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GLOSARIO

ACICAM: la Asociacion Colombiana de Industriales del Calzado, el Cuero y sus

Manufacturas, es una entidad gremial de caracter permanente y sin animo de lucro.

ASME: la Sociedad Americana de Ingenieros Mecanicos, es una asociacion de
profesionales, que ha generado un codigo de disefio, construccion, inspeccion y

pruebas para equipos, entre otros, calderas y recipientes sujetos a presion.

Cuerpo o tira de la correa: tira 0 banda de cuero que sirve para tensar sostener o

sujetar.

Escuadrar: disponer un objeto o labrar la materia de que esta hecho de modo que

sus caras planas formen entre si angulos rectos.
Hebillero: parte de la correa que sostiene la hebilla.

Maquila: aquellas actividades productivas de una empresa que se envian a otra
diferente para ser llevadas a cabo. Es decir, es una produccion por cuenta ajena
que tiene como objetivo principal el reducir los costos y entregar ventajas

competitivas.

Marroquineria: es un arte curtido a lo largo de siglos consistente en trabajar el

cuero en sus diferentes formas y usos.
Pasador: elemento de la correa que sostiene parte de esta una vez ajustada.

Productividad: corresponde a un indicador que define cuantos productos o
servicios se han llegado a producir por cada uno de los recursos utilizados en su
elaboracion (mano de obra, tiempo y capital, entre otros) dentro de un plazo

determinado.

Troquelar: se define como un proceso mecanico de produccién industrial que se
utiliza para trabajar en frio y fabricar completa o parcialmente piezas por medio de

una herramienta (troquel).



RESUMEN

El presente trabajo hace referencia a la importancia y beneficios que trae para las
empresas sin importar su tamafio el poseer documentadas sus actividades para una
mejor optimizacién de sus procesos productivos, dado que a partir de esto se
pueden tener mas claros, definidos y mejor implementados; ademas permite
minimizar errores frecuentes de una forma sencilla, ahorrando tiempos, recursos,

gastos e incrementa la productividad de las operaciones en la empresa.

LIU es una microempresa del sector marroquinero fundada en el 2014, es un
emprendimiento familiar con mas de 6 afios de experiencia en el mercado, se dedica
a la fabricacion y distribucién de articulos en cuero bovino tales como correas,

billeteras, bolsos y cartuchera para diferentes publicos.

Actualmente la empresa no posee ningun tipo de documentacién que respalde las
actividades que se ejecutan diariamente en el proceso de fabricacion de las correas,
pues estas se han realizado por experticia de sus duefios y colaboradores, lo cual
ha llevado a la empresa al incumplimiento con sus clientes, debido a la falta de

conocimiento propio de su capacidad productiva.

Este proyecto de investigacion, se define con un enfoque tipo mixto y se
contemplaron 3 fases para su desarrollo: diagnéstico del proceso actual, andlisis de
la informacion recopilada y finalmente se disefid una propuesta de mejora en el
proceso de fabricacion de las correas, para esto se tuvo en cuenta diferentes
herramientas de calidad, que ayudara a la disminucion de los tiempos improductivos

y tener una idea mas clara hacia el futuro de su productividad.
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1. INTRODUCCION

El sector marroquinero en Colombia, se dedica a la elaboracion de productos y
accesorios a base de cuero bobino y esta conformado por alrededor de 30000 mil
empresas que van desde proveedores hasta distribuidores, en su gran mayoria por

micro y pequefias empresas.

Segun el informe realizado por la Asociacion Colombiana de Industriales del
Calzado, el Cuero y sus Manufacturas citado en la encuesta Mensual Manufacturera
con Enfoque Territorial del DANE, enuncia que la industria marroquinera registré
una variacion del 15% en la produccion y del 7.5% en las ventas totales. El aumento
de la producciéon se explica por el incremento de la manufactura de juguetes
caninos, produccion de morrales, pedidos de bolsos, billeteras de cuero y al
crecimiento de las ventas por catédlogo (DANE, 2019 citado en ACICAM, 2019).

Este sector ha venido mostrando un crecimiento importante en la participacion de la
economia del pais, gracias a la calidad, disefio e innovacion de sus productos y a
las relaciones comerciales con otros paises; esto hace al sector marroquinero estar
a la vanguardia en la mejora de sus procesos y asi ser mas competitivo de acuerdo

con las exigencias del mercado.

LIU es una microempresa del sector marroquinero dedicada a la elaboracion de
correas, billeteras, bolsos y cartucheras, siendo las correas el producto predilecto
de su actividad econémica. Dado a la calidad de este producto ha tenido una gran
acogida en el mercado; teniendo en cuenta la alta demanda por parte de sus clientes
y el crecimiento que el “sector marroquinero ha venido experimentado con una
variacion del 11,2% en el afio 2019 con respecto a los afios anteriores” (ACICAM,
2019); es aqui donde radica la importancia en las organizaciones de mejorar los

procesos de fabricacion y por ende su productividad.

Con base a lo anterior y con el animo de seguir mejorando, la empresa LIU ha

evidenciado la necesidad de mejorar el proceso de fabricacion de las correas debido

11



a que no cuenta con ningun registro documental acerca de este. Es aqui donde
nace la importancia de documentar para conocer y comprender mejor las tareas,
actividades, procedimientos, establecer objetivos y orientar al personal hacia la
consecucién de los mismos mediante el disefio de una propuesta que permita
abordar algunas herramientas de calidad tales como diagramas flujo (Ortega, 2009),
fichas de operaciones (Martinez, 2017), cursograma analitico (Gisbert, 2020),
formatos y procedimientos (Duarte, 2012), que lleven a la realizacion normalizada
de actividades que se ejecutan en las diferentes areas de la linea de produccién de
las correas. Las herramientas de calidad permiten a las organizaciones la definicién
de estrategias para el analisis y planteamiento de solucion a las probleméticas que
puedan surgir y que afectan el rendimiento de los procedimientos, generando
beneficios organizacionales mediante la optimizacion de los recursos materiales,
haciéndola mas productiva y llevandola a aumentar su competitividad frente a las

nuevas exigencias del mercado.

Teniendo en cuenta lo anterior se plantean unas etapas para el desarrollo del
proyecto investigativo iniciando con el diagnéstico del proceso de fabricacion de las
correas, pasando por la recoleccion y analisis de datos, posteriormente terminar con

la documentacion de dicho proceso.

Por consiguiente, este proyecto tiene como finalidad la documentacion de la linea
de produccién de las correas, permitiendo que la empresa LIU cumpla con las

especificaciones del producto, los requisitos del cliente y los legales.
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2. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

En la industria marroquinera se ejecutan diferentes fases para la consecucion de
bienes, donde se logran productos terminados, productos en proceso, productos no
conformes, desperdicios y sobrantes, los cuales algunos carecen de valor; por lo
anterior es importante que las empresas de esta industria mejoren sus procesos y
para lograrlo, inicialmente se debe documentar adecuadamente el proceso actual.

Dicho lo anterior, se puede evidenciar que:

Es de caracter obligatorio tener una adecuada documentacion, pues
sin ésta sera para la empresa mas dificil evaluar sus procesos internos
y asi mismo si quiere ser certificada podra ser una gran desventaja.
Puede ser perjudicial para las empresas no tener una documentacion
adecuada, pues actualmente la competencia es cada vez mayor y asi
mismo todas las organizaciones buscan tener certificaciones o
reconocimientos que las hagan mejor que las otras. Un ejemplo de ello
es la SO, la cual consiste en una certificacion que dice que la empresa
esta preparada para tener calidad en un determinado proceso.
Cuando una empresa no cumple con los documentos por procesos su
certificacion no sera dada, pues es de suma importancia que la
documentacion esté presente y adecuadamente desarrollada. De esta
manera si una empresa no cumple con una adecuada documentacion
no sera certificada y esto los lleva a no ser competitivos en el mercado
tanto nacional como internacional (Muriel Lopera & Vélez Molina,
2011).

Por consiguiente, para el desarrollo productivo de todos sus productos la empresa
LIU cuenta con diferentes lineas de produccion, entre los cuales se encuentra la
linea de produccion de las correas la cual no cuenta con ningun registro documental

de las actividades que se ejecutan en las diferentes areas de la linea de produccién
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de las correas, por esta razon se presenta variaciones en el proceso de fabricacion.
Esta problematica se refleja en la linea de produccion de las correas que carece de
informacion histérica de los tiempos de ejecucion en la transformacion de la materia
prima, registro de actividades, tiempos de entrega para cumplimiento al cliente y
tiempos de adaptacion de los nuevos empleados que permita revisar e identificar
las causas para atacarlas de raiz, adicionalmente se evidencian algunas falencias
en la empresa tales como desperdicios de materia prima, falta de control en las
ordenes de produccion segun su orden de llegada, reprocesos, personal no
capacitado y no hay uniformidad en el proceso.

De acuerdo con los hallazgos identificados en el proceso de fabricacion de las
correas y previo dialogo con la gerencia, se evidencia la necesidad de documentar
dicho proceso dado que la empresa esta incursionando la elaboracién de nuevos
modelos de correas. Debido a los grandes cambios que ha sufrido la empresa LIU
por el crecimiento del sector, donde la exigencia de aumentar la produccién y
disminuir al méximo los tiempos improductivos hacen que la situacion se convierta
en un reto, desbordando la capacidad de produccién, retrasos tanto en los tiempos
de entrega del producto pactados con los clientes como a nivel interno de la planta,
afectando no solo en el proceso de produccion sino también en los procesos

subsiguientes que dependen de este.

Por consiguiente, con el desarrollo de este proyecto se disefiara una propuesta de
mejora a través de la documentacion de actividades en la linea de produccion de
las correas, que permita disminuir los tiempos improductivos impactando de manera
positiva a los diferentes objetivos de la empresa y los procesos subsiguiente,
haciendo de esta un lugar mas eficiente apuntando a la rentabilidad organizacional

y dando mejores resultados a los requerimientos de los clientes.

14



Planteamiento de pregunta

¢, Como disefiar una propuesta que permita mejorar el proceso de fabricacion de las
correas en la empresa LIU a través del uso de herramientas de calidad, toma de

tiempos y documentacion de este proceso?
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3. JUSTIFICACION

La documentacion en las empresas es importante para proporcionar la comprension
de los procesos a quienes lo realicen, permitir auditorias y ensefar a quienes no los
conozcan. Por lo tanto, tener una adecuada documentacion ser4, la base clave para
el Sistema de Gestion de Calidad, un insumo bésico para el analisis y redisefio de
procesos, la base principal para el dimensionamiento de cargos y un recurso para
apoyar programas de induccion y capacitacion (Cortez, 2008 citado en Muriel
Lopera & Vélez Molina, 2011).

Es asi, como se requiere disefiar al interior de las organizaciones acciones y
cambios que respondan a las exigencias en unos entornos competitivos, con
manejo de procesos y transformaciones que aporten y contribuyan al crecimiento
de las empresas. Es por esto, que dada las diferentes probleméticas que se
evidenciaron en el proceso de fabricacion de las correas en la empresa LIU, se
disefiara una propuesta de documentacion de los procesos, donde esta le permitira
a la empresa el desarrollo de sus actividades; para llevar a cabo lo anterior se
iniciard realizando un seguimiento minucioso y detallado de todos los componentes
gue conforman dicho proceso, toma de tiempos en pro de definir un sistema optimo;
adicionalmente se hara uso de herramientas de calidad tales como diagramas flujo,
fichas de operaciones, cursograma analitico, formatos y procedimientos que
permitan el desarrollo de las actividades, todo esto con el fin de mejorar el proceso

de fabricacion de las correas.

Dicho lo anterior para la empresa LIU es de suma importancia la documentacion de
Sus procesos puesto que trae consigo diferentes beneficios tales como aumento de
la productividad, motivacion de los trabajadores, facilita la trazabilidad de los
procesos y productos, reduce la ambigledad operativa, realizaciéon de mejoras en
el proceso, facilita induccién y entrenamiento al personal para seguir el mismo

estandar; la documentacién de los procesos hace que el personal no sea tan
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indispensable debido a que el conocimiento no queda en los individuos si no en la

organizacion.

Teniendo en cuenta lo anteriormente planteado, la documentacion del proceso de
fabricacion de las correas le permitird a la empresa LIU conocer y comprender mejor
las tareas, actividades, procedimientos, nivel de percepcién del cliente y en este
sentido crear estrategias para mejorarlo; adicionalmente le permite establecer
objetivos y orientar al personal hacia la consecucion de estos, con el fin de que

cumpla las expectativas de sus clientes.
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4. OBJETIVOS

4.1. OBJETIVO GENERAL

Disefiar una propuesta que permita la mejora para la linea de produccién de las
correas en la empresa LIU.

4.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Realizar un diagnostico a través de la recoleccion de datos que permita la
identificacion el estado actual del proceso de produccion de las correas.

e Analizar los datos obtenidos por medio de las diferentes herramientas de
calidad que facilite la toma de decisiones para el mejoramiento del proceso
actual de fabricacion de las correas.

e Generar una propuesta de mejora para el aumento de la productividad en los

procesos de la linea de produccion de las correas.
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5. MARCO TEORICO

5.1. HERRAMIENTAS DE CALIDAD

Para las organizaciones es importante mejorar sus procesos y para ello utilizan
herramientas de calidad debido a que estan “disefiadas para que la organizacion
esté en condiciones de realizar la planificacion, el control, el aseguramiento y la
mejora de la calidad, adaptado a las condicionantes de su realidad interna y a las
impuestas por el entorno en el cual se encuentra” (UNIT Instituto uruguayo de
Normas Técnicas, 2009, p. 7). Por otro lado, las organizaciones deciden hacer uso
de las herramientas de calidad debido a que “permiten que la organizacion logre su
finalidad, en forma eficaz y eficiente, empleando sus recursos de manera racional.
Se entiende por herramienta o instrumento aquello que se emplea para ejecutar una
accion, con la finalidad de conseguir una finalidad” (UNIT Instituto uruguayo de

Normas Técnicas, 2009, p. 7).

Ahora bien, segun (Camison, Cruz, & Génzalez, 2006), las herramientas de gestion
de calidad pueden ser utilizadas para detectar y solucionar la inmensa mayoria de
los problemas que surgen en la organizacion. Aplicadas y utilizadas correctamente
permiten la resolucion del 95 por ciento de los problemas de los puestos de trabajo,
quedando s6lo un 5 por ciento de casos en el que se necesitan otras herramientas

con utilizacion de métodos estadisticos mucho mas complejos y avanzados (p. 24).

En linea con lo anterior, las herramientas de calidad ayudan a las organizaciones

detectar los problemas en los procesos.

Una empresa se apoya en el uso de las denominadas herramientas
de gestion de la calidad con el propdsito de obtener la mejora de la
calidad interna tanto de los productos como del servicio prestado. La
utilizacion de estas herramientas permitira a las empresas la mejora

continua, al permitir identificar las causas de los problemas y
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determinar las mejores soluciones, asi como la comprension de
situaciones complejas, identificar oportunidades de mejora y

desarrollar planes de implantacién (Garcia, Brea, & Rama, 2010, p. 3).

5.1.1. Cursograma analitico.

Los diagramas son representaciones graficas de los procesos donde se presentan
una serie de ventajas que pueden ser utilizados a modo de capacitacion para el
personal de nuevo ingreso en la empresa. Asi mismo, permiten evaluar que la
implementacion de un proceso funcione de acuerdo con sus especificaciones de
disefio. Adicionalmente se tiene en cuenta que la principal utilidad de la
diagramacion es la deteccion de actividades o elementos que precisan mejora 0
redisefio. Finalmente, hay que destacar que la diagramacion de procesos promueve
la coordinacién, la comunicacién y facilitan el andlisis de estos. Los diagramas de
procesos se clasifican segun sean de sucesion, tiempo 0 movimiento, y dentro de
cada grupo, existen diversidad de diagramas. La eleccion de qué diagrama es el
mas adecuado para diagramar un proceso especifico dependera de nivel de detalle
de la informacion que se pretende representar, asi como del objetivo principal que

se persigue con su diagramacion (Gisbert, 2020, p. 7).

El cursograma analitico es la representacion gréafica de las acciones de un proceso
tales como operacién, transporte, inspeccion, espera y almacenamiento; de este
modo permite a las organizaciones mostrar la trayectoria de un producto donde
incluye los tiempos requeridos para cada accion y las distancias recorridas (Gisbert,
2020, p. 3). “Este diagrama presenta un nivel de detalle superior al sindptico ya que
registra mayor cantidad de informacion, que luego podra ser utilizada para mejorar
el proceso” (Gisbert, 2020, p. 3).

Segun (Gisbert, 2020), los tipos de cursograma analiticos existentes son:
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e Del operario: sigue la trayectoria de una persona, es decir registra todos los
flujos de movimiento de una persona.

e De material: movimiento y secuencia de la manipulacion de los materiales.

e De equipo: movimiento del uso del equipo mientras se esta utilizando para

desarrollar alguna actividad (p. 3).

A continuacion, se muestra en la figura 1 un ejemplo del cursograma analitico.

Figura 1
Cursograma analitico
Deseripeidn canticad r':fr."i'ff"f.flw;f S DS'E“"'E> =
Fecepddn de la materia prima 100 kg 10,5 -
||'|S.|JEEEiDr‘| de documentacion y de la materia |:|ri|'r'a 5
Introducctn de la informacidn de recepcidn en el sistema information >
Transporte al almacén de materia prima 13,3 10 ___'_‘“'—-.__
Almacenamients de la materia prima (=
Preparacion de la composicidn de materiales para la orden de fabricacidn 75 kg 25 .::‘_'_'d_
Transporte de bos materiales para la orden de fabricadién 5,3 a5 -
Espera de |la fabricacidn de la orden en la linea de produwocidn 1ED ___,_"’
Montaje del produecto final de la arden de fabricacidn 75 -]
Embalaje del producto final &4 ‘__
Transporte del products final al muelle de carga para expedicidn 9,6 -] -'_'_'“_"'—-.

Nota: (Gisbert, 2020, p. 4)

En los diagramas de procesos las actividades se agrupan en 5 categorias generales
(Gisbert, 2020):

e Operacidén que modifica crea o agrega algun aspecto al producto.
Ejemplos de la categoria de operacion seria clavar, atornillar,
agujerear, entre otros.

e Inspeccion que revisa o verifica algunas consideraciones del
producto o proceso, pero sin realizarle ningun tipo de accién o
cambio. Ejemplos de la categoria de inspeccion serian el control
de calidad y/o cantidad.

e Transporte que mueve el objeto de estudio de un lugar a otro,
también denominado manejo de materiales. El objetivo del
transporte es analizar el movimiento de una persona, de flujo de

materiales, de una herramienta o de una parte del equipo.
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e Espera que se presenta cuando el producto queda detenido en
espera de una accién posterior.
¢ Almacenaje que ocurre cuando los productos son almacenados o

dispuestos en una zona a espera de usarse después (pp. 1-2).

A continuacion, en la figura 2 se muestra la simbologia que se debe tener en cuenta

al momento de elaborar un cursograma analitico.

Figura 2

Simbologia cursograma analitico

Simbolos MNombre

Operacidn

Inspeccidn

Transporte

Espera

(il

Almacenamiento

Nota: (Gisbert, 2020, p. 2)

(Kanawaty, 1996) define el cursograma analitico como un diagrama que muestra la
trayectoria de un producto o procedimiento sefialando todos los hechos sujetos a
un examen mediante el simbolo que corresponda. Adicionalmente establece en
forma anéloga al sinptico, pero utilizando, ademas de los simbolos de operacién e
inspeccion, los de transporte, espera, y almacenamiento; sea cual sea la base del
cursograma que se establezca, siempre se utilizan los mismos simbolos y se aplican

procedimientos similares (p. 91).

En linea con los demas autores, “el diagrama de recorrido se emplea como
instrumento de analisis para eliminar los costos ocultos que se presentan durante la
operacion de un sistema operativo, para manufacturar un componente, informacién

0 servicio” (L6pez Peralta, Alarcon Jiménez, & Rocha Pérez, 2014).

Dado que este diagrama presenta de forma clara y detallada todos los retrasos,

transportes y almacenamientos, sirve para definir estrategias y acciones para
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reducir el nimero de estos elementos. Para (Lopez Peralta, Alarcon Jiménez, &
Rocha Pérez, 2014), una vez se concluye el diagrama se debe realizar una serie de
preguntas, basadas en el principio de analisis del método de trabajo, con énfasis en

los siguientes enfoques:

e Manejo de materiales.
e Distribucion de equipos en la planta.
e Tiempos de retrasos.

e Tiempos de almacenamientos (p. 66).

5.1.2. Diagrama de recorridos.

El diagrama de recorrido “es una representacion objetiva de la distribucion existente
de las areas a considerar en la planta y en donde se marcan las lineas de flujo que
indiquen el movimiento del material, equipo o trabajadores de una actividad a otra”
(Sandoval, 2013, p. 4).

Este diagrama presenta, en forma de matriz, datos cuantitativos sobre
los movimientos que tienen lugar entre dos estaciones de trabajo
cualesquiera. Las unidades son por lo general el peso o la cantidad
transportada y la frecuencia de los viajes. El diagrama de recorrido es
una especie de forma tabular del diagrama de cordel. Se usa a
menudo para el manejo de materiales y el trabajo de distribucion. El
equivalente de este es el diagrama de frecuencia de los recorridos
(Sandoval, 2013, p. 5).

Segun (Sandoval, 2013), los pasos para la elaboracion del diagrama de recorrido

son:

1. Para efectuar la distribucion propuesta deben prepararse plantillas de dibujo
de todas las maquinas o equipos.

2. Se debe identificar cada fase del proceso.
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3. Elabora un plano a escala donde se muestre toda el area o los
departamentos por donde va a transcurrir el producto dentro de la planta.

4. Localizar las actividades en los puntos donde se efectian, utilizando la
simbologia conocida.

5. Indicar el flujo o la trayectoria que sigue la base del cursograma
correspondiente, indicando con una flecha el sentido de la trayectoria.

6. Mediry anotar las distancias que se tienen que recorrer (pp. 4-5).
A continuacion, en la figura 3 se muestra un ejemplo de un diagrama de recorridos.

Figura 3

Diagrama de recorridos

Nota: (Kanawaty, 1996, p. 105).

5.1.3. Diagrama de flujo.

Un diagrama de flujo hace referencia a la representacion grafica de un proceso.
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Es un plano del area de trabajo donde se indica la trayectoria seguida
por el objeto o actividad que se estudia, acompafiado de los simbolos
de analisis de procesos de la Asociacibn Americana de Ingenieros
Mecénicos (ASME, por sus siglas en inglés), colocados sobre el plano,
para indicar lo que sucede al objeto o actividad a su paso por el
proceso. Este diagrama es particularmente util porque proporciona
una vista global compacta y general de un proceso en existencia o
propuesto. Es un auxiliar valioso en el trabajo de distribucion de la
planta. Su elaboracion familiariza rapida y efectivamente al ingeniero
con el proceso completo y el lugar donde se desarrolla cada actividad
(Acero, 2016, p. 89).

“El diagrama de flujo como una representacion grafica de un proceso. Cada paso
del proceso es representado por un simbolo diferente que contiene una breve

descripcion de la etapa de proceso” (Guevara, 2013, p. 67).

Los simbolos gréaficos del flujo del proceso estan unidos entre si con
flechas que indican la direccién de flujo del proceso. El diagrama de
flujo ofrece una descripcion visual de las actividades implicadas en un
proceso mostrando la relacion secuencial ente ellas, facilitando la
rapida comprension de cada actividad y su relacién con las demas, el

flujo de la informacién y los materiales (Guevara, 2013, p. 67).

El diagrama de flujo de proceso es el utilizado con mayor frecuencia en trabajos de
disefio y en estudios de procesos. Debe estar dibujado de manera que el flujo y las
operaciones del proceso destaquen de inmediato. Esto se logra omitiendo todo
excepto los detalles esenciales, utilizando flechas para indicar la direccién del flujo,
empleando lineas mas gruesas para las lineas principales de flujo, e indicando
temperaturas presiones y cantidades de flujo en diversos puntos significativos del
diagrama. Claridad, exactitud, y utilidad son criterios esenciales para un buen
diagrama de flujo. Este es usado a lo largo de las diferentes etapas del disefio de la

planta y debera ser visto y entendido por toda persona relacionada con este tema.
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Es a partir de este diagrama que, se desarrolla el diagrama mas completo de

ingenieria de flujo (Zamora, 2016, p. 3).

Los diagramas de flujo también conocidos como fluxogramas son una
representacion grafica mediante la cual se representan las distintas
operaciones de que se compone un procedimiento o parte de él,
estableciendo su secuencia cronolégica. Clasificandolos mediante
simbolos segun la naturaleza de cada cual. Es decir, son una mezcla
de simbolos y explicaciones que expresan secuencialmente los pasos
de un proceso, de forma tal que este se comprenda mas facilmente
(Ortega, 2009).

Esta herramienta es de gran utilidad para una organizacién, debido a que su uso
contribuye en con el desarrollo de una mejor gestion institucional, en aspectos

como.

e “Muestran de manera global la composicion de un proceso o procedimiento
por lo que favorecen su comprensiéon al mostrarlo como un dibujo. El cerebro
humano reconoce facilmente los dibujos. Un buen diagrama de flujo
reemplaza varias paginas de texto” (Ortega, 2009, p. 2).

e “Permiten identificar problemas tales como cuellos de botella o posibles
duplicidades que se presentan durante el desarrollo de los procedimientos,
asi como las responsabilidades y los puntos de decisién” (Ortega, 2009, p.
2).

e “Facilitan a los funcionarios el andlisis de los procedimientos, mostrando
graficamente quién proporciona insumos o recursos y a quién van dirigidos”
(Ortega, 2009, p. 2).

e “Sirven como herramienta para capacitar a los nuevos funcionarios, y de
apoyo cuando el titular responsable del procedimiento se ausenta, de manera
gue otra persona pueda reemplazarlo” (Ortega, 2009, p. 2).

e La creaciéon del diagrama de flujo es una actividad que agrega

valor, pues el proceso que representa esta disponible para ser
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analizado, no sélo por quienes lo llevan a cabo, sino también por
todas las partes interesadas que aportaran nuevas ideas para

cambiarlo y mejorarlo (Ortega, 2009, p. 2).

Simbologia de los diagramas de flujo.

En la figura 4 se muestra la simbologia que se debe tener en cuenta al momento de

realizar un diagrama de flujo.

Figura 4

Simbologia diagrama de flujo

Significado éPara que se utiliza?

Indica el inicio y el final del

Inicio / Fin diagrama de flujo.

Simbolo de proceso, representa la
realizacién de una operacion o

Operacién / Actividad actividad relativas a un

procedimiento.

Representa cualquier tipo de

documento que entra, se utilice,

Documento se genere o salga del
procedimiento.
Datos Indica la salida y entrada de

datos.

Indica el depdsito permanente de
Almacenamiento / Archivo un documento o informacién
dentro de un archivo.

Indica un punto dentro del flujo en
Decision que son posibles varios caminos
alternativos.

¥

a| o HYKIRICOOH

Conecta los simbolos sefalando el
Lineas de flujo orden en que se deben realizar
las distintas operaciones.

Conector dentro de pagina.
Representa la continuidad del
diagrama dentro de la misma
pagina. Enlaza dos pasos no
consecutivos en una misma
pagina.

Representa la continuidad del
diagrama en otra pagina.
Conector de pagina Representa una conexién o enlace
con otra hoja diferente en la que
continua el diagrama de flujo.

Nota: (Ortega, 2009, pp. 9-10)

Conector

Tipos de diagramas de flujo.

Diagrama de flujo vertical: También denominado grafico de analisis del proceso.
Es un gréfico en donde existen columnas y lineas. En las columnas estan los
simbolos (de operacion, transporte, control, espera y archivo), el espacio recorrido

para la ejecucion y el tiempo invertido, estas dos Ultimas son opcionales de inclusién
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en el diagrama de flujo. En las lineas se destaca la secuencia de los pasos y se
hace referencia en cada paso a los funcionarios involucrados en la rutina. Este tipo
de diagrama es extremadamente Gtil para armar un procedimiento, ayudar en la

capacitacion del personal y racionalizar el trabajo (Ortega, 2009, p. 4).

A continuacion, en la figura 5 se plantea un ejemplo del diagrama de flujo vertical.

Figura 5

Diagrama de flujo vertical
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Nota: (Ortega, 2009, p. 5)

Diagrama de flujo horizontal: En este diagrama de flujo se utilizan los mismos
simbolos que en el diagrama de flujo vertical, sin embargo, la secuencia de
informacion se presenta de forma horizontal. Este diagrama sirve para destacar a
las personas, unidades u organismos que participan en un determinado

procedimiento o rutina, y es bastante comun que sea utilizado para visualizar las
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actividades y responsabilidades asignadas a cada uno de estos actores y asi poder
comparar la distribucién de tareas y racionalizar o redistribuir el trabajo (Ortega,
2009, p. 6).

En la figura 6, se puede apreciar un ejemplo del diagrama de flujo horizontal.

Figura 6

Diagrama de flujo horizontal

‘ | Pdmawid NO Soctamaesal Pidamaza
== 2= L2 ] e e
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-9

B
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roveadar

Nota: (Ortega, 2009, p. 6)

Diagrama de flujo de bloques: este es un diagrama de flujo que representa la
rutina a través de una secuencia de bloques encadenados entre si, cada cual con
su significado. Utiliza una simbologia mucho mas rica y variada que los diagramas
anteriores, y no se restringe a lineas y columnas preestablecidas en el gréfico
(Ortega, 2009, p. 6).
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Teniendo en cuenta lo que plantea el autor en la figura 7 se puede evidenciar un
ejemplo del diagrama de flujo por bloques.

Figura 7

Diagrama de flujo por bloques

Teirins S O AOCURECER. B O PECEPL0s  orvron e gonTea o

Nota: (Ortega, 2009, p. 7).

5.1.4. Ficha de operaciones.

La ficha de operaciones se define como el producto o proceso permite tener una
vision mas detallada del proceso estudiado, en ella se pueden identificar las

diversas variables que influyen en las operaciones ya estandarizadas, en ella se
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puede visualizar si el proceso ya fue intervenido; esta garantiza la estandarizacion

del proceso (Martinez, 2017).

“La hoja de operacion estandar, es un formato para la estandarizacion de
operaciones en donde se detalla la operacion, se denomina el orden de los pasos
principales y por ultimo se registra el tiempo de ejecucion y los recursos a utilizar en
cada operacion” (Fraga Gonzalez, 2012 citado en Herrera, Cornelio, Damian, Pérez,
& Dominguez, 2016).

Este formato nos permite estudiar detalladamente la secuencia de los
movimientos de la operaciébn unitaria (cada estacion) y los
movimientos que debe seguir el operador de acuerdo con su habilidad
técnica. En estos formatos se describe cada una de las operaciones
gue se realizan; es un diagrama analitico mas detallado donde se
especifica como se debe trabajar, describiendo los pasos principales
de cada estacion (Rodriguez Mufioz & Vargas Angel, 2010 citado en

Herrera, Cornelio, Damian, Pérez, & Dominguez, 2016).

La hoja de operaciones, contiene el maximo de informacién necesaria y posible;
adicionalmente, detalla todos los elementos de la operacion como sean necesarios.
La informacién minima que debe contener es: nombre de la operacion, equipo de
seguridad, herramienta, maquina, tiempo de aprendizaje, nimero de revision, fecha,
quien lo aprobo, revisé y elaboro, ademas del nUmero y pasos principales a seguir,
el tiempo estandar, simbologia, punto critico que son los que describen muy
detalladamente el cual indica que es lo que se debe hacer en cada estacion asi
como la cantidad y la materia prima que se debe utilizar, se menciona también al
responsable de la operacion y la ilustracién de lo mas relevante que se realiza en
esa estacion de trabajo para que el operario pueda captar inmediatamente que es

lo que se debe hacer en caso de que en la descripcidn le surja una duda (Herrera,
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Cornelio, Damian, Pérez, & Dominguez, 2016, pp. 1-2). En la figura 8 se puede

apreciar un ejemplo de ficha de operaciones

Figura 8

Ficha de operaciones

HOLA DE OPERACION ESTANDAR
MNombre de la Dorado de ingredientes y Corg
operadidn: molide de ajo. . e Wi i t
Equipo de Guantes, botas, cofia, bata, Fecha:
seguridad: y cubre bocas. Aprobd:
Pala grande de madera,
colador grande vy chico, -
Herramienta: contenedores, bdscula, £ Revisd
cajas vacias, radilla, -ﬁ
espatula y caso. E
Maguina: Molino y calderas. '5' Revisd:
o
Tlemp-_bd.e 23 82 minutos Elabord:
aprendizaje;
Pasos Simbo-
No. T.E Pumnto criti Respo bile
principales. logia u critice fesa
1. Abrir la llave de paso del gas
que ie encuentra debajo de Encargada
1 E::::r::r fa 0.14 O las calderas. de las
2. Emcender las calderas. calderas
3. ir por &l ajo.
1. Debe de tomar una cubeta
Pesado del con el ajp y pesarla en la Encargada
2 ajoen la 063 O bdscula de acverdo a ka de las
bascula cantidad establecida a calderas
producir.
16 Transportar 0.04 :> 1, Empujar el contenedor hasta Encargada
contenedor ) el drea de la bazuca. de calderas
23.82
Tiempo Total
pa MIN

Nota: (Herrera, Cornelio, Damian, Pérez, & Dominguez, 2016, pp. 4-5)
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5.2. TOMA DE TIEMPOS

Segun (Ruiz, 2012) “los estudios de métodos y tiempos en una empresa industrial
no pueden ser una opcion, si no que se trata de una herramienta totalmente
imprescindible” (p. 11). Es importante para las organizaciones conocer el tiempo de
ejecucion de una determinada tarea debido a que esto permitira aprovechar nuevas

oportunidades y ser productiva.

Para (Ruiz, 2012), los tiempos de ejecucion de las tareas o tiempos estandar, son

la materia prima de la gestion de la produccion de las empresas. Con ello se podré:

e Conocer los costos estandar de mano de obra y de maquinaria

e Conocer los costos reales y las desviaciones con respecto al estandar

e Controlar la productividad y poder implantar sistemas de incentivos

e Cuantificar la carga de trabajo en funcion del volumen de produccion

existente, pudiendo asi equilibrar carga de trabajo con capacidad (p. 11).

En linea con lo anterior, el estudio de tiempo es una técnica de medicidn del trabajo
empleada para registrar los tiempos y ritmos de trabajo correspondientes a los
elementos de una tarea definida, efectuada en condiciones determinadas, y para
analizar los datos a fin de averiguar el tiempo requerido para efectuar la tarea segun

una noema de ejecucion preestablecida (Kanawaty, 1996, p. 280).

El estudio de tiempos lo hacen la mayoria de las empresas debido a que permite
determinar el tiempo que requiere cada proceso y de esta manera evitar la presencia
de un porcentaje alto de improductividad que afecta la eficiencia de los procesos y

por ende de la empresa.

El estudio de tiempos es el complemento necesario del estudio de
métodos y movimientos. Consiste en determinar el tiempo que
requiere un operario normal, calificado y entrenado, con herramientas

apropiadas, trabajando a marcha normal y bajo condiciones
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ambientales normales, para desarrollar un trabajo o tarea (Acero,
2016, p. 239).

Las razones que hacen necesario tener estimaciones de tiempo son:

e Las compafiias deben cotizar un precio competitivo.

e Para hacer una oferta se debe estimar el tiempo y costo de
manufactura.

e Establecer un programa de fabricacion.

e Evitar tiempos ociosos de maquinas y operarios.

e Cumplir las fechas de embarque a los clientes.

e Planear la llegada de las materias primas.

e Realizar mantenimiento de equipos, instalaciones, orden y
aseo de las plantas (Acero, 2016, p. 239).

Para el estudio de tiempos se comprenden unas etapas, tal como lo menciona

(Kanawaty, 1996) en el libro introduccion al estudio del trabajo (OIT); una vez

elegido el trabajo que se va a analizar, el estudio de tiempo suele constar de las

ocho etapas siguientes:

1.

Obtener y registrar toda la informacion posible acerca de la tarea, del operario
y de las condiciones que puedan influir en la ejecucion del trabajo

Registrar una descripcién completa el método descomponiendo la operacion
en” elementos”.

Examinar ese desglose para verificar si se esta utlizando los mejores
métodos y movimientos, y determinar el tamafio de la muestra.

Medir el tiempo con un instrumento apropiado, generalmente un cronometro,
y registrar el tiempo invertido por el operario en llevar a cabo cada “elemento”
de la operacion.

Determinar simultdneamente la velocidad de trabajo efectiva del operario por
correlacion con la idea que tenga el analista de lo que debe ser el ritmo tipo.

Convertir los tiempos observados en “tiempos béasicos”.
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7. Determinar los suplementos que se afadiran al tiempo basico de la
operacion.

8. Determinar el” tiempo tipo” propio de la operacion (p. 293).

A continuacién, en la figura 9 se puede apreciar el formulario general de estudios
de tiempos tal como lo expresa el libro de la oficina internacional del trabajo (OIT)

en direccion (Kanawaty, 1996).

Figura 9

Formulario general de estudio de tiempos

Estudios de tiempos

Departamento: Estudio num.:

Hoja nom.: de
Operacién: Estudic de métodos nim.:

Término:

Comienzo:
Instalacién/maquing: Ndim.: \

Tiempo transc.:

Herramientas y calibradores: Opererio:

Ficha ndm.:
Producto/pieza: NGm., : Observado por:
Plano nom,: Material: Fecha:
Calidad: Comprobado:

Nora: Croguis de lugar de trabajo/montage/piazs al dorso © an hojs aparts adjunts.

Descripcién del elemento V. C. |TR | T.B. Descripcién del slemento V. C. |TR. | T.B

Nota: V. = Valoracién., C. = Cronometrgje. T.R. = Tiempo restado. T.B. = Tiempo bésica

Nota: (Kanawaty, 1996, p. 281).
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5.3. DOCUMENTACION DE PROCESOS

Cuando una empresa tiene procesos y procedimientos documentados puede lograr
los resultados deseados, adicionalmente favorece directamente la calidad de sus
productos. Si los procesos son planeados, programados y documentados es mas
facil concebir la toma de decisiones sobre las actividades que se van a desarrollar.
Implementar la documentacion dentro de las empresas, hara que, en sus procesos
y procedimientos, asista la optimizacion de su trabajo, que culminara en procesos
mas simples e interactivos y que vistos desde un enfoque de mejora continua,
proporcionara el fortalecimiento del trabajo en equipo y el compromiso de ejecutar
procesos con calidad por parte del personal involucrado (Angely, 2019).

Ellibro de “El control, fundamento de la gestién por procesos y la calidad total” indica
que “la documentacion de un proceso de produccion no es una recopilacion mas o
menos ordenada de unas caracteristicas, unos dibujos y algin método de trabajo”
(Fernandez, 2003, p. 147).

La documentacion del proceso de un producto requiere mucho mas:
Una exhaustiva y detallada lista de todas las materias primas,
materiales, y componentes que intervienen en la elaboracion con la
clara referencia sobre sus fuentes de abastecimientos habituales y
alternativas; las posibilidades de sustitucion por otros productos en
caso de emergencia y claras referencias sobre el momento del
proceso en que interviene. Por supuesto, debe mantenerse para cada
elemento, los stocks medios o estdndar deseables, lotes econémicos

de adquisicion (Fernandez, 2003, p. 147).

‘La documentacion también hace parte de la mejora. Cuando se documenta,
desarrolla e implementa un procedimiento es posible determinar como se hace las
cosas Yy determinar su desempefio, para establecer las mejores précticas y que se
implanten en toda la organizacion” (Jimenez, 2005, p. 55).
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“Los procedimientos operativos documentados son esenciales para mantener los
logros de las actividades de mejora de la calidad. Es importante sefialar que la
documentacion puede estar en un medio escrito o electronico, en la red,

microfilmacion de documentos” (Jiménez, 2005, p. 55).

En el escrito (Jiménez, 2005), presenta una metodologia sencilla para definir qué
procesos o actividades documentar y cuales no. En algunas ocasiones,
cuando se implementa un sistema de calidad se corre el riesgo de
documentar cosas que no son necesarias, 0o que lleva un exceso de
documentacion. En algunos casos se definen procedimientos para

actividades no relevantes.

e Haga una lista de actividades diarias y las de sus principales procesos

e Defina cuales de estas actividades son necesarias para la calidad del
producto

e Defina cuales de estas actividades son requeridas por la ISO 9001

¢ Elimine las actividades que no ponen en peligro la calidad del producto ni son
requeridas por la ISO 9001

e En caso de tener problemas para identificar estos procesos defina niveles de
riesgos

¢ Riesgos Altos

e Riesgos Moderados

e Riesgos Bajo (p. 55).

Para tener una buena documentacién de los procesos se debe contemplar lo

siguiente:

5.3.1. Caracterizacion de un proceso.
La caracterizacion de procesos es un documento que describe a grandes rasgos las
especificaciones del proceso, es decir que es un soporte de informacién que
resumen las caracteristicas relevantes para el control de las actividades definidas

en el diagrama de flujo, asi como para la gestion del proceso. En la caracterizacion,
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se identifica las entradas, actividades y salidas del proceso, el objetivo, los
parametros de control, los responsables y autoridades, los limites, los
requerimientos por cumplir, la documentacion aplicable y los recursos. La
caracterizacion es la identificacion de todos los factores que intervienen en un
proceso y que se deben controlar (Duarte, 2012, p. 29).

Segun la (Direccién de planeacion de la UPB, 2013, p. 17), documentacion de los
procesos se inicia con la caracterizacion de estos, diligenciando el formato de

caracterizacion de procesos tal como se muestra en la figura 10.

Figura 10

Formato de caracterizacién de procesos

- —
F-* UBE'.E.‘.J.‘ﬁ.'E'ﬁ',“' CARACTERIZACIKOM DEL PROCESO
= Boli

lirariorsom 200 20 O 2

I o e o [
REEPOME L BLE wEREN [ FECHA ACTUALLEscHS R

OB VO

AL CARCE

RESUISITOS B CALIBAS AR E

AEwI B 1 APROB0
O REE 1 | [wowans
ARG CaANGD

Nota: (Direccion de planeacion de la UPB, 2013, p. 18)

En linea con lo anterior, tal como lo plantea la (Direccién de planeacién de la UPB,

2013), se tiene en cuenta la explicacion de cada uno de los items del formato:
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Macroprocesos: Escriba el nombre del macroproceso al cual esta asociado el

proceso (p. 17).

Responsable: En esta casilla se debe enunciar el nombre del responsable del
proceso. Corresponde al encargado de integrar las actividades del proceso y

garantizar que este cumpla los estandares (p. 17).
Cddigo: El codigo sera asignado por el Grupo de Normalizacion (p. 17).

Fecha de Actualizaciéon: Se diligencia la fecha de creacion o modificacion del

formato (mes, afo) (p. 17).

Version: La version sera controlada por el Grupo de Normalizacion segun el listado

maestro de documentos (p. 17).

Objetivo: Establezca con precision el propésito del proceso. El objetivo de la
caracterizacion debe expresarse en verbo infinitivo y ser construido con tanta

claridad, que permita al lector conocer a primera vista el proceso (p. 17).
Alcance: Responder a las preguntas:

e ¢;DoONnde empieza el proceso? ¢Qué elementos incluye? ¢Donde termina el
proceso? ¢ A quiénes aplica?; Inicia con la relacion del nombre del primer

subproceso Y finaliza con el dltimo que lo compone (p. 19):

Entrada: Elementos de entrada o insumos que activan o dan inicio al proceso. Estos
pueden corresponder a documentos, registros, listados, procesos internos o

externos, entre otros (p. 19):

Proveedor: Son las entidades o procesos internos o externos que entregan los
insumos, tales como productos, servicios, o informacion. Frente a cada entrada o

insumo se identifica el nombre del proceso o dependencia que lo suministra (p. 19):

Para la elaboracion de la caracterizacion de los procesos, se debe basar en el ciclo
PHVA.
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Segun la (Direccion de planeacion de la UPB, 2013,), El ciclo PHVA, “es un ciclo
dinamico que impulsa el mejoramiento continuo de los procesos de una

organizacion” (p. 20)
El ciclo PHVA se puede describir de la siguiente manera:

Planificar: “Establecer objetivos y procesos necesarios para obtener los resultados,
de conformidad con los requisitos del cliente interno o externo y las politicas de la

institucion” (Direccion de planeacion de la UPB, 2013, p. 20).

Hacer: “Implementar las acciones para llevar a cabo el plan. Recolectar datos para
llevar a cabo en las siguientes etapas” (Direccion de planeacion de la UPB, 2013,
p. 20).

Verificar: “Realizar seguimientos y medir los procesos y los productos en relacion
con las politicas, los objetivos y los requisitos, reportando los resultados alcanzados”
(Direccion de planeacion de la UPB, 2013, p. 20).

Actuar: “Tomar acciones para mejorar continuamente el desarrollo de los procesos”
(Direccion de planeacion de la UPB, 2013, p. 20).

En la guia que realiz6 la (Direccion de planeacion de la UPB, 2013, pp 20-21), se

podré observar un ejemplo de como se lleva a cabo el ciclo PHVA en una actividad.

Ejemplo: “Describa de manera secuencial las tareas que se desarrollan en el
proceso. Las actividades son muy generales no muy especificas ya que el detalle
se documenta en los procedimientos. Toda accion o actividad debera comenzar con
verbo infinitivo” (Direccion de planeacion de la UPB, 2013, p 20). Para llevar a cabo

la solucion de este ejemplo se debe tener en cuenta la figura 10.

1. Franja Gris: Relacione en la franja gris el nombre del subproceso, ver figura
10.
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2. Columna PHVA: Escriba la letra al cual corresponde la actividad a relacionar
(P-H-V-A), ver figura 10.
3. Describa de manera secuencial las actividades que se desarrollan en el

subproceso, segun el ciclo PHVA.

En la figura 11, se observara parte del desarrollo del ciclo PHVA.

Figura 11

Ejemplo ciclo PHVA
CICLO PHVA | ACTIVIDAD

P |dentificar las necesidades de personal

Reclutar el talento humano (Validacion de
H credenciales académicas, experiencia y
referencias laborales)

Seleccionar el personal (Aplicacion de pruebas

H-V nsicotécnicas, pruebas técnicas, estudios de
seguimientos, visitas domiciliarias, entrevistas).
A Tomar acciones comectivas, preventivas y de
mejora

Nota: (Direccion de planeacion de la UPB, 2013, p 21).

Salida: Productos, servicios, informacioén, directriz, etc., generados como resultados
de la ejecucion de los subprocesos o etapas del proceso. Solo se consideraran
salidas aquellas en las que el usuario sea externo al proceso analizados y estas

deben ser coherentes con el alcance del proceso (p 21).

Usuario: Procesos o dependencias que reciben el producto o servicio, que se

menciona en la columna de “salidas” (p 21).
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Documentos Relacionados: Refiera los procedimientos, normatividad, politicas,

manuales relacionados con el proceso analizado (p 21).

Requisitos de Calidad: En esta seccion relacione todos los requisitos internos y

externos (p 21).

Requisitos Internos: Liste toda la documentacién que establece parametros al

interior de la institucion para el desempefio del proceso (p 21).

Requisitos Externos: Enuncie toda la documentacién que define parametros
establecidos por los entes que regulan la institucion, ejemplo: DIAN, Ministerio de
Educacion Nacional, entre otros., para el desarrollo del proceso (p 21).

Indicadores: Elabore los indicadores del proceso, como una expresion cuantitativa
o la observacion cualitativa que permita identificar cambios en el tiempo y cuyo

propésito es determinar como esta funcionando el proceso (p 21).

5.3.2. Procedimientos.

Un procedimiento es un conjunto de instrucciones escritas que documentan una
actividad del proceso una organizacion. El uso de los procedimientos es una parte
integral de un Sistema de Gestién de Calidad (SGC) exitoso, ya que proporciona a

las personas la informacion para realizar un trabajo correctamente (Pollock, 2019).

Segun la (Direccién de planeacion de la UPB, 2013), los procedimientos “se
denominan procedimientos al detalle de secuencia de tareas, responsables, como

se hace y registros del desarrollo de la tarea (p. 28).
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Tal como lo plantea la (Direccién de planeacion de la UPB, 2013), para realizar un
procedimiento se deben tener en cuenta los siguientes pasos:

a. Procedimiento escrito: Para desarrollar este paso se tendra en cuenta los

itmes que se contemplan en la figura 12.

Figura 12

Formato procedimiento

P!‘ W PROCEDIMIENT O JOOOO00K

P e

FECHA VERSION COIGO: [ FAGINAS
WMACROPROCESD: PROCESO-

SUBPROC =50 ASOCIADD:

ALCANLE

DOCUMENTOS RELACIONADOS Yi0 POLITICAS

DEFINICIONES

|
REVISO APROBO
Cargo Cange:
Cualguiermpnesan o copa tomada de esie documento se: consdemn como copia N0 CONTROLADA

= de propredad y uso Sxcusne de lo Uriersdad Pentifica Dofvarians —Gec sonal Ducaramangs

Nota: (Direccidn de planeacion de la UPB, 2013, p. 28).
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Nombre del procedimiento: Es la denominacion o titulo del procedimiento y estara

ubicado en la parte central del encabezado (p. 29).

Fecha: Identifica la fecha de creacion o modificacién del documento (mes, afio) (p.
29).

Versién: Identifica el consecutivo de modificaciones que afectan el documento. La
primera version sale aprobada como uno (1). Si el procedimiento ha sufrido

modificaciones se sigue con el consecutivo respectivo (p. 29).

Cdédigo: Hace referencia a la identificacién del documento del sistema de gestién
en el cual se utilizara la siguiente codificacion (p. 29):

#: Tipo de documento, se debe tener en cuenta las siguientes siglas:

e Caracterizacion de procesos: CP
e Flujograma: FG

e Procedimiento: PC

e Instructivo: IN

e Formatos: FO

e Manuales: MA

e Documentos: DO
XY: Indican el macroproceso y proceso al cual pertenece (p. 30).

0: Numero que corresponde al consecutivo, este es de caracter numérico que

representa la secuencia de la documentacion (p. 29).

Paginas: Numero de pagina del documento y cantidad total de paginas del mismo.

Por ejemplo: 1 de 4 (p. 30).
Macroproceso: Nombre del macroproceso al cual esta asociado el proceso (p. 30).

Proceso: Nombre del proceso asociado al macroproceso (p. 31).
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Subproceso asociado: Teniendo en cuenta la complejidad del sistema, el
subproceso asociado delimita ain mas el proceso y también se organiza dentro del
ciclo (PHVA) de mejoramiento continuo. El subproceso esta asociado al proceso (p.
31).

Objetivo: Indique la razdn de ser del procedimiento (p. 31).

Alcance: Relaciones donde inicia, donde finaliza y a quienes aplica el
procedimiento (p. 31).

Documento relacionado y/o politicas: Indique en este espacio las resoluciones
dispuestas para este procedimiento (p. 31).

Definiciones: Haga un glosario de términos del procedimiento que considere
pertinente para aclarar al lector (p. 31).

Numero de la actividad: Coloque de manera secuencial el nUmero que relaciona

casa actividad que se realiza en el procedimiento (p. 31).

Actividad: Describa de manera general el nombre de la actividad. Comienza por un

verbo (accion) escrito en infinitivo (p. 31).

Responsable: Plasme el cargo o proceso encargado de desarrollar la actividad (p.
31).

Procedimiento: Describa en parrafo la manera como se debe desarrollar la

actividad relacionada. Debe escribirse en forma clara y precisa (p. 31).

Registros: Registre en este espacio los documentos que se emiten, diligencian o
se elaboran en la actividad anteriormente descrita (p. 32).

Puntos de control: Son las revisiones o verificaciones que se ejecutan durante o

posteriormente al desarrollo de la actividad (p. 32).
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b. Procedimiento en flujograma teniendo en cuenta su simbologia.

Para el encabezado del formato del flujograma se debe tener en cuenta lo siguiente:
Logo: Identificacion grafica de la empresa (p. 34).

Nombre del flujograma: Esta ubicado en la parte central del encabezado y lleva el

mismo nombre del titulo del procedimiento escrito (p. 34).
Macroproceso: Nombre del macroproceso al que esta asociado el proceso (p. 34).

Fecha: Identifica la fecha de creacion o modificacion del documento (mes, afio) (p.
34).

Versién: Identifica el consecutivo de modificaciones que afectan el documento. La
primera version sale aprobada como uno (1). Si el procedimiento ha sufrido

modificaciones se sigue con el consecutivo respectivo (p. 34).

Cddigo: Hace referencia a la identificacion del documento del sistema de gestion
(p. 34).

Responsable: Se relaciona el departamento, cargo o proceso que realiza las

acciones (p. 34).

En la figura 13 se podra evidenciar el formato del flujograma.
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Figura 13

Formato de procedimiento en flujograma

, - o WOO0COO0EEN N
| !,‘Lﬁgﬁ.’: MACROPROLESO: }‘ﬁ'ﬂ““
\ Bolrrarian: faFace6 rersion [c0i60 [acTuaLizaDe: |

-

RESPONSABLE 1

RESPOMSABLE 3

RESPOMEABLE 1

Nota: (Direccion de planeacion de la UPB, 2013, p. 32).

c. Instructivos: “Los instructivos se utilizan para describir aquellas actividades
de un protocolo o procedimiento en las cuales es necesario detallar las tareas
0 pasos de manera secuencial, se redactan en frases cortar y concretas; de
manera imperativa, verifique, diligencie, etc.” (Direccién de planeacion de la
UPB, 2013, p. 35).

A continuacion, en la figura 14, se podra observar el formato de instructivos y su

respectiva explicacion de cada uno de los items que alli se contemplan.

Logo: Identificacion grafica de la empresa (p. 36).

47



Nombre del instructivo: Esta ubicado en la parte central del encabezado y lleva el

mismo nombre del titulo del procedimiento escrito (p. 36).

Fecha: Identifica la fecha de creacion o modificacién del documento (mes, afio) (p.
36).

Versién: Identifica el consecutivo de modificaciones que afectan el documento. La
primera version sale aprobada como uno (1). Si el procedimiento ha sufrido

modificaciones se sigue con el consecutivo respectivo (p. 36).

Figura 14
Formato de instructivos
piq uptrerspdad MSTRUCTIVO DE OO0
Pasrariara
[FECHE: VERCSON [ T [ PEGRIE:
[] ] PR ERD
SUSFRDCERD ADDLADD.
1. CBIETVO
2 ALCAMCE
3 DESCRIPCIDN
Paso 1
Pazo 2
Pazo 3
e 24
[ s [ = =
ST e
TR CARIGT
ToRg T oW EeS © Lo o S W N DL e e oo new e e e N DR T T .

Nota: (Direccion de planeacion de la UPB, 2013, p. 36).
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Codigo: Hace referencia a la identificacion del documento del sistema de gestion
(p. 36).

Paginas: Numero de pagina del documento y cantidad total de paginas del mismo.

Por ejemplo: 1 de 4 (p. 36).
Macroproceso: Nombre del macroproceso al cual est4 asociado el proceso (p. 36).
Proceso: Nombre del proceso asociado al macroproceso (p. 36).

Subproceso asociado: Teniendo en cuenta la complejidad del sistema, el
subproceso asociado delimita ain mas el proceso y también se organiza dentro del

ciclo (PHVA) de mejoramiento continuo (p. 36).
Objetivo: Indique la razén de ser del procedimiento (p. 36).

Alcance: Relaciones donde inicia, donde finaliza y a quienes aplica el

procedimiento (p. 36).

5.3.3. Mapa de procesos.

Un mapa de procesos es la forma grafica de representar los procesos de una

empresa.

Un proceso es un conjunto de actividades y recursos interrelacionados
que transforman elementos de entrada en elementos de salida
aportando valor afadido para el cliente o usuario. Los recursos
pueden incluir: personal, finanzas, instalaciones, equipos técnicos,
métodos, etc. El propdsito que ha de tener todo proceso es ofrecer al
cliente / usuario un servicio correcto que cubra sus necesidades, que
satisfaga sus expectativas, con el mayor grado de rendimiento en
coste, servicio y calidad (Garcia, y otros, 2007, p. 7).
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“Un mapa de procesos es un diagrama de valor; un inventario grafico de los
procesos de una organizacién. Existen diversas formas de diagramar un mapa de

procesos” (Garcia, y otros, 2007, p. 7).

A continuacion, en la figura 15 se muestra la estructura que se debe tener en

cuenta al momento de realizar un mapa de procesos.

Figura 15

Mapa de procesos

A 4 ¥ ¥

Procesos operativos (cadena de valor)

U312 [9p UoIdEIShES

Nota: (Hernandez, 2017)

Para (Garcia, y otros, 2007), el mapa de procesos proporciona una perspectiva
global-local, obligando a “posicionar” cada proceso respecto a la cadena de valor.
Al mismo tiempo, relaciona el propésito de la organizacién con los procesos que lo
gestionan, utilizandose también como herramienta de consenso y aprendizaje (p.
7).
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Procesos operativos o misionales: Son aquellos directamente
ligados a los servicios que se prestan y, por tanto, orientados al
cliente/usuario y a requisitos. Como consecuencia, su resultado es
percibido directamente por el cliente/usuario (se centran en aportarle
valor). En estos procesos, generalmente, intervienen varias areas
funcionales en su ejecucion y son los que pueden conllevar los
mayores recursos. En resumen, los procesos claves constituyen la
secuencia de valor afiadido del servicio desde la comprension de las
necesidades y expectativas del cliente/usuario hasta la prestacion del
servicio, siendo su objetivo final la satisfaccion del cliente /usuario
(Garcia, y otros, 2007, p. 8).

Los procesos estratégicos: Son aquellos establecidos por la Alta
Direccion y definen como opera el negocio y como se crea valor para
el cliente / usuario y para la organizacion. Soportan la toma de
decisiones sobre planificacion, estrategias y mejoras en la
organizacion. Proporcionan directrices, limites de actuacién al resto
de los procesos. Ejemplos: Comunicacién interna, comunicacion con
el cliente, marketing, disefio, revisidbn del sistema, planificacion

estratégica, disefio de planes de estudios (Garcia, y otros, 2007, p. 8).

Procesos de soporte o apoyo: Son los que sirven de soporte a los
procesos claves. Sin ellos no serian posibles los procesos claves ni
los estratégicos. Estos procesos son, en muchos casos,
determinantes para que puedan conseguirse los objetivos de los
procesos dirigidos a cubrir las necesidades y expectativas de los
clientes/usuarios. Ejemplos: Formacion, compras, auditorias internas,

informatica (Garcia, y otros, 2007, p. 9).
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5.4. ANALISIS Y RECOLECCION DE DATOS

Para (Guevara, 2013), “las decisiones empresariales han llegado a depender cada

vez mas del andlisis de conjuntos de datos” (p. 22).

Y esto también es valido para el pequefio comerciante que puede
necesitar informacién acerca de las caracteristicas de los ingresos en
el area en que sirve, para el gerente de produccion de un
departamento que puede determinar cuando ejercer alguna accion
correctiva dentro de su proceso para que no se salga de control. Los
datos son la informacion que se obtiene acerca del comportamiento
del proceso y se desea graficar, con la finalidad de obtener
informacion y poder analizar las tendencias. Dado que los datos
proporcionan las bases para los juicios y las acciones, las razones
para la recoleccién de estos pueden clasificarse de la siguiente

manera; datos para:

e El entendimiento de la situacion actual.
e El andlisis de problemas.

e El control de procesos (trabajo).

e Lainvestigacion de operaciones.

e Eljuicio sobre la aceptacion o rechazo (p. 23).

Es linea con lo anterior, para (Mendoza & Avila, 2020), cuando se realiza un trabajo
de investigacion, es necesario considerar los métodos, las técnicas e instrumentos
como aquellos elementos que aseguran el hecho empirico de la investigacion,
donde meétodo representa el camino a seguir en la investigacion, las técnicas
constituyen el conjunto de instrumentos en el cual se efectia el método, mientras
que el instrumento incorpora el recurso o medio que ayuda a realizar la

investigacion, ademas el uso de técnicas de recoleccion de informacion es una
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etapa donde se inspecciona y se transforman los datos con el objetivo de resaltar

informacion util, lo que sugiere conclusiones y apoyo a la toma de decisiones (p.51).

5.4.1. Métodos de recoleccion de datos.

Para la recoleccion de datos primarios en una investigacion se procede basicamente
por observacién, por encuestas 0 entrevistas a los sujetos de estudio y por

experimentacion.

Entrevista Personal: Es una conversion generalmente entre 2
personas, (uno el entrevistador y otro el entrevistado). Las preguntas
pueden ir registradas en una boleta que se llama cuestionario o bien
se puede auxiliar de una grabadora para registrar los datos obtenidos.
Cuando la entrevista y el cuestionario son utilizados en forma personal
se le denomina: Face to Face (cara a cara). Cuando se posee una
estructura fija de cuestionamientos o una secuencia de preguntas
fijadas con anterioridad se conoce como entrevista dirigida. Cuando el
entrevistador hace participar en un tema fijjado anticipadamente,
dejandole la iniciativa de la conversacion y que toda su narracion sea
espontanea se conoce como entrevista no dirigida. La ventaja que
tiene es que la gente generalmente responde cuando es confrontada
en persona. El entrevistador puede notar reacciones especificas y
eliminar malentendidos sobre alguna pregunta hecha. Sus
limitaciones a parte del costo, es el adiestramiento que tenga el
entrevistador. Este es el método mas completo para adquirir
informacion por estar en contacto directo con la fuente (Torres & Paz,
2016, p. 6).
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La observacion directa: “Es cuando el investigador toma directamente los datos
de la poblacion, sin necesidad de cuestionarios, entrevistadores. Por ejemplo,
cuando un profesor realiza un estudio estadistico sobre el rendimiento de sus

alumnos” (Torres & Paz, 2016, p. 3).

La observacion es indirecta cuando los datos no son obtenidos
directamente por el investigador, ya que precisa de un cuestionario,
entrevistador u otros medios para obtener los datos del estudio. Para
lo que es preciso realizar una encuesta. Las Fuentes Primarias para
su recopilacion se obtienen por medio de una investigacién directa al
objeto de estudio, a través de métodos establecidos. Para reunir datos
primarios, lo ideal es recurrir a un plan que exige tomar varias
decisiones: los métodos e instrumentos de investigacion, el plan de
muestreo, y las técnicas para establecer contacto con el publico
(Torres & Paz, 2016, p. 3).
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6. METODOLOGIA

6.1. TIPO DE INVESTIGACION

Para la realizacion de este proyecto, se debera establecer el tipo de investigacion
segun su alcance y enfoque, para esto se tendra en cuenta lo consultado en el libro

de metodologia de la investigacion de Roberto Hernadndez Sampieri.

6.1.1. Alcance.

“Visualizar qué alcance tendra nuestra investigacion es importante para establecer
sus limites conceptuales y metodolégicos” (Sampieri, Collado, & Lucio, 2014, p. 88).
Se puede determinar que el alcance de este proyecto investigativo es de tipo

descriptivo.

6.1.1.1. Alcance descriptivo.

Segun (Sampieri, Collado, & Lucio, 2014), “con los estudios descriptivos se busca
especificar las propiedades, las caracteristicas y los perfiles de personas, grupos,
comunidades, procesos, objetos o cualquier otro fenbmeno que se someta a un

analisis” (p. 92).

6.1.2. Enfoque.

(Sampieri, Collado, & Lucio, 2014) indica que “los enfoques cuantitativo, cualitativo

y mixto constituyen posibles elecciones para enfrentar problemas de investigacion
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y resultan igualmente valiosos. Son, hasta ahora, las mejores formas disefiadas por

la humanidad para investigar y generar conocimientos” (p. 2).

6.1.2.1. Enfoque Mixto.

Los métodos mixtos representan un conjunto de procesos sistematicos, empiricos
y criticos de investigacion e implican la recoleccion y el andlisis de datos
cuantitativos y cualitativos, asi como su integracion y discusion conjunta, para
realizar inferencias producto de toda la informacién recabada (metainferencias) y
lograr un mayor entendimiento del fenémeno bajo estudio (Sampieri, Collado, &
Lucio, 2014, p. 534).

Por lo anterior el enfoque de este proyecto de investigacion es de tipo mixto y se

contemplaran diferentes fases para su desarrollo.

6.2. METODO DE INVESTIGACION

Para el desarrollo de la propuesta se llevaran a cabo tres fases las cuales en cada
una se describe sus respectivas actividades. A continuacion, se detallan cada una

de estas:

Fase 1. Diagnostico del proceso actual de la linea de produccion de las correas.

Para llevar a cabo esta fase se tendran en cuenta las siguientes actividades.

e Visita a la planta para la recopilacion de informacion mediante la observacion
directa y dialogo con expertos.
e Disefio de formato de encuesta

e Aplicacion de encuesta al personal operativo.
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Fase 2. Analisis de la informacion recolectada en el diagndéstico del proceso de la
linea de produccion de las correas. Para desarrollar esta fase se contemplaran las

siguientes actividades.

e Tabulacién de la informacion obtenida mediante la encuesta realizada al
personal operativo.
e Documentacion del proceso actual con base en la informacién obtenida por

medio de la observacion directa y la encuesta.

Fase 3. Disefio de propuesta de mejora que permita el aumento de la productividad
en el proceso de la linea de fabricacion de las correas.

e Elaboracién de propuesta para la documentacién del proceso.

6.3. TECNICAS E INSTRUMENTOS PARA LA RECOLECCION DE LA
INFORMACION

Para el siguiente proyecto se tuvo en cuenta diferentes fuentes de informacion, que

se contemplaran a continuacion:
Primarias:

e Observacion directa.

e Encuesta al personal operativo
Secundarias:

e Consulta de referentes tedricos tales como: tesis de grados, libros, articulos,

entre otros.
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7. RESULTADOS

En esta etapa de resultados se establecieron relaciones con la evidencia recopilada
durante las tres fases de disefio estructural de este proyecto. Estas tres fases
incluyen el diagndstico de la situacidon actual, analisis de la informacién recopilada

y el disefio de la propuesta de mejora.

Fase 1. Diagndstico del proceso actual de la linea de produccién de las correas.

Para llevar a cabo esta fase se tendran en cuenta las siguientes actividades:

Actividad 1. Visita a la planta para la recopilacién de informacion mediante la

observacion directa y dialogo con expertos.

Las visitas a la empresa se llevan a cabo dos veces por semana y su objetivo fue
observar detalladamente el proceso de fabricacion de las correas. Con base a las

visitas ejecutadas se logra percibir los siguientes sintomas:

e Falta de una adecuada infraestructura en el proceso de fabricacion de las
correas.

e No posee una Optima secuencia de las operaciones, lo cual conlleva a
desplazamientos innecesarios entre procesos.

e Acumulacién de materia prima y productos terminado entre las maquinas.

e Pocos espacios para almacenamiento y transito de los operarios.

e Falta de organizaciéon de insumos.

e Confusion entre referencias de productos en proceso.

e Falta de documentacion en el proceso como procedimientos, formatos,

caracterizacion y diagrama de flujo.
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A continuacion, en la figura 16 se muestra algunas de las situaciones que se

presentan actualmente en el proceso de fabricacion de las correas.

Figura 16

Planta de produccién LIU

Nota: Elaboracion propia.

Tal como se contempla en la figura 16, se puede evidenciar que el proceso de
fabricacion de las correas carece de un sistema de almacenamiento adecuado,
generando mala ubicacién de las correas dado que se encuentran en cualquier lugar
de la planta, lo que ocasiona poco espacio para el transito normal de los empleados

y acumulacion de producto en proceso.

Adicionalmente, durante la filmacién del proceso de fabricacion de las correas, se

evidencian los siguientes sintomas:

e Demoras en algunos de los procesos de fabricacién del cuerpo de las
correas, tales como secado, troquelado de puntas, perforado de huecos en
la trancheta y medir para entallar.

e Recorridos innecesarios de los productos.

e Reprocesos

e Tiempos improductivos debido a la perdida deliberada de tiempo a la falta de

informacion tanto del producto como del proceso.
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e Lotes de las referencias incompletos.
Actividad 2. Disefo de formato de encuesta.

Con el fin de identificar de primera mano por parte de los colaboradores informacién
concerniente a la operacion, se realiza el disefio de una encuesta en Google
formularios, el cual es validado por la lider del proceso a quien se le da una
descripcion detallada de cada pregunta desarrollada. Adicionalmente se explica el
objetivo y los beneficios que se quiere lograr al aplicarla en el proceso. Tal como se
muestra en la figura 17; este formato cuenta con 11 preguntas cerradas, donde se
va a identificar la percepcion de los operarios frente al proceso de fabricacion de las

correas.

Figura 17

Disefio de encuesta

(La1u1)

ENCUESTA PARA RECOLECCION DE
DATOS EN LA EMPRESA LIU.

En la siguiente encuesta se abordaran diferentes aspectos propios del proceso de
fabricacion de las correas en la empresa LIU, el cual permitira identificar la percepcion del
personal operativo frente al proceso.

Responder este cuestionario de manera consiente nos permitira mejorar el proceso.

@\ j-cubillos76@pascualbravo.edu.co (no compartidos) >
Cambiar de cuenta

*Obligatorio

Fecha de realizacion de encuesta *
Fecha

dd/mm/aaaa )
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Cargo *

Tu respuesta

Edad. *

() Entre 20 - 30 afios.
() Entre 31 - 40 afios.
() Entre 41 - 50 afios.

() Superior a 51 afios.

Sexo *

() Masculino

() Femenino
() otro:

Tiempo de antigledad en la empresa ™

Tu respuesta

*

JTiene usted conocimiento acerca de las actividades que se llevan a cabo en el

proceso de fabricacion de las correas?

O s
O o
(O Algunos

iLa empresa cuenta con un procedimiento acerca del proceso de fabricacion
de las correas?

O s
O o
() Nosabe
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:Crees usted que un proceso productivo debe poseer un instructivo o pasoa ~
paso gue le indique a la personas responsables de una actividad como hacer su
labor?

O si
O nNo

iCree usted que tener un instructivo o paso a paso ayude a que el proceso de  *
fabricacion mejore, haya menos perdida de tiempo y retrascs en el proceso?

O si
(O MNo

iTiene usted conocimiento con anterioridad de la referencia que se va a =
trabajar durante la jornada laboral?

O si
(O MNo

Si su respuesta a la pregunta anterior fue "Si*, indique de que forma adquiere la ~
informacion

O Por medio del jefe inmediato o lider del proceso (Voz a voz)
O Por medio de orden de trabajo (Formatos o formularios)

O Por medio de una planeacion de produccidn (Lotes)

(O Noaplica

i Posee la empresa algun tipo de control para el proceso de fabricacion de las *
correas?

O si
O no
() Nosabe
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;Cuenta la empresa con planes de capacitacion relacionados con el proceso de *
fabricacion de las correas?

QO si
O No

iSabes usted cuando un producto cumple con la especificaciones del cliente? *

QO si
O No

iSabe usted cual es la principal materia prima para la elaboracion de los *
productos?

O Tela
(O Plastico
(O cuero
(O otro

;Al momento de fabricar cierta referencia, cuenta usted con una muestra *
inicial para su elaboracion?

O si
O No

Enviar Borrar formulario

Nota: Elaboracion propia.
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Actividad 3. Aplicacion de encuesta al personal operativo.

En esta actividad, se realiza la aplicacion de la encuesta disefiada en la actividad 2
a un total de 11 operarios, lo que equivale al 92% del personal operativo que laboran
en la empresa y mientras que el 8% equivale al personal administrativo. Se
compartié el enlace del formulario a través de la red social WhatsApp para su
respectivo diligenciamiento; en la figura 18, se podra apreciar la cantidad de
respuestas obtenidas, con el fin de conocer de primera mano la percepcion de los
operarios con respecto al proceso productivo, las posibles carencias, y fortalezas
de éste.

Figura 18

Resultados de encuesta

Fecha de realizacion de encuesta

11 respuesias

abr 2022 29 11

Cargo |_|:| Copiar

11 respuesias

5 (45,5 %)

2 (18,2 %)

1(9.1%) 1(9.1%) 1(9.1%) 1(9.1%)

Costurero Operaria Laser Operaria de produccion y costurera
Disefiadora - Inspectora - Operaria p... Operaria de produccion Operario produccion
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Edad. |g Copiar

11 respuestas

@ Entre 20 - 30 aiios.
@ Entre 31 - 40 afios.
@ Entre 41 - 50 afios
@ Superior 2 51 afios.

Sexo |g Copiar

11 respuesstas

@ Masculino
@ Femenino

Tiempo de antigledad en la empresa |g Copiar

11 respuestas

1 afio 12 afios 2 afos y medio 2 meses 9 afios
1 afic ¥ medio 2 afos 2 dias 7 afios y medio

iTiene usted conocimiento acerca de las actividades que se llevan a cabo en el D Copiar
proceso de fabricacion de las correas?

11 respuestas

[
® Ho
@ Algunos
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iLa empresa cuenta con un procedimiento acerca del proceso de fabricacion de las |Q Copiar
correas?

11 respuestas

o Si
@ No
@ Ho zabe

i Crees usted que un proceso productivo debe poseer un instructivo o paso a paso |g Copiar
que le indique a la personas responsables de una actividad como hacer su labor?

171 respuestas

® si
@ No

:Cree usted que tener un instructivo o paso a paso ayude a que el proceso de [0 copiar
fabricacion mejore, haya menos perdida de tiempo vy retrasos en el proceso?

11 respuestas

® s

@ Mo
iTiene usted conocimiento con anterioridad de la referencia que se va a trabajar ID copiar
durante la jornada laboral?
11 respuestas

- Si

& Mo
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Sisu respuesta a la pregunta anterior fue "Si", indique de que forma adquiere la |D Copiar
informacion

11 respuesias

@ Por medio del jefe inmediato o lider del
proceso {Voz a voz)

® Por medio de orden de trabajo
{Formatos o formularios)

@ Por medio de una planeacion de
produccion (Lotes)

@ Mo aplica
;Posee la empresa algun tipo de control para el proceso de fabricacion de las |D Copiar
correas?
11 respuestas

®si

@ HNo

@ HNosabe
;Cuenta la empresa con planes de capacitacion relacionados con el proceso de |D Copiar
fabricacion de las correas?
11 respuestas

®si

@ Ho
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;Sabes usted cuando un producto cumple con la especificaciones del cliente?

11 respuestas

® s
@® Ho

;Sabe usted cual es la principal materia prima para la elaboracion de los productos?

11 respuesias

® Telz

@ Plastico
® Cuero
@ Otro

LAl momento de fabricar cierta referencia, cuenta usted con una muestra inicial para
su elaboracion?

11 respuestas

®Si
@ Ho

Nota: Elaboracion propia.

|D Copiar

|D Copiar

IO copiar

Con base a la informacion obtenida al momento de aplicar la encuesta se logra

identificar que el proceso de fabricacion de las correas carece de una
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documentacion que lo respalde, generando asi demoras a lo largo del proceso por
la falta de experiencia del personal que en su mayoria es recién ingresado a la

compafia.

En el desarrollo del analisis en la fase 2 se daran a conocer cada uno de sus

resultados de manera detallada.

Fase 2. Analisis de la informacion recolectada en el diagndstico del proceso de la

linea de produccion de las correas.

Para desarrollar esta fase se contemplaran las siguientes actividades:

Actividad 1. Tabulaciéon de la informacion obtenida mediante la encuesta realizada

al personal operativo.

Previa aplicacion a la encuesta al personal operativo se procede con la tabulacion
de cada una de las preguntas donde se analizaran las respuestas dadas por el

personal operativo de la empresa.

Figura 19
Cargo del personal encuestado

Cargo Q Copiar

11 respuestas

&

5 (45,5 %)

2 (18,2 %)

1(9,1 %) 1(9,1 %) 1(9,1 %) 1(9,1%)

Costurero Cperaria Laser Cperaria de produccion y costurera
Disefiadora - Inspectora - Operaria p... Operaria de produccion Operario produccion

Nota: Elaboracion propia.
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En la figura 19, se puede evidenciar el cargo que tiene cada uno de los empleados
de la empresa, dado que son los que estan al frente del proceso de transformacion
de la materia prima y quienes conocen mejor el proceso de fabricacion de las
correas, el cual un 63,7% del total de los encuestados equivale a operarios de
produccion, mientras que el otro 36,3% pertenece a operarios especializados en

otro tipo de actividad propia del proceso.

Figura 20

Rango de edad

Edad. Q Copiar

11 respuestas

@ Entre 20 - 30 afios.
@ Entre 31 - 40 afios.

Entre 41 - 50 afios.
@ Superior a 51 afios.

Nota: Elaboracion propia.

Tal como se contempla en figura en la figura 20, el 63,7% del personal encuestado
son personas adultas mayores de 40 afios representando la poblacion que se
estima cuenta con mas experiencia en este sector industrial, mientras el otro 36,3%
son personas que hasta ahora inician o llevan poca experiencia en este tipo de

procesos.
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Figura 21
Género

Sexo |D Copiar

11 respuestas

@ Masculino
@ Femenino

Nota: Elaboracion propia

En la figura 21 se puede observar que el 72,7% del personal encuestado son de
género femenino quienes se encargan de realizar la mayor parte de las actividades
del proceso siendo personal polivalente y el otro 27,3% pertenece a personal
masculino quienes se encargan de realizar aquellas actividades que requieren de

mas esfuerzo fisico.

Figura 22
Tiempo de antigliedad

Tiempo de antigliedad en la empresa |D Copiar

11 respuestas

1 afio 12 afios 2 afios y medio 2 meses 9 afios
1 afio y medio 2 afios 2 dias 7 afios y medio

Nota: Elaboracion propia.
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Tal como se puede evidenciar en la figura 22, el 63.6% de los empleados
encuestados pertenecen aquellos que llevan laborando en la empresa un tiempo
menor a 3 afos, representando asi la mayoria del personal, mientras el otro 36.4%
son personas que oscilan entre los 7 y 12 afios de tiempo laborado, por lo que se
puede inferir que la empresa tiene una alta rotacion de personal y de la importancia
de tener procedimientos de las actividades para instruir a los nuevos integrantes de

la compaiiia.

Figura 23
Conocimiento de las actividades del proceso

sTiene usted conocimiento acerca de las actividades que se llevan a cabo en el |D Copiar
proceso de fabricacion de las correas?

11 respuestas

@ Si
® No

Algunos

Nota: Elaboracion propia

Teniendo en cuenta lo contemplado en la figura 23, el 72,7% de los empleados
encuestados indican que tienen conocimiento de las actividades que se llevan a

cabo el proceso dado que gran parte de ellos ejercen diferentes funciones.
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Figura 24
Cuenta con procedimientos

¢:La empresa cuenta con un procedimiento acerca del proceso de fabricacion de las |_|:| Copiar
correas?

11 respuestas

@ Si
@ No

MNo sabe

Nota: elaboracion propia.

Tal como se muestra en la figura 24, el 81,8% de los empleados encuestados
afirman que la empresa no cuenta con un procedimiento dénde se describa como
se lleva a cabo el proceso de fabricacion de las correas, esto conlleva a que el
personal no tenga claridad de la actividad que va a desarrollar, se puede generar
confusiones, repeticiones de dichas actividades, cantidades incompletas de una u
otra referencia y desplazamientos innecesarios.

Figura 25

Instructivos en el proceso productivo

:Crees usted que un proceso productivo debe poseer un instructivo o paso a paso |_|:| Copiar
que le indique a la personas responsables de una actividad como hacer su labor?

11 respuestas

® si
® Mo

Nota: Elaboracion propia.
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En la figura 25, se puede deducir que el 72,7% de los empleados estan de acuerdo
que en un proceso productivo debe haber una herramienta que brinde toda la
informacion de cémo llevar a cabo el proceso, esto con el fin de acceder a dicha
informacion y tener claridad cuando se generen dudas y no esté presente el lider

del proceso, evitando paros innecesarios y retrasos en la produccion.

Figura 26

Herramienta de apoyo

;Cree usted que tener un instructivo o paso a paso ayude a que el proceso de |D Copiar
fabricacion mejore, haya menos perdida de tiempo y retrasos en el proceso?

11 respuestas

® s
@ No

Nota: Elaboracién propia.

En la figura 26 se puede inferir que el 81,8% del personal encuestado estan de
acuerdo con contar con una herramienta en el proceso de fabricacién de las correas
gue les permita comprender el paso a paso de dicho proceso, dado que esta mejora
los tiempos improductivos por la falta de conocimiento, entre otros casos es

adecuado tener ayuda tanto escrita como visual.
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Figura 27

Referencia a trabajar

iTiene usted conocimiento con anterioridad de la referencia que se va a trabajar |_|:| Copiar
durante la jornada laboral?

11 respuestas

®si
® No

Nota: Elaboracion propia.

En la figura 27 se puede apreciar que el 90,9% de los empleados encuestados
tienen conocimiento con antelacién de la referencia se va a trabajar durante la
jornada laboral; es de gran importancia saber con anterioridad la referencia que se
va a fabricar dado que permite tener la cantidad de materiales e insumos necesarios

para el proceso de fabricacion.

Figura 28
Obtencion de informacion

Si su respuesta a la pregunta anterior fue "Si", indique de que forma adquiere la |_|:| Copiar
informacion

11 respuestas

@ FPor medio del jefe inmediato o lider del
proceso (Voz a voz)
@ For medio de orden de trabajo

(Formatos o formularios)
Por medio de una planeacion de
produccion (Lotes)

@ Mo aplica

Nota: Elaboracién propia.

75



Teniendo en cuenta lo contemplado en la figura 28, se logra evidenciar que el 81,8%
de los empleados indica que adquieren la informacion de la referencia que se va a
trabajar por medio del jefe inmediato o lider del proceso (voz a voz), es decir, que
no se cuenta con un formato u orden de trabajo donde se dé especificaciones y
caracteristicas del producto, lo cual genera que las personas estén preguntando
constantemente acerca de esto y en ocasiones se llegué a una confusién de

referencias.

Figura 29

Control del proceso

; Posee la empresa algun tipo de control para el proceso de fabricacion de las |D Copiar
correas?

11 respuestas

®si
@& No

Mo sabe

Nota: Elaboracion propia.

Teniendo en cuenta lo contemplado en la figura 29, el 81,8% del personal
encuestado tiene claro los controles que se deben establecer dentro de la empresa

para garantizar que los requerimientos y necesidades de los clientes se cumplan.
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Figura 30

Plan de capacitaciones

iCuenta la empresa con planes de capacitacion relacionados con el proceso de Q Copiar

fabricacion de las correas?

11 respuestas

Nota: Elaboracion propia.

En la figura 30 se puede evidenciar que el 81,8% del personal encuestado asegura
qgue la empresa cuenta con planes de capacitacion del que, y como realizar las
actividades propias del proceso de fabricacion de las correas una vez ingresan a
laborar, esta es impartida por sus comparieros o lider del proceso, pero no se cuenta

con registro alguno sobre éstas.

Figura 31
Cumplimiento de especificaciones

¢ Sabes usted cuando un producto cumple con la especificaciones del cliente? |D Copiar

11 respuestas

® S
@ MNo

Nota: Elaboracién propia.
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Tal como se evidencia en la figura 31, el 100% del personal encuestado tiene
conocimiento de las especificaciones que debe cumplir el producto que se esta
fabricando, dado que el lider del proceso esta en constante revision de las

actividades que se estan ejecutando.

Figura 32

Conocimiento de materia prima

¢ Sabe usted cual es la principal materia prima para la elaboracion de los productos? ||;| Copiar

11 respuestas

® Tela
@ PFlastico
Cuero

@ Otro

Nota: Elaboracién propia.

En la figura 32 se contempla el 100% del personal encuestado tiene conocimiento
sobre el tipo de materia prima con la que se trabaja en el proceso de fabricacion de
las correas; de acuerdo con el tipo de referencia de producto que se esté fabricando

dado a la experticia de los afios manipulando estos materiales.

Figura 33

Muestra fisica de la correa

LAl momento de fabricar cierta referencia, cuenta usted con una muestra inicial para ||_:| Copiar
su elaboracion?

11 respuestas

Nota: Elaboracion propia.
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En la figura 33 se puede observar el 100% del personal encuestado, aseguran
contar con una muestra fisica inicial del producto terminado, dado que el cliente
proporciona este tipo de muestras para garantizar que su producto cumpla con sus

expectativas.

Con base a la encuesta aplicada en la empresa LIU, se evidencia la inexistencia de
formatos, procedimientos y fichas técnicas que brinden informaciéon de como se
lleva a cabo el proceso de fabricacion de las correas; adicionalmente se puede
deducir que en la empresa hay un alto porcentaje de rotacién de personal, lo cual
indica la importancia y necesidad de tener una documentacion y mejora de los
procesos para lograr minimizar el tiempo de adaptacion del personal que recién
entra a laborar, que conozcan el proceso, las funciones a realizar dentro de la
compafiia y obtener resultados satisfactorios qué le permitan a la empresa un
aumento de su productividad.

Actividad 2. Documentacién del proceso actual con base en la informacién obtenida

por medio de la observacion directa y la encuesta.

Teniendo en cuenta los resultados obtenidos a través de la encuesta aplicada
anteriormente y la observacion directa, es necesario documentar el proceso de
fabricacion actual de las correas debido a que le permitira a la empresa LIU conocer
y comprender mejor las tareas, actividades, procedimientos, nivel de percepcion del
cliente y en este sentido crear estrategias para mejorarlo; adicionalmente le permite
establecer objetivos y orientar al personal hacia la consecucién de estos, con el fin

de que cumpla las expectativas de sus clientes.
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Diagrama de flujo del proceso de fabricacion de las correas.

Dado que el 27,3% de los empleados encuestados manifiestan no tener
conocimiento de las actividades que se realizan en el proceso de fabricacion de las
correas se procede a elaborar un diagrama de flujo que refleje las actividades y el
como se lleva a cabo el dicho proceso permitiendo una compresion mas clara y

rapida de este.

Figura 34

Diagrama de flujo del proceso de fabricacidon de las correas
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Nota: Elaboracion propia.
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Argumentando lo contemplado en la figura 34 y lograr una mejor comprension de

ésta se debe tener en cuenta lo siguiente:

e La correa se divide en tres partes tales como tira o cuerpo, hebillero y
pasador; el proceso de fabricacion de cada una de estas partes se puede
iniciar de manera simultdnea es decir que una parte no depende de la otra
para iniciar su fabricacién, sélo hasta cuando se debe realizar el ensamble
de las partes para el producto terminado.

e El diagrama de flujo cuenta con 46 actividades, donde personal operativo
puede saber la secuencia de cada una de ellas; por otro lado, tiene 8
decisiones que les permite evaluar la situacién y encontrar una solucion
l6gica que indique el camino correcto en el proceso.

e Una vez finaliza el proceso de fabricacion de las correas, se continua con la

distribucion del producto terminado al cliente.

Diagrama de recorridos del proceso de fabricacion actual de las correas.

Teniendo en cuenta lo observado en la visita a la empresa, se puede determinar
que, en el proceso de fabricacion de las correas estas tienen recorridos largos e
innecesarios, dado que hay operaciones que se pueden realizar en el mismo puesto
de trabajo. Adicionalmente se debe tener claro que la correa se divide en tres partes,
tales como tira o cuerpo, hebillero y pasador, que al final se convergen en un solo

producto.
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Figura 35

Diagrama de recorridos actual del cuerpo de la correa

Nota: Elaboracion propia.

En la figura 35, se muestra el recorrido actual por las areas que pasa el cuerpo de
la correa para su transformacion. Este se realiza con el objetivo de tener de
informacion primera mano sobre los desplazamientos que se llevan a cabo en el
proceso de fabricacion del cuerpo de las correas para posteriormente realizar
mejoras que permitan que el proceso fluya de una manera mas rapida y ordenada,

y lograr una optimizacion de éste.

A continuacion, se determina cada una de las areas por las que pasa el cuerpo de

la correa:

Escuadrar hoja.

Corte de tiras.

Troquelar de puntas.
Hacer huecos en la punta.
Medir para entallar.

Pulir borde.

Pulir puntas.

N o gk~ wDbd e
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Pintado de bordes de la tira.
Secado.

10. Inspeccion.

11. Marcar costura.

12. Costura doble.

13.  Pulir costura.

Figura 36

Diagrama de recorridos actual del hebillero

Nota: Elaboracion propia.

En la figura 36 se pueden observar los desplazamientos que tiene el hebillero y las
areas por la cual pasa actualmente en su proceso de fabricacion; este diagrama de
recorridos se realiz6 con la intenciébn de analizar que desplazamientos son
innecesarios y posibilidad de unir operaciones que se ejecutan en areas diferentes

que permita la mejora del proceso.
A continuacion, se determina cada una de las areas por las que pasa el hebillero:

1. Troquelar hebillero.

2. Tintear hebillero.
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Aplicar pega ecologica.

Ensamble de hebillero con la hebilla.
Costura de hebillero.

Pulir costura de hebillero.

Unir codigos.

© N o g &~ W

Pegar codigos al hebillero.

Figura 37

Diagrama de recorridos actual del pasador

a

Nota: Elaboracion propia

En la figura 37 se contempla el recorrido del pasador para su transformacion, a
medida que pasa por cada uno de los puestos de trabajo se resaltan dichos
desplazamientos con un color diferente, esto con el fin de saber el inicio y final de

los procesos, para posteriormente realizar un andlisis y mejoras en este.
A continuacion, se determina cada una de las areas por las que pasa el pasador:

Troquelar pasador.
Tintear pasador.

Coser costura de laterales del pasador.

w0 NP

Medir y cortar pasador.
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5. Cierre de pasador

Cursograma analitico del proceso de fabricacion actual de las correas.

El Cursograma analitico es una herramienta que permite ver de una manera mas
amplia las actividades que se llevan a cabo en el proceso de fabricacion de la correa,
pues con este se detallan las operaciones, transportes, inspecciones,
almacenamientos y esperas del producto; esto permite tener una perspectiva mas
real de lo que se ejecuta en dicho proceso y de esta manera dar resultados mas

certeros que mejoren la productividad.

De acuerdo con la filmacién del proceso que se realiz6 en las visitas a la empresa,
se pudo evidenciar que en algunas actividades del proceso de fabricacion de las
correas hay demoras en la ejecucion de cada una de ellas y tiempos improductivos,
por esta razon se realiza el cursograma analitico de cada una de las partes de la
correa, teniendo en cuenta que ésta se divide en tres partes tales como cuerpo o
tira de la correa ver figura 38, hebillero ver figura 39 y pasador ver figura 40, que al

final se convergen en un solo producto.
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Figura 38

Cursograma analitico actual del cuerpo de la correa

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

HojaN°_ 1  De:_ 1  DiagramaN%__1 |Operar. | |Mater. | X |Maqui |
Proceso: Fabricacién del cuerpo de la correa RESUMEN
Fecha: 29/04/2022 SIMBOLO ACTIVIDAD Act Pro. | Econ.
Método: Actual:__x__ Propuesto:_ . Operacion 12
Producto: Correa Cinveg :> Transporte 10
Nombre del operario: Luis Posada D Inspeccion 1
Elaborado por: José Antonio Cubillos . Espera 0
Tamarfio del Lote: RF 010 v Amacenaje 0
Total de Actividades realizadas 23
Distancia total en metros 63
Tiempo min/hombre 22
% ) § .g 3 é‘é SIMBOLOS PROCESOS
§ DESCRIPCION DEL PROCESO § g g g (% ‘ :> D . v
1 [Escuadrar hoja 276,0 @ |
2 |Transportar hoja a zona corte 28,0 | ( ]
3 |Corte de tiras 20| @ |
4 |Transportar tiras a troquelado de punta 3,5 | ®
5 |Troquelar puntas 1860| @
6 |Hacer huecos 110 @
7 |Medir para entallar 133 @
8 |Transportar a zona pulido bordes 6,7 | (]
9 |Pulir bordes 710| @ |
10 |Transportar a zona pulido de puntas 1,5 | ( J
11 |Pulir punta 44,0 ) |
12 |Transportar a zona de pintura 1,2 | o
13 |Pintar tiras 260 @ |
14 |Transportar a zona secado 1,2 | ()
15 [Secado 6000 @ |
16 |Transportar a zona inspeccién 1,2 @
17 [Inspeccién 9,0 | ()
18 |Transportar a zona de marcado costura 10,0 )
19 |Marcar costura 110 @ |
20 |Transportar a zona de costura doble 4,8 | ()
21 |Coser costura 31,0 [} |
22 |Transportar pulido costura 4,8 | ®
23 |Pulir costura 600 @ |
Tiempo Minutos: 22,3 m| 62,9 1.340,3|s

Nota: Elaboracion propia.
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En la figura 38, se puede observar el cursograma analitico del proceso de
fabricacion del cuerpo de la correa, este permite tener una vision amplia de cada
una de las actividades que se llevan a cabo en dicho proceso es decir, los metros
de desplazamientos cuando hay transportes del producto que dan un total de 62,9
metros y tiempos de cada una de las actividades que sumadas arrojan 1340,3
segundos; adicionalmente se evidencia que el cuerpo de la correa tiene un total de
12 operaciones que corresponde a un 52%, 10 transportes que equivalen a un 43%

y una inspeccion que seria 5% de todo el proceso.

Figura 39

Cursograma analitico actual del hebillero

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO
HojaN°_1  De:__1 _ Diagrama N°:__1_ |Operar. | |Mater. | X Maqui.
Proceso: Fabricacion del hebillero RESUMEN
Fecha:29/04/2022 sSiMBOLO ACTIVIDAD Act. Pro. Econ.
Método: Actual:__x_ Propuesto:_ ‘ Operacién 8
Producto: Correa Cinveg :> Transporte 5
Nombre del operario: Maria Gonzales l:l Inspeccién o]
Elaborado por: José Antonio Cubillos . Espera 0
Tamafio del Lote: RF 010 \ 4 Almacenaje 0
Total de Actividades realizadas 13
Distancia total en metros 74
Tiempo min/hombre 1
% ) g _§ § é—é SIMBOLOS PROCESOS
§ DESCRIPCION DEL PROCESO § gg g g ;? ‘ :> I:l . v
1 [Troquelar hebillero 9,5 @ |
2 |Transportar a zona de tinteado 6,1 I ( J
3 |Tintear hebillero 15,0 [ ] I
4 |Transportar a zona de pega ecoldgica 23,3 I ( ]
5 |Aplicar pega ecolégica 6,0 ® |
6 |Transporte a zona de ensamble 35,3 l @
7 |Ensamble hebillero 17.5 [} l
8 |Transporte a zona de costura 4,8 I { ]
9 |Costura hebillero 19.3 [ J
10 |Pulido hebillero 14,0 [ )
11 |Transporte a zona de pegado de cédigos 4,8 I ®
12 |Unir cédigos 16,0 o
13 |Pegar cdédigos a hebillero 13,0 @
Tiempo Minutos: 1,2 m 74,3 73,5|s

Nota: Elaboracion propia.
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En la figura 39 se muestra el cursograma analitico del proceso de fabricacion actual
del hebillero, donde se puede evidenciar las actividades que se llevan a cabo en
dicho proceso como las distancias recorridas por la generacion de los transportes
entre las actividades que en total arrojan 74,3 metros, y un total de tiempos de 73,5
segundos; ademas cuenta con 13 acciones ejecutadas donde 8 de ellas son las
operaciones que equivalen a un 62% y 5 transportes que corresponde al 38% del

proceso.

Figura 40

Cursograma analitico actual del pasador
CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

HojaN°_1  De:_ 1 DiagramaN*_1_ |Operar. | |Mater. | X |Maqui. | |
Proceso: Fabricacion del pasador RESUMEN
Fecha:29/04/2022 SiIMBOLO ACTIVIDAD Act. | Pro. | Econ.
Método: Actual:__ X Propuesto: . Operacion 5
Producto: Correa Cinveg :> Transporte 3
Nombre del operario:Carlos Ortega D Inspeccién 0
Elaborado por: José Antonio Cubillos D Espera 0
Tamafio del Lote: RF 010 \ 4 Amacenaje 0
Total de Actividades realizadas 8
Distancia total en metros 27
Tiempo min/hombre 1
% , 5| ¢ e é SIMBOLOS PROCESOS
§ DESCRIPCION DEL PROCESO § gg g 'E ;‘; . :> I:I . v
1 |Troquelar pasador 74 @]
2 [Tansporte a tinteado 8,6 l ()
3 |Tinteado 120| @ l
4 |Transporte a coser 8,6 I (]
5 [Coser 57| @ l
6 |Transporte a medir y cortar 10,1 | (]
7 [Mediry cortar 312 @
8 [Cierre de pasador 114 @
Tiempo Minutos: 0,9 m| 27,3 56,3|s

Nota: Elaboracion propia.
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En la figura 40 se evidencian las actividades que se llevan a cabo en el proceso de
fabricacion del pasador; esta parte de la correa cuenta con menos actividades que
las demas dado que se ejecutan 8 acciones, el cual ejercen 5 operaciones que
equivalen a un 62%, dando un total de tiempo de ejecucion de 56,3 segundos y 3
transportes que corresponden al 38%, equivalentes a una distancia total de 27,3

metros del total del proceso de fabricacion del pasador.

Fase 3. Disefio de propuesta de mejora que permita el aumento de la productividad

en el proceso de la linea de fabricacién de las correas.

Para el desarrollo de esta fase se contemplara la siguiente actividad:
Actividad 1. Elaboracion de propuesta para la documentacion del proceso.

Con base a las visitas realizadas se obtiene informacion de primera mano por parte
del personal operativo y la gerencia donde dan a conocer diferente aspectos que
influyen en la realizacion de las actividades diarias como infraestructura, control de
la produccién, que posterior al diagndstico de la fase 1y en el andlisis de la fase 2,
se realiza una propuesta de mejora para el proceso de fabricacién de la correa de
la empresa LIU a partir del uso de herramientas de calidad, como diagramas de

recorridos, cursograma analitico y analisis de tiempos.
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Diagrama de recorridos propuesto del proceso de fabricacion de las correas.

Teniendo en cuenta lo analizado en las fases 1 y 2, se procede a disefar un
diagrama de recorridos propuesto tanto para el cuerpo (ver figura 41), como para el
hebillero (ver figura 43), dado que es aqui donde se evidencian los recorridos largos
e innecesarios, debido a que hay operaciones que se pueden realizar en el mismo
puesto de trabajo. A continuacion, se realiza un comparativo entre los diagramas de
recorridos actuales y propuestos tanto del cuerpo de la correa (ver figura 42), como

del hebillero (ver figura 44).

Figura 41

Diagrama de recorrido propuesto del cuerpo de la correa

Nota: Elaboracion propia.

En la figura 41 se puede evidenciar una mejora al diagrama de recorrido actual del
cuerpo de la correa, este se organiza con una secuencia légica donde se
disminuyen los desplazamientos innecesarios evitando asi demoras en el proceso

de fabricacion del cuerpo de la correa.
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Figura 42

Comparativo de diagrama de recorrido cuerpo de la correa
ACTUAL PROPUESTO

Nota: Elaboracién propia.

En la figura 42 se puede evidenciar una mejora al diagrama de recorridos actual del
cuerpo de la correa, este se organiza con una secuencia légica donde se
disminuyen los desplazamientos innecesarios evitando asi demoras en el proceso
de fabricacion del cuerpo, para esto se lleva a cabo una reorganizacion de los
equipos que son utilizados para la realizacion de cada una de las actividades
teniendo en cuenta las dimensiones de estos y el &rea que requiere para garantizar
la ejecucion de las actividades teniendo en cuenta aspectos como area minima para

los desplazamientos de las personas ,ergonomiay recorridos del material.

A continuacion, se hace relaciéon de los dos diagramas de recorridos actual y

propuesto.

e La actividad 2 (corte de tiras) del diagrama de recorrido actual se hace un
intercambio de areas con la operaciéon 10 (inspeccion).

e La actividad 3, 4 y 5 (troquelar puntas, hacer huecos en la punta, y medir
para entallar) que son realizados en un mismo equipo se desplaza hacia
donde se tenian las actividades 8, 9 y viceversa, estos movimientos se

realizan con el fin de que los desplazamientos entre operaciones se acorten

91



dado que después de realizar toma de dimensiones tanto de los equipos
como de las areas se pudo constatar sus similitudes.

Las actividades 6 y 7 (pulir bordes y pulir puntas) se decide dejar en el lugar
donde se encuentran actualmente dado que en el caso de la actividad 7 el
area de trabajo es reducida lo cual no permite adaptar otro equipo en esta
zona.

La actividad 13 (pulir costura) que se encuentra en la misma area de la
actividad 11 (marcar costura) en el diagrama de recorrido actual se traslada
hacia el area donde se encuentra la actividad 12 (costura doble) con el fin de
unificar las operaciones y evitar doble desplazamiento entre las actividades
11,12y 13.

Estos cambios arrojan como resultado una mejora en la circulacién del producto a

lo largo del proceso, minimizando desplazamientos innecesarios o dobles

desplazamientos entre las actividades, permitiendo recorridos de la operacion mas

lineales como aparece en el diagrama de recorrido propuesto.

Figura 43

Diagrama de recorrido propuesto del hebillero

"-_ -W-.
Bl F

Nota: Elaboracion propia.
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En la figura 43 se puede observar la mejora realizada al diagrama de recorridos

actual del hebillero, donde se ordenan las actividades con una secuencia loégica que

permite minimizar los recorridos innecesarios o dobles recorridos que tiene el

proceso de fabricacioén del hebillero.

PROPUESTO

Figura 44
Comparativo de diagrama de recorridos del hebillero
ACTUAL

Nota: Elaboracién propia.

En la figura 44 se contempla una relacion de los dos diagramas de recorridos actual

y propuesto para el hebillero. Para la mejora de los recorridos en el proceso de

fabricacion del hebillero se realiza una reorganizacion de:

Las actividades 4, 7 y 8 (ensamble hebillero con hebilla, unir codigos, pegar

codigos a hebillero) que actualmente son ejecutadas en la misma éarea vy al

estar en relacion con las actividades 5 y 6 (costura del hebillero, pulir costura

del hebillero) que estan en el area subsiguiente segun la secuencia de las

actividades ocasiona desplazamientos dobles entre las mismas, dado que la

actividad 4 (ensamble de hebillero) es una actividad que no es necesario el

uso de equipos mecanicos para su realizacion y no demanda de un area

significativa se determiné que esta puede unirse a las actividades 5 y 6 asi

disminuir un transporte del material entre las areas.
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e Laactividad 1 se determina desplazarla unos metros en la misma area donde
se encuentra actualmente, favoreciendo la disminucion del recorrido hacia la

actividad subsiguiente 2 (tinteado del hebillero).

Una vez analizados los recorridos actuales, se disefia una propuesta de mejora
tanto para el cuerpo de la correa como el hebillero, para esto fue necesario observar
por varios dias al personal operativo de como realizan las operaciones, toma de
medidas de los desplazamientos que se generan, analizar el orden de las
operaciones y los espacios e infraestructura que se tiene. Con los anterior, se puede
lograr que los productos fluyan de una manera mas agil sin necesidad de que se
tenga que realizar retrocesos excesivos en los desplazamientos y una mejor
ubicacion de algunos procesos que se pueden llevar a cabo en conjunto dado las
caracteristicas y los pocos espacios que se requieren para hacerlos.

En el caso del pasador, no se realiza ninguna propuesta de mejora dado que, al
analizar procesos, puestos de trabajos y desplazamientos se observa que tres de
sus cinco operaciones 2, 4 y 5 (tintear pasador, medir, cortar pasador y cierre del
pasador) ya se llevan a cabo en un mismo lugar, logrando evitar mayores
desplazamientos o retrocesos innecesarios, mientras que las otras dos operaciones
1 y 3 (troquelar pasador y coser costura de laterales del pasador) dada las
caracteristicas de los equipos y sus dimensiones se hace un poco mas complejo su
unidn o desplazamiento hacia otras areas. Por estas razones y por ser el producto
gue menos procesos requiere en la fabricacion del pasador y ser los mas sencillos
de realizar con respecto a los demas procesos se toma la decision después del

analisis, dejarla tal cual se encuentra en el momento actual.
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Cursograma analitico propuesto del proceso de fabricacion de las correas.

El Cursograma analitico es una herramienta que permite ver de una manera mas
amplia las actividades que se llevan a cabo en el proceso de fabricacion de la correa,
pues con este se puede detallar operaciones, transportes, inspecciones,
almacenamientos y esperas del producto; esto permite tener una perspectiva mas
real de lo que se ejecuta en dicho proceso y de esta manera dar resultados mas

certeros que mejoren la productividad.

Dicho lo anterior se realizan los cursogramas analiticos tanto del cuerpo de la correa
como del hebillero, donde se logra observar la mejora obtenida a partir de una
propuesta que permita optimizar el proceso de fabricacion de las correas. A
continuacion, en la figura 45 se puede evidenciar el cursograma analitico propuesto
del cuerpo de la correa y en la figura 46 el cursograma analitico propuesto del

hebillero.
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Figura 45

Cursograma analitico propuesto del cuerpo de la correa
CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

HojaN°_1  De: 1  DiagramaN°_ 2 [operar. | [Mater. X [Maqui.
Proceso: Fabricacién del cuerpo de la correa RESUMEN
Fecha: 29/04/2022 SiMBOLO ACTIVIDAD Act. Pro. | Econ.
Método: Actual:__ Propuesto:_X__ ‘ Operacion 12 12 0%
Producto: Correa Cinveg |:> Transporte 10 8| -20%
Nombre del operario: Luis Posada I:l Inspeccion 1 1 0%
Elaborado por: José Antonio Cubillos . Espera o 0%
Tamarfio del Lote: RF 010 v Almacenaje 0 0%
Total de Actividades realizadas 23 21 -9%)|
Distancia total en metros 63 35 -44%
Tiempo min/hombre 22 21 -4%|
% ) ‘;3 § f éé SIMBOLOS PROCESOS
§ DESCRIPCION DEL PROCESO § é g 'E ;.; ‘ :> I:l . v
1 [Escuadrar hoja 276,0 @ |
2 |Transportar hoja a zona corte 17,0 I ( J
3 [Corte de tiras 2,0 [ ] l
4 |Transportar tiras a troquelado de punta 2,5 I @
5 |Troquelar puntas 186,0 [ ]
6 |Hacer huecos 11,0 @
7 |Medir para entallar 13,3 @
8 |Transportar a zona pulido bordes 1,0 I @
9 |Pulir bordes 71,0 [ l
10 |Transportar a zona pulido de puntas 1,5 l ®
11 |Pulir punta 44,0 [ ) I
12 |Transportar a zona de pintura 5,0 l ®
13 |Pintar tiras 26,0 [ J
14 |Secado @
15 |Transportar a zona inspeccion 1,2| 600,0 [ )
16 |Inspeccion | ()
17 |Transportar a zona de marcado costura 4,2 9,0 ( J
18 |Marcar costura @, I
19 |Transportar a zona de costura doble 3,0 11,0 l @
20 |Coser costura [ J
21 [Pulir costura 310| @
Tiempo Minutos: 21,3 m)| 35,4]1.280,3]s

Nota: Elaboracion propia.

En la figura 45 se evidencia la mejora en el proceso de fabricacion del cuerpo de la
correa, una vez se realizado el analisis de las operaciones donde se observa que a
través del estudio de métodos y sistemas de trabajo se logra la disminucién en un

9% pasando de 10 a 8 del total de las actividades de transporte, un 44% menos de
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las distancias totales que se realizaban entre los puestos de trabajo y un 4% por
debajo del tiempo total empleado, determinando asi, el impacto positivo de este

método propuesto que se realiza en la operacion.

Figura 46

Cursograma analitico propuesto del hebillero
CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

HojaN°_ 1 De:_ 1  Diagrama N°:__ 2 |Operar. | |Mater. | X |Maqui. | |
Proceso: Fabricacién del hebillero RESUMEN
Fecha:29/04/2022 SiMBOLO ACTIVIDAD Act. Pro. Econ.
Método: Actual:____ Propuesto:_ X___ ‘ Operaci6n 8| 8 0%
Producto: Correa Cinveg :> Transporte 5| 4 -20%
Nombre del operario: Maria Gonzales l:l Inspeccién ol o 0%
Elaborado por: José Antonio Cubillos D Espera ol o 0%
Tamaifio del Lote: RF 010 v Amacenaje of o 0%
Total de Actividades realizadas 13] 12 -8%)
Distancia total en metros 74] 68 -8%)
Tiempo min/hombre 1 1 0%
% ) g § 2 éé SIMBOLOS PROCESOS
§ DESCRIPCION DEL PROCESO g -g‘: *qu g ;'; ‘ :> I:l . v
1 |Troquelar hebillero 9,5 ® |
2 |Transportar a zona de tinteado 4,8 I @
3 [Tintear hebillero 150| @ |
4 |Transportar a zona de pega ecolégica 23,3 l o
5 |Aplicar pega ecolégica 60| @ |
6 |Transporte a zona de ensamble 35,3 I o
7 [Ensamble hebillero 175| @
8 [Costura hebillero 193| @
9 |Pulido hebillero 14,0 [}
10 |Transporte a zona de pegado de codigos 4,8 ()
11 |[Unir cédigos 16,0 [ )
12 |Pegar cédigos al hebillero 130| @
Tiempo Minutos: 1,2 m 68,2 73,5|s

Nota: Elaboracion propia.

En la figura 46 se contempla el cursograma analitico propuesto para el hebillero
donde se realiza el mapeo de toda la ruta de las actividades y posteriormente se
compard con el cursograma analitico actual para demostrar disminucion en tiempos

improductivos y recorridos innecesarios, donde se obtuvieron unos resultados que
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permitieron mejorar en un 8% el proceso gracias a que se pasa de un total 13
actividades a 12 siendo el transporte donde se presenta esta mejora, generando un

20% de optimizacién del proceso.

Después de realizar un analisis en el proceso de fabricacion del pasador, se
determina no realizar una mejora en este proceso dado que en la forma que se viene
realizando las actividades, tres de estas (tinteado, corte y cierre) son realizadas en
un mismo puesto de trabajo, evitando los desplazamientos innecesarios y sus otras
dos actividades (troquelado y costura) por las dimensiones de los equipos que se
utilizan para la ejecuciéon de las tareas y la infraestructura con la que se cuenta

actualmente en la empresa es un tanto dispendioso realizar su reubicacion.

Ficha de operaciones

La ficha de operaciones es una herramienta de calidad cuyo objetivo es ayudar a la
realizacion del estudio de un producto o proceso teniendo en cuenta los elementos
que la empresa quiere dar a conocer al personal para que conozcan la misma
informacion relacionada con el producto y proceso; adicionalmente sirve de ayuda
para el personal operativo nuevo o que lleve cierto tiempo laborando en la empresa
con todo lo concerniente a temas de capacitaciones, formacion y entrenamiento,

ofreciendo la ventaja de tener el proceso documentado.

En la figura 45 se relaciona la propuesta de una ficha de operacion para el proceso

de fabricacion de las correas.
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Figura 47

Ficha de operaciones

Proceso a estudiar: Fabricacion de correa cinveg 010
Analista de tiempos: José Antonio Cubillos Operario: Catalina Uribe
Fecha del estudio: 20 de Abril de 2022

PRODUCTO TERMINADO DESCRIPCION DEL PRODUCTO /PROCESO

Proceso de fabricacion de correa de cuero cinveg 010.

El producto consta de tres partes como son cuerpo de correa, hebilla, y pasador.

El proceso inicia desde la preparacion de la materia prima y termina con el ensamble total.

MATERIALES UTILIZADOS EN EL PROCESO

* Herramienta manual * Empaque para hebilla
* Cuero * Etiquetas

* Lapices * Hilos

* Pegamento * Lanilla

A DE OPERACIO

\ oW
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DESCRIPCION DE LAS OPERACIONES SEGURIDAD INDUSTRIAL
1 | Bloquear o cuadrar hoja

2 |Cortartiras

3 |[Troquelar puntas

4 |Perforado de cuerpo

5 |Pulir bordes en motor

6

7

8

Pulir puntas

Tintear bordes

Secado

9 |Suavizado de bordes
10 |Medir para entallar o=
11 |Marcar costura
12 |Coser costura
13 |Pulir costura
14 |Troquelar hebillero
15 |Tintear hebillero
1]

16 |Aplicar pega ecolégica

17 |Ensamble de hebillero

18 |Pulido de costura

19 |Pegado de cddigos

20 |Pegar codigos a hebilleros

21 |Troquelar pasador

22 |Tintear pasador

23 |Coser pasador

24 [Mediry cortar pasador

25 |Cierre pasador

26 |Ensamble cuerpo, hebillero y pasador
27 |Pegar adhesivo en etiqueta'y amarrar
28 |Poner etiqueta hebilla

29 [Empacar hebilla

30 |Separar por unidades

31 |Empacar producto terminado

MAQUINAS - EQUIPOS - HERRAMIENTAS UTILIZADAS EN EL PROCESO

: é/ %

Maq de corte Entintadora Trancheta Herramienta manual Equipo de sticker

Nota: Elaboracion propia.

En la figura 47 se contempla la ficha de operaciones del proceso de fabricacion de
la correa cinveg 010 Arturo Calle, en donde por medio de imagenes se ilustra cada
actividad que se debe ejecutar que en su totalidad son 31 y su respectivo orden,
ademas se relacionan los implementos de seguridad que se deben usar al momento
de ejecutar las actividades, se realiza una descripcion del producto y proceso, donde

se mencionan algunos de los equipos y herramientas a utilizar.
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Mapa de procesos

El mapa de procesos le permite a LIU delimitar correctamente los aspectos claves
de la empresa, adicionalmente ayuda a que el personal comprenda cémo esta

estructurada la empresa, ver figura 48.

Figura 48

Mapa de procesos

' |

PROCESOS ESTRATEGICOS.

&

PROCESOS MISIONALES.

NECESIDADES DEL CLIENTE.
SATISFACCION DEL CLIENTE.

g
[rmen ] [ taoes )

PROCESOS DE APOYO.

Nota: Elaboracién propia.

Teniendo en cuenta que LIU es una microempresa y carece de documentacion, se
disefia una propuesta de mapa de procesos. Por otro lado, tal como se contempla
en la figura 48, se propone la creacion de los procesos que debe tener la empresa
para lograr los objetivos propuestos. De estos anteriores se puede evidenciar lo

siguiente:
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e Procesos estratégicos: en este se contempla el area de gestién gerencial,
donde ésta se encarga de realizar las contrataciones de personal,
planificacién de estrategias, trazar objetivos para beneficio de la empresa,
llevar a cabo las finanzas y tomar decisiones.

e Procesos misionales: estos procesos son la razén de ser de la empresa,
donde se establecen diferentes areas tales como gestion comercial donde se
realizan diferentes labores (cotizacion de insumos y materia prima, gestionar
las ventas, relacion con clientes y proveedores); por su parte el area de
produccion se encarga de planear y programar la produccion diaria,
establecer controles en el proceso de fabricacibn de las correas,
requerimientos de materia prima e insumos, hacer cumplir los plazos de
entrega, medir los tiempos de ejecucion y controlar en inventarios; finalmente
el area de calidad se encarga de inspeccionar la calidad del productos,
cumplimientos de las especificaciones del producto, gestionar documentos
del proceso, realizar auditorias internas, identificar iniciativas de mejora y no
conformidades del producto.

e Procesos de apoyo: en este se contemplan el area de mantenimiento donde
se encarga de realizar el mantenimiento preventivo y correctivo de las
maquinas y de la infraestructura; por otro lado, el area de logistica ejecuta
las labores de recepcién de materias primas, almacenamiento de producto

terminado e insumos y despacho del producto.

Caracterizacion de procesos

Dado que los procesos productivos de LIU carecen de informacion documentada,
se realiza la caracterizacion de dichos procesos debido que esta le permite describir
las principales caracteristicas de estos; adicionalmente muestra la interrelacion que

hay del proceso de produccion con todos los procesos de la empresa.
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A continuacion, se elabora la caracterizacion para el proceso de produccion de las

correas en la empresa LIU:

a. OBJETIVO DEL PROCESO

Fabricar un producto de calidad a través de personal capacitado y uso de

tecnologia, para el cumplimiento de las especificaciones del cliente en el proceso

de fabricacion de las correas en la empresa LIU.

b. ALCANCE

Inicio: desde la recepcion de materias primas.

Fin: hasta la entrega de producto terminado.

c. RESPONSABLE

Lider del proceso produccion.

f. ACTIVIDADES
d. PROVEEDORES |e. ENTRADAS g. SALIDAS |h. CLIENTES
(PHVA)

* Cumplimiento

* Elaborar

o de metas. .

. ) indicadores de ] Gestion
Gestion gerencial | Metas trazadas. o * Indicadores de ]

cumplimiento o gerencial
cumplimiento

(Hacer).
de metas.
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d. PROVEEDORES

e. ENTRADAS

f. ACTIVIDADES
(PHVA)

g. SALIDAS

h. CLIENTES

* Tomar acciones
para mejorar el
proceso (Actuar).

* Elaborar informes
(Hacer).

* Verificar
cumplimiento  de

metas (Verificar).

* Indicadores de

gestién.

N Cumplir las ) )
Politicas de la N * Evidencia de
politcas de la| .
empresa. divulgacion.
empresa (Hacer).
* Manejar centro
de costos (Hacer).
*Gestionar los | * Solicitud de
Recursos.
recursos de | recursos.
manera  correcta
(Hacer).
* Solicitud de
personal
Capacitar al | operativo.
Personal _
_ personal operativo | * Reporte de
operativo. _ )
nuevo (Hacer). incapacidades.
* Solicitud de
capacitaciones.
Reportar horas
extras de | * Novedades de
empleados némina.
Pagos de
e (Hacer). * Reporte de
noémina.
Reportar horas extras.
novedades de

némina (Hacer).
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f. ACTIVIDADES

(Actuar).

conformidades

d. PROVEEDORES |e. ENTRADAS g. SALIDAS |h. CLIENTES
(PHVA)
* Verificar materia )
) ) *  Informacion
prima e insumos i
- de materia
(Verificar). ]
) ] prima e
Materia prima e | * Elaborar |
) insumos.
insumos. productos de o
) * Solicitud de
calidad (Hacer). ] )
. materia prima e
* Realizar |
) ) insumos.
inventario (Hacer).
N ] Solicitud de
. Verificar pedidos | y
Pedidos. - informacion de
(Verificar). )
y ) pedidos. Gestion
Gestion comercial __ )
- _ Solicitud del comercial
Especificaciones | Cumplir con la
cronograma de
(fechas de | promesa de
las fechas de
entrega). entrega (Hacer)
entrega
Quejas de los | Analizar guejas | Respuesta de
clientes. (Actuar). PQR.
Elaborar productos
o de calidad y con
Condiciones de o Productos
_ las condiciones de .
los clientes ) terminados.
los clientes
(Hacer).
Informe de
. mejora y
Planes de | Ejecutar planes de ) )
. y evidencia de la
accion. accion (Hacer). ) .
ejecucion  del
plan de accién.
Calidad Normatividad y | Cumplir con las | Documentacion Calidad
auditorias. auditorias (Actuar). | del proceso.
* Muestras de
Informar sobre las
Controles del ) los productos.
no conformidades
proceso. * No
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f. ACTIVIDADES

d. PROVEEDORES |e. ENTRADAS g. SALIDAS |h. CLIENTES
(PHVA)

* Verificar que el
producto  cumpla
con los estandares

Estandares de | de calidad (Hacer). | Informes de

calidad. * Elaborar | cumplimiento.
indicadores de

cumplimiento  de

calidad (Hacer).

Mantenimiento

Programacion de
mantenimiento

preventivo.

* Reportar fallas
(Actuar).
* Solicitar

mantenimiento de

magquinas (Hacer).

* Disponibilidad
de

para el

la planta

mantenimiento.
* Reporte de

fallos.

Fichas técnicas

de las maquinas.

*  Capacitar al
personal sobre el
de

maquinas (Actuar).

manejo las

* Cumplir con el

buen manejo de

* Solicitud de
fichas técnicas.
* Solicitud de
capacitaciones

para el manejo

Mantenimiento

Logistica

o de las
las maquinas o
magquinas.
(Hacer).
Fechas de ] o
. o Disponibilidad
disponibilidad Programar
N de la planta
para produccion
o para el
mantenimiento (Hacer). o
o mantenimiento
de maquinas.
* Entregar
) producto Producto
Capacidad de

almacenamiento

terminado (Hacer).
* Empacar

producto (Hacer).

terminado y

empacado.

Logistica
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f. ACTIVIDADES

d. PROVEEDORES |e. ENTRADAS g. SALIDAS |h. CLIENTES
(PHVA)
Cumplir con las
Disponibilidad de | fechas  pactadas | Producto
entrega de produccion | terminado
(Hacer).

RECURSOS

Humanos

Operarios de produccion.
Auxiliar de produccion.
Auxiliar de calidad.

Auxiliar administrativo.

Fisicos

Computador.
Maquinas de coser.
Troqueladora.
Pulidoras.
Trancheta.

Metros.

Mesas.

Bisturi.

Maquina corta tiras.

Maquina entintadora.
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j. DOCUMENTOS

e Procedimientos de produccion.
e Fichas técnicas del producto.
e Formato de pedidos.

e Programacion de produccion.

k. INDICADORES.

Tabla 1

Indicadores de gestion

INDICADOR META FORMULAS DE INDICADORES

Satisfaccion de clientes. 95% Clientes satisfechos * 100

Clientes encuestados

L, Ventas de l
Participacion en el mercado 25% enias de ta empresda x* 100

Ventas del sector

) Unidades conformes
Calidad de producto. 98% * 100

Unidades producidas

Nota: Elaboracion propia.

Previo dialogo con la gerencia de la empresa, se estima una meta para cada uno
de los indicadores de gestion que se contemplan en la tabla 1.
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8. RECOMENDACIONES

Una vez analizado y finalizado este proyecto de investigacién, se procede a brindar

diferentes recomendaciones que ayuden a mejorar el proceso de fabricacion de las

correas en la empresa LIU.

Realizar capacitaciones constantes a los empleados, esto ayudara a tener
un buen nivel, de productividad.

Implementar controles de calidad que permitan mejorar y reducir todo tipo
de desperdicios en la empresa.

Documentar cada uno de sus procesos para lograr certificaciones en calidad,
dado que esto brinda confianza a los clientes.

Invertir en la mejora de los procesos productivos para aumentar eficiencia.
Implementar un sistema de planeacion de la produccion.

Brindar los elementos de proteccién personal adecuado para cada una de las

labores que se ejecutan en la empresa.
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9. CONCLUSIONES

Una vez desarrollado este proyecto de investigacion y analizado los resultados

obtenidos se puede concluir que:

Al realizar el diagnéstico del estado actual del proceso de fabricacion de las
correas, se evidencia que este carece de informacion historica,
documentacion y herramientas de calidad que faciliten una planificacion de
las actividades que se ejecutan diariamente y tener un proceso productivo
estandarizado; adicionalmente la empresa no cuenta con una infraestructura
adecuada que permita tener los puestos de trabajos mejor estructurados para
gue asi exista una secuencia lineal del proceso, donde se puedan evitar
desplazamientos excesivos y repetitivos entre las areas de trabajo, tiempos

improductivos por reproceso e incumplimiento en las promesas de entregas.

Después de haber llevado a cabo la observacién directa y aplicado la
encuesta al personal operativo, se logra evidenciar la necesidad de
implementar formatos, procedimientos y otras herramientas de calidad que
brinden la informacion que se requiere para la ejecucion de las actividades y
gue permita que el conocimiento que se adquiere en la compafia este a la
mano de cualquier persona que lo necesite sin que éste se vaya de la

empresa con el personal.

A partir de la propuesta de mejora en el proceso de fabricacién de la correa
en la empresa LIU, se logra evidenciar una optimizacion de las actividades
dado que se aborda temas que influyen en la actualidad en el proceso como
desplazamientos, tiempos improductivos y que, gracias a la implementacion

de herramientas como diagramas de recorridos, diagramas de flujos,
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cursograma analitico de procesos, fichas de operaciones se logra generar un

proceso mas eficiente.

Finalmente se puede deducir que actualmente la empresa LIU presenta
dificultades en el proceso de fabricacion de las correas; es por esto que a
través del uso de herramientas de calidad, se pretende que haya mejor flujo
del producto dentro del proceso, reduccion de transportes entre areas, mayor
conocimiento del producto y proceso, permitiendo la posibilidad que la
empresa desarrolle una mejor capacidad de respuesta de acuerdo a las
exigencias de los clientes y el mercado; adicionalmente la empresa tendria
una idea precisa del nivel de compromiso que puede adquirir, una vez se

tenga documentado su capacidad de planta y tiempos de respuesta.
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