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GLOSARIO

CARACTERISTICA: Es una cualidad que permite identificar a algo o alguien, distinguiéndolo
de sus semejantes. Puede tratarse de cuestiones vinculadas al temperamento, la personalidad o lo
simbolico, pero también al aspecto fisico.

ESPECIFICACION: Determinacion, explicacion o detalle de las caracteristicas o cualidades de
una cosa.

OBSOLETO: Anticuado, inadecuado a las circunstancias actuales.

CUYUNTURA: Conjunto de circunstancias que intervienen en la resolucion de un asunto
importante.

ORGANOLEPTICAS: Hace referencia a cualquier propiedad de un alimento u otro producto
percibida mediante los sentidos, incluidos su sabor, color, olor y textura.

POLIMEROS: Se denominan polimeros a unos materiales sintéticos, obtenidos por el hombre a
través de reacciones quimicas a la que se afiaden aditivos. La finalidad de estos aditivos es mejorar
algunas propiedades del plastico tanto durante el proceso como posteriormente.

HERMETICO: Que se cierra de modo que no permite pasar el aire ni los fluidos.
DISGREGAR: Separar, desunir un todo que era compacto.

WE: EI Workflow o flujo de trabajo es un sistema con el que se busca automatizar determinado
procesos dentro del ambito laboral. Aplicado en el contexto del marketing, sobre todo el digital u
online, reune todas las acciones que se automatizan de forma que se ponen en marcha en funcion
de los diferentes tipos de usuario y su relacion con la web de una marca. Un planteamiento pensado

para agilizar la puesta en marcha de estrategias.
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SENTIDO DE EMBOBINADO: Es una denominacion utilizada a nivel técnico para describir la

forma en la que un cliente desembobina un rollo al momento de utilizarlo.

CORE: Diametro interior del tubo o canuto de cartdbn donde se embobina el material, tanto en

rollos de papel en gran formato, como bobinas de film de laminar y plastificar.

PELICULA: Piel o capa delgada que cubre y protege alguna cosa.

SUSTRATO: Cualquier material que suministre una superficie o capa para hacer otros materiales.

PELICULA TERMOENCOGIBLE: También conocidas como peliculas retréactiles son

peliculas pléasticas transparentes, hechas con la combinacion de varias resinas de polietileno de

baja densidad, que se encogen al ser sometidas a una fuente de calor, por lo que reducen su tamafio.
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RESUMEN

El presente estudio, Reingenieria de procesos para la empresa Laminados del grupo Plastilene S.A.
en el periodo 2018-2019, tiene como objeto demostrar que la reinvencién dentro de si mismay el
cambio radical es la respuesta para mejorar su competitividad.

La investigacion se realizo en la ciudad de Bogota, capital colombiana donde se encuentra ubicada
la empresa, se aplico la metodologia Rapida Re que junto con los diversos actores participantes en
diferentes areas se logré un diagndstico de la situacion actual, asi como plantear la propuesta de
mejora.

Dentro de la propuesta se han planteado cambios en el proceso de ingenieria de producto con
respecto a las entradas y salidas de la informacidn con la necesidad de lograr un proceso mucho
maés eficiente.

Como resultado se llega a la conclusion que para que el proceso sea mucho mas eficiente, mucha
de la informacion actual que se encuentra en el sistema SAP, debera ser radicada y levantada
nuevamente reuniendo todas las caracteristicas de como se estd desarrollando el proceso en la
actualidad y eliminado aquellos que ya son obsoletos, de manera que junto con el nuevo modelo
de traspaso de informacidn propuesto se potenciara el proceso y lograra una mayor satisfaccion al
cliente.

PALABRAS CLAVE: Reingenieria, proceso, informacion.




11

REINGENIERIA APLICADA AL PROCESO DE Codido: IE-IN-002
== UNIVERSIDAD FABRICACION DE EMPAQUES EN LA EMPRESA Versligc'>n.'04
E ECCI LAMINADOS DEL GRUPO PLASTILENE '
“ Proceso: Fecha de emision: Fecha de version:
Investigacién 16-Jun-2009 28-Sep-2012
CAPITULOI.

1  Cuerpo de la investigacion

1.1 Introduccién

La industria de empaque en Colombia es el principal renglén de la industria de la transformacion
de plastico, las empresas transformadoras de empaques rigidos y flexibles en Colombia
representan el 55% del total de productos plasticos consumidos en el sector, la tendencia en los
altimos afios indica que el sector de empaques plasticos ha venido en creciendo, sin embargo a
pesar de la expansion que ha tenido la industria, la demanda en el sector de empaques flexibles ha
venido desacelerando su crecimiento, esto debido a coyunturas politicas y economias regionales.
(Acoplasticos, 2014).

Una de las factores que ha provocado una disminucion en la demanda de empaques es la nueva
reforma tributaria, la cual promueve el pago del IVA del 18 % a toda la canasta familiar, esto
implica que los colombianos cambien el comportamiento de consumo y se muestren de una forma
mas prevenida al realizar sus compras priorizando necesidades, lo que implica que este
decreciendo el consumo de algunas productos y afectando directamente el sector de empaques en
Colombia; Ademas de otros factores como el desempleo, el alza de precios de las materias primas
y la entrada al mercado de empaques de diferentes competidores del extranjeros con condiciones
de produccion subsidiadas.

Esto ha llevado a que la empresa Laminados del Grupo Plastilene este en blsqueda de diferentes

alternativas que den respuesta a las diversas adversidades, una de ellas es la entrada en nuevos




12

REINGENIERIA APLICADA AL PROCESO DE Codido: IE-IN-002
P T T— FABRICACION DE EMPAQUES EN LA EMPRESA | (o d3% =~
E]c| ECCI LAMINADOS DEL GRUPO PLASTILENE ]
i Proceso: Fecha de emisién: Fecha de version:
Investigacién 16-Jun-2009 28-Sep-2012

mercados a nivel internacional, lo cual trae consigo mercados mucho mas exigentes y de altos
estandares de calidad.

La empresa laminados cuenta actualmente con tecnologia de punta y personal altamente calificado,
presentandose como una empresa lider a nivel nacional con una amplia capacidad de produccion,
también tiene como herramienta el sistema (SAP) uno de los mejores sistemas de informacion a
nivel mundial, la cual permite gestionar las acciones de la empresa y la toma de decisiones en
tiempo real, el uso racional de este sistema genera un proceso mucho mas eficaz y 6ptimo para
cumplir los objetivos de la compafiia.

Al respecto Davenport sefiald6 que “las organizaciones normalmente ajustan los paquetes de
computacion a sus préacticas existentes, las cuales en su gran mayoria estan basadas en la estructura
funcional. Esto ha provocado que la informacion quede aprisionada entre funciones y la vision del
proceso es fundamental para lograr una mayor integracion desde el comienzo”. (Thomas H
Davenport, 1990)

Es por ello que se ha propuesto el presente tema de investigacion, que se denomina reingenieria
aplicada al proceso de fabricacion de empaques de la empresa Laminados del Grupo Plastilene la
cual busca a través de diferentes herramientas, identificar las actividades o malas practicas que
estan generando tanta confusion en el flujo de informacion a través de las diferentes areas de la
cadena de valor para la fabricacion del material.

Sobre la reingenieria y su relacion con la informatica Baiget la definié como” Redisefio radical de
la infraestructura funcional e informativa de una organizacion que implica normalmente un

redisefio informatico™. (Baiget, 2006)
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Como objeto de estudio se tomo el area de ingenieria de producto debido a que alli es donde se
graba toda la informacion puntual de los productos.

Luego, para obtener resultados incrementales se toma herramientas y técnicas fundamentadas en
la reingenieria, aplicando la metodologia Rapida Re elaborada por Raymond Manganelli y Mark
Klein s para poner en practica paso a paso la metodologia e identificar las falencias y oportunidades
de mejora dentro del proceso.

A partir de alli se desglosa cinco capitulos relacionando los objetivos y metas del proyecto, se
puntualiza el problema y su delimitacion, justificando por qué se realiza la presente investigacion.
En el capitulo dos se relacionan las base conceptuales que sostienen el proyecto, el capitulo tres se
relacionan las pasos a seguir para poder lograr avance decisivos , en el capitulo cuatro se
contextualiza la empresa su misién, vision, clientes, aplicaciones, para generar un conocimiento
acerca de la complejidad del proceso,

Y por ultimo el capitulo cinco en el cual se describe paso a paso la identificacion del proceso, su
rendimiento y las actividades de valor para la compafiia, logrando definir el punto critico y un
panorama para presentar la propuesta y ejecutar mejoras que transformen el proceso de manera

que sea confiable, preciso y de mayor rendimiento para la organizacion.

1.2 Problema de Investigacion

1.2.1 Descripcion del problema

La Empresa Laminados perteneciente al grupo Plastilene encargada de la produccion de empaques

con uno o mas sustratos (bilaminas o trilaminas), se ha venido presentando diferentes
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inconvenientes en el momento de la fabricacion de los productos, lo cual ha interferido
directamente con los tiempos de entrega del material, asi mismo la generacion de desperdicios no
contemplados dentro de la planeacion del producto y en algunas ocasiones generacion de
devoluciones por parte del cliente.

Teniendo en cuenta la complejidad del proceso debido a la gran variedad de productos ofertados
y diversidad de los actores implicados en el proceso productivo, alcanzar un nivel considerable de
conocimiento de la informacion y de comunicacidn es un aspecto clave para garantizar la gestion,

la reduccion de pérdidas y la satisfaccion del cliente.

1.2.2  Formulacion del problema

A medida que iban llegando nuevos productos se fueron creando especificaciones y caracteristicas
de acuerdo a la necesidad de estos, llegando a cerca de 1500 productos en el sistema, por esta razon
se deriva que en el sistema exista actualmente una amplia variedad de caracteristicas y
especificaciones lo cual genera errores y confusiones entre los actores que intervienen en el
proceso de la cadena de valor, ya que con el pasar del tiempo ya sea por la tecnologia o por
caducidad se esté trabajando de una forma distinta a los datos existentes en el sistema de
informacion integrado(SAP).

¢Como estructurar la informacién para minimizar los errores en el proceso de fabricacion de

empaques de la empresa laminados?
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1.3 Objetivos de la investigacion

1.3.1 Objetivo general

Formular una linea de accion con la cual logre aumentar el rendimiento del proceso de ingenieria

de producto en el area de laminados del Grupo Plastilene bajo el enfoque de la Reingenieria.

1.3.2 Objetivos especificos

e Evaluar y diagnosticar el proceso de ingenieria de producto en la empresa laminados.
e Analizar el rendimiento del proceso e identificar las oportunidades de mejora.
e Plantear una propuesta que mejore el flujo de informacion para el proceso de Ingenieria de

producto en la empresa Laminados del Grupo Plastilene.

1.4 Justificacion y delimitacion de la investigacion

1.4.1 Justificaciéon

Esta investigacion tiene como finalidad mejorar la dinamica y confiabilidad del proceso
disminuyendo el margen de error de la comunicacién e informacion transmitida entre las areas que
involucran el proceso de la cadena de valor en la fabricacién de empaques en la empresa

laminados, la cual se toma como objeto de estudio debido a que estos procesos van orientados al




16

REINGENIERIA APLICADA AL PROCESO DE Codido: IE-IN-002
== UNIVERSIDAD FABRICACION DE EMPAQUES EN LA EMPRESA Versligc'>n.'04
E ECCI LAMINADOS DEL GRUPO PLASTILENE '
“ Proceso: Fecha de emision: Fecha de version:
Investigacién 16-Jun-2009 28-Sep-2012

cliente, ligados directamente con la realizacion del producto, y por ende generando mayor impacto

sobre el cliente final.

Las consecuencias que se han generado a raiz de estas falencias han sido significativas,
corresponden por lo menos al 8 % del total del desperdicio anual del Grupo Plastilene durante el
altimo afio; ademas de esto generacion de retrasos en cuanto a las entregas al cliente, asi como
también inconsistencias en la informacidn para la fabricacién del producto.

Teniendo en cuenta que la empresa Laminados cuenta con uno de los mejores sistemas de
informacidn que existe a nivel mundial (SAP), estructurar la informacién permitiria llegar a un
proceso mucho mas agil, minimizando errores en la fabricacién del producto efectuando que la
informacidn sea mucho mas fiable para la toma de decisiones y asi poder entra en nuevos mercados

con la confianza de entregar un buen producto en el tiempo adecuado.

1.4.2 Delimitacion

El proyecto se realizara en el lapso de un afio, en el area de ingenieria de producto, principal
proceso de la cadena de valor de la compafiia, este proceso es el filtro entre el proceso comercial
y el proceso de programacion y logistica, como también es el responsable de transmitirle a
manufactura todo lo necesario para la fabricacion del producto, de este proceso se estudiara desde
el momento en que ingresa la informacion, hasta el momento en que se incluye cada una de estas
caracteristicas y especificaciones para la fabricacion del producto y como vienen relacionadas con

el proceso actual en la empresa.
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Proceso de estudio
€

Desarrollos

Comercial e Ingenieria
de producto

Manufactura

Extrusion

Impresion
Logisticay

programacio
La v na ci on

Corle Sedlado

ZO=AAPTR=cd®

muZm=ron

PROCESO DE LA CADENA DE VALOR

Figura 1 Proceso de la cadena de valor de la empresa laminados.
Elaboracion propia basada en el sistema de gestion integral del Grupo Plastilene

1.5 Tipo de investigacion

La metodologia que se utiliza en esta investigacion es de indole descriptiva y correlacional, ya que

inicialmente se caracteriza y se analiza la dinamica de la cadena de valor determinando los factores

que intervienen en la produccion de laminados; Procedente de esto, se relacionan las variables para

definir las estrategias Optimas y herramientas que mejoren el proceso y la gestién adecuada de la

informacion.

El presente proyecto se orienta a describir inicialmente las variables que interfieren en la

transferencia de informacion a nivel interno de la compafiia con el fin de caracterizarlas y definir

alternativas de mejoramiento.
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1.6 Fuentes para la obtencién de informacién

1.6.1 Fuentes primarias

Para la obtencion de las fuentes primarias se requirio realizar la presentacion del anteproyecto a la
alta direccion de la organizacion; la cual a través de su sistema de gestion, permitié la consulta de
las caracterizaciones de procesos, procedimientos y sistemas (ERP) de la organizacion para
realizar el levantamiento de la informacion primaria.

Entre ellos se consulto el proceso de manufactura, en el cual se evidencia las entradas del proceso,
Ilevando a cabo una encuesta a los diferentes operarios involucrados, asi como también se obtuvo

informacion vital para la ejecucion del proyecto con la gerencia de Laminados.

1.6.2 Fuentes secundarias

Para el desarrollo del proyecto sus fuentes segundarias se obtuvieron directamente desde los
principios de la Reingenieria con el libro Reingenieria (Michael Hammer, 1994) pioneros en este
modelo, seguido por los pasos relacionados en el libro Como hacer reingenieria (Raymon, 1996)
en el que demarca una a una las tareas para aplicar el modelo dentro de una organizacién o un
proceso, el cual se logro adaptar a la investigacion a través de la metodologia Rapida Re, después
se validaron investigaciones relacionadas donde se habia aplicado la reingenieria:

e Propuestas de reingenieria de procesos aplicada al centro de acopio y comercializacién

COOPERA LTDA. En Cuenca. (Estrella, 2010)

e Reingenieria de procesos para la empresa mobiliaria Innova. (Ochoa Reiban, 2014)
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e Implementacion de la reingenieria de procesos para reducir los costos de produccion, en el

area productiva de la carpinteria majice, ancash.2017 (Milena, 2017)

Complementado de investigaciones relacionadas con la informacion y su aplicacion dentro de la

reingenieria.

e Metodologia para la reingenieria de procesos. Validacion

“Santiago” (Roberto René Moreno-Garcia, 2013-2016)

en la empresa Cereales

e Reingenieria de procesos: Importancia de la tecnologia y el trabajo redisefiado. (F.Saez

Vacas)
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CAPITULO II

2 Marco de referencia de la investigacion

2.1  Marco teérico

El desarrollo del presente proyecto se enfocara en tres conceptos que guiaran el proyecto, que son

los siguientes:

2.1.1 Proceso

Inicialmente es necesario conocer ¢Qué es un proceso?; el autor Thomas H. Davenport propone
una sencilla definicién de proceso:
“Conjunto de tareas relacionadas en forma logica, que se desarrollan para obtener un
resultado definido.” (Daverpont, 1990)
Por otra parte la Oficina Nacional de Normalizacion incorpora la interrelacion de las actividades
y el fin que persigue, dando valor agregado en el marco que se implemente.
“Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que interacttan, las cuales transforman
elementos de entrada en resultados. Los elementos de entrada para un proceso son
generalmente resultados de otros procesos. Los procesos de una organizacion son
generalmente planificados y puestos en practica bajo condiciones controladas para aportar

‘@

valor.
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Los autores describen un proceso como una secuencia ordenada de actividades, eventos y
decisiones que deben generar un “valor agregado” a la empresa.
Al implementar reingenieria constituye una gestion basada en los procesos, por lo cual hay que
tener en cuenta que involucra dicha gestion.
“Gestion integral de cada una de las transacciones o procesos que la organizacion realiza,
no sélo pensar en como hacer mejor lo que estd haciendo (division del trabajo), si no ¢Por
que? y ¢Para quién lo hace?; puesto que la satisfaccion del usuario, cliente interno o externo
viene determinado mas por el coherente desarrollo del proceso en su conjunto que el de cada
funcién individual o actividad.” (Leon, 2007)
A través de la gestion basada en procesos se atribuye valor al proceso y tiene como finalidad la
eficiencia y efectividad para satisfaccion del cliente o usuario final.
Para establecer una gestion basada en procesos en la organizacion se tienen que identificar todos
los procesos que se incluirian A partir de aqui, se elabora el “Mapa de procesos” que ayudara a
identificar las interrelaciones de cada uno de ellos, asi mismo la descripcién detallada del proceso
permite aprovechar la informacion actual analizando cada componente con el fin de obtener los

puntos de redisefio.

2.1.2 Informacioén

La informacidn esta constituida por un grupo de datos ya supervisados y ordenados, que sirven
para construir un mensaje basado en un cierto fendbmeno o ente que permite resolver problemas y

tomar decisiones, ya que su aprovechamiento racional es la base del conocimiento. (Gardey., 2008)
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Ademas de ello es un elemento fundamental para el desarrollo empresarial logrando el éxito de

una empresa en cuanto exista un adecuado flujo de informacion entre la empresa y su entorno,

por un lado, y entre las distintas unidades de la empresa, por otro.

La importancia de la Informacion para las organizaciones, puede ser vista desde los

siguientes puntos de vista basicos:

1. Que aumenten el conocimiento del usuario o en reducir sus incertidumbres.

Se clasifica el valor de la Informacion de acuerdo a:

e Valor Administrativo: Cuando la informacion permite a la Gerencia tomar

decisiones efectivas.

e Valor Operacional: Cuando la informacién apoya o documenta las actividades de rutina

o repetitivas de la Organizacion. .

e Valor Documental: Cuando sirve de prueba o evidencia sobre los hechos ocurridos en la

empresa.

e Valor Histérico: Cuando la informacion nos documenta sobre los hechos pasados 0  nos

provee de elementos para estimar comportamientos futuros.

2. Lainformacion que permite a la empresa reflejar cierta ventaja ante sus competidores

definiendo lo que el cliente valora realmente y que procede del entorno de la Empresa.

3. La informacién obtenida por una unidad que resulta de utilidad para otras

unidades, incrementando la tecnologia del conocimiento del recurso humano de la

organizacion.
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2.1.2.1 Tipos

Informacion del Entorno Organizacional: Entrada de informacion en la empresa procedente del

entorno.

Esta informacion corresponde a dos tipos de entornos: El entorno inmediato que son clientes,

proveedores, distribuidores, financiadores, reguladores y competidores y el entorno remoto que

son politica, economia, tecnologia y sociedad.

Informacion Interna: EI movimiento de informacién dentro de la Empresa considerado en sus

tres niveles:

v" Nivel Estratégico: Esta en manos de los directivos de alto nivel que se toman decisiones

sobre los objetivos a largo plazo de la empresa, los recursos necesarios para

conseguirlos y sobre los procedimientos generales.

v" Nivel Tactico: Esta en manos de los directivos del nivel medio, se utiliza informacioén

proveniente de las mismas operaciones de la Empresa, asi como informacion

proveniente de los clientes, proveedores, y estudio de mercado, que le sirven para

controlar los procesos y medir el grado de cumplimiento de los objetivos trazados por el

nivel estratégico.

v" Nivel Técnico u Operativo: Se verifican las tareas diarias de las distintas secciones

0 departamentos por lo cual se requiere informacion sobre el desarrollo diario de las

operaciones de la Empresa.
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Informacion Corporativa: Salida de informacion de la empresa al exterior donde la empresa emite
hacia su entorno un mensaje diferenciado, que le permite ser distinguible por parte de

los consumidores. (Universidad Centroccidental Lisandro Alvarado, 2014).

2.1.3 Reingenieria

La reingenieria de procesos es, por definicion, el método mediante el cual una organizacion puede
lograr un cambio radical de rendimiento medido por el costo, tiempo de ciclo, servicio y calidad,
por medio de la aplicacion de varias herramientas y técnicas enfocadas en el negocio, orientadas
hacia el cliente, en lugar de una serie de funciones organizacionales, Todas las personas deben
entender las metas finales, la manera de alcanzarlas y los indicadores que mediran el éxito.

La reingenieria exitosa se da de manera progresiva a través del tiempo. Cada desarrollo progresivo
requiere informacidn de apoyo, que debe reunirse por separado cuando no existe una guia basica
de posicionamiento. Promover la reingenieria y controlar las expectativas son actividades similares
a la de comercializar un nuevo producto. Los equipos de cambio deben comprender las
expectativas basicas del cliente potencial, luego crear estrategias aceptables y, posteriormente,
vender el resultado, ésta no es una venta Unica, todo debe venderse sobre una base de continuidad
porque dada la magnitud de los esfuerzos de reingenieria, con facilidad la gente pierde de vista los
objetivos. (Euceda, 2011)

Entre los objetivos habituales de la reingenieria de procesos estarian: mayor beneficio econémico
debido, tanto a la reduccion de costes asociados al proceso, como al incremento de rendimiento de

los procesos; mayor satisfaccion del cliente debido a la reduccién del plazo de servicio y mejora
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de la calidad del producto/servicio; mayor satisfaccion del personal debido a una mejor definicion

de procesos y tareas; mayor conocimiento y control de los procesos; conseguir un mejor flujo de

informacion y materiales; disminucion de los tiempos de proceso del producto o servicio y mayor

flexibilidad frente a las necesidades de los clientes. (Izquierdo).

2.1.3.1 Historia

A lo largo de la historia de la revolucion industrial, las empresas fueron las primeras en aplicar el

fundamento de la reingenieria sin que adn se encuentre definida como tal, pero dada la evolucion

de la empresa se iba dando cambios importantes que requerian la atencion de nuevas herramientas

de gestion para alcanzar el éxito deseado.

Tabla 1 Historia de la reingenieria

trabajo por
Smith (1776)

EPOCA DEFINICION AVANCES
La riqueza de las Naciones, describié el | = Reducciéon del tiempo
Principio de la Division del Trabajo, es decir de ejecucion de tareas.
Divisién del considerd que existe un conjunto de tareas | = Invento de tecnologia

que deben llevarse a cabo y que estas hacen que permite facilitar el

la especializacion para el desarrollo de la trabajo.

actividad principal de la empresa.
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Henry Ford explico que la forma | =

Ford: Secuencia de

El Fordismo | organizacional se da mediante una pasos en el proceso.
(1908) 'y el | secuencia de pasos coordinados que hace | = Taylor: Incremento de
Taylorismo que el proceso en un tiempo determinado. la productividad va a
(1911) Por otro lado Frederick Taylor explico que favorecer directamente
la fuente de la riqueza no la constituye el con la generacion de
dinero sino el trabajo del hombre. capitales.
Dado el fin de la Segunda Guerra Mundial | = Desarrollo de

La Post-Guerra
(1945)

se vividé un modelo de expansion hasta los
afios 60 en el que se alcanzd una bonanza
que desarrollo estrategias productivas
mediante la autocratizacion del principio de
Taylor, en industrias  propiamente

administradas por ex militares.

estrategias productivas

acordes con las
necesidades del
mercado

El Modelo
Japonés
(1960)

A fines de los afios 60 en Occidente | =
comenzaron a desarrollarse herramientas de
gestion con la finalidad de segmentar y
analizar el mercado enfatizando en la
calidad de la produccion mediante la

Investigacion y Desarrollo.

Se genera la base de
una futura oportunidad
de mercado,
considerando una
vision de calidad vy

productividad

A partir de 1973, las empresas japonesas | =
politicas de incursion de mercado occidental
prevalecieron en un periodo de 20 afios. Y
es asi como a fines de los 70 y comienzo de
los 80 algunas compafiias occidentales | =
comenzaron a enfocarse en los procesos

Para 1983 los principios basicos del sistema
de produccion Toyota (JIT) fueron

estudiados con seriedad, conceptos basicos

Satisfaccion de la
demanda en
condiciones de calidad
y a menores costos.

Se adoptan paradigmas
que los japoneses
habian  desarrollado,
mejorando

sustancialmente las
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Apertura de los

mercados.

como eliminacion de  desperdicios,
fabricacion sincronizada, etc., fueron
adoptadas incluso por empresas mas
pequenias.

Ya a partir del afio 90 es cuando la
globalizacion alcanza una necesidad de
competitividad y permanente cambio en
base a la permanente evolucion de

requerimiento del mismo.

actividades de la
cadena de valor.
Existen  herramientas
como JIT, TOM vy la
Planificacion

Estratégica.

Reingenieria.
(1994)

Se dio el inicio a la corriente conceptualizada por Hammer y Champy

denominada reingenieria que estipula que describe que es un cambio

radical de las actividades de un proceso para alcanzar un mayor beneficio,

mas &gil, mas productivo y sin afectar los costos de la empresa,

involucrando de manera directa a todo el personal de la misma.

1 Elaboracion propia basada en (Saldafia, 2013)
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2.1.3.2 Casos exitosos
Tabla 2 Casos exitosos de la reingenieria
EMPRESA OBJETIVOS CAMPO DE | ACCIONES RESULTADOS
ACCION
u.s Print | = Mejor atencion a | Toda la Esfuerzos de reingenieria en | = Facturacion ciento por ciento a
Empresa de clientes compafiia procesos  que  consiguen tiempo todo el afio.
telecomunicaci | = Mas rapidez vy clientes »= Disminucién significativa en el
ones flexibilidad de Establecimiento de liderazgo indice de rotacién de los clientes.
Estados procesos bésicos. en cada proceso. = Desarrollo de producto 40 % mas
Unidos = Controlar costos. Integracion de procesos Yy répido.
(Raymon, equipos. = Averiguaciones sobre facturacion
1996) Cronograma y reuniones. atendidas en 45s en vez de 24hrs.

Capacitacion
Aplicaciones y uso de sistemas

informativos.

= Menos departamentalizacion.
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Restablecer la
rentabilidad

atendiendo a las
demandas de los
clientes con mayor
eficiencia.

Disminuir errores y

gastos eXxcesivos.

Proceso de
despachar
pedidos  para
redisefiarlo
primero  como
proyecto piloto
para otros

proyectos  de

Definicion de lider y equipo de
trabajo.
Ejecucion de método de
mejoramiento para el proceso
andlisis de costo/tiempo.
Estudios internos y entrevistas
con clientes.

Reemplazo sistemas mdltiples

Elimino mas de 1,6 millones de

dolares anuales en errores y

exceso de costos.

Redujo en un 75%

Mejorar reingenieria. inconexos y papeleo por un
comunicaciones y sistema integrado y una base
acceso a la de datos centralizada.
informacién  sobre Paquete comercial de
clientes. software.
Proyecto a los empleados de
informacién actualizada vy
pertinente sobre el esfuerzo de
reingenieria.
Motivar a la | Toda la Reducir todo excepto el costo | = Se implementaron mejoras como
Taco Bell compafiia a que se | Compafia de la mercancia vendida y el proyecto “K-minus” que

redisefiara, no

permite al

restaurante operar
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Colombia
(Michael
Hammer, 1994)

habiendo crisis
alguna.

Llevar productos al
mercado en menos de
un afo.

Sacar productos y
programas de
promocion que
continuamente se
ganara a los
compradores y a los
minoristas.

Reducir  costos

con mejoras
continuas de
calidad.

mejorar la experiencia del
cliente.

Se eliminaron niveles enteros
de la administraciéon, se
redefinieron casi todos los
oficios del sistema

Se le dio poder gerencial a los
administradores locales y su
desempefio seria evaluado
conforme a los resultados de su
unidad de negocio asi también.
Se crearon nuevas posiciones
llamadas “gerentes de
mercado” cuya funcion es
resolver los problemas de las
unidades de negocio a su cargo
utilizando todas las
herramientas disponibles
innovando e implementado

mejoras caso por caso.

como una compafiia de servicio al
por menor 'y no una
manufacturera al realizar varios
de los procesos de preparacion
fuera de la unidad de negocio
lograron reducir 15 horas de
trabajo al dia lo cual representa 11
millones de horas anualmente.

El resultado fue mayor control de
calidad, aumento de la moral en el
personal, reduccion de accidentes
de trabajo, aumento de la
economia en servicios publicos y

un enfoque mayor al cliente.
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2.1.3.3 Caso de estudio.

La industria del empaque flexible ha evolucionado para generar nuevos materiales ya que muchas
aplicaciones no se suplen solo con un material, para ello se utiliza la laminacion de varias peliculas
poliméricas que garantiza el cumplimiento de los requisitos del empaque para la conservacion de
alimentos atribuyendo propiedades como: la alta barrera que preserva las cualidades nutricionales
y organolépticas del producto evitando el paso de gases desde el exterior hacia el interior del
envase y viceversa, otras propiedades no menos importantes radican en la resistencia a
punzonamiento y desagarro del material y su capacidad de sellado para garantizar la hermeticidad
del producto envasado; La empresa Laminados del grupo Plastilene debido a su alta tecnologia
brinda productos que satisfacen estas necesidades en los clientes y eso poco a poco ha llevado a
esta empresa a presentar un alto impacto positivo en el desarrollo de la industria del plastico en
Colombia influyendo en el mercado nacional e internacional.

Al partir del concepto de reingenieria como el proceso de optimizar los procesos organizacionales
y estructuras para el mejor resultado final posible y que su aplicacién puede ser a toda la
organizacion, parte de la organizacion o a una sola unidad, mediante diferentes herramientas de
andlisis se identificara el caso qué requiere reingenieria para garantizar mayor eficiencia. Para
efectos del presente proyecto se tendra en cuenta que esta herramienta tiene en su planteamiento
lograr que se produzca una vinculacion entre el cambio que promueve y la bdsqueda de la
satisfaccion de los clientes que es en lo que se caracteriza la empresa Plastilene ademas de ello
implementar la reingenieria de procesos para cumplir con determinados objetivos habituales como

lo son mayor satisfaccion del cliente debido a la reduccion del plazo de servicio y mejora de la
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calidad del producto/servicio; mayor satisfaccion del personal debido a una mejor definicion de

procesos Yy tareas; mayor conocimiento y control de los procesos; conseguir un mejor flujo de

informacion y materiales; disminucion de los tiempos de proceso del producto o servicio y mayor

flexibilidad frente a las necesidades de los clientes. (Hammer, 1999)

2.2 Marco conceptual

2.2.1

Subprocesos

Pre prensa: Es el proceso en el cual se fabrican las planchas o cauchos de cada color para
conseguir la impresion del disefio requerido.

Tintas: Proceso de fabricacion de tintas necesarias para la impresion del material, ya sean
colores primarios u colores especiales.

Extrusion: Es el proceso por el cual se realiza la transformacion del plastico de un estado
solido para transportarlo, fundirlo, homogenizarlo, moldearlo y enfriarlo para obtener el
producto final segun las especificaciones de proceso.

Impresion: Proceso por el cual se realiza la impresion en la pelicula de acuerdo al disefio
entregado por el cliente y ajustado a sus necesidades en una 0 mas pistas para el mayor
aprovechamiento de la materia prima.

Laminacion: Proceso en el cual se adhieren dos 0 mas sustratos a través de cierta
temperatura con el fin de homogeneizar una sola ldmina que supla las necesidades del

cliente.
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> Corte: Proceso en el cual se realiza la separacion de pistas y refiles o en caso que el cliente

222

lo solicite en rollos, se entrega como producto final en el didmetro o peso especificado.
Sellado: Proceso en el cual se realiza el ensamble de la bolsa segin requerimientos como

selles, pre selles, valvulas, zipper u otras especialidades.

Conceptos técnicos

Datos de referencia: Son todos aquellos datos donde se relaciona la identificacion del
material como: nombre del producto, arte o disefio asignado, cliente del producto entre
otros.

Datos generales de sustrato: Son los datos propios de los materiales con los cuales se
fabricara el producto como. Espesores, calibres, gramajes entre otros.

Datos dimensionales: Estos datos son aquellos que relacionan el tamafio del producto
como: Ancho, largo.

Especificaciones de materiales en rollo: Son aquellos datos que discriminan como debe
ser la entrega de un material en presentacion de rollo como: Peso del rollo, diametro interno
y externo entre otras especificaciones.

Datos de embalaje y empaque: Son todos aquellos datos que relacionan los materiales para
acondicionar, presentar, manipular, almacenar, conservar y transportar el producto.
Especificaciones adicionales de bolseo: Son todas aquellas particularidades adicionales
que requiere el cliente o por condiciones técnicas que tenga la bolsa como: troquel, zipper,

valvulas, perforaciones entre otros.
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2.2.3 Sistemas de informaciéon SAP

La informacion es un agente importante en la modificacion de las conductas existentes en la
organizacion, su correcta gestion es una herramienta fundamental para la toma de decisiones, la
formacion del personal, la evaluacion de los productos, la determinacion de los errores y el control
de los procesos. La informacidn es un recurso vital para el desarrollo de la organizacion. El caracter
intangible de la informacion ha hecho que muchos directivos de la organizacion no inviertan los
recursos suficientes para las actividades de informacién.
De alli que desde hace unos afios se haya implementado SAP ERP un software de planificacion de
recursos empresariales que ha permitido la gestion grandes cantidades de informacion, sin
embargo la tecnologia de la informacion no necesariamente elimina las ineficiencias o residuos
residiendo en el sistema sino que requiere del recurso humano para gestionar su implementacion.
» ERP
El ERP es un sistema integral de gestién empresarial que esta disefiado para modelar automatizar
la mayoria de procesos en la empresa (&rea de finanzas, comercial, logistica, produccion, etc.). Su
mision es facilitar la planificacion de todos los recursos de la empresa
Un sistema ERP es un conjunto de programas integrados que apoya las principales actividades de
organizacionales tales como produccién y logistica, finanzas Yy contabilidad, ventas y
recursos humanos. (LIDER Integrated Technology Consulting S.A , 2015)
> SAP
SAP es el paquete de gestion integral de empresa ERP mas implementado en el mundo.
Independiente del motor de datos, plataforma y estructura de empresa. Refleja todos los

requerimientos de las funciones y procesos de negocio de cualquier tipo de organizacion. Cabe
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destacar su fortaleza en sus cuatro médulos principales que responden de forma completa y en

tiempo real a los procesos operativos de las compafiias. (Calvillo, 2000)

2.2.4 Bizagi

Es una herramienta que permite modelar y documentar procesos basado en estandares de

aceptacion internacional. (Ministerio de salud., 2016)

Modelar Procesos: Es el ejercicio de disefiar y diagramar un flujo de procesos, de manera que sea

auto explicativo para que cualquier persona lo pueda entender.

Simbologia:

Tabla 3 Simbologia del programa Bizagi

Elemento Definicion Simbolo
Inicio Indica el Inicio de un proceso -
Fin Indicael fin del proceso, sin importar que existan mas O
caminos por donde el flujo pueda confinuar
Actividad Indica accidn, es la actividad que se realiza dentro del
proceso.
Subproceso Indica que existen un grupo de actividades que generan
un producto/servicio intermedio
Decizion Este simbolo indica decisidén, puede tomarse uno u otro
exclusiva camino pero no los dos al mismo tiempo.
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ompuerta 58 Uillza Cuanco &n un puntd 52 aCivan and ¢ Mas CAmIne:
inchaziva 0 para ncronizar caming: achvado: previameste por -
uma  compuerta  inclosiva  uwsada comoe pumto de
diverzencia.
iompuerta Se uhhiza cuando dos o mas actividades se deben realizar
Paralzla &n forma paralzla
Evento 2e| Indica que un memsaje puede ser emviado orecioido. [ o
Menszaye 21 el evento de menzaje ex de recepcion, mdica que el | ..
proceso no contim:a hasta gue el memsaje :ea rectbido.
Recibe
Evento ge | Indica una espera cenfro del proceso. Este fipe de
temporizacién | svemts pusde utilizarse  demwre  del  fljo  de J

secuencia indicandoe una espera entre [az actividades.

Evanto da Enlace

Este evento pemmite Comectar dos secclomes del procesd
3l 52 ERCusniran muy separadas,

| nernim &l evenba

Agriha &l EnEnn

Artefactos Permute mostrar la mformaton goe uma  achvndad
necesita, como la: entradas v las =alidas, representalos
documento:z, informacion v otros objetos que son wsades B i kot
0 actoalizados durants el proceso. Se a:ocian 2 lox ofros
simbolos mediamte uma2 lnea punteada.
Lmea de | (Comecta uma actiidad a ofra .
SBCUBRCIA da
fhajo
Limea g menz2)e | Fapresentan 13 1mberaccion enire Varos procesc: o pools.
Piscina {pool) Actuz como Comtemedor de un proce:o. El nombre del
pool debe ser el nombre del proceso.
i-arnl (lane) on subdiviziones  del  Fool  Bepresemfam los
diferemtes  partcipamte: al  imterior de  uma




36

REINGENIERIA APLICADA AL PROCESO DE Codido: IE-IN-002
== UNIVERSIDAD FABRICACION DE EMPAQUES EN LA EMPRESA Versligc'>n.'04
E ECCI LAMINADOS DEL GRUPO PLASTILENE '
“ Proceso: Fecha de emision: Fecha de version:
Investigacién 16-Jun-2009 28-Sep-2012

organizacion. El nombre de cada carml debe ser el

nombre de los diferentes actores que ejecuten el proceso.

(BPMN-BIZAGI, 2015)

2.2.5 Tecnologias de la informacion y de la comunicacion (TICS)

Las TIC (Tecnologias de la Informacion y Comunicaciones) son las tecnologias que se necesitan
para la gestion y transformacion de la informacién, y muy en particular el uso de ordenadores y
programas que permiten crear, modificar, almacenar, proteger y recuperar esa informacion. Las
Tics, como elemento esencial de la Sociedad de la Informacion habilitan la capacidad universal de
acceder y contribuir a la informacion, las ideas y el conocimiento. Hacen, por tanto, posible
promover el intercambio y el fortalecimiento de los conocimientos mundiales en favor del
desarrollo, permitiendo un acceso equitativo a la informacién para actividades econdmicas,
sociales, politicas, sanitarias, culturales, educativas y cientificas, dando acceso a la informacion

que esta en el dominio publico. (Romani, 2009)

A nivel de empresa y de la cadena de valor se evidencia una importancia creciente del manejo del

conocimiento, que es la base del uso de las tecnologias de informacion y comunicaciones (TIC).

Se observan entonces aplicaciones de tecnologias de informacion y comunicaciones (TIC) que
incluyen servicios de inteligencia de mercados, sistemas de posicionamiento e informacion geo-
referenciada, procesos de gestion de la relacion con usuarios-clientes, nuevas estructuras

empresariales, sistemas de control, uso de tecnologia para certificar la calidad, inteligencia
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competitiva, automatizacién industrial, sistemas para la toma de decisiones, etc. (EVALUANDO

SOFTWARE, 2016)

2.3 Marco legal

2.3.1 1SO 9000

Las normas de sistema de gestion 1SO, proporcionan un modelo a seguir para establecer y operar
un sistema de gestion, modelo que es construido en consenso internacional, obteniendo como
ventaja la experiencia mundial de gestion y las buenas précticas. La familia de normas I1ISO 9000,
trata diversos aspectos de la gestion de la calidad y proporcionan orientacion y herramientas para
las empresas y organizaciones que quieren asegurarse de que sus productos y servicios cumplen
consistentemente con los requerimientos del cliente, y que la calidad se mejora constantemente

(1SO, 2016)

En la norma ISO 9000:2015, se define el sistema de gestion de la calidad como el conjunto de
elementos de una organizacion que estan interrelacionados o que interactian para establecer
politicas, objetivos, y procesos de calidad para alcanzar dichos objetivos de calidad.

Un Sistema de Gestion de Calidad (SGC) basado en la norma 1SO 9001, proporciona una base
sOlida para la construccion de un programa de Gestion total de la calidad, siendo este estandar,
facilitando el camino hacia la mejora continua. (P. Padma, 2008)

En el caso puntual del proceso de ingeniera se especifica el cumplimiento de unos requisitos de

la ISO 9001-2015. (Icontec internacional , 2015)
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Tabla 4 item de la 1SO 9001 que aplica para el proceso de Ingenieria de producto

ISO 9001

Y OPORTUNIDADES

6.1 ACCIONES PARA ABORDAR RIESGOS

Al desarrollar el proceso se tiene en cuenta las
cuestiones referidas en la comprension de la
organizacion y su contexto las necesidades Y
expectativas de las partes interesadas y determinar

los riesgos y oportunidades.

7.5 INFORMACION DOCUMENTADA

Se refiere principalmente a documentar toda la
informacion en base a la norma ISO 9001 y a las
necesidades de la empresa con el objetivo de

definir claramente las actividades a realizar.

8.3 DISENO Y DESARROLLO DE LOS
PRODUCTOS Y SERVICIOS

Se establece, implementa y mantiene un proceso
que sea adecuado para asegurarse de la posterior
provision de productos y servicios.

En la planificacién se brinda una guia con los
factores a tener en cuenta en todas las actividades,
La organizacion debe determinar los requisitos
esenciales para los tipos especificos de productos y
servicios considerando todas las entradas y salidas,

realizando controles y cambios respectivos.

2.3.2 Ley 1341 Tics En Colombia

A partir del 30 de julio de 2009 se publico la ley 1341, a partir de alli el ministerio de educacion

se convirtid en el ministerio de tecnologias de la informacion y la comunicacion, esta nueva ley ha
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creado un marco normativo para el desarrollo del sector y promover: el acceso y uso de las TIC a
través de la masificacion, el impulso a la libre competencia, el uso eficiente de la infraestructura y
en especial fortalecer la proteccion de los derechos de los usuarios. (Colombia, 2015), para la
presente investigacion se debe trazar bajo la norma que rigen las Tl en Colombia, teniendo en
cuenta algunos de los articulos relacionados en la presente ley 1341:

ARTICULO 1o0. OBJETO. La presente ley determina el marco general para la formulacion de las
politicas publicas que regiran el sector de las Tecnologias de la Informacién y las Comunicaciones,
su ordenamiento general, el régimen de competencia, la protecciéon al usuario, asi como lo
concerniente a la cobertura, la calidad del servicio, la promocion de la inversion en el sector y el
desarrollo de estas tecnologias, el uso eficiente de las redes y del espectro radioeléctrico, asi como
las potestades del Estado en relacién con la planeacién, la gestion, la administracién adecuada y
eficiente de los recursos, regulacién, control y vigilancia del mismo y facilitando el libre acceso y
sin discriminacion de los habitantes del territorio nacional a la Sociedad de la Informacion.
ARTICULO 4o0. INTERVENCION DEL ESTADO EN EL SECTOR DE LAS TECNOLOGIAS
DE LA INFORMACION Y LAS COMUNICACIONES. En desarrollo de los principios de
intervencion contenidos en la Constitucion Politica, el Estado intervendra en el sector las
Tecnologias de la Informacion y las Comunicaciones para lograr los siguientes fines:

1. Proteger los derechos de los usuarios, velando por la calidad, eficiencia y adecuada provision
de los servicios.

2. Promover el acceso a las Tecnologias de la Informacion y las Comunicaciones, teniendo como

fin Ultimo el servicio universal.
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3. Promover el desarrollo de contenidos y aplicaciones, la prestacion de servicios que usen
Tecnologias de la Informacion y las Comunicaciones y la masificacion del Gobierno en Linea.

4. Promover la oferta de mayores capacidades en la conexion, transporte y condiciones de
seguridad del servicio al usuario final, incentivando acciones de prevencion de fraudes en la red.
5. Promover y garantizar la libre y leal competencia y evitar el abuso de la posicion dominante y
las précticas restrictivas de la competencia.

6. Garantizar el despliegue y el uso eficiente de la infraestructura y la igualdad de oportunidades
en el acceso a los recursos escasos, se buscara la expansion, y cobertura para zonas de dificil
acceso, en especial beneficiando a poblaciones vulnerables.

7. Garantizar el uso adecuado del espectro radioeléctrico, asi como la reorganizacion del mismo,
respetando el principio de proteccion a la inversion, asociada al uso del espectro. Los proveedores
de redes y servicios de telecomunicaciones responderan juridica y econémicamente por los dafios
causados a las infraestructuras.

8. Promover la ampliacién de la cobertura del servicio.

9. Garantizar la interconexion y la interoperabilidad de las redes de telecomunicaciones, asi como
el acceso a los elementos de las redes e instalaciones esenciales de telecomunicaciones necesarios
para promover la provision y comercializacion de servicios, contenidos y aplicaciones que usen
Tecnologias de la Informacién y las Comunicaciones.

10. Imponer a los proveedores de redes y servicios de telecomunicaciones obligaciones de
provision de los servicios y uso de su infraestructura, por razones de defensa nacional, atencion y

prevencion de situaciones de emergencia y seguridad publica.
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11. Promover la seguridad informéatica y de redes para desarrollar las Tecnologias de la
Informacion y las Comunicaciones.

12. Incentivar y promover el desarrollo de la industria de tecnologias de la informacion y las
comunicaciones para contribuir al crecimiento econémico, la competitividad, la generacién de
empleo y las exportaciones.

13. Propender por la construccion, operacion y mantenimiento de infraestructuras de las
tecnologias de la informacién y las comunicaciones por la proteccién del medio ambiente y la
salud publica.

ARTICULO 90. EL SECTOR DE LAS TECNOLOGIAS DE LA INFORMACION Y LAS
COMUNICACIONES. ElI sector de Tecnologias de la Informacion y las Comunicaciones esta
compuesto por industrias manufactureras, comerciales y de servicios cuyos productos recogen,
procesan, crean, transmiten o muestran datos e informacion electronicamente. Para las industrias
manufactureras, los productos deben estar disefiados para cumplir la funcién de tratamiento de la
informacion y la comunicacién, incluidas la transmision y la presentacion, y deben utilizar el
procesamiento electrénico para detectar, medir y/o registrar fenémenos fisicos o para controlar un
proceso fisico. Para las industrias de servicios, los productos de esta industria deben estar
disefiados para permitir la funcion de tratamiento de la informacion y la comunicacion por medios

electronicos, sin afectar negativamente el medio ambiente. (Republica, 2018)
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CAPITULO 111

3 Metodologia

La Répida Re es una metodologia de reingenieria de procesos que se disefié con el fin de producir

resultados sustantivos rapidamente , esta metodologia se compone de cinco etapas que a su vez se

subdividen en cincuenta y cuatro tareas, en general la metodologia completa supone que las etapas

uno y dos “preparacion e identificacion” tiene como campo de accion los procesos claves de una

compaiiia y las etapas tres, cuatro y cinco “vision, solucién y transmision” se implementan para

cada proceso o grupo de procesos seleccionados.

Tabla 5 Metodologia Rapida Re

Objetivo general

Formular una linea de accion que mejore el rendimiento del

proceso en el area de laminados del Grupo Plastilene bajo el

enfoque de la Reingenieria.

en la empresa

laminados.

Planificar el cambio

Modelar clientes

Objetivo Tarea Instrumentos

Evaluar y diagnosticar | Reconocer la necesidad

el proceso de | Desarrollo del consenso | Informacion Documental
ingenieria de producto | ejecutivo Sistema SAP

Observacion

Tablas dinamicas

Definir y medir

rendimiento
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Entender estructura del

Matriz de evaluacion
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Modelar procesos
Analizar el | Identificar actividades
rendimiento del | Correlacionar Sistema SAP
proceso e identificar | organizacion Informes

propuesta que mejore
el flujo de informacion
para el proceso de
Ingenieria de producto
en la empresa

Laminados del Grupo

Plastilene.

mejora. proceso
Entender  flujo del
proceso
Identificar actividades de
valor agregado
Visualizar el ideal interno
Visualizar el ideal externo
Integrar visiones de los
Plantear una | procesos

Reexaminar conexiones

de los procesos

Instrumentar e informar

Consolidar interfaces e

informacion

Aplicar tecnologia

Definir factores sociales

Formatos
Informes

Prototipo del proceso
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Planificar

implementacion

3.1 Etapa l: Preparacion:
Consiste en el levantamiento previo de informacion sobre las metas y los objetivos que se buscan

alcanzar.

3.1.1 Reconocer la necesidad:
La necesidad de reingenieria se reconoce por lo general como resultado de un cambio en el

mercado, 0 en tecnologia, 0 ambiental.

3.1.2 Desarrollar consenso ejecutivo:
Una vez que el ejecutivo resuelva patrocinar un proyecto de reingenieria, el paso siguiente es

forjar un consenso en su favor.

3.1.3 Planificar el cambio:
Es desarrollar el plan global para el resto del proyecto. Este plan debe ser bastante detallado para

la etapa siguiente.

3.2 Etapa ll: Identificacion:
Desarrolla un modelo del negocio, orientado al cliente; identifica los procesos estratégicos y

criticos.
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3.2.1 Modelar Clientes.
En esta tarea se identifican los clientes externos, se definen sus necesidades y deseos y se

identifican las diversas iteraciones entre la organizacion y sus clientes.

3.2.2 Definir y Medir el Rendimiento:

El rendimiento es una parte hasta cierto punto abstracta en algunos ambitos, méas sin embargo con
un poco de pericia es posible cuantificar y medir el rendimiento de casi cualquier proceso
administrativo, por lo que es muy necesario plasmar dichos rendimientos en porcentajes, tablas
comparativas y en los casos que se pueda, una estadistica de antes, durante y después de la

reingenieria de procesos.

3.2.3 Definir Entidades:

Para esta tarea, se identifica las entidades con que existe una relacion directa de las organizaciones.

3.2.4 ldentificar Actividades:
Se detallan las principales actividades que son necesarias para efectuar la modificacion de las
estructuras establecidas y poder proponer las nuevas estructuras que al ser de cambios radicales,

permiten mejorar los procesos para darles un valor agregado.

3.2.5 Correlacionar Organizacion:
Se define las organizaciones que toman parte en cada una de las actividades principales y el tipo

de participacion.

3.3 Etapalll Vision:

Busca oportunidades de mejora.
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3.3.1 Entender laestructura del proceso:
Esta tarea incrementa nuestra compresion de los aspectos estaticos del proceso de modelado,
identificando todas las actividades y paseos del proceso; identificando todas las organizaciones y

funciones de oficios primarios que toman parte en él.

3.3.2 Entender el Flujo del Proceso:

Esta tarea amplia nuestra comprension de los aspectos dinamicos del proceso modelado
identificando puntos primarios de decision y subprocesos, identificando variaciones de flujo,
preparando una matriz de insumos / productos y estimulos contra actividades / pasos, Yy

estableciendo los tiempos correspondientes.

3.3.3 ldentificar Actividades de Valor Agregado:

Como etapa de identificacion trata de todos los procesos principales de una compafiia, era entonces
necesario entender todas las necesidades y los deseos del cliente, ya que en esta tarea el equipo de
reingenieria identifica las actividades y los pasos que agregan o se quitan. Una vez que éstos son
conocidos y entendidos, mostraran el camino para el redisefio del proceso siguiendo principios

generales: reforzar las actividades que agregan valor y tratar de eliminar las que no agregan valor.

3.3.4 Visualizar el Ideal (Externo):
Esta tarea describe cdmo operaria el proceso una vez optimizadas todas las medidas de rendimiento
externo. En particular, describe el comportamiento de las actividades que tienen interfaz con

clientes y proveedores.
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3.3.5 Visualizar el Ideal (Interno):

Esta tarea como operaria el proceso con todas las medidas optimizadas de rendimiento interno.

3.3.6 Integrar visiones:
Es posible que los ideales internos y externos estén en conflicto. Esta tarea identifica tales
conflictos y busca acomodamiento entre las capacidades alternas para producir la visién integrada

mas eficaz.

3.4 Etapa IV Solucion:

Esta se divide en 2 etapas basicamente, las cuales se efectian en forma simultanea:

Disefio técnico: Esta especificacion produce descripciones de la tecnologia, las normas, los
procedimientos, controles, empleados, los disefios para la interaccion de los elementos sociales y

técnicos, asi mismo planes preliminares para el desarrollo entre otros.

Disefio social: Se refiere principalmente a la interaccién del componente social con el desarrollo

tecnoldgico, lo que incluye capacitacion y medidas de destrezas por parte de los empleados.

3.4.1 Modelar relaciones de entidades:
Aqui se desarrolla un modelo inicial de informacion del proceso, identificando el detalle de las
relaciones existentes entre las entidades. Identificando simultdneamente los nodos en donde hace

contacto cada proceso, con sus dependencias, personal que interviene, entidades externas, etc.
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3.4.2 Reexaminar conexiones de los procesos:

Esta tarea considera si el movimiento de pasos entre actividades, de actividades entre procesos o
la redistribucion de la responsabilidad de los pasos puede mejorar el rendimiento. Otro pinto es
que también identifica los casos en que una mejor coordinacién entre actividades mejoraria el

rendimiento.

3.4.3 Instrumentar e informar:
Identificacion de la informacidn necesaria para medir y manejar el rendimiento del proceso al
definir los puntos donde la informacion se puede almacenar y agrega subprocesos, segun se

necesite, para captar, reunir y diseminar la informacion necesaria.

3.4.4 Consolidar interfaces e informacion:
Esta tarea define los cambios e proceso necesarios para reducir o simplificar interfaces, tanto
internas como externas. ldentifica y elimina duplicidad de corrientes e informacion, y con ellas las

actividades de reconciliacion necesarias para resolver a cual de los duplicados se debe dar crédito.

3.4.5 Aplicar tecnologia:
La tecnologia es uno de los Capacitadores clave de la reingenieria de procesos. La nueva visién
del proceso desarrollada tendra ciertamente que ser informada por un conocimiento de los actuales

usos, capacidades y limitaciones de la tecnologia al proceso.
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3.4.6 Definir factores sociales:

El propdsito es especificar las dimensiones sociales del proceso. El disefio social produce

descripciones de la organizacion y de dotacion de personal, cargos, planes de carrera e incentivos

que se emplean en el proceso redisefiando.

3.4.7 Planificar implementacion:

Esta tarea desarrolla planes preliminares

3.5 EtapaV Transformacion:

Realiza las visiones de proceso, lanzando versiones piloto y de plena produccién de los nuevos

procesos, en el caso particular de este proyecto se planteara el proyecto base para futura

implementacion.
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CAPITULO IV

4 Laempresa

4.1 Informacion de la empresa

Plastilene es una de las industrias insignia en el sector de empaques flexibles colombiano. Fundada

en 1987, ofrece productos en materiales laminados, producidos con co-extrusiones de PE y PP, asi

como todo tipo de peliculas laminadas con y sin solventes, a partir de sustratos como el BOPP,

PET y PA, entre otros. Ademéas provee peliculas para cubiertas de invernaderos, peliculas

agricolas, embalajes y etiquetas termoencogibles.

Elvira Aleman, Directora del sector de Exportacion de Lamina, resalta las buenas oportunidades

con las que hoy cuenta Plastilene gracias a sus iniciativas de innovacion. Particularmente, la

aplicacién de pelicula multicapa para empacado de productos carnicos ha sido extremadamente

exitosa, y representa una oportunidad adicional a los sectores tradicionales atendidos por la

empresa.
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Figura 2 Mapa de procesos de la empresa Laminados.
Bogota, Sistema de Gestion Integral Grupo Plastilene.
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4.2 Mision

Somos Extrusores de resinas plasticas. Ofrecemos el mejor portafolio integrado de soluciones para

nuestros clientes. Trabajamos en un ambiente de respeto, con principios éticos impecables, un

equipo humano altamente calificado bajo un criterio de innovacion y mejora continua. Estamos

comprometidos con el medio ambiente, nuestros empleados, nuestros clientes y nuestra sociedad

(Plastilene Grupo, 2018).

4.3  Vision

Queremos fortalecer nuestro negocio mediante la consolidacion de nuestra posicion de lider, con

una estrategia de crecimiento diversificado, promoviendo la sostenibilidad y ayudando a mejorar

el bienestar de nuestros empleados, nuestros clientes y de nuestra sociedad. (Plastilene Grupo,

2018)
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4.4  Funcionamiento de la empresa

)

Analisis de
requerimientos
¥

Desarrollo /
Homologacion

Orden de Creacion de
compra material

Preprensa

Impresion

Laminacion

Sellado

Figura 3 Esquema del funcionamiento de la empresa laminados.
Elaboracion propia basada en el proceso global de la empresa Laminados.

Empaquey
Embalaje

Despacho
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4.5 Clientes

<>

CH LA A TE - I LA YL W E

Carvajal <

EMPAQUES

HERSHEY.

THE HERSHEY COMPANY

e NMestle PURIINA

(Plastilene Laminados, 2018)
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4.6 Aplicaciones
Tabla 6 Aplicaciones de los productos ofrecidos por la empresa laminados
ALIMENTOS Y BEBIDAS
NOMBRE TIPOS CARACTERISTICAS IMAGEN
» Estructuras bilaminadas o trasminadas.
Refrescos en | » Metalizadas, sustitucién de foil de aluminio;
polvo, té, transparentes.
DESHIDRATA | lacteos, café, | » De barrera media o alta al vapor de agua y / u
DOS, sopas y salsas, oxigeno, aromas, de acuerdo al producto a
GRANULARES | condimentos, empacar.
Figura 4 Deshidratados, granulares y polvos.
Y POLVOS postres y otra| » OPP-PET/PE.
gran variedad | » OPP—PET/OPP O PET MET / PE.
de culinarios. > Bolsas pre confeccionadas, tres selles o Stand Up
con o sin zipper o valvula.
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» Presentacion de rollos o bolsas.

GRANOS

CEREALES

Y

Arroz, avena,
frijol, garbanzo
y demés granos

y cereales.

» Estructuras con Polipropileno CAST y Polietilenos

fabricados por PLASTILENE.

» CPP - OPP transparente o mate / PE.

» Excelente Barrera a la Humedad.

> Selle de pestafia externa para mantener
Geometria del Empaque.

> Alta resistencia a la Rotura.

Figura 5 Granos v cereales.
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HARINAS
SUS
DERIVADQS,

PASTAS

Y

Harina de trigo,
maiz, tortas,
brownies y
pastas

alimenticias.

HARINAS Y SUS

DERIVADOS

» Estructuras
bilaminadas
transparentes en

lamina o en bolsa

stand up.

OPP transparente o
Mate o PET / PE.
Barreras a la
Humedad, Brillo

Transparencia.

PASTAS

ALIMENTICIAS

Estructuras

bilaminadas especiales

de alta resistencia a la

punzadura, excelente

Figura 6 Harinas y derivados.

Barrera al vapor de
agua, elevada
hermeticidad, brillo y
transparencia.

Baja Temperatura de
Sellado

Pelicula de CPP u OPP,

Tecnologia
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PLASTILENE. Hecha

a la medida.

SALSAS,
MERMELADA
S,

MARGARINAS

Salsas de
tomate,
mayonesas,
pulpas de fruta,

jaleas y demas

Estructuras mono laminas, bilaminas o trilaminas.
Metalizadas sin AL o transparentes.

De barrera media o alta al oxigeno, de acuerdo al
producto a empacar.

Cara Externa: Poliamida, PET o BOPP.

Cara Intermedia: PET Metalizado [opcional]

Figura 7 Salsas
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Y OTROS | aderezos para | » Cara Interna: Alta Barrera al Oxigeno. Pigmentado o
PASTOSOS untar. Transparente.
» Bolsas pre confeccionadas Stand Up con o sin
valvula.
Galletas dulces, | Estructuras bilaminas de OPP de alta integridad de selle,
galletas saladas, | elevada hermeticidad, con rasgado unidireccional,
SNACKS Y | variedad de | excelente brillo y transparencia.
GALLETERIA | snacks fritos y | Metalizadas o transparentes OPP TRANSP / OPP

horneados.

METALIZADO O TRANSPARENTE Bolsas pre

confeccionadas Stand Up con o sin Zipper.

Figura 8 Snacks y galleteria.
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CARNICOS Y QUESOS
NOMBRE TIPOS CARACTERISTICAS IMAGEN
PELICULAS Carnes Co-Extrusion Transparente desde 7 hasta 14 Capas,
FLEXIBLES procesadas, Compuesta por Polietilenos especiales, Poliamida y EVOH
DE ALTA | embutidos, Altas Barreras al oxigeno, gases y vapor de agua.
BARRERA - | quesos, pollos | Se comercializa en Espesores de 90, 110, 130, 150, 180 o 210
TERMOFORM |y verduras. | micrones.
ADOS Peliculas Inventarios disponibles en ancho de bobinas ESTANDAR. [De
(FONDOS) especiales para | uso comdn en el mercado].

laminaciones.
Alta resistencia
quimica y

mecanica.

Opciones para producir y entregar Bajo Pedido en pigmentos
Negro 0 Blanco.
Alta Hermeticidad.

Deformacion uniforme excelente.

Figura 9 Peliculas flexibles de alta
barrera
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LAMINACION
ES BARRERA
ESTANDAR O
ALTA
BARRERA

(TAPA)

Complemento
a los fondos;
carnes
procesadas,
embutidos,
quesos, pollos

y verduras.

Pedidos especiales desde 100 kg, exclusivo para el segmento

de mercado de Empaques al vacio y Termo formado.

Imégenes para exhibicion de calidad fotografica.
Barreras altas al oxigeno y gases.
Para procesos MAP [atmosfera modificada]
Alta Hermeticidad.

Se puede usar en Bandejas rigidas con acabados en PET/ PE.
En opciones capa de selle, Transparente, Blanco, Metalizado.

Espesor de linea: 65 micrones. Espesores especiales bajo

pedido.

Tapas para versiones ABRE FACIL; otros con sellado a

polipropileno.

Figura 10 Laminacion en Barrera Alta
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PELICULAS Para empaque | Co-extrusion  asimetria de  Poliamida-  polietileno.
FLEXIBLES de productos | Se comercializa en espesores de 50, 65, 90 y 130 micrones
PARA VACIO | manualmente, | Ancho standard disponible en inventario: 1200 mm
con barrera | Imagenes para exhibicion de calidad fotografica
media al | Barrera media al oxigeno. Alta  Hermeticidad
oxigeno. Se imprime por cara o dorso, este Ultimo como laminado
Embutidos, Se disefian para IQF en laminados resistentes a bajas
Quesos y | temperaturas extremas | Figura 11 Peliculas flexibles para vacio.
Verduras. Disponible para inventario en bolsas pre-formada.

Dimensiones de uso comun.

(Plastilene Laminados, 2018)
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PET FOOD
NOMBRE TIPOS CARACTERISTICAS IMAGEN
LAMINAS Y | Versatilidad de | En laminaciones de OPP — PET Mate o
BOLSAS aplicaciones Transparente / PE ESPECIAL.
PREFORMADAS | principalmente  para | Para contenidos desde 500 gr hasta 8 Kag.
SELLE proyectos que van de | Alta Resistencia Mecanica.

VENTRAL Y

STAND UP

rigidos o semirrigidos

a flexibles.

Barreras medias al vapor de agua, a las grasas y a
la luz.

Elevada Hermeticidad.

Figura 12 Laminas y bolsas
preformadas
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PREFORMAS Alimentos de | En Laminaciones de PE/PE y PET/PE, desde 4
PARA mascotas, minerales, | hasta 30 Kg, Imagenes para exhibicion de calidad
GRANDES empaques fotografica. Dimensiones Maximas: ancho 1.28 m
FORMATOS institucionales, por alto 1.2 m., Alta Resistencia Mecanica.

agroguimicos;
contenidos hasta 30

Kg.

Barreras medias al vapor de agua, a las grasas y a
la luz. Elevada Hermeticidad

Superficie antideslizante al arrume.

Figura 13 Grandes formatos.

(Plastilene Laminados, 2018)

CUIDADO PERSONAL Y DEL HOGAR

NOMBRE TIPOS CARACTERISTICAS IMAGEN
CUIDADO Laminados para | Disefiados para Altas Barreras, a la humedad, el oxigeno,
PERSONAL elaboracion de | los aromas y resistencia quimica.

Presentaciones en Rollos o Bolsas.

Figura 14 Cuidado Personal
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sachets y preformas
Stand Up.
CUIDADO Detergentes liquidos | Estructuras:
DEL HOGAR | o en polvo, variedad | Bilaminadas 0 trilaminadas

de productos para la | Metalizadas sin AL, blancas o0 transparentes

limpieza y | Ancho lamina hasta 1280 mm para grandes formatos de

desinfeccion. empacado.
. . Figura 15 Cuidado del Hogar
De barrera media o alta al vapor de agua y / u oxigeno,
aromas y/o agresion quimica de acuerdo al producto a

empacar.

(Plastilene Laminados, 2018)



64

REINGENIERIA APLICADA AL PROCESO DE Codiao: IE-IN.002
L G ERR TR FABRICACION DE EMPAQUES EN LA EMPRESA Versigcsn'-o4_ )
EJC] ECCI LAMINADOS DEL GRUPO PLASTILENE '
1Y Proceso: Fecha de emision: Fecha de version:
Investigacion 16-Jun-2009 28-Sep-2012
OTROS
NOMBRE TIPOS CARACTERISTICAS
PELICULAS PARA | Herbicidas, insecticidas | Diseflados para Altas Barreras, a la humedad,
QUIMICOS Y | Minerales el oxigeno, los aromas y resistencia quimica.
AGROQUIMICOS Conservacion de semillas. Presentaciones en Rollos o Bolsas.

PELICULAS Complemento para recubrimientos para cielo rasos. Base para | Recubrimientos para cielo rasos.

INDUSTRIALES tela tejida especial para sombra en cultivos especiales. Empaques secundarios
Base tejida

PELICULAS Empaques especiales respirables para | Coextrusion Base Poliamida.

ESPECIALES melones, bananos, verduras y vegetales, | Peliculas ensambladas con antifog.

para diferentes grados y necesidades de | Opciones para productos Respirables como Frutas y verduras

respiracion

frescas.  Incremento  significativo de la vida  util.
Para conservacion de semillas y granos de cosecha, con peliculas de

altas barreras al oxigeno.

(Plastilene Laminados, 2018)




65

REINGENIERIA APLICADA AL PROCESO DE Codiao: IF-IN-002
== UNIVERSIDAD FABRICACION DE EMPAQUES EN LA EMPRESA Versi%n"04_ )
E ECCI LAMINADOS DEL GRUPO PLASTILENE '
“ Proceso: Fecha de emision: Fecha de version:
Investigacion 16-Jun-2009 28-Sep-2012
CAPITULO YV

5 RESULTADOS

5.1 Preparacion

Esta etapa se traduce en la definicion de los objetivos del proyecto, la delimitacién, la justificacion
y la metodologia seleccionada, todos estos relacionados inicialmente como base del documento y
determinando un panorama global del proyecto.

En este caso encontramos lo siguiente, el area de ingenieria de producto en la empresa se encuentra
ligado a desarrollos por lo tanto en cuanto se refiere al proceso, la informacién se encuentra en
gran parte mezclada, para disgregar la informacion se tuvo en cuenta que la principal actividad del
proceso es la creacion de codigos y asi se descartaron clientes como gerencia, mantenimiento,
compras, gestion Integral entre otros que no tienen relacion directa con esta actividad.

Se determinaron como clientes principales al area comercial ya que de la caracterizacion que
obtiene el comercial del cliente externo se detalla en el formato AN 0587, siendo este el principal
insumo para ingenieria de producto, el cual se transforma en todas las caracteristicas
especificaciones y materiales necesarios para fabricar el producto final con el que trabaja el area

de manufactura.
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Ahorabien ya seleccionado el proceso a redisefiar se disgrega el proceso, las personas, los recursos,

la interrelacion entre ellos y medidas de rendimiento que diagnostican el estado actual del proceso

y define las necesidades de los clientes.
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5.2 ldentificacion

Para la compresion del modelo del proceso se elabora el flujo relacionando una a una las actividades que actualmente se realizan para

desarrollar el proceso de creacion de materiales.

Q

3 ¥

g

£ DILIGENCISR EviaR | L ACLARAR

S FORMATO FORMATO DUDAS

FORMATO x

i
2 INGRESAR DATOS ¥
3 DECLINAR CREAR ESPECIFICACIONES ASIGHAR HOL ASIGNAR CREAR. ASIGNAR
f £ solicmue MONTAJE Y DE PRODUCTO & oE RUTS WERSIONES DE MODELO DE MODELO DE
s |3 CLISERS LOS CODIGOS FABRICACION CERTIFICADD CERTIFICADO
H £ CREADOS
]
g3
e | LIBERAR
v B\LENREI)FE'J(:SE IMPRIMIR WERIFICAR LLAMAR 'NFOEF":‘]{:‘ON CODIFICAR f/%fsng': AMPLIAR MATERIAL
2 | g
{ |2 BN FORMATO INFORMACION COMERCIAL MATERIALES s BODEGAS
&

Costos

\f
CREAR WISTAS

Figura 16 Flujo del proceso de creacion de codigos de producto
Elaboracion propia, basada en el proceso de creacion de codigos de IP
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Aqui se desglosa cada una de las actividades identificando que se hace en cada actividad y que se

utiliza en cada una de ella.

Tabla 7 Pasos para la creacion de un cédigo de material.

Paso | Actividad Herramienta | ;Qué se hace?
1 Verificar bandeja de | Sistema SAP Ingresando en la bandeja business
entrada workplace y seleccionando los WF

atribuidos a la empresa laminados.

2 Imprimir formato Impresora Al seleccionar el WF se despliega una
ventana con el contenido adjunto de la

solicitud, se selecciona el formato y envia

a imprimir.
3 Verificar  informacion | formato Se realiza la inspeccion minuciosa de cada
del formato An 0587 uno de los items del formato, validando si

la informacion es coherente con el disefio
y con el desarrollo del producto vy
verificando que toda la informacion esté
disponible para proceder con la creacion
de material o de lo contrario declinacion

del flujo

4 Codificar materiales Sistema SAP Se codifica los materiales dentro del

sistema asignandole el nimero al producto
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especificando semiterminados y

terminados dependiendo el producto a

fabricar.

Solicitar vistas de apoyo | Sistema SAP Seleccionando la nueva tarea de vistas de
apoyo Y asignandole un responsable.

Ampliar bodegas Sistema SAP Seleccionamos el material e ingresamos
las bodegas en las cuales se va mover el
material.

Crear montaje y cliseps | Macro Excel, | Ingresamos todos los datos del montaje

Sistema SAP (pistas, largo, colores etc.) y procedemos

con la activacion de la macro junto con las
tareas en el sistema.

Ingresar datos y | Sistema SAP | Asignando la informacion técnica en el

especificaciones de formato, junto con el disefio, calculos

producto a los cddigos realizados y parametros de fabricacion en

creados cada uno de los materiales creados.

Asignar hoja de ruta Sistema SAP Colocando cada una de las maquinas en

las cuales se puede fabricar el producto,
junto con los puntos de inspeccion de

calidad.
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10 Asignar versiones de | Sistema SAP Se designa que el nimero de maquinay su
fabricacion respectiva hoja de ruta.

11 Crear  modelo  de | Sistema SAP Se crea el modelo con las caracteristicas
certificado de calidad que el cliente requiere validar

en la recepcion del material.

12 Asignar modelo de | Sistema SAP Se le asigna el modelo de certificado
certificado creado a un numero de cliente especifico

13 Liberar material Sistema SAP Se ejecuta el WF en la bandeja de trabajo

asignandole los materiales creados.

Luego se verifico la correlacidon que tenia con los principales clientes directos del proceso como

lo es Comercial y Manufactura y que tarea es especifica se desarrolla para dar respuesta a las

necesidades de cada cliente.

De alli se logré identificar que la mayoria de actividades son desarrolladas para el area de

Manufactura, lo que enlaza directamente con la fabricacidn del material, esto quiere decir que alli

se relaciona toda la informacion necesaria para la produccion del producto.

También se tiene el cliente Comercial el cual su necesidad es de la liberacidn de codigo de material

a tiempo y con la condiciones como las especifico, ya que a partir de alli se convierte en un

producto visible para la empresa, asi que ya puede gestionar su programacion y fecha de

produccidn con el area de logistica, y al obtener esta informacidn retroalimenta al cliente externo

para su debida entrega y gestion.
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Por otro lado se le entrega al el area de Costos toda la estructura de planificacion del producto,

con lo cual puede realizar un precio estimado de costo del producto, por ende un estimado de la

rentabilidad del producto con el conocimiento del costo de produccion.

Ingenieria de Producto

Cliente . .
Liberar material

Verificar handeja de entrada

Imprimir formato

Ilamar a el comercial si es necesario

Solicitar vistas de apoyo

Comercial — —
Verificar informacion del formato

Crear solicitud de
creaccion de material

Ampliar bodegas e 2

Codificar materiales —

Crear montaje y cliseps _>

Ingresar datos y especificaciones de '
producto alos cddigos creados

Asignar hoja de ruta —

Asignar versiones de fabricacion ﬁ
Crear modelo de certificado — _} fabricar
Asignar modelo de certificado producto

——l> CONEXion

[ Jactividao
I - roce0

— q

Comercial Crear de pedido

Logistica

Figura 17 Relacion entre el proceso de creacion de codigo y
las areas relacionadas
Elaboracion propia, basada en los clientes del proceso de IP
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Al evaluar las actividades se identificaron las que generan valor al cliente, las que se ejecutan para

generar un control dentro del sistema y otras actividades que toman parte del flujo como

complemento para lograr que el proceso fluya con normalidad, de alli se tomé como referencia las

actividades de valor agregado, debido a que estas se encargan directamente de satisfacer los

requerimientos del cliente y trasformar o cambiar el producto
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Tabla 8 Tipos de actividades del proceso de creacién de cddigos de producto
Proceso de creacion de materiales Tipo de actividad
Actividades Tiempo min/unid Valor agregado Control Otros

1 |Verificar bandeja de entrada 4 X

2 | Imprimir formato 3 X
3 | Verificar informacion del formato 15 X

4 | llamar a el comercial si es necesario 10 X
S | Ampliar bodegas X

6 | Solicitar vistas de apoyo X

7 | Codificar materiales 15 X

8 | Crear montaje y cliseps 12 X

9 Ingresar datos y,es_pecificaciones de 40 X

producto a los codigos creados

10| Asignar hoja de ruta 10 X

11| Asignar versiones de fabricacion 5 X

12| Crear modelo de certificado X

13| Asignar modelo de certificado 2 X

14| Liberar material 4 X

TOTAL 134
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Luego se determinaron las necesidades especificas para los principales clientes, con el fin de medir

el rendimiento actual del proceso e identificar el cuello de botella o las falencias que estan

generando las inconsistencias en el sistema.

Tabla 9 Necesidades de los principales clientes del proceso de IP.

PRINCIPALES CLIENTES DE INGENIERA DE PRODUCTO

Comercial

Manufactura

Necesidades

Entregar el producto segun
los requerimientos del

Entrega producto en el
tiempo requerido

Especificaciones de producto
claras, conprensiblesy
veridicas

Necesidades de los
clientes

Entregar el
producto segun los
requerimientos del
cliente

Entrega el codigo
de producto en el
tiempo requerido

Especificaciones de
producto claras,
comprensibles y

correctas.

o

Figura 18 Diagrama de finalidad de los requerimientos.

( Producto
codigo de optimo y
material a tiempo

Proceso de ingenieria

de producto

Crear

Elaboracion propia, basada en las necesidades del proceso de IP
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La primera linea de medida es para garantizar el tiempo de entrega de los productos, ya que al

realizar la creacion oportuna del cédigo de material, queda a disposicion el producto para gestionar

su produccién y planificacion a tiempo.

v’ Entrega de cddigo de producto en el tiempo requerido

Para este indicador se realizo el andlisis mensual tomando como base el comportamiento que tuvo

durante el afio 2018, esta informacion se obtuvo por medio del sistema SAP, teniendo en cuenta

que el tiempo que tiene Ingenieria de producto para la creacién es de 2 dias, pasando estos 2 dias

entra como material entregado fuera de tiempo.

Numero de materiales creados en el tiempo requerido

Total de materiales creados

310—518‘V
598 707

Ecuacion 1 Porcentaje de materiales creados a tiempo
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Tabla 10 Indice de materiales creados en el 2018 a tiempo.

PORCENTAJE DE MATERIALES CREADOS A TIEMPO
DURANTE EL ANO 2018

Q (Q

& &
PORCENTAJE DE MATERIALES
CREADOS A TIEMPO

Se observa que el cumplimiento ha venido siendo muy bajo durante el Gltimo afio, y lo cual incide
directamente en la entrega de los productos a tiempo, tal como se habia sefialado anteriormente,
por esto se realizo una investigacion al detalle para verificar las principales causas de los retrasos,

por medio del actor principal del proceso, el Ingeniero de producto de laminados.

De lo que se obtuvo, que se debe a que hay mucha informacion necesaria para la creacién del
cddigo del producto que queda inconclusa, asi como también vacios de informacion lo cual
generan que la creacion del material quede en un determinado tiempo de espera, esto se observo
en la gran mayoria de los formatos que suministra comercial a ingenieria de producto para la

creacion de los cddigos, las cuales se identificaron las siguientes inconsistencias.
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> Especificacion de pesos y diametros al tiempo.
> El formato de solicitud de materiales se encuentra con caracteristicas obsoletas.
> No se define forma de almacenamiento cliente.

» Cuando se envia creacion de material con copia, especificaciones quedan sin definir.

A\

Las tolerancias en los formatos no es acorde a los planos.
No viene especificado tolerancias de movimiento de fuelles.

No se diligencia cantidad en los pedidos.

YV YV Vv

No hay claridad en los embobinados.

La segunda linea de medida se refiere a como se estan entregando los producto al cliente externo,

es decir la satisfaccion del cliente sobre la calidad del producto.

v" Entregar el producto segun los requerimientos del cliente

Este indicador se determind en base al informe mensual de desperdicios, el cual sefiala los

productos, la causa y el proceso al cual se le atribuye el desperdicio.

Numero de materiales que se fueron al desperdicio atribuidos al proceso de ingenieria de producto

Total de materiales creados

3
i 0
=98 0,5 %

Ecuacion 2 Porcentaje de cddigos de material creados que se fueron al desperdicio.
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Para este indicador no fue necesario visualizarlo por medio de una tabla, debido a que el indice de
desperdicio atribuido al proceso de ingenieria de producto es muy bajo se visualizaron uno en el
mes de enero y otros dos en el mes de agosto, esto es a causa de que los controles son tomados
antes de que el producto sea despachado al cliente externo, se toman las medidas necesarias para

arreglar o ajustar los materiales para hacer entrega de un producto de 0ptima calidad al cliente.

Por dltimo para determinar el rendimiento de ingenieria de producto hacia el proceso de
manufactura actualmente no existe una forma de cuantificarlo, puesto que cuando ocurre una
inconsistencia respecto a las especificaciones dadas por Ingeniera de producto, se toman las
medidas en el momento por la parte operativa, algunas veces retroalimentando para corregir en

futuras producciones y otras que quedan sin su respectiva retroalimentacion.

Por esta razon se realiz6 una encuesta hacia el area operativa para evaluar la percepcién que tiene
el proceso de manufactura con respecto a las caracteristicas y especificaciones de los productos,
con el fin de determinar las principales falencias que se generan dentro del proceso operativo y las

oportunidades de mejora que se pueden presentar.

v’ Especificaciones de producto claras, comprensibles y correctas.
Para esta medida se determinaron los principales aspectos necesarios para la fabricacion de un
producto en la empresa laminados, de los cuales se transformaron en 7 preguntas puntuales, de las
cuales se pudiese extraer la informacion precisa para tomar medidas y validar el proceso, junto

con una Ultima pregunta con la cual puedan expresar sus opiniones:
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1. ¢Las especificaciones dimensionales como ancho y largo llegan correctas a planta?

2. ¢Los pesos y metrajes son acordes a lo que saca realmente la maquina?

3. ¢Las distintas condiciones de maquina como adhesivos, temperaturas entre otras Ilegan
realmente como se trabaja en planta?

4. ¢Los sustratos o materiales que se usan para fabricar los productos llegan correctos?

5. ¢Los especificaciones de embalaje como cajas, estibas, numero de niveles, # paquetes,
tipos de empaque llegan correctas?

6. ¢Los caracteristicas especiales para bolsas como valvulas, troquel, zipper, selles llegan
correctos y entendibles?

7. ¢Las especificaciones de core (Tara, diametro, espesor) llegan correctas?

8. ¢Considera usted que existe algun aspecto a mejorar con respecto a las especificaciones

que bajan planta para fabricar el producto?

La encuesta se realizd a 20 operarios de los 22 involucrados en el proceso de manufactura de la
empresa laminados, de lo que se percibi6 varias inconformidades con respecto a la informacion

que les esté llegando a planta.

1. Las especificaciones dimensionales (largo, ancho) llegan correctas a
planta?

a0

@ Siempre
@ A veces
Munca
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Sobre los datos dimensionales la percepcion que tiene los operarios estd en un 50% que llega

siempre correcta la informacién y el otro 50% que a veces.

2. Los pesos y metrajes son acordes a lo que saca realmente la

maquina?

n -
FAR =

o

spuest

o

Munca

@ Siempre
® ALveces

Para el siguiente item de metrajes y pesos presenta un comportamiento similar con un 60% que

Ilega la informacidn correcta siempre y un 40% que a veces.

4. Las especificaciones de core (Tara, diametro, espesor) llegan

correctas?

@ Siempre
@ Aveces
MNunca

Otro item que presenta un cercano comportamiento es la las especificaciones de los cores con un

55% correctos y un 45 a veces.

Pero para las demas ya se notd un inconformismo bastante alto, hasta con opiniones de que nunca

Ilegaba la informacion correcta, como lo es el caso para el item de especificaciones de maquina,
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sustratos de consumo, especificaciones especiales para las bolsas y especificaciones de empaque

y embalaje.

3. Las condiciones de maquina bajan correctas
(adhesivos,temperaturas)?

20 respuestas

@ Siempre
® Aveces
@ Munca

g——

5. Los sustratos indicados para la fabricacion del material llegan

correctos?

20 respuestas

® Siempre
® Aveces

‘ o
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6. Los especificaciones de embalaje como cajas, estibas, niveles, #
paquetes, tipos de empaque.. Llegan correctas?

spuestas

I

0
U

® Siempre
® Aveces
@& Munca

7. Los caracteristicas especiales para bolsas(valvulas, troquel, zipper,
selles) llegan correctos?

spuestas

m

0
LU

@& Siempre
® Aveces
@ Munca

Con un porcentaje cerca del 60% y 70% de a veces y un 20% y 25% de siempre, a partir de esto
se realiz6 una investigacion minuciosa para indagar acerca de las causas que podian estar
generando estas inconformidades, directamente con el ingeniero de producto encargado de
laminados.

A partir de esto se logra identificar los diferentes aspectos que estan generando estas
inconformidades como:

» Materiales creados con anchos especificos para determinado producto.
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> Vaélvulas que no se encuentran ingresadas en el sistema.

» Materiales con sustratos asignados de ancho mayor a lo ideal.
» Los tipos de selles del sistema no contemplan lo requerido.

> Tipos de caja obsoletas existentes en el sistema.

» El arte de impresion no concuerda con el de la bolsa.

Muchas de estas inconsistencias se presentan debido a que existen materiales muy antiguos, los
cuales ingresaron con especificaciones que se manejaban anteriormente, otra de las causas es que
como se mencionaba anteriormente la informacién que se esta ingresando en el formato de
solicitud no estd llegando completa, asi que quedan especificaciones sin relacionar o mal
especificadas debido a que no se esté relacionando bien los requerimientos del cliente externo,
ademas de varias caracteristicas que generan confusion debido a la complejidad para interpretarlas.
Finalmente luego de evaluar el proceso se determina a través del analisis del flujo, la correlacion
entre los procesos, el analisis del valor del proceso, la medicion del rendimiento y otras técnicas,
que la actividad donde se esta presentando el cuello de botella es la # 3 verificar informacion del
formato, debido que a partir de alli es donde radica el éxito del proceso de ingenieria de producto,
si inicialmente la entrada de la informacién llega correcta, completa y comprensible esto se traduce

inminentemente en un mejor flujo de informacion por ende mayor rendimiento del proceso.
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5.3  Vision

En esta etapa ya con el proceso de ingenieria de producto caracterizado, se realizd el analisis

detallado para verificar las oportunidades de mejora, teniendo en cuenta el panorama ideal tanto

interno como externo.

Especificaciones de productc
correctas y completas y

comprensibles

e0®*®
@

Comercial

Formato

Ohayor catidad
dela
informacion

i Mejor flujo de
informacion
Verificar
informacion Salida

Figura 19 Panorama ideal interno para el proceso de Ingenieria de producto.

Elaboracion propia.

"Mayor
rendimiento
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Requerimientos

Producto en optimas
condiciones y alta concretos del producto
calidad. que requiere.

INGENIERIA DE

\ PRODUCTO /

Informacion clara y correcta con Diligenciamiento correcto de toda
todas las especificaciones la informacion necesario para
necesarias para fabricar el producto creacion de codigo del producto.

Figura 20 Panorama ideal externo para la empresa Laminados.
Elaboracion propia.

Asi que para llegar a este panorama, no solo bastaba con la intervencion en la tarea de verificar
informacidn, si no que habia que tener en cuenta los principales clientes relacionados, Comercial
y Manufactura.

A través del andlisis de las causas que estaban afectando el rendimiento, de la mala calidad de la
informacién suministrada dentro del formato de solicitud de creacion de cddigos, habria que
intervenir en el formato directamente, puntualizando los item que mayor falencias estaba

generando dentro de la planta de produccién, como los son el sustrato o pelicula a utilizar, el
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empaque y embalaje del producto, las caracteristicas especiales para las bolsas y las condiciones
como se debe trabajar las maquinas,

es decir que la solucion habria que buscarla directamente desde el proceso de manufactura y
escalarlo asi por los demas procesos involucrados Ingeniera de producto seguido del proceso

Comercial, formando una herramienta veridica y actualizada.

5.4 Solucion

5.4.1 Disefio técnico

El éxito de la reingenieria se basa en 3 factores o fuerzas: la tecnologia, la informacién y el
potencial humano, alinear estos implicaria un proceso méas dinamico, con un flujo de informacion
optimo, es por esto que se planted una linea de accion con diferentes estrategias y actividades para
ordenar y sistematizar el proceso de forma coherente, esto implica que no basta con solo intervenir
la actividad que se esta presentando el cuello de botella (Verificar informacion), si no que la
solucién se compone de varias de estrategias conjuntas, a partir de ello se defini6 que para mejorar
el rendimiento del proceso habia que centralizar la informacion, para ello todos los procesos
involucrados Comercial, Ingenieria de Producto y Manufactura tuvieron participacién, para
manejar la misma informacion para todos:

La primera estrategia va enfocada en el factor informacion, para esto se debe realizar un
levantamiento del proceso actual, detallando las especificaciones como se estan trabajando en la
actualidad y estructurandola para la incorporacion al sistema, se determind que la informacion que
se debe levantar para lograr los avances decisivos y responder a las falencias evidenciadas en el

rendimiento del proceso es la siguiente:
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» Los sustratos o materiales vigentes:

Esta informacion se estructuro de la siguiente manera para lograr abarcar todas las caracteristicas

del material y sus diferentes aplicaciones.

GRUPO | APARIENCIA | CARACTERISTICA | ESPESOR | ANCHO

Luego se realiz6 un anélisis de la demanda de los materiales por cada uno de los clientes y
definiendo si esta bien asignado el sustrato, o de lo contrario con cual se podria homologar.

Para esto se definid como politica la creacion de sustratos cada 50 mm teniendo en cuenta las
limitantes de ancho de maquina, optimizando la produccion de estos logrando satisfacer la
necesidad en diferentes productos:

Los siguientes son los anchos definidos en mm para materiales de linea:

1050 1100 1150 1200 1250 1300
Y luego tenemos los anchos en mm para muestras y desarrollos:

600 650 700 750 800 850
Luego de crear todo los sustratos con los anchos determinados se modifica masivamente los

productos a los cuales aplica y se eliminan los anteriores para evitar fabricacion y confusiones en

la planta.

» Condiciones de maquina actuales
Para las condiciones de maquina se tuvieron en cuenta los cuatro procesos por los que pasa el

producto para su debida fabricacion: Impresion, Laminacion, Corte y Sellado, para los cuales la
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recoleccion de la informacion fue puntualmente la necesaria para crear el material en el sistema

por cada una de las maquinas, la informacion por maquina es la siguiente:

e Impresora: Velocidad, % cuadre, % tiempo de paros.

e Laminadora: Velocidad, % cuadre, % tiempo de paros, temperaturas, diametros maximaos.

e Cortadora: Velocidad, % cuadre, % tiempo de paros, didmetros maximos.

e Selladora: Velocidad, % cuadre, % tiempo de paros (segln caracteristicas propias de cada

producto).

Adicionalmente evaluar las restricciones para fabricacion de productos especiales.

> Caracteristicas especiales y su aplicacion.

Para la estructuracion de esta informacion se evalla los diferentes tipos de selles, tipos de valvulas,

tipos de zipper y tipos de perforacion que se estan trabajando actualmente, estructurandola de

manera que sea comprensible a través de codificacion y representados en forma gréafica para poder

identificar mas facilmente el direccionamiento de estas.

Tipo 3LDS

DoyPack
Fondo
Curvo

Figura 21 Estructura de los Tipos de selles para fabricacion de bolsas.

Tipo 35FC

Tipo SFP

Tipo SFLOR
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» Empaques y embalajes actuales.

Para este item se recoge la informacion de tipo de cajas, tipo de empaques y los tipos de estibas,

también clasificando los tipos que se estdn usando y los que pertenecen a otra empresa del grupo

de la siguiente manera:

| |
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o
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Figura 22 Estructura de los Tipos de empaques para embalaje de los productos.

Luego de la recogida de informacion se debe realizar un barrido con los materiales y
especificaciones obsoletos en el sistema, eliminando todas aquellas que ya no se estan utilizando

e incorporando las nuevas condiciones y especificaciones establecidas en consenso con el proceso
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de manufactura con el fin de que cualquier direccionamiento dado directamente por las

especificaciones del codigo de producto sea legible y posible de efectuar o utilizar.

La segunda estrategia se enfoca en la tecnologia, se propone una herramienta que reemplace el

formato actual con el cual Comercial sumista la informacion, a través de un simulador en forma

dindmica que grafique las principales especificaciones que estdn generando las falencias en el

proceso productivo con diferentes herramientas.

Tabla 11 Especificaciones & herramientas

Especificacion

Herramienta

Datos de pelicula

Empaque y embalaje
Caracteristcas especiales de bolsa

Macro
Sofware 3D
Sofware 3D

Las especificaciones de maquina se detallan directamente en el sistema SAP, es por esto que no se

relaciona dentro del desarrollo del simulador.

Por ultimo para disminuir las tareas repetitivas de verificar la informacion, buscarla dentro del

sistema y luego trascribirla nuevamente, se propone direccionar la informacién solicitando al

proveedor SAP el desarrollo para que la informacion que se detalla en el simulador, sea cargada

directamente en el dato maestro generando un proceso actualizado més dindmico, agil y confiable.
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Figura 23 Proceso de creacion de cédigos redisefiado.

Elaboracion propia
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5.4.2 Disefio social

La tercera estrategia hace parte del disefio social ya que es donde se involucra el factor humano y

para esto se planted 3 actividades:

» Capacitacion acerca de como utilizar e interpretar el nuevo desarrollo para el proceso de

Ingenieria de producto y Comercial.

» Capacitacion acerca de los cambios que se realizaron dentro del sistema y como van a

llegar las nuevas especificaciones a planta para el proceso de Manufactura.

» Actualizaciéon de manual de solicitudes de materiales laminados.
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6 Conclusiones
v El proyecto se describié de manera prudente, siendo muy general en algunos aspectos,

puesto que habia que tener en cuenta la confidencialidad de la informacion citada, absteniendose
de que la informacion relacionada pudiese ser filtrada a la competencia, afectando directamente
las estrategias de la compafiia.

v Para el proceso de evaluacion, se presentaron varias complicaciones en el momento de la
recoleccion de la informacion, debido a que esta no se tenia como un proceso por separado, si no
que se encontraba mezclada toda la informacion del proceso de desarrollo, por esto fue necesario
realizar el levantamiento del proceso, lo cual permitié visualizar al detalle el funcionamiento del
proceso de Ingenieria de producto y un panorama para la toma de decisiones.

v Para de medir el rendimiento del proceso de Ingeniera de Producto hacia Manufactura, a
pesar de que se contextualizo al personal de lo que se pretende con la investigacion, se optd por
entregar la encuestas en documento impreso indicando que no habia que relacionar el nombre
propio, debido a que generaba dentro del personal temor de que pudiesen ser sefialados, lo cual
sesgaba directamente las respuestas e impedia que la informacion que se entregase fuera veridica,
esto produjo que la encuestas fuera realizada con éxito, identificando las especificaciones que
estaban presentando mayor problema en la planta de produccion.

v Después de realizar la medicion del rendimiento del proceso, se pudo observar que aungue
con frecuencia se presentan muchas inconsistencias en la informacion direccionada por Ingenieria

de Producto, no hay una gran cantidad de materiales que se manden al desperdicio, y esto es debido
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a que la planta internamente se encargan de tomar las medidas necesarias para arreglar el material,
pero aunque estan sean efectivas en algunos casos, no estan atacando la principal problematica, en
cambio esta generando nuevas practicas adicionales como reprocesos, desperdicios y la necesidad
de personal para que se centren en estas tareas.

v Otra de las conclusiones que se pudo obtener con las medidas de rendimiento es el tiempo
que se esta perdiendo es bastante, puesto que aungue se estan entregando los codigos de material
de producto, estas inconsistencias o hasta el mismo retraso de la creacion del cddigo de producto,
estan generando que el tiempo de entrega se alargue incumpliendo los compromisos con el cliente.
v Al realizar el levantamiento de las especificaciones de producto, y realizar la estructuracion
de dicha informacion permite que el flujo de la informacion para el proceso de ingenieria sea mas
preciso y confiable lo que garantiza un direccionamiento 6ptimo para la fabricacion del producto.
v Por ultimo al implementar la linea de accion a través de las diferentes estrategias
redisefiando el proceso e incorporarando el simulador, no solo se alcanza mejorar el rendimiento
del proceso de Ingeniera de Producto, a raiz de que la informacion vendria en una forma mas clara
y de mejor calidad, sino que también favoreceria el proceso comercial en la interaccién con el
cliente externo, teniendo la informacién en primera instancia de como quedaria el producto a través
del simulador, consiguiendo validarla inmediatamente, asi mismo el proceso de manufactura
lograria alcanzar un mejor rendimiento  disminuyendo tiempos muertos debido a las
inconsistencias, disminuyendo la incertidumbre a la hora de fabricar el producto logrando

aumentar la confianza en las especificaciones direccionadas por Ingenieria de Producto.
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7 Recursos
Tabla 12 Presupuesto del personal requerido para ejecutar el proyecto.
DETALLE DE PRESUPUESTO DE PERSONAL
Funcién en el "
Nombre Dedicacion (horas/semana) | Semanas Valor hora TOTAL
proyecto
Ingeniero Industrial ~ |Autor 20 24 $ 14000 [$  6.720.000
Leonardo Garces  |Director 2 10 $ 30.000 | $ 600.000
Elkin Correa Desarrollador 20 1 $ 600.000 | $  12.000.000
$ -
TOTAL $ 19.320.000
Tabla 13 Presupuesto de equipos y software para ejecutar el proyecto.
DETALLE DE GASTOS DE EQUIPOS Y SOFTWARE
Descripcion Cantidad Valor unitario TOTAL
Computador 3 $ 120.000 | $ 360.000
Sofware 3d 1 $ 5.000.000 | $ 5.000.000
$ -
$ -
TOTAL $ 5.360.000
Tabla 14 Presupuesto de materiales necesarios para ejecutar el proyecto.
DETALLE DE MATERIALES
Descripcion Cantidad Valor unitario TOTAL
Pepeleria 200 $ 100 | $ 20.000
Libro 1 $ 20.000 | $ 20.000
$ -
$ -
TOTAL $ 40.000
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Tabla 15 Presupuesto adicional para la ejecucién del proyecto.
DETALLE DE OTROS
Descripcion Cantidad Valor unitario TOTAL
Gastos generales 1 500000 $ 500.000
Capacitacion operarios 1 200000 $ 200.000
Capacitacion Comercial 1 300000 $ 300.000
$ -
TOTAL $ 1.000.000

Tabla 16 Presupuesto total para la ejecucion del proyecto.

RESUMEN DEL PRESUPUESTO

RUBROS TOTAL

Personal 19.320.000
Equipos y software 5.360.000

Otros 1.000.000

$
$
Materiales $ 40.000
$
$

TOTAL 25.720.000
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8 Cronograma
g
E |1 agosto |1 septiembre |1 octubre |1 noviembre |1 diciembre |1 enero
W Comienzo [~ praparacion Identificacion Vision Solucion Fm‘
= vie 13/07/18 | yie 13/07/18 - vie lun 6/08/18 - vie lun 27/08/18 - jue 27/09/18 vie 28/09/18 - mié 23/01/19 mi€ 23/01/19
2
julio agosto septiembre octubre noviembre diciembre enero
MNombre de tarea ~ Duracién - | Comienzo = | Fin - ] 5 X D I L M 5 X D I L ] 5 X I L
1 Preparacion 16 dias mvie 3/08/18 [ B i |
2 Identificacion 15 dias lun 6/08/18 vie 24/08/18 D :
3 Vision 24 dias lun 27/08/18  jue 27/09/18 L 1
4 Solucion 84 dias vie 28/09/18  mié 23/01/19 T —
Figura 24 Etapas de cronograma, elaboracion propia.
Julio agosto septiembre octubre noviembre diciembre ENEro
Nombre de tarea  Duracién Comienzo ~ | Fin - 5 X [ J L v M 5 o} J L v M 5 X [ J
1 Reconocer la necesidad 4 dias vie 13/07/18  mié 18/07/18 [ |
2 Desarrollo de consenso ejecutivo 2 dias jue 19/07/18  vie 20/07/18 1]
3 Planificar el cambio 10 dias lun 23/07/18  vie 3/08/18 L 1
4 Modelar clientes 3 dias lun 6/08/18 mié 8/08/18 1]
5 Definir y medir rendimiento 5 dias jue 9/08/18 mié 15/08/18 [ ]
] Modelar procesos 3 dias jue 16/08/18  lun 20/08/18 (]
7 Identificar actividades 2 dias mar 21/08/18  mié 22/08/18 1]
8 Carrelacionar organizacion 2 dias jue 23/08/18  vie 24/08/18 1]
9 Entender estructura del proceso 3 dias lun 27/08/18  mié 29/08/18 a
10 | Entender flujo del proceso 3 dias jue 30/08/18  lun 3/09/18 L1
E n Identificar actividades de valor agregade 5 dias mar 4/09/18  lun 10/09/18 L1
g 12 Visualizar el ideal (externo) 5 dias mar11/09/18 lun 17/09/18 L1
g 13 Visualizar el ideal (interno) 3 dias mar 18/09/18  jue 20/09/18 a
g 14 Integrar visiones 5 dias vie 21/09/18  jue 27/09/18 L1
ERE Reexaminar conexiones de los procesos 5 dias vie 28/09/18  jue 4/10/18 [ ]
g 16 Instrumentar e informar 8 dias vie 5/10/18 mar 16/10/18 [ |
17 Consolidar interfaces e informacidn 15 dias mié 17/10/18 mar6/11/18 [ |
12 | Aplicar tecnologia 15 dias mié7/11/18  mar 27/11/18 (B |
19 | Definir factores sociales 5 dias mié 28/11/18  mar4/12/18 [}
20 Planificar implementacidn 12 dias mar 8/01/19  mié 23/01/13 e

Figura 25 Tareas del cronograma, elaboracion propia
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APENDICE A

ENCUESTA DE SATISFACCION DE ING DE PRODUCTO

CALIFICACION Siempre | Aveces | Nunca

1. Las especificaciones dimensionales como ancho y largo
llegan correctas a planta?

2. Los pesos y metrajes son acordes a lo que saca realmente
la maquina?

3 Las distintas condiciones de maquina como adhesivos,
temperaturas entre otras llegan realmente como se trabaja en
planta?

4. Los sustratos o materiales que se usan para fabricar los
productos llegan correctos ?

5. Los especificaciones de embalaje como cajas, estibas,
# niveles, # paquetes, tipos de empague.. Llegan correctas?

6. Los caracteristicas especiales para bolsas como valvulas
Jtroquel, zipper, selles llegan correctos y entendibles?

7. Las especificaicones de core (Tara, diametro, espesor)
llegan correctas?

8. Considera usted que existe algun aspecto a mejorar con respecto a las especificaciones que bajan
planta para fabricar el producto?




