¢Materiales y herramientas del &rea se X Ningin material se encuentra
encuentran identificados? identificado
. . . . . Puestos de trabajo sobrecargados
¢Materiales y herramientas innecesarios se . S
3 . . X con hojas de reciclaje. Sin lugar
encuentran en las areas de trabajo? . i
asignado para almacenaje y uso.
Clasificar
No se cuenta con lugar definido
. . - ara herramientas como:
¢Materiales y herramientas de oficina se para ne
5 ] . X plastificadora, repuestos de
colocan en su &rea destinada? : ~
impresoras, carretes pequefios por
despachar
No todo el personal cuenta con
. . herramientas de oficina: falta
¢El volumen de materiales y herramientas . .
6 . - X inventario de resmas de papel,
necesarias es adecuado para la gestion? . .
cartuchos de impresora, boligrafos,
libretas
;Las areas de almacenaje estan claramente L g
7 |6 J x | Ningln éarea esta identificada
identificadas?
¢ Se cuenta con informacidn visible sobre Sin control de distribucion de
8 | correcta distribucion de materiales y X materiales de oficina
productos?
Limpiar
9 ¢ L0os puestos de trabajo se encuentran X i
limpios y sin suciedad?
¢ Los desechos son colocados en recipientes
10 X -
adecuados?
¢ Los recipientes estan ubicados
11 . X -
convenientemente?
12 ¢Pisos y paredes se encuentran limpios y " i
sin residuos?
13 ¢Se cuenta con registro actualizado de x i
control de plagas?
Estandarizar
14 | ;Se realizan limpiezas periodicas? X
¢ Se mantiene informacién visible sobre el No se cuenta con informacion
15 | uso y mantenimiento de espacios? X | visible sobre uso y mantenimiento

de oficinas, bafios, comedor.




118

16

¢Se cuenta con normas de uso y
responsabilidad de las instalaciones?

No se cuenta con normas definidas

¢El personal conoce las normas de uso y

17 . ; . No se cuenta con normas definidas
responsabilidad de instalaciones?

Mantener

18 | ¢Se realizan inspecciones periddicas?

19

¢Se cumple con habitos para el
mantenimiento de los espacios?

No se cuenta con normas definidas

20

¢ Se discuten resultados con los lideres?

Resultados de inspecciones u otra
novedad Unicamente son
conversadas en Comité de
Seguridad y Salud Laboral
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INSTRUMENTO DE OBSERVACION ESTRUCTURADA

OFICINA: 08-16 (Sala 3)

DEPARTAMENTO Atencion al Cliente

Ordenar
N° Punto a Verificar Sl NO Observacion
¢El &rea cuenta con materiales y Falta material de oficina como:
1 | herramientas necesarias para la gestion? x | boligrafos, libretas, resmas de
papel.
9 ¢Materiales y herramientas del &rea se x Ningln material se encuentra
encuentran identificados? identificado
. . . . . Puestos de trabajo sobrecargados
¢Materiales y herramientas innecesarios se . SN
3 . . X con hojas de reciclaje. Sin lugar
encuentran en las areas de trabajo? . :
asignado para almacenaje y uso.
Clasificar
No se cuenta con lugar definido
. . - ara herramientas como:
¢Materiales y herramientas de oficina se para ht
5 . . X plastificadora, repuestos de
colocan en su &rea destinada? ' 9
impresoras, carretes pequefios por
despachar
No todo el personal cuenta con
, . . herramientas de oficina: falta
¢El volumen de materiales y herramientas . .
6 . - X inventario de resmas de papel,
necesarias es adecuado para la gestion? . .
cartuchos de impresora, boligrafos,
libretas
7 ¢Las areas de almacenaje estan claramente x Ningun &rea se encuentra
identificadas? identificada
¢ Se cuenta con informacidn visible sobre Sin control de distribucion de
8 | correcta distribucion de materiales y X materiales de oficina
productos?
Limpiar
9 ¢ L0os puestos de trabajo se encuentran « i
limpios y sin suciedad?
10 ¢ Los desechos son colocados en recipientes X i
adecuados?
11 ¢ Los recipientes estan ubicados « i
convenientemente?
12 ¢Pisos y paredes se encuentran limpios y X i
sin residuos?
13 ¢Se cuenta con registro actualizado de " i
control de plagas?
Estandarizar
14 | ;Se realizan limpiezas periddicas? X
¢ Se mantiene informacién visible sobre el No se cuenta con informacion
15 | uso y mantenimiento de espacios? X | visible sobre uso y mantenimiento
de oficinas, bafios, comedor.
;Se cuenta con normas de uso -
16 | ¢ Y X No se cuenta con normas definidas

responsabilidad de las instalaciones?
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17 ¢El personal conoce las normas de uso y
responsabilidad de instalaciones?

No se cuenta con normas definidas

Mantener

18 | ¢Se realizan inspecciones periodicas?

19 ¢Se cumple con habitos para el
mantenimiento de los espacios?

No se cuenta con normas definidas

20 | ¢Se discuten resultados con los lideres?

Resultados de inspecciones u otra
novedad Unicamente son
conversadas en Comité de
Seguridad y Salud Laboral
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INSTRUMENTO DE OBSERVACION ESTRUCTURADA

FECHA: 22/06/2022  OFICINA: 08-09 DEPARTAMENTO Administracion y Finanzas
Ordenar
N° Punto a Verificar Sl NO Observacién
Falta material de oficina como:
1 ¢El &rea cuenta con materiales y X boligrafos, libretas, resmas de
herramientas necesarias para la gestion? papel, carpetas para archivos
fisicos.
9 ¢Materiales y herramientas del area se x Ningln material se encuentra
encuentran identificados? identificado
Puestos de trabajo sobrecargados
3 ¢Materiales y herramientas innecesarios se « con hojas de reciclaje.
encuentran en las areas de trabajo? Archivadores con expedientes
muertos administrativos.
Clasificar
5 ¢Materiales y herramientas de oficina se «
colocan en su éarea destinada?
No todo el personal cuenta con
. . . herramientas de oficina: falta
5 SEl voIL_Jmen de materiales y herram!entas x inventario de resmas de papel,
necesarias es adecuado para la gestion? . .
cartuchos de impresora, boligrafos,
libretas
7 ¢Las areas de almacenaje estan claramente . Ningun lugar de almacenaje de
identificadas? archivos esta identificado
¢ Se cuenta con informacidn visible sobre Sin control de distribucion de
8 | correcta distribucion de materiales y X materiales de oficina
productos?
Limpiar
9 ¢ L0os puestos de trabajo se encuentran X i
limpios y sin suciedad?
10 ¢ Los desechos son colocados en recipientes " i
adecuados?
11 | ¢Los recipientes estan ubicados X i
convenientemente?
12 ¢ Pisos y paredes se encuentran limpios y « i
sin residuos?
13 ¢Se cuenta con registro actualizado de x i
control de plagas?
Estandarizar
14 | ;Se realizan limpiezas periodicas? X
¢ Se mantiene informacién visible sobre el No se cuenta con informacion
15 | uso y mantenimiento de espacios? X | visible sobre uso y mantenimiento
de oficinas, bafios, comedor.
16 ¢Se cuenta con normas de uso y X No se cuenta con normas definidas

responsabilidad de las instalaciones?
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17 ¢El personal conoce las normas de uso y
responsabilidad de instalaciones?

No se cuenta con normas definidas

Mantener

18 | ¢Se realizan inspecciones periodicas?

19 ¢Se cumple con habitos para el
mantenimiento de los espacios?

No se cuenta con normas definidas

20 | ¢Se discuten resultados con los lideres?

Resultados de inspecciones u otra
novedad Unicamente son
conversadas en Comité de
Seguridad y Salud Laboral
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INSTRUMENTO DE OBSERVACION ESTRUCTURADA

FECHA: 23/06/2022 OFICINA: 08-06 DEPARTAMENTO Cadena de Suministros
Ordenar
N° Punto a Verificar Sl NO Observacion
Falta material de oficina como:
boligrafos, libretas, resmas de
papel, carpetas para archivos
1 ¢El &rea cuenta con materiales y x fisicos.
herramientas necesarias para la gestion? La oficina no cuenta con impresora,
por lo que deben movilizarse a otra
oficina al momento de requerir
impresiones
2 ¢Materiales y herramientas del &rea se x Ningin material se encuentra
encuentran identificados? identificado
¢Materiales y herramientas innecesarios se Puesto_s de traba!o spbrecargados
3 . . X con hojas de reciclaje.
encuentran en las areas de trabajo? - .
Notas de Entrega sin archivar.
Clasificar
5 ¢Materiales y herramientas de oficina se «
colocan en su area destinada?
No todo el personal cuenta con
. . . herramientas de oficina; falta
¢El volumen de materiales y herramientas . .
6 . L X inventario de resmas de papel,
necesarias es adecuado para la gestion? - p
cartuchos de impresora, boligrafos,
libretas
Ningun lugar de almacenaje de
, . . . archivos esté identificado.
¢Las areas de almacenaje estan claramente L
7 entificadas? X Una de las oficinas desog:upadas
fue tomada como almacén de
materiales de limpieza.
Sin control de distribucion de
materiales de oficina.
¢ Se cuenta con informacidn visible sobre Sin informacion visible sobre areas
8 | correcta distribucion de materiales y X | de almacenamiento de productos de
productos? limpieza o desechos grandes
(luminarias dafiadas, equipos
tecnoldgicos dafiados)
Limpiar
9 ¢ L0s puestos de trabajo se encuentran x i
limpios y sin suciedad?
Desechos como luminarias
¢Los desechos son colocados en recipientes darjadas, equipos de computo
10 adecuados? X | dafiadas, etc., son almacenados en
' una de las oficinas que no esta
ocupada por ningun colaborador
11 ¢Los re_cipientes estan ubicados x i
convenientemente?
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12

¢ Pisos y paredes se encuentran limpios y
sin residuos?

13

¢Se cuenta con registro actualizado de
control de plagas?

Estandarizar

14

¢ Se realizan limpiezas periddicas?

15

¢Se mantiene informacion visible sobre el
uso y mantenimiento de espacios?

No se cuenta con informacion
visible sobre uso y mantenimiento
de oficinas, bafos, comedor.

16

¢Se cuenta con normas de uso y
responsabilidad de las instalaciones?

No se cuenta con normas definidas

¢El personal conoce las normas de uso y

17 L ; . No se cuenta con normas definidas
responsabilidad de instalaciones?

Mantener

18 | ¢Se realizan inspecciones periodicas?

19

¢Se cumple con habitos para el
mantenimiento de los espacios?

No se cuenta con normas definidas

20

¢ Se discuten resultados con los lideres?

Resultados de inspecciones u otra
novedad Unicamente son
conversadas en Comité de
Seguridad y Salud Laboral
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INSTRUMENTO DE OBSERVACION ESTRUCTURADA

FECHA: 24/06/2022 OFICINA: 10-03 DEPARTAMENTO GST
Ordenar
N° Punto a Verificar Si NO Observacion
Falta material de oficina como:
boligrafos, libretas, resmas de
papel, carpetas para archivos
1 ¢El &rea cuenta con materiales y x fisicos.
herramientas necesarias para la gestion? La oficina no cuenta con impresora,
por lo que deben movilizarse a otra
oficina al momento de requerir
impresiones
¢Materiales y herramientas del area se Ningun material se encuentra
2 . e X . e
encuentran identificados? identificado
Puestos de trabajo sobrecargados
3 ¢Materiales y herramientas innecesarios se X con hojas de reciclaje.
encuentran en las areas de trabajo? Hojas Técnicas dispuestas en todos
los puestos de trabajo
Clasificar
5 ¢Materiales y herramientas de oficina se x
colocan en su area destinada?
No todo el personal cuenta con
, . . herramientas de oficina: falta
5 ¢El volumen de materiales y herramientas « inventario de resmas de papel
necesarias es adecuado para la gestion? - P
cartuchos de impresora, boligrafos,
libretas
7 ¢Las areas de almacenaje estan claramente X Ningun lugar de almacenaje de
identificadas? archivos esté identificado.
;Se cuenta con informacidn visible sobre . o,
¢ O ; Sin control de distribucion de
8 | correcta distribucion de materiales y X . .
materiales de oficina.
productos?
Limpiar
9 ¢ L0os puestos de trabajo se encuentran " i
limpios y sin suciedad?
¢ Los desechos son colocados en recipientes
10 X -
adecuados?
¢ Los recipientes estan ubicados
11 . X -
convenientemente?
12 ¢Pisos y paredes se encuentran limpios y x i
sin residuos?
13 ¢ Se cuenta con registro actualizado de " i
control de plagas?
Estandarizar
14 | ;Se realizan limpiezas periddicas? X
. . L No se cuenta con informacion
¢ Se mantiene informacién visible sobre el . -
15 Uso v mantenimiento de espacios? X visible sobre uso y mantenimiento
y P ' de oficinas, bafios, comedor.
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16

¢Se cuenta con normas de uso y
responsabilidad de las instalaciones?

No se cuenta con normas definidas

¢El personal conoce las normas de uso y

17 . ; . No se cuenta con normas definidas
responsabilidad de instalaciones?

Mantener

18 | ¢Se realizan inspecciones periddicas?

19

¢Se cumple con habitos para el
mantenimiento de los espacios?

No se cuenta con normas definidas

20

¢ Se discuten resultados con los lideres?

Resultados de inspecciones u otra
novedad Unicamente son
conversadas en Comité de
Seguridad y Salud Laboral
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