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RESUMEN

El presente documento es una recopilacion del trabajo realizado durante el
proyecto de vinculacion “Optimizando emprendimientos y organizaciones
sociales”. Este proyecto fue realizado por estudiantes de la Universidad de Las
Américas a partir de una alianza estratégica entre la Agencia de promocion
Econdmica Conquito y la academia. El equipo de trabajo estuvo integrado por 2
docentes a cargo del proyecto, 2 asignaturas de Ingenieria Industrial y
aproximadamente 60 estudiantes, quienes realizaron el estudio y aplicacidon de
herramientas de mejora en 14 emprendimientos que forman parte de Conquito y
se encuentran ubicados en el distrito metropolitano de Quito.

Como primer punto se realizd un analisis del estado inicial de los
emprendimientos, a través del analisis FODA, el cual permitié diagnosticar y
direccionar su plan estratégico en el mercado. También se realizé un analisis de
la implementacion de herramientas de mejora en cada emprendimiento, el cual
comprende los tiempos de elaboracion de los productos, los procesos de
produccion o servicio, sus recursos, materiales y personal responsable de cada

actividad en el proceso.

Como parte de los resultados se realizé un analisis de las auditorias realizadas
antes y después de la aplicacion de la metodologia 5s, también se realiza un
cuadro comparativo que permita comprender el porcentaje de optimizacion

alcanzado a través la metodologia mencionada.

Como recopilacion de los resultados, mediante una matriz se analizaron las
mejoras alcanzadas por cada herramienta en los emprendimientos, segun el
sector de produccion o servicio al que pertenecen. Con estos valores se realizo
una matriz de optimizacion de tiempos y movimientos en base a la propuesta de
mejora establecida por los estudiantes, especificando el porcentaje de

optimizacién de los movimientos y tiempos de produccion o servicio requeridos.



Por ultimo, se analizan las experiencias de vinculacién desde el punto de vista
de cada participante del proyecto y su aporte al desarrollo de los estudiantes en

un entorno real.



ABSTRACT

This document is a compilation of the work carried out during the linking project
"Optimizing social enterprises and organizations". This project was carried out by
students from the Universidad de Las Américas from a strategic alliance between
the Conquito Economic Promotion Agency and the academy. The work team was
made up of 2 teachers in charge of the project, 2 Industrial Engineering subjects
and approximately 60, who carried out the study and application of improvement
tools in 14 enterprises that are part of Conquito and are located in the

metropolitan district of Quito.

As a first point, an analysis of the initial state of the enterprises was carried out,
through the SWOT analysis, which will diagnose and direct its strategic plan in
the market. An analysis of the implementation of improvement tools in each
undertaking was also carried out, which includes the times for preparing the
products, the production or service processes, their resources, materials and
personnel responsible for each activity in the process.

As part of the results, an analysis of the audits carried out before and after the
application of the 5s methodology was carried out, a comparative table is also
made that allows understanding the percentage of optimization achieved through
the mentioned methodology.

As a compilation of the results, a matrix analyzed the improvements achieved by
each tool in the undertakings, according to the production or service sector to
which they belong. With these values, an optimization matrix of times and
movements was made based on the improvement proposal established by the,
specifying the percentage of optimization of the students and required production
or service times. Finally, bonding experiences are analyzed from the point of view
of each participant in the project and their contribution to the development of

students in a real environment.
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1. Capitulo I. Introduccién

1.1 Antecedentes

La Agencia de Promocion Econdémica ConQuito fomenta el desarrollo productivo
y socioeconomico del Distrito Metropolitano de Quito y su area de influencia.
Mediante la oferta de programas y servicios buscan impulsar y fortalecer el
crecimiento empresarial. Este proceso se realiza mediante la identificacién de
programas de desarrollo empresarial acorde al perfil y a los objetivos de cada
beneficiario, para lo cual maneja un sistema de redes de trabajo y alianzas
estratégicas como la academia, instituciones publicas y privadas. Estas alianzas
buscan generar un proceso articulado que les permita potenciar, fortalecer e
incrementar el desarrollo de cada emprendimiento, mediante un trabajo
coordinado entre dos entidades que permita focalizar y generar mayor impacto
en sus resultados, como se ha realizado con cooperativas de créditos en apoyo
humanitario a los beneficiarios e intercambio de capital técnico, como medio que
permita transferir metodologias, para que programas que han dado buenos
resultados en Quito, se puedan aplicar en otras ciudades del pais. Como parte
del desarrollo de sus objetivos, se realiz6 una alianza estratégica con la
Universidad de Las Américas, generada a partir de la necesidad de sumar
esfuerzos y centralizarlos en brindar apoyo a los emprendimientos, mediante la
participacion de los estudiantes a través de la aplicacién de sus conocimientos
en entornos reales del sector empresarial. Una vez consumada dicha alianza,
se implant6 la idea de desarrollar un proyecto de vinculacidon en el cual los
estudiantes, organizados en grupos de trabajo, implementaron herramientas de
mejora en 12 emprendimientos que forman parte de ConQuito y pertenecen a

los sectores: confecciones, alimentos procesados, y servicios.

1.2 Vinculacion Universidad de Las Américas

La responsabilidad social universitaria por parte de la Universidad de Las

Ameéricas tiene como mision formar a personas comprometidas con la sociedad,



crear proyectos a beneficio de la comunidad, mediante los cuales se transfieran
los conocimientos adquiridos a fin de mejorar la calidad de vida de los grupos de
atencion prioritaria. (Universidad de Las Américas, s.f)

La Universidad busca continuamente la transformacion de la sociedad mediante
la responsabilidad social universitaria a través de la gestion interna de la
Universidad, principios y valores que aportan a la cultura organizacional
buscando el desarrollo sostenible.

Los estudiantes tienen como objetivo trabajar constantemente en las
problematicas sociales, aplicando los conocimientos adquiridos y llevarlos a la
practica, motivandolos a involucrarse de manera activa, analizando la realidad
nacional y buscando herramientas de mejoramiento continuo en la calidad de
vida de habitantes. El compromiso universitario toma como estrategia
motivacional demostrar a los estudiantes la realidad social de su entorno.

(Universidad de Las Américas, s.f)
v Mision de la vinculacion con la comunidad

Promover la transferencia e intercambio del aprendizaje entre la comunidad y la
universidad, acercando a estudiantes y docentes a un contexto real, mediante
proyectos que generen impactos positivos, principalmente en grupos vulnerables
de la sociedad. (Universidad de Las Ameéricas, s.f)

v Visién de la vinculacidon con la comunidad

Comunidad universitaria motivada y comprometida en generar cambio sostenido
a través de procesos de desarrollo local, regional y nacional, mediante la
creacion de sinergias con otras instituciones de educacién superior, organismos
no gubernamentales e instituciones publicas y privadas. (Universidad de Las
Américas, s.f)

1.3 Objetivos



1.3.1  Objetivo General

Desarrollar un informe del proyecto de vinculacién realizado en pymes de la
agencia de promocion econdmica ConQuito, mediante el analisis de las

herramientas de mejora aplicadas.

1.3.2 Objetivos Especificos

v Analizar la situacion inicial de las empresas y los resultados obtenidos
posterior a la aplicacion de las herramientas de mejora.

v Realizar un plan de accién que permita a los emprendimientos mantener
un control de los resultados obtenidos después de la aplicacién de 5s.

v Analizar el impacto de la metodologia 5s en emprendimientos.

<

Determinar mejoras al aplicar manual de procesos.
v' Determinar indicadores IPN a partir de encuestas de satisfaccion
realizadas a los emprendedores al finalizar el proyecto.

14 PYMES en el Ecuador

1.4.1 Situacion actual

Las micro, pequefias y medianas empresas, tiene un aporte significativo a la
economia dentro del tejido empresarial ecuatoriano, generan empleo y permiten
dinamizar la economia del pais. Los datos del ultimo censo realizado en 2017
por parte del Instituto Nacional de Estadistica y Censos (INEC), indican que en
Ecuador existen 884.236 empresas, de las cuales 802.696 forman parte de las
microempresas, 63.814 son pequefias empresas y 13.693 medianas empresas.
En el andlisis realizado a este tipo de empresas en crecimiento, existen tres
problemas relacionados principalmente con flujo de caja, financiamiento y

planificacion. (El telégrafo, 2019)



Para estudiar correctamente el comportamiento de este sector, Héctor Delgado,
presidente de la asociacion de Jovenes Emprendedores, indica que como primer
punto deben aclararse los conceptos de emprendimiento y pyme. Manifestando
que “Los emprendimientos son negocios que tienen aproximadamente tres afnos
de duracion. Nueve de cada 10 no funcionan debido a la falta de financiamiento,
planificacion y tecnologia” (El telégrafo, 2019). Cuando el emprendimiento logra
superar esta etapa, genera valores de facturacion representativos y varias
fuentes de trabajos formales, convirtiéendose en una pyme. Sin embargo, las
pymes aun se caracterizan por un reducido numero de trabajadores y un

volumen de facturacién que no excede los $100.000. (El telégrafo, 2019)

Un indicador importante del trabajo que se debe realizar para aumentar la
competitividad del sector microempresarial se basa en el numero de empleos
formales que se creen diariamente, disminuyendo tasas de subempleo, que
principalmente ataca a las unidades productivas bajo la categoria de
microempresas. Sin embargo, analizando el aporte de las empresas segun su
tamano, la generacion de ingresos mediante la venta de bienes y servicios que
producen, es evidente que son las pequefas y medianas las que aportan en su
mayoria (aproximadamente por cada 100 dolares 39 ddlares son aportados por
concepto de ventas por aquellas empresas PyME). (El telégrafo, 2019)

1.4.2 Principales problemas

Al momento las pequefas y medianas empresas del pais no aumentan tasas de
crecimiento, ni desaparecen, siendo un punto a favor para las pymes, debido a
la dificil situacion econdmica del pais. Uno de los principales problemas, es la
falta de liquidez para cumplir con gastos operativos y administrativos, dato que
lleva a la quiebra a varias compafias, siendo los pagos tardios de grandes
empresas una de las causas, ya que la cancelacion de sus facturas se realiza

entre 70 y 90 dias posterior a la compra. (Santiago Carrillo, 2019)

A pesar del esfuerzo de la banca publica, el financiamiento es otro obstaculo

para el crecimiento de las pymes, ya que no logran cumplir con lo necesario para



impulsar su crecimiento. Por esta razén la Corporacion Financiera Nacional
(CFEN), ha tomado cartas en el asunto, indicando que surgen dos problemas: falta
de pruebas de capacidad de pago y altas tasas de interés. Para lo cual, la CFN
bajé la tasa de interés al 8,95%, lo cual permitira a las pymes contar con
suficiente flujo de efectivo e impulsar su crecimiento, demostrando su capacidad

de pago y formalidad en manejo del flujo financiero. (Santiago Carrillo, 2019)

Otro factor problema para las pymes, es la dependencia al comercio y
productividad internacional, debido al final del ciclo de los commodities, por esta
razon importar muchas veces sera mas barato. Finalmente, los altos costos de
produccion afectan de manera significativa a las pymes, ya que el nivel de ventas
internamente es muy pequefo. (Santiago Carrillo, 2019)

1.4.3 Desafios en el futuro

v Es importante analizar algunos desafios, que se encuentran pendientes
de su atencion total. A continuacidn, se exponen algunas propuestas de desafios
orientados a la mejora competitiva de las pequefas y medianas empresas del
Ecuador.

v Para mejorar la gestion de las pymes, se sugiere llevar registros
contables, realizar una planificacidn financiera, afiliarse a un gremio o camara de
emprendedores e informarse sobre eventos de networking.

v Se necesitan hacer inversiones en tecno produccion para aumentar el
nivel tecnoldgico en productos, maquinas, procesos, estructura organizacional y
equipos.

v Mejorar la calidad de los productos: se deben estudiar estandares
internacionales para mejorar el uso de materias primas y su proceso de
fabricacion correspondiente.

v Proyectos de capacitacion y asistencia técnica que se especialicen en
cada rama industrial. Es importante que las universidades empiecen a

promocionar cursos de especializacién que se enfoquen en la formacién de



consultores calificados en actividades productivas principales para el desarrollo
del pais.

v Disefar planes estratégicos de comercializacion. (Santiago Carrillo, 2019)

1.5 Descripcidn de emprendimientos

Para el desarrollo del proyecto de vinculacion fueron preseleccionadas
inicialmente 13 empresas, debido a cambios internos se realizé la eleccion de
12 emprendimientos, distribuidos en dos sectores importantes, manufactura y

servicios.

Sectores
emprendimientos

m MANUFACTURA

SERVICIOS

Figura 1. Sectores de emprendimientos.

Los datos obtenidos al realizar el analisis de los emprendimientos permiten
categorizar las empresas en dos sectores (Fig. 1). Como se puede observar, el
31% (3 empresas) pertenecen al sector de servicios, mientras que el 69% (9
empresas) se dedica a la produccion de varios insumos y alimentos.

Como parte del analisis realizado a cada sector, el sector manufacturero cuenta
con emprendimientos dedicados a 4 sectores de la clasificacion de empresas de
manufactura. Como se demuestra en el grafico (Fig. 2), la produccion de
alimentos abarca la mayoria de los participantes, seguido por las industrias

textiles, sector automotriz y produccién de insumos e instrumentos musicales.
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Figura 2. Clasificacion de emprendimientos.

Por otro lado, los participantes que pertenecen al sector de servicios formar parte

de 3 categorias:

e Servicios de turismo
e Consultorias y valoracién a empresas

e Servicio de mecanica automotriz

1.5.1 Empresas de manufactura

Infierno de Dante: Es una empresa dedicada a la produccion y
comercializacion de especias, condimentos inocuos y salsas de aji,
Valcalepio: Es una empresa dedicada a la produccion de pan y salsas
artesanales. Su propietario, garantiza a sus clientes una experiencia
saludable gracias a sus productos 100% organicos, cosechados y tratados
en su propio huerto.

Sicmay: Emprendimiento dedicado a la elaboracion de productos derivados
del chocho, enfocado en mejorar la alimentacion de sus clientes mediante el

consumo de sus productos naturales.



Qhali snacks: Pequefia empresa dedicada a la elaboracion de golosinas
saludables, galletas de dulce y sal, pasteles v gelatinas veganas, libres de
gluten, lactosa y derivados de animales.

Gea: Es una empresa dedicada a la elaboraciéon de vestimenta de uso
profesional para el ambito laboral.

Mariela boutique: Emprendimiento dedicado al disefio, produccion y venta de
prendas femeninas, pequenas, grandes y extragrandes para todo tipo de
eventos.

Diyclub: Empresa dedicada a la produccion de patrones para distintos
sectores y empresas. Adicionalmente, ofrece a sus clientes capacitacion y
talleres de costura como un habito de consumo sostenible o0 emprendimiento.
Cifuentes Strings: Es una empresa dedicada a la fabricacion de cuerdas
musicales de alta calidad para profesionales que buscan expresar sus ideas
por medio del arte de la musica.

Ideario Hogar: Es un emprendimiento dedicado a la fabricacion de insumos
para el hogar, venta de joyeria y productos para el cuidado de bebés.
Editora mundo: Emprendimiento dedicado a realizar toda clase de productos
graficos empleando tintas biodegrables, aditivos naturales y papel 100%
ecoldgico, elaborado de fibra de bagazo de cafa de azucar.

1.5.2 Empresas de servicio

Asotecauto: Asociacidon dedicada a la prestacion de servicios de
mantenimiento automotriz, técnicos en automocién, realizan trabajos de
mantenimiento y reparacion de vehiculos automotores.

Top Experiences: Esta empresa se dedica al turismo interno con clientes
extranjeros. Son un grupo de expertos en viajes, comprometidos en brindar
las mejores experiencias para conocer Ecuador.

PRO! Te valora: Es una empresa dedicada a la valoracién directa de

empleados, areas de trabajo internas o externas de diversas instituciones.



1.5.3 Cartera de productos

e Emprendimientos de manufactura

Tabla 1.

Cartera de productos de emprendimientos de manufactura.

Ideario

Cifuentes Strings

Gea

ldear 1o

,

Gea

Insumos para el hogar

Cuerdas para guitarras

Uniformes médicos

Joyeria Acusticas Uniformes empresariales
Productos para bebés |Electroacusticas
Productos en peltre Eléctricas

Tabla 2

Cartera de productos de emprendimientos de manufactura.

Qhali snacks

Diyclub

Valcalepio

Editora Mundo

Vihorf
LJakeateple
- i/ ~

’ ‘»\ -

EDITORA MUNDC
* y e

Galletas de maracuya - coco

Patronaje empresarial

Pan de 600g

Libretines, facturas

Galletas banana - limon

Patronaje de moda

Pan de 300g

Agendas, revistas y catalogos

Galletas maiz - garbanzo

Patronaje hospitalario

Salsa Carbonata

Etiquetas, Marbetes y adhesivos

Galleta maiz morado - mani

Patronaje de ropa deportiva

Salsa Berenjena

Papeleria corporativa

Gelatina de uvilla

Patronaje de pijamas

Salsa Peperonata

Flyers, brochures y folletos

Gelatina de maracuya

Patronaje de trajes de bafio

Salsa de Champifiones

Empaquesecologicos (sustitutos de
plasticos)

Gelatina de granadilla

Personalizado

Salsa Caponata

Documentos autorizados SRI

Gelatina de mora

Clases en linea

Salsa Presto

Gelatina de taxo

Tabla 3

Cartera de productos de emprendimientos de manufactura.




Infierno de dante

Mariela Boutique

ALIMENTOS ANCESTRALES

Achiote molido

Yogurt vegano sabor:

Blusas

Apio Frutilla Chaquetas de diferentes estilos
Aji panca o pizza Mora Vestidos para oficina

Aji en polvo Maracuya Vestidos formales

Aji peruano Taxo Vestidos de fiesta

Ajo en polvo especial Naranijilla Pantalones de mujer

Ajo en polvo premium Natural Blazers

Ajo en polvo super premium |Pasta de aji de chocho Cardigan

Sal de ajo

Aderezo de chocho

Arreglo de bastas

Albahaca troceada

Tofu de chocho

Entallado de pantalones

Anis espariol

Vino de mora

Ajuste de camisas

Anis estrellado

Cambios de cierre

Canela entera

Ajuste de largo de vestidos

Canela molida

Arreglo de botones

Cardamomo entero

Arreglo de chaquetas

Cebolla en polvo especial

Entallado de ropa

Cebolla en polvo premium

e Emprendimientos de servicio

Tabla 4

Cartera de productos de emprendimientos de servicio.




PRO! ASOTECAUTO Top Expeiences

=Pro!

Te Valora

G | CerRinCes

DE MANTENMENTO AUTOMO TRIZ
TECNICOS EN AUTOMOCION P.T.

Rectificacion de motores Motores a diésel y gasolina: Viajes premiun
Valoracion clientes Nuamero de cilindros (3, 4, 6, 8). [Viajes cortos

Rectificacion parcial del motor

Valoraciones docentes Rieles

(bloque o cabezotes).
Inter-areas Servicios de mecanica pesada |Hoteles Boutique
Evaluacion 360 grados Servicios de mecanica liviana  |Cruceros

Propuestas de Mejora
Seguimiento de mejora
Auditorias

1.6 Descripcidn del problema

Al realizar un analisis de los emprendimientos por parte de los estudiantes, se
pudieron identificar varios problemas en comun, como defectos en el producto
final, demoras y tiempos de espera durante el proceso de produccién o servicio,
lo cual generaba desperdicios y excedia el tiempo necesario para realizar las
actividades. Segun la informacion recopilada, las principales causas de estos
problemas se deben a que los emprendimientos no aplican herramientas de
mejora continua, los procesos no se encuentran estandarizados, no se lleva un
control de la produccion, no consideran el factor del tiempo y como influye en los
resultados al producir u ofrecer un servicio. Adicionalmente, se evidencié que los
trabajadores cometian errores con frecuencia, tomando en cuenta que no
realizaban su trabajo siguiendo un manual de procedimientos que les permita
desarrollar los procesos adecuadamente, y asi evitar el desperdicio de materia
prima, tiempo y recursos. Finalmente, se pudo evidenciar que los trabajadores
realizaban movimientos innecesarios durante el tiempo operativo, debido a la

mala distribucién de la maquinaria y del area de trabajo.

1.7 Justificacion



El objetivo del presente informe se enfoca en el analisis de los resultados
obtenidos en los emprendimientos participantes durante el proyecto de
vinculacion. Este proyecto forma parte del programa de vinculacién con la
comunidad que realiza la Universidad de Las Américas, en esta ocasion, la
carrera de Ingenieria Industrial trabajoé en alianza con la agencia de promocion
econdmica Conquito, con la finalidad de brindar apoyo a emprendimientos que
se encuentran en etapa de crecimiento a través de la aplicacién de los
conocimientos de los estudiantes en la solucién de problemas que afectan a los
emprendimientos, para lo cual se realizo la seleccidn las empresas participantes
de acuerdo al enfoque planteado para el proyecto de vinculacion.

Como parte del proceso de seleccidn se realizaron una serie de entrevistas con
los emprendedores interesados en participar en el proyecto, con el fin de conocer
sus necesidades y su relacion con las herramientas de mejora que se aplicarian
en el proceso por parte de los estudiantes. Después de realizar un analisis en
base a su ubicacion, tipo de emprendimiento y problemas que afectan a la
empresa, fueron seleccionados 13 emprendimientos, los cuales cumplieron con

el perfil necesario estudiado por los docentes participantes.

1.8 Alcance

En el presente informe se realizara un analisis de las herramientas de mejora
aplicadas en 13 empresas parte del proyecto de vinculacion desarrollado por los
estudiantes. Se ha considerado importante, recopilar los datos obtenidos durante
la aplicacion de las herramientas de mejora y comparar los resultados de cada
emprendimiento, analizando la efectividad de aplicaciéon en cada sector de la
industria Estos emprendimientos se clasifican en dos sectores: manufactura y
servicios, de los cuales se realizara el analisis relacionando problemas en comun
segun su clasificacion. Los emprendimientos pertenecientes al sector
manufacturero se dividen en: alimentos, textiles, articulos metalicos, insumos e
instrumentos musicales. Mientras que el sector de servicios esta integrado por

servicios de turismo, consultorias, valoracion y mecanica automotriz.



Este documento servira como medio de informacion de la gestion realizada en
empresas en crecimiento, su situacion inicial y los resultados obtenidos después
de la intervencion de los estudiantes, teniendo en cuenta que la informacién
recopilada sera comunicada a las partes interesadas. Por otra parte, esta
investigacion y analisis servira como guia en futuros proyectos, tomando la
informacion recopilada como elemento base para implementar mejoras en el

desarrollo de la siguiente etapa del proyecto de vinculacion.

2. Capitulo Il. Marco referencial

2.1 Conceptos desarrollados

211 PYMES

Las pequefias y medianas empresas denominadas “PYMES” son un conjunto de
empresas caracterizadas y clasificadas de acuerdo a su volumen de ventas,
capital social, numero de trabajadores, nivel de produccidon o activos. En su
mayoria se encuentran financiadas a través de créditos bancarios o capital
propio. Realizan un aporte significativo al desarrollo del pais mediante la
creacion de plazas de trabajo gracias a su flexibilidad y adaptabilidad a los
cambios. (Delgado Delgado & Chavez Granizo, 2018). De acuerdo a su volumen
de venta, se define una PYME, como aquella empresa con facturaciones entre
$15.000 y $20.000.000 anuales. Actualmente, en el Ecuador existen alrededor
de 138.000 pymes, concentradas en las provincias de: Guayas, Pichincha
Manabi, Azuay, El Oro. (Santiago Carrillo, 2019)

La cantidad de PYMES ubicadas a nivel mundial representan gran parte de los
negocios en la economia. Este sector es evidentemente trascendental para la
generacion de empleos, manejo economico sostenible, y desarrollo productivo.
(Santiago Carrillo, 2019)



2.1.2 CONQUITO

La Agencia de promocion economica Conquito se encarga de fomentar el
desarrollo productivo y socioecondémico de la ciudad, incentivando la produccion
local, distrital y nacional. Conquito funciona como un ente articulador, que
permite a través de la concertacion de actores publicos, privados y entidades,
incrementar el nivel de desarrollo del Distrito Metropolitano de Quito, generar
empleos, promocionar la produccién local, la innovacién, la tecnologia, mediante
la canalizacion de financiamientos productivos dentro un marco formal y legal.
Sus programas, servicios Yy proyectos comprenden la generacion de
emprendimientos, su vinculacion a negocios inclusivos, cadenas productivas y

el desarrollo empresarial. (CONQUITO, s.f.)

Existen dos programas que Conquito brinda a sus beneficiarios como apoyo a
su crecimiento, estos son ideacidn e incubacion, los cuales se desarrollan segun
las necesidades del emprendedor. El programa de Ideacion se aplica a
emprendedores o personas naturales, que tienen la iniciativa de iniciar su
negocio, pero no cuentan con las ideas necesarias para desarrollarlo. Por su
parte, el programa de incubacioén se encuentra enfocado en la participacion de
emprendedores acompafnados por un mentor asignado, quien se encargara de
la guia en el desarrollo del emprendimiento, en base a tareas y objetivos. Este
programa busca que las personas conozcan los factores que rodean el inicio de
un negocio, debido a la importancia de reducir probabilidades de fracaso en
etapas tempranas. Para el desarrollo de este programa se realizan diagndsticos
que permitan evaluar el nivel de madurez del proyecto, se establece un plan de
accion para potenciar sus fortalezas y mejorar sus debilidades, para finalmente
obtener una red de apoyo integrada por mentores, asesores y red de aliados
participantes del programa. (CONQUITO, 2018)

2.1.3 Economia Popular y solidaria



La constitucion reconoce desde 2011 a la Economia popular y solidaria como
una estructura econdémica organizada, en la cual sus integrantes organizan y
desarrollan procesos de produccion, comercializacion, consumo de bienes y
servicios, financiamiento ya sea de forma individual o colectiva, a través de
relaciones con base en la solidaridad, cooperacion y reciprocidad, ubicando a

las personas como sujeto y fin de esta actividad. (SEPS, 2019)

La ley de Economia popular y solidaria (LOEPS) tiene como objetivo fomentar,
reconocer y fortalecer el sector financiero popular y solidario y la economia
popular y solidaria en su relacion con varios sectores de la economia y el Estado.
Asi también busca incentivar la economia de comunas, comunidades, pueblos y
nacionalidades, estableciendo un marco juridico en comun para personas
naturales y juridicas que participan de la EPS, en el sector financiero popular y
solidario. (SEPS, 2019)

A través de esta ley, se busca establecer un régimen de obligaciones, derechos
y beneficios de personas y organizaciones participantes, asimismo busca
establecer la institucionalidad publica que cultivara la rectoria, regulacion, control
y fomento. A través de la mencionada ley, en el Art 4, determina que las personas
y organizaciones se guiaran por los siguientes principios en el ejercicio de sus
actividades: busqueda del buen vivir y bien comun, antelaciéon del trabajo e
intereses colectivos, consumo responsable y ético, comercio justo, respeto hacia
la identidad cultural y equidad de género, autogestion, responsabilidad
ambiental, rendicion de cuentas, distribucion equitativa de excedentes. (SEPS,
2019)

2.2 Gestion por procesos

La gestién por procesos forma parte de los ocho principios de la gestion de
calidad. Se caracteriza por ser una herramienta que, al ser aplicada, permite
obtener resultados mas eficientes y gestionar los recursos de la empresa como
parte del proceso. Por otra parte, la gestibn por procesos permite dirigir
orientacion hacia las necesidades del cliente, estructurar las actividades de la



organizacion, mejorar el seguimiento y control de los resultados obtenidos,
permite planificar los objetivos de mejora de manera mas practica y sus

consecuencias. (Isotools, 2019)

Existen varios motivos que impulsan a las empresas en la creacién de un modelo
de gestion por procesos: mantenimiento o incremento en la participacion del
mercado y la obtencidn de ventajas competitivas, mejora en eficiencia y
productividad, mejora en la imagen corporativa, logro de objetivos corporativos.
Por lo tanto, son evidentes las diferencias entre una organizacion que adopta una
gestion por procesos, de otra que no aplica procesos a sus actividades
organizacionales. Por otro lado, su implementacidn presenta algunas
limitaciones como la resistencia al cambio, apego a antiguas tecnologias,
estrategia defectuosa, baja inversion en educacion, falta de tiempo de
planificacion por parte de la direccion, equipo directivo inflexible, falta de
compromiso a largo plazo. Sin embargo, existen varios beneficios: identificacion
de cada proceso, lo que conlleva a realizar un analisis de los costos asociados y
el disefio estrategias para reducirlos, también apoya el trabajo en equipo, posee
orientacion hacia el cliente, permite disminuir errores y analizar el valor agregado
asociado a cada actividad, aportando una vision global de la organizacion.
(Isotools, 2019)

2.21 Mapa de procesos

El mapa de procesos es una herramienta que permite visualizar de forma global
local el proceso, posicionando cada uno respecto a la cadena de valor.
Simultaneamente, relaciona los objetivos de la organizacién con los procesos
que lo gestionan. Estos procesos estan divididos en tres categorias:
estratégicos, misionales y de apoyo (Universidad Esan, 2016)

Los procesos estratégicos son aquellos que permiten a la organizacion
desarrollar estrategias, definir politicas y objetivos. (Universidad Esan, 2016)
Los procesos misionales o cadena de valor son aquellos que se realizan en base
a la misién planteada por la organizacion, son los procesos razon de ser,

generalmente, son los que hacen que la organizacion funcione y genere el capital



empresarial.

Procesos de apoyo permiten brindar a la organizacion los medios o recursos
necesarios para que los procesos se realicen correctamente, es decir, sirven de
apoyo o soporte a los demas procesos de la organizacion. (Universidad Esan,
2016)

2.2.2 Caracterizacidon de procesos (Matriz SIPOC)

SIPOC es una herramienta aplicada en la gestion por procesos, permite
identificar los proveedores del proceso, entradas de cada area del proceso, los
pasos a seguir y las fases del mismo, las salidas del proceso, es decir, el
producto final y los clientes que formaran parte, estos pueden ser internos o
externos dependiendo del proceso en cuestion. Esta herramienta permite
comprender los requerimientos del cliente, tomando en cuenta que al conocer
las entradas del proceso se podran establecer condiciones y parametros que
permitan cumplir con las necesidades y especificaciones del cliente. (Zuluaga,
2018)

La importancia de la aplicacion del diagrama SIPOC en las organizaciones, es
que se podra presentar de manera practica el proceso al personal que no esté
familiarizado o relacionado con el mismo, por lo cual, facilita comprensién del

proceso apersonas ajenas a la institucion. (Zuluaga, 2018)

A continuacion, se indica el formato de caracterizacion de procesos utilizado

durante el desarrollo del proyecto.

Tabla 5

Formato de caracterizacion de procesos.



Cdodigo
LOGO Caracterizacion de proceso .,
Versién
Emision
NOMBRE DEL PROCESO: DUENO DEL PROCESO:
OBIJETIVO:
PROVEEDOR ENTRADAS PROCESO SALIDA CLIENTE
1
2
3
4
5
6
RECURSOS CONTROLES DOCUMENTOS GENERADOS REQUISITOS
MEDICION (INDICADORES)
Objetivo N.om.bre del Fémula Frecuencia de andlisis Dlrru?nsm? Respons.,a.k.\lle
indicador administrativa | de medicion

2.3 Analisis FODA

Analisis FODA o “planeamiento estratégico” es una herramienta considerada
como la “evolucion dentro de los sistemas de management y del planeamiento”.
Se estima que tiene la capacidad de predecir situaciones futuras al aplicarlo en
las organizaciones ya que realiza un analisis profundo en base a las fortalezas,
oportunidades, debilidades y amenazas en la gestion que se realiza en la
empresa. Este analisis, es considerado una de las metodologias mas eficientes
en lo que al planeamiento empresarial se refiere, ya que pretende optimizar la
adaptacion al ambiente. El analisis FODA permite visualizar un cuadro de la
situacion actual del objeto de estudio, puede ser una persona, empresa u
organizacion, dando paso a la obtencion de diagnosticos precisos, lo cual

permitira tomar decisiones de acuerdo con los objetivos y politicas planteados



inicialmente. En resumen, con esta herramienta se podran analizar las
interacciones entre lo bueno y lo malo del objeto a estudiar, para finalmente
determinar estrategias. (OCC Mundial, 2019)

Generalmente, se recomienda realizar un analisis PEST antes del FODA,
considerando que el primero permitira medir el mercado, el segundo un negocio,
propuesta o idea. El analisis FODA es una organizacion subjetiva que agrupa
datos que seran evaluados mediante el formato FODA, ubicandolos en orden

l6gico que permitira comprender, discutir y tomar decisiones. (Chapman, 2018)

24 Estudio de tiempos y movimientos

El estudio de tiempos y movimientos se origina en 1880 mediante Frederick w.
Taylor, quién con ayuda de un cronometro realiz6 mediciones en el contenido
del trabajo. El objetivo del estudio de tiempos se encuentra en determinar el
tiempo invertido por un trabajador previamente instruido en terminar una tarea
asignada. Los estandares de tiempo preestablecidos con precisiéon permiten
incrementar la eficiencia del equipo y los trabajadores, sin embargo, aunque es
mejor establecer estandares, si estos se encuentran mal establecidos, conducen
a costos altos, personal operativo inconforme y es posible que la empresa
presente fallas a nivel general, lo cual puede establecer la diferencia entre el
éxito y el fracaso en una organizacion. (Leanmanufacturing10, 2019)

2.5 Herramientas de diagnostico

2.5.1 Diagrama de Pareto

Diagrama de Pareto es una grafica en la cual se organizan varias clasificaciones
de datos ordenadas de forma descendente, de izquierda a derecha mediante
barras sencillas posterior a la organizacion de datos y posteriormente la
clasificacion las causas que permita asignar un orden de prioridades. Esta
herramienta que permite detectar los problemas mas relevantes de la empresa,

aplicando el principio de Pareto (pocos vitales, muchos triviales), el cual expresa



que existen muchos problemas que no tienen importancia y pocos graves, es
decir, el 80% de los resultados finales tienen origen en el 20% de los elementos.
Representando los valores mediante un grafico, la minoria vital se ubicara en la

parte izquierda de la grafica y la util a la derecha. (Minitab, 2019)

2.5.2 Diagrama de Ishikawa

Diagrama de Ishikawa o diagrama de Causa — Efecto es una representacion
grafica que permite visualizar aquellas causas que generan un problema, esto la
convierte en una herramienta de Gestion de Calidad. Este diagrama facilita la
toma de decisiones mediante la identificacion de bases que determinan un

desempefio ineficiente. (GEO , 2017)

La estructura de este diagrama es intuitiva, como primer punto se identifica el
problema o efecto, después se enumeran un conjunto de causas que originan
las fallas. Adicionalmente, cada causa se puede desagregar en subcausas, lo
cual resulta util al tomar acciones correctivas en la empresa, ya que se debera
actuar con precision sobre las causas que generan el efecto no deseado. La
representacion del diagrama de Espina de pescado se realiza de la siguiente
forma: (GEO , 2017)

Causa Efecto

[ Hombre ] Maquina ) Entorno

blema )
Summlm\ //

///-
>|’\ Pro
=7 <
\
Vi Z

[ Material ] Método )[ Medida

Causa prncpal

Figura 3. Diagrama de Ishikawa.



2.5.3 Los cinco ¢Por qué?

La herramienta 5 Por qué es una técnica de preguntas que se utiliza durante el
analisis de los problemas de una organizacion, buscando sus posibles causas
principales. Esta técnica requiere preguntar al menos 5 veces ;Por qué?,
trabajando a 5 niveles de detalle. La causa raiz sera identificada una vez se
dificulte responder al “por qué”. (AEC, 2015)

Esta técnica sigue un proceso que inicia con una tormenta de ideas, el cual
generalmente sera resuelto con ayuda de un Diagrama causa — Efecto, una vez
se han identificado las causas, se debe realizar la pregunta “; Por qué es asi?” o
“¢ Por qué esta pasando esto?”, esta pregunta se realiza continuamente por al
menos cinco veces, brindando la posibilidad de encontrar la causa raiz. Se debe
tener en cuenta que este proceso debe enfocarse hacia los problemas, no en las
personas involucradas. (AEC, 2015)

2.6 Filosofia Lean Manufacturing

La filosofia Lean manufacturing es una filosofia que permite determinar y
encontrar fallas dentro de un sistema de manufactura es por esto qué se aplicara
este modelo. Es una filosofia de trabajo que propone obtener mayores beneficios
utilizando menos recursos. Por medio de la optimizacién de los recursos se
lograra aumentar la utilidad para la empresa o también dando algun uso hacia
los desperdicios para convertirlos en algo que agregue valor al producto o a la
empresa. Qué tanta importancia tiene la eliminacion de las actividades que no
agregan valor dentro de la industria, qué beneficios a largo plazo representa
implementar una filosofia de eliminacién de desperdicios en las operaciones.
Con especial enfoque en los tiempos que no agregan valor al proceso productivo
como lo son esperas determinar los puntos en los cuales se desperdicia tiempo
sera por medio de la medicion de la productividad en tiempos y procesos.
(Socconini, 2019)



Algunas herramientas que sirven para mejorar los procesos son: Kaizen, TPM,
Kanban, VSM, Manufactura celular, SMED, Poka-Yoke, 5S, etc. Ademas, al
implantar Lean no significa poner en practica algunas técnicas para la mejora de
los procesos, ya que tiene un cambio en la filosofia de las empresas, gracias a
los 5 principios muchas empresas han cambiado su forma de pensar en sus
diferentes procesos operativos, los cuales son: Definir el valor del producto,
identificar el flujo del valor, hacer que el valor fluya sin interrupciones, dejar que
sea el cliente quien hale el producto, y perseguir la perfeccion (Socconini, 2019).

2.6.1 Beneficios de Lean Manufacturing

Actualmente son pocas las fabricas que se encuentran estandarizadas bajo 5s,
por otra parte, aunque las empresas intenten ponerlo en practica, existe un
contraste entre el mensaje transmitido y el caos existente en los pisos de las
fabricas. Cuando las empresas intentan aplicar reglas, usualmente no logran
mas que reorganizar cosas insignificantes. Las 5s permanecen como métodos
basicos, el orden y limpieza son aun las bases para lograr cero defectos, reducir

costos, aumentar seguridad y disminuir accidentes. (Leansolutions, 2019)

e Cero cambios utiles beneficiaran a diversificar los productos
e Cero defectos, mayor calidad

e Cero accidentes aumentan la seguridad

e Cero averias mejoran los mantenimientos

e Cero despilfarros reducen pérdidas y aumentan costos. (Leansolutions,
2019)

2.7 Desperdicios Lean Manufacturing

Estos desperdicios son todas aquellas actividades que no generan valor en un
producto o servicio y que terminan afectando a la productividad pues utiliza

recursos y tiempos que no deberian ser utilizados creando asi un desperdicio



que si no se controla representa costos altos en una empresa (Aca, 2018).
Actualmente existen mayor cantidad de desperdicios identificados que los que
fueron originalmente planteados por Toyota, a continuacion, se sefalan los
principales desperdicios:

. Sobreproduccién

. Sobre inventario

. Defectos

. Transportes innecesarios

. Esperas

. movimientos innecesarios

. Procesos innecesarios ~

0o N OO o B~ WON -

. Desperdicio del talento humano. (Aca, 2018)

2.8 Herramientas Lean Manufacturing

28.1 5S

El objetivo de esta herramienta Lean es implantar orden, limpieza, y disciplina
en el lugar de trabajo (gemba) con el fin de hacer factible gerencia visual,
aportando a la disminucion de desperdicios, mejoramiento en actividades de
mantenimiento, y disminucion de accidentes laborales. Esta definicion no
deberia resultar nueva para las empresas, ya que se trata de una concepcidn
conectada a la orientacion hacia la calidad total (término creado en Japdn por

Deming), formando parte del mejoramiento continuo.

Se define a las 5s como una cultura de cambio, en la cual los materiales
innecesarios deben eliminarse, todos los utiles se encuentran identificados y
ordenados, deben eliminarse las fuentes que generen suciedad y el orden y
limpieza se mantiene en mejora continua. Las 5S estan compuestas por cinco
palabras: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke. (Leansolutions, 2019)

- Clasificacion (SEIRI): La Clasificacion no se trata simplemente de alinear
las herramientas o cosas en hileras y estantes. Cuando la clasificacion se hace

correctamente, permitira organizar asignaciones de trabajos, pedidos, etc. Existe



una clara diferencia entre lo necesario y o que no lo es, es un punto clave de la
clasificacion en las 5S, siendo “descartar” la palabra clave para este punto.
Clasificacion significa identificar claramente lo que es necesario y debe
permanecer en el area de trabajo, y lo que debe desecharse o retirarse. Un
método muy utilizado y practico consiste en desechar cualquier cosa que no se
utilizara en los préximos 30 dias.

- Orden (SEITON): ElI Orden debe acompanar siempre a las
organizaciones. Cuando todo se encuentra organizado, permanece lo que es
necesario. El siguiente paso es clasificar las cosas de modo que sepas donde
encontrarlas facilmente, estandarizando las cosas necesarias, para lo cual, cada
item debe tener su ubicacion, nombre y volumen asignados. Se debe especificar
el maximo numero de items permitidos en el gemba, cada item debe tener su
unica ubicacion, cada espacio en el gemba debe tener un destino fijo, las
paredes deben estar numeradas, la colocacion de cosas tales como tomas de
agua, suministros, herramientas, trabaja en proceso cribas y carretas se deben
ubicar con marcas especiales. Las marcas ubicadas en el suelo o en estaciones
de cada area indican las ubicaciones correspondientes al trabajo en proceso, las
herramientas, etc.

- Limpieza (SEISO): La importancia de Seiso radica en la creacion de un
saludable ambiente de trabajo, aliviando el estrés y la fatiga, aumentando
productividad y obteniendo resultados operacionales 6ptimos. En ocasiones es
dificil identificar el problema que puede estar ocurriendo a una maquina, mientras
esta cubierta de aceite y polvo, sin embargo, cuando se mantiene limpia la
maquina se pueden detectar a tiempo las fugas de aceite, grietas formadas en
la cubierta, o elementos flojos. Con frecuencia, las averias en las maquinas
inician con vibraciones (en caso de tuercas y tornillos flojos), por algunas razones
como particulas extrafas introducidas como polvo o con procesos de lubricacion
o engrase mal realizados. Por esta razon, Seiso demuestra incumplir
procedimientos de limpieza puede traer malas consecuencias, provocando
anomalias o mal funcionamiento de los equipos.

- Estandarizacion (SEIKETSU): La limpieza estandarizada contrasta con

los tres primeros pilares: la Organizacién, Orden y Limpieza, ya que son



actividades, algo que se debe realizar. Sin embargo, limpieza estandarizada es
una condicidn estandarizada, o estado en cierto momento del tiempo, lo cual
significa que deben mantener consistentemente los 3 primeros pilares. Por
ejemplo, ejecutar el proceso de Seiri y posteriormente realizar mejoramientos,
es facil, pero sin un esfuerzo por mantener dichas actividades, la situacion
volvera pronto a lo que era inicialmente, por lo cual, la gerencia debe planear
procedimientos que aseguren la continuacion de Seiri, Seiton y Seiso. El
compromiso y respaldo de la gerencia en 5S se convierte en algo primordial. Por
ejemplo, los gerentes deben determinar la frecuencia con la cual debe ejecutarse
Seiri, Seiton y Seiso, y las personas involucradas. Por lo tanto, la clave de
Seiketsu es conservar un control de limpieza, orden y clasificacion en cada area
de trabajo, una forma de llevarlo a cabo es mediante formatos que deben
completarse al finalizar la ejecucion de cada actividad mencionada.

- Disciplinar (SHITSUKE): Las primeras cuatro S no cuentan con mayor
dificultad en su implementacion, si los empleados mantienen la disciplina en su
lugar de trabajo. La disciplina no debe tomarse a la ligera, ya que es un factor
esencial para el sistema de produccion. Disciplina significa ejercer los
procedimientos de trabajo establecidos y estandarizados. Una forma de saber si
han adoptado la autodisciplina es realizar un seguimiento del comportamiento
de los operadores y verificar el cumplimiento de cada requerimiento del
programa, esto se puede lograr, realizando encuestas a los trabajadores,
indicando si lograron organizar mejor sus areas de trabajo y como ha mejorado

el ambiente de trabajo y sus labores diarias. (Leansolutions, 2019)

2.8.2 Mapeo de la cadena de valor VSM

El mapeo de flujo de valor (VSM) nos proporciona una visualizacion estructurada
de los pasos clave y los datos correspondientes necesarios para comprender y
realizar de manera inteligente mejoras que optimicen todo el proceso, no solo
una secciodn a expensas de otra. EI VSM es una herramienta imprescindible para
determinar mejoras en cadenas de entrega que requieren procesos complejos.
Si tiene un proceso altamente complejo, EI VSM se puede usar para crear una
vision y comprension integrales de todo el proceso, o puede estar tan enfocado



como sea necesario en un segmento del proceso para abordar objetivos
especificos.” el potencial de extender el Mapeo de la Corriente de Valor, una
técnica importante utilizada en la manufactura esbelta para identificar impactos /
desechos ambientales y sociales, ha recibido atencion. (Lean Solutions, 2019)

2.8.3 Trabajo estandarizado

El trabajo estandarizado permite determinar el mejor método que describe y
determina la secuencia de actividades a realizar en el puesto de trabajo
reduciendo desperdicios, asegurando la calidad, conformidad y seguridad. Las
hojas JES muestran la informacion detallada de un elemento especifico,
asegurando una correcta ejecucion. Esta hoja nos sirve para; identificar todos
los pasos que conforma cada elemento, representar visualmente cada detalle de
la operacion, observaciones a tener en cuenta al realizar dicha operacion,
también muestra el histérico de puntos de atencion que tiene el elemento
respecto a calidad y seguridad. Las hojas SOS muestran la secuencia de
actividades de un procedimiento critico, el tiempo que toma hacer estas
actividades dividiendo el tiempo de esperas, demoras, caminatas, transportes o
desperdicios del tiempo de actividades criticas. La parte visual dada por el
“Scrolling” permite identificar las zonas de ejecucion de estas actividades y su
frecuencia. De esta manera se ejecuta el trabajo bajo un método que elimina
desperdicios y agrega valor al cliente interno y externo. (Leanmanufacturing10,
s.f.)

3. Capitulo Ill. Proceso de seleccion de las empresas

3.1 Descripcién del proceso inicial



El proceso inicial detras del proyecto de vinculacion comprende las reuniones
realizadas previo a la consolidacion del proyecto de vinculacién a través de una
alianza estratégica entre la Universidad de Las Américas y la Agencia de
promocidén econdmica Conquito. Este proceso inicia a través de un contacto
entre las dos instituciones, en el cual se planted la idea de crear un proyecto que
permita trabajar en beneficio de las dos partes, con la participacion de
estudiantes, docentes y emprendedores. Esta idea fue analizada por la direccion
de Ingenieria Industrial y la coordinacion de proyectos de vinculacion de FICA,
dando paso a la elaboracion de propuestas para exponer a Conquito. Como
primer punto, se agendd una reunion en la cual se expusieron los objetivos del
proyecto de vinculacion, explicando el trabajo a realizar por los estudiantes en
los emprendimientos. Cabe destacar que la primera reunidén presencial no se
realiz6 con el enfoque desarrollado actualmente en el proyecto, ya que
inicialmente se buscaba la participacion de emprendimientos que se encuentren
en etapa de incubacion, estos son aquellos que aun se encuentran en etapa de
creacion de su negocio, por lo tanto, no contaban con productos en el mercado.
Se evalu6 nuevamente la propuesta del proyecto a través de conversaciones con
Conquito, estableciendo el contacto y participacion de Economia popular y
solidaria, programa que cuenta con emprendimientos que ya producen y
comercializan sus productos en el mercado como parte de la etapa de desarrollo
inicial. Es en este punto donde se plantea nuevamente el enfoque del proyecto,
centrando su atencion en emprendimientos que se encontraban en
funcionamiento y con productos en el mercado. Después de Vvarias
conversaciones, se logré consolidar la alianza planteada inicialmente entre las

dos instituciones.

En las siguientes reuniones, Conquito entregdé informacion de posibles
emprendedores participantes del proyecto, para realizar un analisis y seleccion
de aquellos que cumplirian con el perfil solicitado. Se consideré necesario
realizar una reunion para obtener informacibn mas detallada de los
emprendimientos y posteriormente seleccionar a los emprendimientos en base
a criterios de seleccion establecidos por los docentes a cargo. Durante esta
reunion se brindd a los emprendedores informacion acerca del proyecto de



vinculacion y se logré cubrir las inquietudes de los emprendedores acerca del

posible desarrollo del proyecto.

Como siguiente punto se realizé una reunion con los emprendedores, la cual les
permitié familiarizarse con la Universidad y los temas a aplicarse durante el
proyecto. Esta reunion se dividio en dos etapas, en la primera se brindé una
charla por parte del director de la carrera, exponiendo los beneficios de aplicar
mejora continua en las empresas. Como parte de la segunda etapa se llevo a
cabo un taller vivencial con un enfoque en servicios. Mas adelante se convoco a
una reunion en la cual participaron los docentes encargados del proyecto y los
emprendedores interesados, durante la cual se trataron varios temas como:
horarios de participacion de los estudiantes en sus empresas, la flexibilidad en
la informacién que brindaran, los resultados finales planificados y un posible
cronograma del desarrollo del proyecto. Mas adelante se respondieron las
inquietudes por parte de los emprendedores, aclarando sus dudas vy
comentarios, dando paso al inicio del proceso de recoleccion de la informacion

bajo el formato establecido.

3.1.1  Diagrama BPMN del proceso

Se realiz6 el diagrama del flujo del proceso con ayuda de la herramienta Bizagi
Modeler, el cual permitidé representar graficamente el proceso realizado para
lograr consolidar una Alianza estratégica entre la Universidad de Las Américas
y la Agencia de promocion econdmica Conquito. Gracias a este proceso se logro
desarrollar el primer piloto del proyecto de vinculacion analizado en el presente

informe. El diagrama realizado se podra encontrar en el Anexo 1.

3.2 Proceso de seleccion

El proceso de seleccidn de los emprendimientos es un punto clave para obtener
los resultados esperados durante la aplicacion de herramientas de mejora.



Para la seleccion de los emprendimientos se realizé un analisis, a base de
criterios establecidos por parte de los docentes encargados, tomando en cuenta
las materias que forman parte del proyecto.

3.2.1 Levantamiento de informacion

Para llevar a cabo el proceso de seleccion es necesario realizar un levantamiento
previo de informacion de los emprendimientos interesados. Esta entrevista se
realiza posterior a la reunién con los emprendedores, en la cual los docentes
encargados les realizan varias preguntas, con la finalidad de obtener la
informacion especifica de la problematica en los emprendimientos y determinar

correctamente, cual sera apto para la aplicacion de las herramientas propuestas.

Una vez finalizada la entrevista, inicia el analisis para la eleccion de aquellos
potencialmente importantes para el proyecto. Este proceso es realizado por parte
de los docentes, quienes realizaron el levantamiento de informacion. Inicia por
la revisidn del giro de negocio de cada empresa, descartando aquellas que no
estén relacionadas con el objetivo del proyecto. Como siguiente punto se analiza
la ubicacion en la que se encuentra, ya que debe ser considerada la movilizacion
de los estudiantes, en caso de que el emprendimiento en cuestidn, se encuentre
fuera de la ciudad, situacion que disminuira la posibilidad de ser seleccionado.
Otro punto importante es realizar un analisis de los problemas que presentan las
empresas, Yy la factibilidad de aplicar las herramientas de mejora en cada una.
De esta forma, se elegiran aquellos emprendimientos que cumplan con los

criterios de seleccion.

3.2.2 Formato de levantamiento de informacion

El levantamiento de informacién es indispensable, este proceso brindara los
criterios necesarios para elegir correctamente los emprendimientos. Este
proceso se llevara a cabo bajo un formato de entrevista estructurada mediante

una serie de preguntas formuladas previamente por los docentes que dirigen el



proyecto, buscando obtener informacién detallada del emprendimiento, como:
giro de negocio, ubicacion, materia prima, indicadores e informacion adicional
que se encuentre relacionada con los objetivos del proyecto y con las
problematicas para las cuales estan capacitados los estudiantes que participaran
del mismo. El formato manejado en la reuniéon con los emprendedores se

encuentra en el Anexo 2.

3.2.3 Criterios de seleccion

Para elegir correctamente los emprendimientos que formarian parte del
proyecto, se realizdé un analisis en base a ciertos criterios. En la evaluacion de
cada emprendimiento, fue notable la influencia de su ubicacién en la toma de
decisiones, ya que algunos emprendimientos no se encuentran en el DMQ, lo
cual afecta negativamente al realizar la eleccidén. Un punto considerable también
se relaciona con el giro de negocio de la empresa y en qué medida este proyecto
aportaria a su crecimiento. Tomando en cuenta que para este proyecto se trabajo
en dos sectores: manufactura y servicios, se analizo la factibilidad de aplicacion
de herramientas de mejora segun el tipo de emprendimiento. Adicionalmente, se
analizo el volumen de produccion mensual y facturacion. Finalmente, se realizé
un analisis de los problemas que dieron a conocer los emprendedores durante
la reunién, descartando a aquellos con problemas que no estaban relacionados

con los temas que el proyecto buscaba implementar.

Tabla 6

Matriz de priorizacion



Problemas

L ., Girode ., .. | Volumen L,
Empresas Ubicacion |Ponderacion A Ponderacion que Ponderacion Ponderacion| TOTAL
negocio de ventas
presenta

Infierno de Dante 4 30% 4 20% 4 30% 4 20% 4
Valcalepio 3 30% 4 20% 3 30% 5 20% 3,6
Natu 4 30% 3 20% 2 30% 3 20% 3
Mi primer huerto 3 30% 3 20% 3 30% 3 20% 3
Sicmay 4 30% 4 20% 4 30% 4 20% 4
Qhaly Snacks 4 30% 4 20% 4 30% 3 20% 3,8
ASOSERSEPT 4 30% 3 20% 3 30% 3 20% 3,3
ASOCONSTS 4 30% 3 20% 2 30% 3 20% 3
ASOTECNOPRINT 4 30% 3 20% 3 30% 3 20% 3,3
Mariela Boutique 4 30% 4 20% 4 30% 4 20% 4
Wawayay 3 30% 3 20% 3 30% 3 20% 3
Asotecauto 4 30% 4 20% 4 30% 4 20% 4
DIYCLUB 4 30% 4 20% 4 30% 4 20% 4
ASOIMGRAF 3 30% 3 20% 4 30% 3 20% 3,3
Cifuentes Strings 4 30% 5 20% 4 30% 4 20% 4,2
ASOIMBOLAGAY 3 30% 3 20% 3 30% 4 20% 3,2
Top experiences 4 30% 4 20% 4 30% 4 20% 4
ASOTIERRAVERDE 3 30% 4 20% 3 30% 3 20% 3,2
Editora Mundo 4 30% 4 20% 4 30% 4 20% 4
ASOINFODATA 3 30% 3 20% 3 30% 3 20% 3
ASODISARQ 3 30% 4 20% 3 30% 3 20% 3,2
Pro 4 30% 4 20% 5 30% 4 20% 4,3
ASOMENVE 3 30% 4 20% 3 30% 3 20% 3,2
Idearios 4 30% 4 20% 5 30% 4 20% 4,3

La documentacion de este proceso se realizé con ayuda de una matriz de
priorizacién, calificando los criterios del 1 al 5 de acuerdo con la situacion de
cada emprendimiento. Los criterios considerados mas importantes obtuvieron
una ponderacién el 30% correspondientes a ubicacion y problemas que presenta
la empresa. El uso de esta herramienta mejoro y facilité el proceso segun las
ponderaciones y criterios establecidos. Los emprendimientos seleccionados
fueron los estudiados en el presente proyecto: Infierno de Dante, Valcalepio,
Qhaly Snacks, Sicmay, Mariela Boutique, Asotecauto, DIYCLUB, Gea Cifuentes

Strings, Top Experiences, Pro, Editora Mundo, Idearios.

3.3 Desarrollo del proyecto de vinculacion

El proyecto de vinculacién contd con la participacion de 60 estudiantes que
forman parte de las asignaturas Gestion de procesos y Administracion de
operaciones |. El proceso de creacion de equipos de trabajo se realizé bajo la

inspeccion de los docentes participantes, para posteriormente realizar una




induccion a los estudiantes, la cual les permitié conocer el trabajo realizado por
Conquito y la gestion de Economia Popular Solidaria. Como siguiente punto se
convocd a los emprendedores a una nueva reunion presencial, con el fin de
brindar una capacitacion acerca del manual de procesos y sus aplicaciones. En
esta ocasion, se realizo la presentacion de los emprendedores a los estudiantes,
quienes serian los encargados de realizar el levantamiento de informacion.
Como primer punto, los equipos de trabajo elaboraron el FODA de su
emprendimiento, atendiendo a la informacion brindada por los emprendedores,
también se realizé un cronograma inicial de desarrollo del proyecto durante el
semestre, en el cual se estipuld que los estudiantes deberian cumplir con 24
horas de participacion en las empresas, acordando reuniones presenciales cada
semana en el area de trabajo de los emprendimientos. Como método de control,
se acordo realizar un seguimiento semanal mediante llamadas telefonicas por
parte de los docentes que dirigen el proyecto, con el fin de constatar el trabajo
realizado por estudiantes y varios aspectos como puntualidad, orden vy
asistencia. Durante el desarrollo del proyecto se realizé una reunion al finalizar
el progreso uno, en la cual participaron estudiantes, docentes y emprendedores
como retroalimentacion y control de los avances realizados en los
emprendimientos durante aquel periodo del semestre.

Para la aplicacion de la primera herramienta de mejora, se realizo el
levantamiento de los procesos que estan involucrados en la produccién en cada
emprendimiento, con el fin de estandarizar sus procesos previo a la aplicacion
de las siguientes herramientas, ya que seria necesario diagramar y estandarizar
correctamente los procesos para trabajar con informacién adecuada, analizar las
posibles mejoras a implementar y obtener buenos resultados.

Como siguiente herramienta, se aplico un estudio de tiempos y movimientos,
para lo cual se realizé previamente una toma tiempos de operacion, a su vez, se
desarrollaron hojas de trabajo estandarizado (SOS) y hojas de elemento de
trabajo (JES). Posteriormente se realiz6 un diagrama de espagueti y uno de
recorrido, para determinar los movimientos de los operarios y optimizar la

distribucion de las maquinas.



Adicionalmente, se realizaron propuestas de mejora al iniciar el proyecto de
vinculacion, las cuales fueron implementadas en este punto del proyecto, debido
a que primero seria necesario contar con la sefialética suficiente que permita
cumplir con las propuestas. Para finalizar, los estudiantes estandarizaron el
trabajo, como medio de erradicacién del desperdicio en el proceso de
produccion. Adicionalmente, se concedié un manual de procesos a todos los
emprendimientos y se realizoé un checklist para los emprendedores como método

de evaluacion de la metodologia 5s en futuras auditorias.

4. Capitulo IV. Analisis de situacion inicial

En el presente capitulo se realizara un analisis del estado de los
emprendimientos previo a la aplicacion de herramientas de mejora. Se
demostrara la informacion de cada emprendimiento, una recopilacion y analisis
de las fortalezas, oportunidades y debilidades de las empresas y el analisis de

la causa raiz de los problemas que afectan a los emprendimientos.

4.1 Informacion de los emprendimientos

Para explicar el estado inicial de las empresas es necesario conocer las
actividades que realizan, sus productos y una demanda aproximada, la cual
permitira seleccionar el proceso a analizar durante el proyecto en base a un
diagrama de Pareto que evidencie las preferencias del cliente hacia un producto
especifico.

4.1.1 Valcalepio

Es una empresa dedicada a la produccion de pan y salsas artesanales. Para
garantizar la calidad de sus productos incluye diferentes insumos totalmente

organicos como: romero, nueces, linaza y harina integral, sin grasas y minima



cantidad de levadura y sal. Actualmente Valcalepio se encuentra trabajando en
su estructura organizacional, sin embargo, se han logrado establecer varias
funciones: Su esposa se encarga de la planificacion estratégica y administracion,
su hija esta encargada de manejar las redes sociales del emprendimiento y el
propietario, se encarga de la produccién de panes y salsas.

Entre los principales productos ofrecidos por la empresa se encuentran las
salsas de peperonata, express, orégano, champifidén y carbonata, las cuales son

expuestas semanalmente a una feria de emprendimientos para fomentar la

compra de sus productos.

Figura 4. Productos Valcalepio

Los datos observados a continuacion corresponden a las unidades vendidas
durante las ferias de emprendimiento en los meses de junio, julio y agosto del
2019.

Tabla 7

Ventas trimestrales Valcalepio.

Productos Unidades Porcentaje Porcentaje
Vendidas acumulado

Panes 300g 72 55% 55%

Panes 600g 24 18% 73%

Salsa

Champifiones 24 18% 91%

Salsa Carbonata |12 9% 100%




Salsa Peperonata |0 0% 100%
Salsa Caponata 0 0% 100%
Salsa Presto 0 0% 100%
Salsa Berenjena |0 0% 100%

Como se puede observar en la grafica, los 3 primeros productos tienen un mayor
nivel de ventas respecto a los demas, sin embargo, de acuerdo a la interpretacion
establecida por esta herramienta, los dos primeros productos representan el 73%
del total de unidades vendidas durante el trimestre, por lo tanto, se puede afirmar
que son los preferidos por el cliente. Por esta razon se ha elegido al pan de 300g

como ejemplo de analisis durante el desarrollo del informe.

Volumen de ventas Valcalepio
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Figura 5. Diagrama de Pareto Valcalepio

4.1.2 Mariela Boutique

Mariela Boutique es un emprendimiento dedicado a la confeccién y arreglo de
prendas femeninas. Su propietaria, cuenta con 18 afnos de experiencia en el
mundo de la costura, iniciando su emprendimiento hace unos afos mediante la
confeccion de prendas, hasta lograr crear sus propios disefios y comercializarlos.
También ofrece a sus clientes un servicio de “arreglos express” el cual consiste

en ajustar, arreglar y levantar bastas en un tiempo determinado.



Como parte de su estructura organizacional cuenta con 6 colaboradores. Como
gerente general, es la encargada de obtener la materia prima, disefiar, crear
patronajes, organizar operadoras, administrar cuentas de la empresa, ventas y
actividades administrativas relacionadas, esta ultima funcion se realiza con la
colaboracion de su colaborador principal, quien es su “mano derecha” y esta
encargado de la recepcion de prendas en el local y control de calidad de las
prendas. Adicionalmente cuenta con 3 operadoras especializadas en costura y
una trabajadora encargada del area de contabilidad.

Cuenta con una variedad de productos divida acorde al tipo de requerimiento del
cliente. Como parte de la manufactura, se encuentra la fabricacion de prendas
femeninas, mientras que el arreglo y modificacion en prendas pertenecen al

sector de servicios. La siguiente imagen corresponde a la exposicion de sus

productos durante la feria organizada por Conquito mensualmente.

Figura 6. Productos Mariela Boutique.

La demanda se ve variable a lo largo del afio, con meses de mayor produccion
como diciembre. De acuerdo a los datos obtenidos el ultimo afio se han logrado
vender 100 blusas en los meses de mayor demanda. Los siguientes valores



corresponden a las ventas realizadas durante tres meses y al servicio de arreglos

express solicitado por los clientes.

Tabla 8
Ventas trimestrales Mariela Boutique
Productos Unlda_1d.es Porcentaje Porcentaje
/servicio acumulado
Arreglos express | 250 32% 32%
Blusas 185 23% 55%
Vestidos 120 15% 70%
Pantalones  de 0
mujer 105 13% 84%
Blazers 69 9% 92%
Cardigans 60 8% 100%

El presente diagrama de Pareto representa la situacion actual de Mariela
Boutique, reflejando la preferencia de los clientes por el servicio de arreglos
express. Interpretando el grafico se puede observar que los 2 primeros items
manejan niveles de ventas mas altos que los demas productos que ofrece la
empresa, es decir, arreglos express, blusas y vestidos corresponden al 70% de
ventas totales efectuadas trimestralmente en la empresa. Para el desarrollo del
analisis del proyecto se tomara la fabricacion de blusas, ya que es el proceso

qgue involucra mas desperdicios durante su operacion.
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Figura 7. Diagrama de Pareto Mariela Boutique.



4.1.3 Qhali Snacks

Qhaly Snacks es un emprendimiento dedicado a la produccién de galletas y
gelatinas veganas elaboradas artesanalmente. Creado a partir de una idea de
alimentacion sana mediante productos organicos. Este emprendimiento esta
integrado por su propietaria, quien se encarga de la comercializacién de sus

productos y una trabajadora encargada de la produccion de los snacks.

Qhaly snacks cuenta con varios tipos de galletas y diferentes sabores, lo cual
permite ofrecer un catalogo variado a los clientes, en la siguiente imagen se
muestran parte los productos que ofrece Qhali Snacks durante su asistencia a

las ferias de emprendimiento.

Figura 8. Productos Qhali Snacks

Para ubicar al producto mas vendido por Qhali Snacks durante las ferias
mencionadas se ha realizado una tabla detallada de las ventas realizadas duante
3 meses del ano 2019.

Tabla 9.

Ventas trimestrales Qhali Snacks

Unidades .| Porcentaje
Productos . Porcentaje
Vendidas acumulado




Galletas Coco

Maracuya 464 32% 32%
Galletas Banana Limén | 425 29% 60%
Galletas Maiz Morado | 315 21% 82%
Galletas Maiz

Garbanzo} 206 14% 96%
Gelatinas Maracuya 21 1% 97%
Gelatinas Uvilla 20 1% 99%
Gelatinas Mora 14 1% 100%
Gelatinas Granadilla 4 0% 100%
Gelatinas Taxo 2 0% 100%

Segun el diagrama de pareto realizado en base a los datos brindados por el
emprendedor, es evidente la demanda del cliente por los 3 primeros productos
sobre los demas. De esta forma se interpreta que las galletas coco maracuya,
banana limén y maiz morado representan el 82% de ventas totales efectuadas
durante el trimestre, es decir, el cliente tiene una preferencia indiscutible dicho

producto y representa una potencial oportunidad crecimiento en mercado.
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Figura 9. Diagrama de Pareto Qhali Snacks.

41.4 DIYCLUB



DIYCLUB es un emprendimiento enfocado en el patronaje, capacitacion y
talleres de costura. En sus inicios Laura, una experimentada disefiadora, se
enfocd en el disefio y construccion de patronaje, tiempo después surgio la
iniciativa de crear un espacio donde sus clientes aprendan a coser, y a realizar

tareas de costura de forma auténoma, buscando crear futuros emprendedores.

Durante los ultimos afios la empresa no ha tenido un crecimiento significativo
debido a factores externos, por lo cual su numero de clientes no es fijo y varia
por temporadas. Sin embargo, como parte del servicio que ofrece DIYCLUB
como escuela de costura, se encuentra el curso de patronaje y confeccion
desarrollado continuamente por su propietaria, la siguiente imagen corresponde

a la publicidad realizada por el emprendimiento.

g d&‘-'

PATRONAJE. CORFE ¥ CONFECCION

Figura 10. Curso de patronaje, corte y confeccion DIYCLUB.

4.1.5 Infierno de Dante

Es un emprendimiento dedicado a la produccion de varios insumos, entre sus
principales productos se encuentran las salsas de aji elaboradas en base a dos
sabores preferidos por el cliente, dulce y picante. La estructura organizacional
de esta empresa se encuentra organizada por su propietaria como Gerente

general y el subgerente encargado.

Su amplia cartera de productos involucra la produccién de varios condimentos y

especies como pimienta, paprika, curcuma, ajo, entre otros.



Figura 11. Pimienta y curcuma premium Qhali Snacks.

Se han obtenido valores correspondientes a
trimestralmente durante el ano 2019. Esta informacién representa un estimado

de la demanda de sus productos.

Unidades .| Porcentaje
Productos Vendidas Porcentaje acumulaélo
Produccién . | Porcentaje
Productos porcentaje
en Kg acumulado
Pimienta 75 35% 35%
Paprika 50 23% 58%
Cdrcuma 25 12% 70%
Aji 25 12% 81%
Curry 20 9% 91%
Nuez
Moscada 10 5% 95%

Como se puede observar, se han representado los niveles de produccion de
Infierno de Dante. Es evidente la superioridad en la produccion de pimienta y
paprika sobre los demas productos. Cabe explicar que la Curcuma también
forma parte del 70% de las ventas realizadas durante los meses mencionados,
sin embargo, los dos primeros productos generan niveles de produccion mas
representativos para empresa, es decir, son productos claves y preferidos por el

cliente.

la produccion
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Figura 12. Diagrama de Pareto Infierno de Dante

Aunque la demanda de estos productos sea relevante sobre los demas, se
realiz6 el analisis de proceso de produccion de Ajo premium, desde su
elaboracion hasta su empaque, al ser el producto que presenta mayores

problemas durante su elaboracién.

4.1.6 Sicmay

Sicmay es un emprendimiento dedicado a la elaboracion de productos naturales
a base de chocho. Esta idea surgio¢ a partir, de la necesidad de su propietaria en
crear un producto capaz de aportar vitaminas y mejorar la salud de sus clientes,
de esta forma surgi6 el yogurt vegano de chocho. Actualmente su propietaria, ha
ampliado su cartera de productos, realizando pasta de aji, aderezo y tofu,

incursionando recientemente en la elaboracion de vinos a base de chocho.

Sicmay ha iniciado la comercializacion de sus productos desde Julio del 2019.
Segun el proyecto de vinculacidn realizado, hasta tal fecha su propietaria no
contaba con documentacion referente a niveles de produccion y ventas. En sus
inicios, Sicmay realizaba la comercializacion de sus productos a través de ferias

de emprendimiento, por lo cual la demanda era variante dependiendo del sector.



Los productos demandados por el cliente durante su asistencia a varias ferias

de emprendimiento son los yogurts veganos de frutilla, mora, maracuya, taxo,

naranjilla y natural.

Figura 13. Productos Sicmay

4.1.7 Cifuentes Strings

Cifuentes Strings es una empresa dedicada a la fabricacion de cuerdas para
instrumentos musicales. Se tomara el proceso de fabricacion de cuerdas de linea
clasica para guitarra como método de analisis, ya que es el producto mas
vendido. Su estructura organizacional esta encabezada por su propietario como
gerente general, cuenta con la ayuda de 3 trabajadores encargados del area de
produccion, ventas y contabilidad, con la colaboraciéon adicional de dos

operarios.

Como parte de su cartera de productos, Cifuentes Strings ofrece juegos de
cuerdas para guitarra en diferentes presentaciones: clasica, requinto, eléctrica,

acustica, bandolin, bajo, entre otros.
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Figura 14. Productos Cifuentes Strings

Se realizé la siguiente tabla como representacion de las unidades vendidas
durante los meses de junio, julio y agosto del 2019, calculando su porcentaje
acumulado de ventas respecto a las preferencias del cliente.

Tabla 10

Ventas trimestrales Cifuentes Strings

Juegos de cuerdas Unida}des porcentaje Porcentaje
Vendidas acumulado

Clasica 931 48% 48%

Requinto 349 18% 67%

Acustica 142 7% 74%

Eléctrica 177 9% 83%

Bandolin 207 11% 94%

Ukelele 37 2% 96%

Bajo 31 2% 98%

Otros 46 2% 100%

Como se puede observar en el diagrama de Pareto, el grafico interpreta a las
cuerdas clasicas, requinto y acustica como los productos preferidos por el
cliente, ya que representan el 74% de ventas del emprendimiento, sin embargo,
una interpretacion real indica que 48% de las ventas pertenecen a las cuerdas
de guitarra clasica, es decir, casi la mitad de ingresos de Cifuentes strings se

deben a la preferencia del cliente por este producto, que segun el grafico destaca



significativamente sobre los demas, superando con 931 unidades vendidas a su
antecesor, cuerdas requinto. Por esta razén se desarrollé el proyecto de

vinculacion tomando como ejemplo a la produccién de cuerdas clasicas.

Unidades vendidas Cifuentes Strings
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Figura 15. Diagrama de Pareto Cifuentes Strings

4.1.8 Ideario

Ideario hogar es un innovador emprendimiento dedicado a la compra y venta de
joyas, fabricacion de insumos para el hogar a base de material Peltre y
actualmente, incorporando a su linea de productos la elaboracion de productos
para el cuidado de bebés. El enfoque principal de sus propietarias es brindar al
mercado una amplia gama de productos.

Como parte de su estructura organizacional, Ideario cuenta con varias funciones
como: Gerente general, Asistente de gerencia, y la colaboracién de dos
trabajadores que forman parte del departamento de ventas.

Inicialmente la comercializacidon de joyas tuvo gran acogida entre sus clientes,
pero debido a factores externos sus ventas se vieron afectadas, por lo cual fue
necesario realizar la fabricacion y venta de adornos para el hogar, siendo una

linea de productos con demanda variable.



Figura 16. Productos Ideario Hogar.

Recientemente se dio inicio a la venta de productos para bebés, la cual ha dado
buenos resultados reflejados en la siguiente tabla de facturacion correspondiente

a las ventas realizadas durante junio, julio y agosto del 2019:

Tabla 11

Ventas trimestrales Ideario

Productos Facturacién | porcentaje Porcentaje
acumulado
S
Peltre 21.300,00 |[49% 49%
S
Joyas 19.800,00 |46% 95%
Productos de| S
bebé 1.944,00 5% 100%

Como se puede observar en el grafico, el 49% de ventas que realiza Ideario
hogar corresponde a la comercializacidn de productos a base de material Peltre,
los demas valores se distribuyen entre joyas y productos de bebé. Se tomd la
fabricacion de productos en este material como ejemplo para el desarrollo del
proyecto de vinculacién, debido a su importancia para el emprendimiento y a las

dificultades presentadas durante su elaboracion.
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Figura 17. Diagrama Pareto ideario Hogar

4.1.9 Editora Mundo

Editora Mundo es una empresa dedicada a realizar una variedad de productos

graficos con tintas biodegrables y aditivos naturales certficados.

Este emprendimiento es una parte de Editora Mundo, la cual se origina en 1950,
cuenta con varios productos que buscan posicionarse en el mercado como una
innovadora propuesta de consumo, cumpliendo con estandares de calidad y
responsabilidad con el medio ambiente.

Aunque Editora Mundo cuenta con varios productos, para el desarrollo del
proyecto de vinculacion se tom6 como ejemplo el proceso de impresidn de
marbetes. Segun los valores de facturcidn obtenidos, durante los meses de
octubre, noviembre y diciembre del 2018 se logro realizar 12 impresiones de

marbetes mensualmente.

Las siguientes imagenes corresponden a dos de los productos elaborados por
Editora Mundo.



Figura 18. Productos Editora Mundo

4110 Gea

GEA es un emprendimiento dedicado al disefio, corte y confeccion de uniformes
médicos, en especial buso y pantalén segun la preferencia de sus clientes.
Debido a que unicamente se encuentra este producto en el mercado, ha sido
posible realizar un diagrama de Pareto que permita para seleccionar un proceso
como objeto de estudio. La siguientes imagenes corresponde a los productos
fabricados por Gea.



Figura 19. Productos Gea

4.1.11 Asotecauto

Asotecauto es una empresa de origen familiar, dedicada a brindar servicios al
sector automotriz tipo rectificacion y mecanica, desarrollando actividades de

mecanica liviana y pesada

Como parte de su estructura organizacional cuentan con gerencia y tres
departamentos principales: administrativo, operaciones y comercial, los cuales
estan dirigidos por sus tres propietarios, quienes forman parte de la junta

directiva.

Segun la informacion manejada por el emprendimiento, se obtienen los
siguientes datos de servicios realizados durante los meses de agosto,
septiembre y octubre del 2019, como indica la siguiente tabla:

Tabla 12

Ventas trimestrales Asotecauto



Servicios Ventas porcentaje Porcentaje
acumulado
Rectificacion de
cabezote 27 47,4% 47,37%
Rectificacién 4c 14 24,6% 71,93%
Mecénica 9 15,8% 87,72%
Rectificacion 6¢ 5 8,8% 96,49%
Respuestos 2 3,5% 100,00%

Como se puede observar en el grafico, la rectificacion de cabezote y la
rectificacion de un motor de 4 cilindros representan el 71,93% de las ventas
totales de Asotecauto, estos servicios reflejan ser de gran importancia para el
emprendimiento y los mas solicitados por los clientes, por lo tanto, se debe
realizar control y seguimiento continuo dada la importancia que representan para
el emprendimiento. Debido a que el proceso de rectificacion de un motor de 4
cilindros presenta varias dificultades durante su desarrollo, se tomaran los datos

obtenidos durante el proyecto de vinculacion para el desarrollo del presente

informe.
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Figura 20. Diagrama de Pareto Asotecauto.



4112 PRO

Es una empresa tecnoldgica dedicada a la valoracion del servicio y trabajo de
colaboradores o areas de trabajo de una manera inteligente. Actualmente esta
empresa se dedica a crear una cultura de servicio y su reconocimiento a través
de su servicio practicamente express, pues se realiza en menos de un minuto.
Sus servicios pueden incluir propuestas de mejora, seguimiento de mejora y

auditorias.

Pro cuenta con una trayectoria de cuatro afos, en los cuales se ha dedicado
principalmente a realizar consultorias de talento humano debido a la demanda
de sus clientes en este ambito. La valoracion de los operarios en las empresas
solicitantes de los servicios de Pro se realiza bajo un proceso flexible a la
comodidad del cliente, no requiere contacto presencial y se puede realizar

mediante smartphones u ordenadores como lo indica la siguiente imagen.

Figura 21. Servicio de valoracion Pro.

Los datos emitidos por su gerente general reflejan los valores de facturacion
obtenidos durante los meses de agosto a noviembre del afio 2019. Aunque no
se contaban con datos especificos de la facturacion de cada servicio, la empresa
ha manifestado evidenciar alta demanda del cliente en el servicio de valoracion
del trabajo de los colaboradores de las empresas, manifestando que se debe a

que se realiza en menos de un minuto. Este feedback que otorga el cliente es



muy importante para que las autoridades trabajen en programas de

reconocimiento en su equipo.

Tabla 13.

Facturacion 2019 Pro

Productos Facturacion
S

Agosto 1.125,00

Septiembre S 600,00

Octubre S 375,00
S

Noviembre 3.000,00

4.1.13Top Experiences

Es una empresa dedicada a la planificacién y venta de paquetes turisticos,
mediante una plataforma digital encargada de promocionar experiencias de
turismo creativo alrededor del Ecuador. Top Experiences cuenta con 3
colaboradores, encargados de realizar actividades comerciales, administrativas,
turisticas y digitales a fin de personalizar el destino segun los requerimientos del
cliente. Como muestra la siguiente imagen publicitaria, Top Experiences ofrece
paquetes promocionales en fechas especiales, ofertando viajes cortos a

diferentes destinos a precios mas econdmicos de lo normal.

HACIENDA MANTELES & iioiid

INCLUYE Precio Regular USD 345
Promocion USD 248

RESERVAS

0980.588.429 /

0984.028.644
info@topexperdences ec

npuestos el X q a
g -

Figura 22. Paquete promocional de viaje Top Experiences



El presenta cuadro se ha realizado con el fin de indicar el nivel de facturacion de
la empresa, segun los paquetes turisticos preferidos por el cliente durante tres

meses del afio 2019, ubicando en primer lugar al paquete Cotopaxi Quilotoa.

Tabla 14

Ventas trimestrales Top Experiences.

Productos Facturacion | porcentaje Porcentaje
acumulado
S
Cotopaxi - Quilotoa 4.050,00 20,7% 20,66%
S
Otavalo 4.050,00 20,7% 41,32%
S
Tour de arte y chocolate |3.750,00 19,1% 60,44%
S
Rutas de Leyenda 2.400,00 12,2% 72,69%
S
Tren de los volcanes 1.755,00 9,0% 81,64%
S
Pintura y vino 1.575,00 8,0% 89,67%
Paseo por el centro| S
histérico 1.125,00 5,7% 95,41%
Otro S 900,00|4,6% 100,00%

Como se puede observar en el siguiente grafico, los paquetes turisticos
representativos para empresa son evidentemente Cotopaxi- Quilotoa, Otavalo,
tour de arte y chocolate. Aunque tedéricamente el paquete rutas de leyenda
también forma parte de las preferencias del cliente, segun lo demuestra la tabla,
los 3 primeros servicios superan significativamente los niveles de facturacion
respecto a los demas servicios ofertados por la empresa. Por lo tanto, los 3
paquetes mencionados anteriormente, pertenecen al 72,69% de ventas
trimestrales de Top Experiences, determinando su importancia y preferencia de

los clientes.
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Figura 23. Diagrama de Pareto Top Experiences.

4.2 Analisis FODA

En base al FODA realizado durante el proyecto de vinculacion, se considero
necesario realizar un analisis de cada aspecto que forma parte de esta
herramienta, con la finalidad de observar puntos en comun en este tipo de
empresas, concretando métodos que permitan tomar acciones para superar sus
debilidades y controlar las amenazas que afecta a su desarrollo. Para realizar
este analisis se han agrupado las empresas de acuerdo con su sector:
Manufactura y servicios. Esta informacion ha sido tabulada y recopilada en base
a la matriz FODA desarrollada por los estudiantes, la cual se puede encontrar a

partir del Anexo 3.
4.2.1 Empresas de Manufactura
Se han agrupado las empresas de manufactura, tomando en cuenta que tendran

factores similares, a pesar de encontrarse divididas por dos sectores: alimenticio

y textil.
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Figura 24. Fortalezas empresas de manufactura

Las Fortalezas son aspectos positivos que dan valor a la empresa y permiten
crear bases para su desarrollo. Como primer punto, todos los emprendimientos
consideran la calidad de su producto como un factor importante, de la misma
manera el precio y el buen ambiente laboral son tomados en cuenta como parte

de sus fortalezas en el mercado.

OPORTUNIDADES
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Figura 25. Oportunidades empresas de manufactura

Como parte de las oportunidades, se destaco el apoyo de instituciones que
aportan con programas y capacitaciones para fomentar su crecimiento, como es

el caso de Conquito. Como siguiente punto, los emprendimientos reconocieron



qgue su producto cuenta con un nicho de mercado que les permitira comercializar
sus productos con mayor facilidad, como es el caso de los productos veganos y
100% organicos.

DEBILIDADES
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Figura 26. Debilidades empresas de manufactura

Es un punto clave analizar las debilidades que presentan estas empresas, como
se puede observar en el grafico la mayoria de los emprendimientos presentan
debilidades en comun. En este caso, la mala administracion de recursos
economicos, incapacidad de financiamiento, no cuentan con herramientas de
control de productividad y procesos, y no controlar los inventarios, son problemas
que se presentan con frecuencia en emprendimientos que se encuentran en
etapa de desarrollo. De la misma forma, la infraestructura y maquinaria
inadecuada para los procesos productivos es una debilidad que puede
convertirse en problema cuando la demanda y la produccion aumenten

simultaneamente.



AMENAZAS

8
7
6 7
5
4
3
2
1
0
Competenda Costos elevados Crisis econémica  Permisos de Crisis politica Maquinaria
de transporte actual funcionamiento y costosa
registros

sanitarios

Figura 27. Amenazas empresas de manufactura

Como parte de las amenazas, los emprendimientos en su totalidad consideran a
la competencia como constante amenaza a sus empresas. Sin embargo, los
costos elevados de transporte, permisos y registros sanitarios, crisis econémica
y politica del pais también forman parte de las amenazas que enfrentan los

emprendimientos.

4.2.2 Empresas de servicio

Para las empresas de servicios se han tomado varios aspectos en comun que

aportan a sus fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas.
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Figura 28. Fortalezas empresas de servicios

Como se puede identificar en el grafico, la fortaleza principal de estos
emprendimientos son los equipos y programas utilizados para desarrollar su
trabajo. Adicionalmente, el personal capacitado y servicio personalizado son
caracteristicas que les permiten destacar ante las exigencias del mercado.
Finalmente, la experiencia y diferenciacidén del producto son factores que no han

sido considerados por todos los emprendedores como puntos fuertes de sus

empresas.
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Figura 29. Oportunidades empresas de servicios



El crecimiento y variacion constante del mercado representan una oportunidad
para las empresas, fomentando la mejora continua y la innovacion en busca de

nuevos mercados.
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Figura 30. Debilidades empresas de servicios

En este caso, las debilidades involucran la falta de estrategia empresarial como
el principal factor que afecta a su desarrollo, sin embargo, los emprendimientos
también han aportado con factores como el mal ambiente de trabajo y el
desorden, como factores internos que debilitan a la empresa.
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Figura 31. Amenazas empresas de servicios



Como parte de las amenazas, se ha determinado que las regulaciones
gubernamentales y la disminucion de la demanda son factores externos que
afectan significativamente a los emprendimientos, ya que no dependen de las
decisiones de la organizacion. Finalmente, como se ha analizado anteriormente,
estas empresas no consideran la variacion del mercado como una amenaza, en

realidad es una oportunidad para hallar nuevos nichos de mercado.

4.3 Analisis de causa raiz

4.3.1 Empresas de manufactura

Para realizar un analisis exhaustivo acerca de los problemas que afectan a los
emprendimientos de manufactura, se han tomado dos sectores productivos:

alimenticios y emprendimientos que corresponden a la industria textil.

Para analizar los problemas en comun presentados por las empresas: Infierno
de Dante, Sicmay, Qhali Snacks y Valcalepio, pertenecientes al sector
alimenticio. Entre estos emprendimientos se tomé a Qhali Snacks para realizar
el analisis de causa raiz de sus problemas. Como primera herramienta de
calidad, se realiz6 un diagrama de causa-efecto (Ishikawa), determinado varias
causas que podrian ser aportan al problema principal: Los defectos en las
galletas como producto final.
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Figura 32. Diagrama de Ishikawa Qhali Snacks

Se realiz6 un analisis de investigacion de causa raiz de los problemas en el
proceso de produccion, para lo cual se aplicara la herramienta “5 Por qué”, como

lo demuestra el siguiente grafico.

éPor qué el producto final es defectuoso?

A4

Porque no se controla el tiempo necesario de horneado

¢Por qué no se controla el tiempo necesario de horneado?

Porgue no se ha realizado un estudio de tiempos en el proceso

éPor qué no se ha realizado un estudio de tiempos?

S

Porque no se encuentran estandarizados los procesos para la
elaboracion de galletas

Causa Raiz:

Porque no se encuentran estandarizados los procesos para la
elaboracion de galletas

Figura 33. 5 por qués Qhali Snacks



Como siguiente punto se realizo el diagrama de causa — efecto, mediante el
analisis de problemas presentados por el emprendimiento Cifuentes Strings, el
cual presenta demoras en el proceso de produccién de cuerdas.

[P.“l.qn(;l de l.ll.lm] I:‘.’h'l(il(lr.l de ll.lll.l|l.|]

v > f yd 4

. ¥ « | Demoras en el proceso
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Maquinaria IP-.‘Iv.'-dlrn x'\mluvntul

Figura 34. Diagrama de Ishikawa Cifuentes Strings

Posteriormente, se analizaron causas que generan este problema, dando paso

al analisis mediante la herramienta 5 por qué.

éPor qué existen demoras en el proceso de produccién?

NS

Porque las herramientas y materiales no se encuentran en su
sitio facilmente

éPor qué se no se encuentran en su sitio facilmente?

NS

Porque no cuentan con una ubicacién especifica

¢Por qué no cuentan con una ubicacion especifica?

N




Causa Raiz:

Porque no se ha implementado una herramienta que permita
organizar y clasificar cada material en el area de produccién.

Figura 35. 5 por qués Qhali Snacks

4.3.2 Empresas de servicios

Como parte de las empresas de servicio se realizo el analisis de ASOTECAUTO,
se tomo el proceso de rectificacion de un motor de cuatro cilindros, ya que es el
mas demandado por los clientes. Se realizd el analisis con ayuda de las

herramientas de calidad antes mencionadas.

IMa no de obral IMétodo de trabajol

\ Jentra esta . Demoras en el proceso
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de rectificacion de motores

IMed|o Ambiente]

Figura 36. Diagrama de Ishikawa Asotecauto

éPor qué existen demoras en el proceso de rectificacion de
motores?

A4

Porque los trabajadores pierden tiempo en transportes
innecesarios dentro del taller

éPor qué se dan los transportes innecesarios dentro del taller?

N




Porque el proceso de rectificacion no es lineal

éPor qué el proceso no es lineal?

S

Porque el layout del taller no se encuentra distribuido
correctamente

Causa Raiz:

La mala distribucidon del taller genera demoras en el proceso
de rectificacion de un motor de 4 cilindros.

Figura 37.5 Por qués Asotecauto.

Finalmente se realizara el analisis y determinacién de causa raiz de los
problemas en el emprendimiento jPRO!, segun los datos brindados por la

empresa.
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Figura 38. Diagrama de Ishikawa Pro.

éPor qué se generan cuellos de botella en el proceso de
valoracion?

4

Porque el proceso se detiene al solicitar la informacién de la
empresa




éPor qué el proceso se detiene al solicitar la informacion?

N4

Porque no se ha establecido un tiempo limite de entrega de
informacion

éPor qué no se ha establecido un tiempo limite?

N

Porque no se han estandarizado las actividades ni el tiempo
limite para realizar cada una.

Causa Raiz:

Las actividades que forman parte del proceso de valoracion no
se encuentran estandarizadas, por lo tanto, el tiempo de
espera queda a criterio del trabajador.

Figura 39. 5 Por qués Pro!

5. Capitulo V. Aplicacién de herramientas de mejora

En este capitulo se realizara un analisis de las herramientas de mejora
implementadas durante el proyecto de vinculacion, tomando como ejemplo a los
emprendimientos Qhali Snacks y Cifuentes Strings, como parte de las empresas
de manufactura. Asi también se tomara a Asotecauto y Pro como ejemplo de

empresas de servicios.

Segun el analisis de ventas realizado en varios de los productos comercializados
por Qhali Snacks, se ha identificado a las galletas coco maracuya como el
producto mas vendido durante el segundo semestre del afio 2019. Segun la
informacion brindada por los emprendedores, se lograron vender 464 unidades
durante la fecha mencionada, por lo cual se tomara el proceso de produccion de
las galletas sabor coco - maracuya para representar las herramientas de mejora

implementadas en la empresa.



Del emprendimiento Cifuentes Strings se analizara el proceso de fabricacién de
cuerdas musicales para guitarra acustica, debido a los niveles de ventas

registrados durante un trimestre seleccionado del 2019.

Para realizar el analisis de las herramientas aplicadas en Pro, se tomara como
ejemplo el servicio “Venta de servicios al cliente”, ya que este proceso presenta

varios problemas en relacion a la duracion y estandarizacion de sus actividades.

Por otro lado, Asotecauto es una empresa que ha participado en el mercado
durante varios afos, a pesar de esto existen problemas que afecta a su
desarrollo, principalmente en el servicio “rectificacion de motores de cuatro

cilindros”.

5.1 FODA

Como primera herramienta de mejora, se realizé un analisis FODA para cada
emprendimiento, de los cuales se ha seleccionado como ejemplo el trabajo
realizado en Cifuentes Strings, debido a los resultados obtenidos en el proyecto

de vinculacion mediante el analisis de la presente herramienta.



Tabla 15.

Matriz FODA Cifuentes Strings

Aspectos Positivos

Aspectos Negativos

Fortalezas

Debilidades

Buena reputacion en redes sociales

Falta de integracion y analisis
financiero

Precio competitivo en el mercado

No hay planificacion de ventas

Expertos en cuerdas y asesorias

No hay proyeccion de ventas por

técnicas. producto
Productos garantizados Ln:mtacuén de variedad de materia
prima
Materia prima de calidad Falta de conrol de calidad del
Factores producto final
Internos Respuesta répida ante clientes No se definen formas de pagos y
cobros
Capacidad de desarrollo de et d? SanacnRents ‘?e
\ , herramientas para gestionar
productos personalizados al cliente.
procesos
Larga trayectoria del No existe documentacion
emprendimiento. estandarizada de producion.
Primer marca nacional de cuerdas
de guitarra.
Equipo de trabajo comprometido.
Oportunidades Amenazas
Buenas relaciones con proveedores |Crisis econdmica actual
Alta demanda de auspiciantes Incertidumbre en situacion politica
actual.
Posibilidad de alianzas estratégicas Nivel de endeudamiento alto
con proveedores
Ventas online por medio de Nuevos fabricantes con marca
Factores T :
aplicaciones nacional
Externos

Posibilidad de ingresar a un
mercado masivo con RS. (Marca
econdmica)

No consolidar buenas relaciones
con proveedores.

Productos diferenciados a buen
precio

No se encuentra facilmente
repuestos para maquinaria
descontinuada.

El mercado no maneja productos
personalizados aun.

El area de trabajo no es 100%
estable. (alquilado)




Como se muestra a continuacion, se determinaron cuales son sus fortalezas,
oportunidades, debilidades y amenazas. De acuerdo a la matriz realizada,
Cifuentes Strings se encuentra posicionado en el mercado, gracias a la calidad
y personalizaciéon de productos, sin embargo, se identifico el incremento de
competidores en el mercado, por lo cual necesita fortalecer relaciones con
proveedores y tomar accion en el control de finanzas y planificacion de ventas
de la empresa. Adicionalmente se realiz6 un plan estratégico que se encontrara

en el Anexo 8.

52 Mapa de procesos

Al finalizar el proceso de recoleccidn de informacion de los emprendimientos, los
estudiantes trabajaron en la organizacion de todas las actividades que realiza la
empresa, como primer paso se identificaron los procesos que forman parte de la
produccion o servicio que brindan las empresas. Posteriormente, los procesos
fueron clasificados y jerarquizados de acuerdo a su enfoque: operativo,
estratégico y de apoyo, agrupando las actividades que aportan valor al producto
o servicio brindado hacia el cliente. La implementacién de esta herramienta en
los emprendimientos logré brindar una vision general de las actividades de la
empresa, asi también, se plantea como representacidn grafica para identificar e

interpretar las interrelaciones entre la empresa y sus clientes.

5.2.1 Qhali Snacks

El mapa de procesos de Qhali Snacks se ha elaborado como representacion de
la situacién actual del emprendimiento, mediante la organizacion de sus
procesos estratégicos, operativos y de apoyo. Como se puede observar, los
procesos estratégicos de la empresa estan integrados por finanzas y planeacion
estratégica. Los procesos de apoyo, compras y seguridad, se encargan de dar
soporte a sus procesos operativos: abastecimiento, recepcién de pedidos,
produccion y distribucion.
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Figura 40. Mapa de procesos Qhali Snacks

5.2.2 Cifuentes Strings

Cifuentes Strings se encuentra enfocado en procesos operativos dirigidos hacia
la logistica, producciéon y compras. Se encuentran durante varios afios en el

mercado
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Figura 41. Mapa de procesos Cifuentes Strings



5.2.3 Asotecauto

El mapa de procesos de Asotecauto se ha definido a partir de los procesos que
existen en la organizacion, requisitos del cliente y estrategias de direccion
establecidas a partir del analisis FODA. ASOTECAUTO se encuentra enfocado
en los procesos de Planificacion Estratégica, Finanzas y Ventas, los cuales
determinan las politicas y estrategias de la empresa.

Los procesos operativos se encuentran integrados por Logistica, Produccion y
atencion al cliente, es decir, son los procesos directamente relacionados con el
servicio brindado al cliente. Los procesos de apoyo estan formados por
Mantenimiento, Compras, Servicio de limpieza, Talento humano y Seguridad
Industrial. Como su nombre lo dice, se encargan de brindar apoyo a los procesos

operativos.
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Figura 42. Mapa de procesos Asotecauto



524 PRO

PLANIFICACION

ESTRATEGICA ADMINISTRATIVO

PROCESOS
ESTRATEGICOS

ATENCION AL

LOGISTICA o
PRODUCCION T

PROCESOS

OPERATIVOS

[
L
f=
i
o
]
T
w
(V]
-]
©
]
(7]
(V]
o
]
2

‘ GESTION TALENTO
CONTABILIDAD TECNOLOGICA HUMANO

PROCESOS DE
APOYO

Figura 43. Mapa de procesos Pro

53 Caracterizacion de procesos

Una vez identificados los procesos claves de la empresa, se procedid a
caracterizarlos tomando en cuenta cada actividad que participa en la produccion
o servicio ofrecido por la empresa, para lo cual se utilizé un diagrama SIPOC que
permita visualizar a detalle los proveedores, entradas, el proceso, salidas vy el
cliente final. Este diagrama realizado por los estudiantes, aport6 a los
emprendimientos en la identificacion y reconocimiento de los recursos
necesarios en cada proceso, también se evidenciaron las condiciones
necesarias para que el desarrollo del bien o servicio se realice sin
inconvenientes. Adicionalmente, como método de seguimiento y control, se
definieron indicadores en base a las actividades desarrolladas por el

emprendimiento.

5.3.1 Qhali Snacks

Al realizar el diagrama SIPOC de la empresa, se verific el procedimiento de
produccion de galletas Coco — Maracuya, para lo cual se identificaron los
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principales proveedores de la empresa. Como punto importante, Qhali Snacks
trabaja con un indicador de eficacia en la fabricacion del producto, debido a que
frecuentemente se han presentado varios defectos en el producto final, por lo

cual es necesario llevar un control de los resultados diariamente.

Tabla 16.

Caracterizacion del proceso de elaboracion de galletas coco — maracuya



Codigo: PRO-V
Caracterizacion de procesos Ver.sl.oln 006
SNACKS (E,:lsuon. 2019-11-
NOMBRE DEL PROCESO: Galletas de Coco - Maracuya | DUENO DEL PROCESO: Qhali Snacks
OBJETIVO:
Identificar |as actividades necesarias para la fabricacion de galletas sabor Coco - Maracuya
PROVEEDOR ENTRADAS PROCESO SALIDA CLIENTE
| Desinfectar manosy poner equipo de
Harinadecoco | 1 .. . . and Personas naturales
proteccion y sanidad alimenticia
X Transportar ala mesaingredientesy
Linaza A
materiales
Supermercado ZICO - - - — Personas veganas
Pesar ingredientesy afiadir al recipiente Galletasde Coco -
(harina de coco, linaza, panelay maracuyé). Maracuya
4 |Anadir polvo de hornear al recipiente
Personasadieta
Polvo de Pesar ingredientes en la balanzay afiadir al
hornear recipiente (Nuez, margarina).
. 6| Mezclar losingredientes.
Comercial Avellana
Mercado Central
7 |Batir con tenedor y agregar el huevo.
8|Mezclar losingredientes.
Plitano 9|Anadir lamezcla
Colocar papel fill encimade la masay estirar
Nuez 10 "
con rodillo.
Mercado central Fundasd
'fm .as ‘,E, 11|Cortar con el molde degalletaala masa.
distribucion
12|Precalentar el horno 10min.
13| Movilizar |atas con galletas al horno.
14 |Hornear las galletas 30 min (140°C)
15| Verificar estado de galletas horneadas
16 |Transportar las galletas
17 | Dejar enfriar en latas 45 min
18 |Empaquetar y sellar en fundas dedistribucion
RECURSOS CONTROLES DOCUMENTOS GENERADOS REQUISITOS
Desinfectante de manos, Equipo de Varificacion del ancho de |las masas alargadas, . .
<z - 1k No Pedido del cliente
proteccion, Recipiente, Balanza, Horno, coccion delas galletas.
Tenedor, Rodillo, Latas, Papel fill,
Selldora, Etiquetas, Individual.
MEDICION (INDICADORES)
Nombre del Dimensién
jeti Fomula Frecuenciade andlisis
Objetivo indicador administrativa
Eficaciaenla
Medir la Eficacia produccion de Tiempo real/Tiempo planeado Cadadiadeproduccion Eficacia
galletas

La elaboracion de las galletas coco — maracuya inicia con la preparacion de la
mezcla, tomando en cuenta factores que influyen en el producto final. Su coccion
se debe realizar a la temperatura adecuada y en el tiempo necesario para
obtener un producto final acorde al nivel de calidad que promete Qhali Snacks a



sus clientes, como se puede observar en diagrama de flujo existen varias
actividades de transporte durante la produccion debido a la naturaleza del
proceso y a la distribucidn del taller, tomando en cuenta que estos movimientos
innecesarios extienden el proceso de produccion y disminuyen su eficiencia. El
proceso de produccién de galletas dura aproximadamente 3 horas, tiempo del
cual se esperan 30 minutos de horneado de la masa, se debe tomar en cuenta
que este tiempo no se encuentra estandarizado, por lo cual el trabajador emplea
parte del tiempo en verificar el estado de las galletas ya que el horno no se

encuentra en las mejores condiciones.
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Figura 44. Diagrama de flujo del proceso de elaboracion de galletas coco -

maracuya

5.3.2 Cifuentes Strings




Tabla 17.

Caracterizacion del proceso de produccion de cuerdas para guitarra clasica

('l ‘ il(_ll_/(':i'

Caracterizacion de proceso

Codigo: PRO-
V

Version 1

Emision:
2020-01-21

guitarra clasica

NOMBRE DEL PROCESO: Produccion de cuerdas para

DUENO DEL PROCESO: Juan David Cifuentes Salazar

OBJETIVO: Identificar el proceso de produccion de cuerdas para la realizacidén de un juego de cuerdas para guitarra
’ clasica.
PROVEEDOR ENTRADAS PROCESO SALIDA CLIENTE
PHO Alma de 1|Tomar materia prima necesaria
cuerdas
i Cuertas
United Wire Monofilam 2|Colocar alma de cuerda
entos entorchadasy . .
. Cliente inerno (Empaque)
Mugica/NTH 3|Etorchar enrolladas
4|Terminar cuerdas
5|Cortar exceso de cuerdas
6|Enrollar cuerdas
RECURSOS CONTROLES DOCUMENTOS DOCUMENTOS REQUISITOS
GENERADOS
Maquina
Prensa
Cumplir con especificaciones
(iono Control de calidad del Orden de j p P
Tijera L N/A ) técnicas del manual de cada
espesor de cilindros trabajo ,
motor segun la marca
MEDICION (INDICADORES)
L Nombre del ; . P Dimensién Responsable
Objetivo - Fémula Frecuencia de analisis . X L,
indicador administrativa | de medicion
Controlar que el o Cuerdas Bien .
entorchado de las| Eficacia del Cadavez que se termine de . .
entorchadas / Total de Eficacia Operario
cuerdas notenga| entorchado entorchar las cuerdas
fall cuerdas entorchadas
allas
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Figura 45. Diagrama de flujo del proceso de produccion de cuerdas para guitarra

clasica

5.3.3 Asotecauto

La caracterizacidn de procesos en el emprendimiento Asotecauto se llevo a cabo
en el proceso de rectificacion de un motor, especificamente en la rectificacion
del block de un motor a gasolina. Se ha seleccionado este subproceso al ser el
mas relevante y el que requiere de mas atencion debido al tiempo que demanda

realizarlo.

Debido a las especificaciones de calidad de los materiales, Asotecauto trabaja
unicamente con concesionarios autorizados y un proveedor externo. En el
siguiente punto se definieron como entradas, los materiales y componentes
requeridos para realizar el proceso. Es importante diferenciar los materiales de
la maquinaria como parte de las entradas, ya que es necesario tomar en cuenta
la relacidon de los recursos en el proceso, mas no con los materiales que son
necesarios para obtener el producto final. Como se puede observar, el proceso
involucra gran parte de recursos fisicos como maquinaria, por lo cual es
necesaria la colaboracién de personal capacitado para operar dichos recursos.
En este caso, a pesar de que la empresa cuenta con el personal adecuado, ha
sido necesario emplear un indicador de calidad del servicio, que consiste en el

calculo del numero de blocks rectificados con error el nimero de blocks



rectificados correctamente. Asotecuauto se encarga de realizar esta medicion
una vez al mes y adicionalmente lleva un control del espesor de cilindros
especificados para cada tipo de motor.

Tabla 18.

Caracterizacion del proceso de retificacion de block de un motor a gasolina

Cddigo: PRO-V
Caracterizacion de proceso Versién 1
DE MANTENIMIENTO AUTOMOTRIZ -
TECNICOS EN AUTOMOCION P.T. EmIS|0n: 2020_
01-21
NOMBRE DEL PROCESO: Rectificacién de block de motor a gasolina|DUENO DEL PROCESO: Oswaldo Donoso
OBJETIVO: Identificar las actividades y recursos necesarios pa'ra realizar la rectificacidn del block de un
motor a gasolina .
PROVEEDOR ENTRADAS PROCESO SALIDA CLIENTE
Cliente externo  |Block Tomar block Cliente interno
(Empaquetado)
. . . Trasladar block a maquina de
Concesionarias  [Camisas -
2|cilindros
pistones Colocar block en maquina de Block rectificado
3/cilindros
VaIv'uI'als de Rectificar cilindros
admision
Vélvulas de Verificar espesor de cilindros
escape 5
Cabezote 6|Tomar block
. Trasladar block a maquina de
Aceite |
7|cepillado
Colocar block en maquina de
Agua "
8|cepillado
9|Cepillar cilindros
10|Tomar block
Trasladar block a maquina de
11|pulido
Colocar block en maquina de
12|pulido
13|Pulir cilindros
Trasladar block a mesa de
14|trabajo
RECURSOS CONTROLES DOCUMENTOS REQUISITOS
Humanos: Operario, ayudante. .
Cumplir con
Fisicos: Rectificadora de cilindros, . especificaciones
;. . Control de calidad del . ..
maquina de cepillado, procesadora, . Orden de trabajo | técnicas del manual de
espesor de cilindros )
torno, monta carga, Taladro cada motor segun la
pulidor, mesa de trabajo, marca
herramientas.
MEDICION (INDICADORES)
L. Nombre del p . P Dimensién Responsable de
Objetivo . Fémula Frecuencia de andlisis L X L
indicador administrativa medicion
Calidad en el (Numero de block
Controlarla d tificad y
calidad en el pr'o'ceSle € | rectificados con error, Mensualmente Calidad Jefe de planta
. rectificacion de [nimero de blocks totales por
procedimiento
block mes)




Como siguiente punto los estudiantes realizaron la diagramaién del proceso, con
el fin de estandarizar las actividades que forman parte del mismo. Como se
puede observar, el proceso no es completamente realizado por el operario, ya
que las actividades de rectificacion, pulido y cepillado requieren esecificaciones
que unicamente cumple ese tipo de maquinaria. Segun el diagrama de flujo, no
se observan tiempos de espera durante el proceso, sin embargo se realizan
traslados constantemente, por lo cual es importante ubicar dichas maquinas con
la minima distancia posible, buscando alcanzar un proceso lineal, aportando a la

disminucién de desperdicios.

Rec oo Block

Figura 46. Diagrama de flujo del proceso de retificacion de block de un motor a
gasolina
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En Pro, se realiz6 el Diagrama Sipoc del proceso de venta del servicio a las
empresas solicitantes, para lo cual se ha analizado las actividades que forman
parte del proceso. Como se puede observar en el diagrama, la empresa se
encarga de contactar inicialmente al cliente, aunque existen varios puntos de
espera, especificamente en la respuesta inicial del cliente y en la recepcién de

la informacion, obligando al proceso a crear dependencia de la disponibilidad y



organizacion del cliente, generando demoras y tiempos indefinidos de duracion

del proyecto.

Tabla 19.

Caracterizacion del proceso de ventas del servicio

=pPro! f/Odl.g,O: Fl’RO-V
Caracterizacion de proceso er.5|.c3n
Emision: 2020-
01-21
NOMBRE DEL PROCESO: Ventas del servicio DUENO DEL PROCESO: Oswaldo Donoso
OBJETIVO: Reconocer un potencial cliente entregando informacion sobre el proyecto con lo cual generar
’ las condiciones del cliente para el siguiente proceso
PROVEEDOR ENTRADAS PROCESO SALIDA CLIENTE
1{Contactar al cliente Dependiendo el caso:
Enviar propuesta inicial para
solicitar reunion o Cliente interno de una
Datos bdasicos para
Esperar la respuesta del empresa
3( . empezar con el
cliente
Establecer reunién con el proyecto
cliente Cliente externo de una
5 Identificar los servicios a empresa
exponer segun la necesidad
6|Preparar exposicion
.. Esperar a que llegue el dia de Instituciones Educativas
Informacion| 7 .
La empresa ld reunion
solicitante general de g|Exponer los servicios de la ‘ .
laempresa empresa Registro de cliente
9|Realizar cotizaciones
10(Enviar cotizaciones al cliente
11(Esperar respuesta del cliente
1 Establecer nueva reunién de
negocios
13 Concretar los parametros del
contrato
14|Firmar contrato
RECURSOS CONTROLES DOCUMENTOS REQUISITOS
Colaborador : 1 Persona
Muebles Privacidad en los datos . L .
Sala de proyeciones . No Disposicion del cliente
— personales obtenidos
Computador portétil
Conexidn ainternet

En el siguiente punto los estudiantes realizaron un diagrama del proceso de
ventas, con ayuda del propietario del emprendimiento. Como lo indica la imagen,



el proceso para realizar la venta de sus servicios inicia con un punto de decision,
es decir, cuentan con procesos diferentes cuando es un cliente nuevo ya que no
se encuentra la informacion de la empresa (cliente) en la plataforma, por lo cual
el proceso se acorta significativamente. Debido a la naturaleza del
emprendimiento, este proceso cuenta con varios puntos de espera en los cuales
se detiene indefinidamente el proceso, por lo cual se ha sugerido como
propuesta de mejora, definir los tiempos de cada actividad y estandarizar cada
paso del proceso, comunicando al cliente la gestion que realiza la empresa y

estableciendo tiempos de duracion del proyecto.

Venla de los servichos Oc b emgress
Deputamenio de verdan

Figura 47. Diagrama de flujo del proceso de ventas del servicio

54 Estudio de tiempos y movimientos

En este punto del proyecto se determiné el tiempo que requieren los trabajadores
de cada emprendimiento para realizar las actividades que componen su proceso

de trabajo. Se realiz6 la toma de tiempos y posteriormente una valoracion del



ritmo de trabajo del operador, para obtener un tiempo basico de la actividad
desarrollada. Al tiempo basico obtenido se le agrega un coeficiente de
descuento, lo cual arroja como resultado el tiempo estandar de la actividad como
se indica en el calculo del tiempo estandar en cada emprendimiento. Cabe
recalcar que el estudio de tiempos fue realizado por cada grupo de estudiantes
a un operador encargado del proceso.

5.4.1 Qhali Snacks

Para realizar un analisis de sistematico de los métodos de trabajo empleados en
la actividad productiva de Qhali Snacks, fue necesario realizar un estudio de
tiempos y movimientos en el proceso de elaboracion de galletas sabor Coco —
Maracuya. Se realiz6 una toma de tiempos de cada actividad que forma parte
del proceso, con el fin de incorporar mejoras a partir de los resultados obtenidos.

Segun el estudio realizado, se ha obtenido un tiempo estandar de 139,52

minutos.

Tabla 20.

Toma de tiempos del proceso de elaboracién de galletas coco - maracuya

TIEMPO ESTANDAR
N ACTIVIDAD Tempo | ¢ eficiente | PO )
basico (min) estandar/ | Tiempode ciclo
de descuento
unidad

1 |Tomar block 0,0789 1,29 0,102 1088,88
2 |Trasladar block a méquinadecilindros 0,0458 1,27 0,058 1088,94
3 |Colocar block en maquinadecilindros 5,6310 1,35 7,602 1096,54
4 |Rectificar cilindros 112,1314 1,3 145,771 1242,31
S |Verificar espesor decilindros 2,4489 1,31 3,208 1245,52
6 |Tomar block 0,0812 1,29 0,105 1245,62
7 |Trasladar block a maquinadecepillado 0,0358 1,27 0,045 1245,67
8 |Colocar block en maquinadecepillado 5,6310 1,32 7,433 1253,10
9 |Cepillarcilindros 10,0000 1,28 12,8 1265,90
10 |Tomar block 0,0812 1,29 0,105 1266,01
11 |Trasladar block a maquinade pulido 0,0544 1,27 0,069 1266,08
12 |Colocar block en maquinade pulido 3,5475 1,32 4,683 1270,76
13 |Pulircilindros 19,2817 1,37 26,416 1297,18
14 |Trasladar block a mesa de trabajo 0,0515 1,27 0,065 1297,24

5.4.2 Cifuentes Strings

Tabla 21.

Toma de tiempos del proceso de elaboracidén de cuerdas de guitarra clasica



TIEMPO ESTANDAR
Tiempo J
N ACTIVIDAD bisico [coeficiente) Tiempo | . o de
in) - estandar / ciclo
(m descuento| unidad
Tomar cono de 4ta cuerda, llevar ala méquina
! entorchadora e instalar 0,07 124 0,08 0,08
2 |Colocar el alma 0,16 1,34 0,22 0,30
3 |Entorchar 0,74 1,00 0,74 1,04
4 [Terminar 4ta cuerda 0,11 1,27 0,14 1,18
5 |Retirar y dejar cono de 4ta cuerda 0,08 1,24 0,09 1,27
6 Tomar tono de 5ta cuerda, llevar a la méquina
entorchadora e instalar 0,07 1,24 0,09 1,36
7 |Colocar el alma 0,18 1,36 0,25 1,61
8 _|Entorchar 0,46 1,00 0,46 2,07
9 |Terminar 5ta cuerda 0,14 1,27 0,18 2,24
10 [Retirar y dejar cono de 5ta cuerda 0,07 1,24 0,09 2,33
1 Tomar cono de 6ta cuerda, llevar a la méquina
entorchadora e instalar 0,08 1,24 0,10 2,43
12 |Colocar el alma 0,19 134 0,25 2,68
13 |Entorchar 0,46 1,00 0,46 314
14 [Terminar 6ta cuerda 0,15 1,27 0,19 3,33
15 |Trasladar cuerdas a la estacién de armado 0,25 118 0,29 3,62
16 |Cortar excesos 4ta cuerda 0,17 120 0,20 3 82
17 |Enrollar 4ta cuerda 0,14 1,25 0,18 4,00
18 [Cortar excesos Sta cuerda 0,18 1,20 0,21 4,21
19 |Enrollar Sta cuerda 0,12 125 0,12 4,33
20 |Cortar excesos 0,03 1,20 0,22 4,55
21 |Enrollar 6ta cuerda 0,12 1,25 0,15 4,70
22 |Caminar a por los ID de cuerdas 0,03 118 0,03 4,73
23 |Trasladar con los 1D de cuerdas 0,02 1,18 0,02 4,75
24 |Colocar ID sobre |a mesa 0,28 118 0,33 5,08
25 |Caminar a canasta a dejar los ID 0,02 1,18 0,02 5,10
26 |Separar Stickers, pegar y clasificar cuerdas 0,75 1,31 0,98 6,08
27 |Caminar a por las fundas 0,03 1,18 0,04 6,12
28 |Trasladarse con las fundas 0,02 1,18 0,03 6,15
29 |Enfundary sellar las fundas 0,26 1,26 033 6,48
30 |Traslado a balanza para verificadidn de pesos 0,12 1,18 0,14 6,62
Encender, encerar balanza y pesar juegos
31 |enfundados 0,30 119 0,36 697
Caminar a escoger las cajas para ser empacados
32 |los juegos 0,07 1,18 0,08 7,06
Traslado a la estacidn con materiales para
33 |empacar 0,07 1,18 0,08 7,14
34 |Armary empacar las fundas en cajas 0,31 1,26 0,39 7,53
35 |Embodegar juegos realizados 0,09 119 0,11 7.64
36 |Registrar en el inventario 3,72 1,18 4,39

5.4.3 Asotecauto

Mediante este estudio se determiné el tiempo que requiere un trabajador para
realizar cada actividad en el proceso de rectificacion de un motor de 4 cilindros
de acuerdo a las condiciones iniciales del area de trabajo.

Tabla 22.

Toma de tiempos del proceso de rectificacion de un motor de 4 cilindros

<. C . Tiempo
Operacion |Operador | Descripcion (min)
1 A Desmontar motor 134,27
2 B Lavar motor 954,51




3 C Rectificar block 208,46
4 D Rectificar cabezote 200,71
5 E Rectificar ciguenal 88,728
6 F Empaquetar partes 33,267
TOTAL 1619,9

El proceso de rectificacion se compone de 4 subprocesos desmontar motor, lavar

motor, rectificar block, rectificar cabezote, rectificar ciguenal y empaquetar

partes. Como se puede observar, la tabla es un resumen de la toma de tiempos

realizada a cada subproceso, para lo cual se obtienen un tiempo total de 1619,9

minutos para la rectificaciéon de un motor de 4 cilindros. Sin embargo, para el

analisis a detalle de cada herramienta aplicada en el emprendimiento se tomara

como ejemplo el subproceso rectificacion del block de un motor.

Tabla 23.

Toma de tiempos del proceso de retificacion del block de un motor

Tiempo _ TIEM!’O ESTANDAR
L. Coeficiente| Tiempo
N° ACTIVIDAD basico ) . )
(min) de esta.ndar/ Tiempo de ciclo
descuento unidad
1 [Tomarblock 0,0789 1,29 0,102 1088,88
2 |Trasladar block a maquina de cilindros 0,0458 1,27 0,058 1088,94
3 |Colocar block en maquina de cilindros 5,6310 1,35 7,602 1096,54
4 [Rectificar cilindros 112,1314 1,3 145,771 1242,31
5 |Verificar espesor de cilindros 2,4489 1,31 3,208 1245,52
6 |[Tomar block 0,0812 1,29 0,105 1245,62
7 |Trasladar block a maquina de cepillado 0,0358 1,27 0,045 1245,67
8 [Colocar block en maquina de cepillado 5,6310 1,32 7,433 1253,10
9 |Cepillarcilindros 10,0000 1,28 12,8 1265,90
10 |Tomar block 0,0812 1,29 0,105 1266,01
11 [Trasladar block a maquina de pulido 0,0544 1,27 0,069 1266,08
12 |Colocar block en maquina de pulido 3,5475 1,32 4,683 1270,76
13 |Pulircilindros 19,2817 1,37 26,416 1297,18
14 |Trasladar block a mesa de trabajo 0,0515 1,27 0,065 1297,24

Los estudiantes realizaron la toma de tiempos de 13 actividades que componen

el proceso, obteniendo un tiempo de ciclo de 1297.2 minutos como parte del

subproceso rectificacion del block de un motor.
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Las tablas especificadas por los estudiantes durante el proyecto de vinculacion,
contiene datos normalizados de los tiempos empleados en cada actividad del
proceso desarrollado durante la venta de los servicios ofrecidos por la empresa.
En estos formatos se detalla el tiempo de duracion esperado por la empresa. Se
debe tomar en cuenta que el método de trabajo de la empresa influira en la
veracidad de la duracidn de cada programa. Adicionalmente, los formatos de
valor agregado permitiran descubrir las actividades que no agregan valor a la

empresa.

Tabla 24.

Toma de tiempos del proceso de venta del servicio

TIEMPO ESTANDAR
N° ACTIVIDAD Tiempo | 4. o mpo de
estandar / ciclo (min)
unidad
1 [Contactaral cliente 33,00 33,00
2 |Enviar propuestainicial para solicitar reunion 16,50 49,500
3 |Esperarlarespuesta del cliente 10080,00 | 10129,500
4 |Establecer reunion con el cliente 33,00 10162,500
5 |ldentificar los servicios a exponer segun la 5,50 10168,000
6 |Preparar exposicion 60,50 10228,500
7 |Esperaraque llegue el dia de reunién 10080,00 | 20308,500
8 |Exponer los servicios de la empresa 66,00 20374,500
9 [Realizar cotizaciones 22,60 20397,100
10 |[Enviar cotizaciones al cliente 3,39 20400,490
11 |Esperarrespuesta del cliente 10080,00 | 30480,490
12 |Establecer nueva reunién de negocios 33,00 30513,490
13 |Concretar los pardmetros del contrato 33,00 30546,490
14 |Firmar contrato 1 30547,490

Debido a su modelo de trabajo, jPRO! no contaba con la cantidad de datos
necesarios para realizar la toma de tiempos, ya que no contaban con tiempos
histéricos, dadas las diferencias existentes entre cada tipo de proyecto y
especificaciones del cliente. En la siguiente imagen se presenta a detalle el
tiempo estandar de las actividades desarrolladas durante el proceso de Ventas



al cliente, obteniendo como resultado un tiempo estandar de 30547.49 minutos

por proyecto.

5.5 Value Stream Mapping (VSM)

Se procede a realizar el mapeo de la cadena de valor, tomando como ejemplo al
emprendimiento Asotecauto, considerando que los valores obtenidos
pertenecen a los meses de agosto, septiembre y octubre del 2019, el valor mas
alto se presenta en el mes Agosto, con 5 rectificaciones de motor de cuatro

cilindros.

Para graficar el VSM se debe realizar el calculo de takt time tomando en cuenta
que Asotecauto trabaja en jornadas laborales de 8h durante un solo turno de
trabajo.

Producto Motor Cuatro Cilindros
Descripcion Rectificacion Mototres

Demanda Mensual 5

N
N

dias laborales

hrs. Xturno

turnos

Descansos x turno (min)

Tiempo disponible 480 min
Demanda diaria 0,3330

o =

TAKT TIME 1441 min/pieza

El cliente esta dispuesto a comprar una pieza cada 1441 minutos

Figura 48. Takt time Rectificacion de motores

Segun el calculo realizado, el tiempo que dispone la empresa para la rectificacion
de 5 motores son 22 dias laborales. El calculo de takt time realizado refleja que
Asotecauto debe realizar una rectificacion de motor cada 1441 minutos, es decir,
este trabajo se deberia realizar diariamente, sin embargo, actualmente toma

alrededor de 4 dias.

Tabla 25

Definicion de familias



Operaciones

2|g|8

S| |<|8|S|g

o o252

Productos E|l_|o|8|D|&

= o | (6] (&) 5

E "6 — [ [ S

e C(d|® |z

SlElole|o|®

Els|IS|=S|=S|&

AEIEIEIERE:

Modelo 0|8 ||| |do

Rectificacion Motor 4 Cilindros X | x| x| x| x| X

Rectificacion Motor 6 Cilindros X| x| x| x| x| X
Cabezote X | x X

Mecanica X [x X

Repuestos X

Como parte de la definicion de las familias, se realizé la seleccién de la

rectificacion de un motor de cuatro cilindros ya que participan todas las

actividades correspondientes al proceso realizado diariamente en el taller de

Asotecauto.

Se determind el tiempo total requerido para la rectificacion de un motor de 4

cilindros , obteniendo un valor de 1619,96 minutos.

Tabla 26
Tiempo estandar Asotecauto
Tiempo
Operacion|Operador|Descripcion estandar | Takt time
(min)
1 A Desmontar motor 134,265 1441
2 B Lavar motor 954,512 1441
3 C Rectificar block 208,462 1441
4 D Rectificar cabezote 200,711 1441
5 E Rectificar cigulefal 88,728 1441
6 F Emapaquetar partes 33,267 1441
Tiempo total 1619,945

Tomando el tiempo takt time se realiz6 la pared de balanceo segun la toma de

tiempos de cada actividad que comprende el proceso.



PARED DE BALANCEO ASOTECAUTO

2t » mecth cr Dlock Recthicw N Crep
abescte g P

Figura 49. Pared de balanceo Asotecauto

Considerando el takt time calculado, la empresa deberia realizar el proceso en
1441 minutos, sin embargo, la Figura 37 indica que dentro de los procesos
existen demoras y desperdicios que no permiten realizar la rectificacion de un
motor dentro del tiempo calculado, ya que cuenta con un excedente de 178

minutos adicionales en el proceso.

Como siguiente punto se procede a la elaboracién del VSM, que permita

identificar visualmente posibles mejoras en proceso antes mencionado.
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de un motor de 4 cilindros

7

ITicacion

Figura 50. VSM del proceso de rect



Como se muestra en la figura, todas las actividades requieren implementacion
de mejoras ya que se encuentran presentes varios desperdicios como demoras
y tiempos de espera, los cuales retrasan el proceso de rectificacion,

incrementando significativamente el tiempo de entrega al cliente.

Una vez analizado el VSM, los estudiantes realizaron cuadro de oportunidades
de mejora, los cuales involucran la implementacion de varias herramientas que
aportaran al ahorro de recursos, disminucion de tiempo de ciclo y eliminacion de

desperdicios.

5.6 Diagrama de recorrido del proceso (DPR)

El diagrama de proceso de recorrido se realizd en los procesos representativos
de las empresas. Como primer paso los estudiantes realizaron la seleccion del
proceso que seria diagramado, basandose en la informacion brindada por el
emprendedor, por lo cual fueron seleccionados procesos repetitivos y que
presentaban desperdicios en sus operaciones. En segundo lugar, se determin6
el inicio y fin del ciclo del proceso que se diagramaria, para posteriormente
analizar las actividades, dividir e identificar sus elementos y determinar el tipo de
actividad al que pertenece cada una, clasificandose en actividades de:
operacion, demora, transporte e inspeccién. Finalmente se grafico el recorrido
del proceso de acuerdo a cada tipo de actividad, para finalmente registrar las
oportunidades de mejora como que se identificaron durante el proceso.

5.6.1 Qhali Snacks

Se realiz6 el diagrama DPR en el proceso de produccion de galletas coco —
maracuya, colocando las actividades que se llevan a cabo durante el proceso.
Este diagrama permite identificar el tipo de actividad a realizar en cada punto del
proceso. Por lo cual este diagrama podra representar las esperas, demoras, y

transportes que disminuyen la eficiencia en el proceso.



Tabla 27.

Diagrama de recorrido del proceso de produccion de galletas coco — maracuya

DIAGRAMA DEL PROCESO DEL RECORRIDO (DPR) o CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO
]

Punto de vista preferencial: ———> _Operario Material equipo [l
DIAGRAMA 3. oW I
Descripcion de pieza o producto en transformacion RESUMEN DEL ESTUDIO
Galltas de dulce - sabor Caco Propuesta Arorro
Actividades e Tiempo e Tiemp W] Temp:
Actidad del DPO analizada aqui(descripcion y simobalo) Operaciones| 12 056:14
1 00044
Transportes| 3 00534
8] Demoras 2 115,00
0,000 00000
4223
21931
Patricia Tapia
Eiaborado por._Steven Hemandez, Nicolas Salazar, Xavier Jaen, Arabela Cueva, Nicole Burgos Fecha 29/11/2019 1
papel fil, molde, rodilo,
latas, olas, tenedor,
Materiales: selladora, balanza 8
TOTAL
Tipo de actidad
Posibiidades de cambi
Descripcion de la actividad =1E=e)hY Distancia Cantidad | Duracién MIN osiblidades de camblo Observaciones
[Efminar [Combinar [Permutar [Wejorar
Desinfectar manos y poner equipo de poteccién y sanidad alimenticia X 546,59 3% 2,00
Se puede raer c
567,03 3 504 x | detabaocon
Panela maracuya ) =~ 0 ] 282
0 35 0,32
0 B 233
167,39 3 1,08
0 B 2,11
167,39 3 0,65
0 35 2,05
papel fil encima de la masay estirar con el rodillo 33,66 35 1,68
ortar con el molde de galleta 201,96 38 2424
> 184,29 3 14,52
Precalentar el horno y esperar 10min _”
L=
552,87 3 038
Movilizar latas con las galletas al horno
0 35 30,00
las galletas por 30min (1408) =
-
11,73 3 073
Ve do de galletas horneadas
552,87 3 015
Transportar s galletas
N\
\\ o 35 45,00
& 836,79 35 443

Como se puede observar en el diagrama DPR, no se presentan actividades
combinadas. Sin embargo, existen dos actividades que involucran esperas
dentro del proceso: hornear las galletas y dejar enfriar las latas. Estas actividades
son necesarias durante el proceso, pero aumentan el tiempo requerido para la
produccion.

Como parte de las observaciones, el transporte que involucra tomar los
ingredientes y materia prima puede reducirse mediante una distribucion del area
de trabajo, permitiendo al trabajador mantener a su alcance los materiales
necesarios. Otro punto importante observado durante el proceso es la
ineficiencia y mal funcionamiento del horno, ya que no permite alcanzar con
facilidad el punto exacto de coccidn de las galletas. Una opcidén para minimizar
los tiempos y aumentar la calidad de las galletas, es adquirir un horno adecuado
que permita lograr un proceso mas eficiente y reducir los defectos en el producto
final.



5.6.2 Cifuentes Strings

Tabla 28.

Diagrama de recorrido del proceso de elaboracion de cuerdas de guitarra

acustica
DIAGRAMA DEL PROCE SO DEL RECORRIDO [DPR) 0 CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO
Puns de vista —s (m] wmen [0 equpo )
DUAGRAMA 1#_1 HOM W1
e | Temgo | W | Tengo | ¢ |Temgol
OFO anatzada y simobolo) oug7 | 2 | oaer 000
- T84 000 |
5128 200 S18
Ménsds ACTUAL LX)  PROPLESTO 3] %_L 000 000 000
Ce oap ejecuta s xihvdad 000 080 000
(Cifvantes Stngs 410 ) il
Operand (3) que eecutan a actvidad 15379 10280 [I¥)
Porsonal de b empress Nagunana
po 2, Jorge Lema, bastin Dugs Jan lnaazmmo Mano 0 Otra:
|Ameca Matenaes
JOTAL
Tipo 0e acivdad
Descrgon o a acwieas = =Y=e)b -l C v | PoseRdues o e Otservaciones
Jewmwnar [Cominar [Permitar uegpear
Tomar cono de dta cuerda, Bevar a ls maquing entorchadora ¢ Instalar cono. L) 1 0,08 1
Colocar alma, 1 0% [
Entorcher, 1 104 X
Termisar 4ta cuerde. 1 118 X
Retirar y dejar cono de 4ta cuerda. [] 1 1,27 X
Tomar cono de 5ta cuerda, Bevar a b maguing entorchadors ¢ instalar cono. ] 1 1% 1
Colocar slma. 1 161 X
Entorchee. T 0 X
Termisar Sta cueeda. 1 214 1
Retiar <000 de St cuerda. 5 1 3 X
Tomar cono de 6¢a cuerda, llevar 2 la maquina entorchadora ¢ instalar cono. [] 1 43 X
Colocar alma. 1 68 '
Entorchar. 1 314 x
Terminar bt coerds 1 3 i
Trasladar cuerdas  la estacion de armado. 4 1 362 x Ubkar 8 03 Ge enpaque mids ceta 3 i de prodxedn
ortar excesos 412 G ] 1 3R x
Enrollar 4ta cuerda, 1 4,00 X
Cortar excesos St cverds 1 421 1
Encollar Sta cuerda. 1 433 1
Cortar excesos 6ta cuerda 1 455 1
Enrollar 6ta cuerda, 1 4,70 X
Canvinar 3 por los 1D de cuerdas. [ 65 1 an 1 Tener o D en ¢f misno ugir del empague
Trasladar con los 10 de cuerdas 15 1 47 1 Tener (s D en of misno Lgar del empague
Colecar 0 sobee la mesa. 1 v | s0s :
Carminar a canasta a dejar los 1. i 2 1 5,10 - Tenet ia canasts e ks © en bgar s cetano
|Separar stickers, pegar y clasficar cuerdas, 1 6,08 x
Carmirar a por las fundas. L [1] 1 612 X VDCAr @5 naas mds Corta ool Lpar 06 empage
Trasladarse con las fndas. 65 1 6,15 [ UDCAT @5 naas mis (a0 LM 30 6MpaIR
Enfundar y sellar las fundas. e 1 648 X
Traslado s balenzs para verificacion de pesos C ] [ 662 | « Coocar  batanza en ¢l mismo gar
Encender, encerar belanza y pesar paegos enfundadss. _ 1 697 ¥
(Canninar a escoger cajas para ser empacados los juego [ 35 1 06 X Cokoxar @5 Cagas 30 eMPAE Mis (et
Traslado & la estacion con materisles para empacar. 15 1 ALl 1 LR 08 Materales MMC SN0 DI ETRALH MAS CerCh
Armar y empacar las fundas en las cajas Do 1 53 X
o egos reslizados. %5 L} 64 L
Registrar en el inventario, 1 12m X

5.6.3 Asotecauto

El diagrama del proceso de recorrido realizado en Asotecauto se enfoca en el

proceso de rectificacion de un block, procedimiento que forma parte de la

rectificacion de un motor de cuatro cilindros a gasolina.



Tabla 29.

Diagrama de recorrido del proceso de rectificacion del block de un motor a

gasolina

Punto de vista preferencial:

DIAGRAMAN° 1_HOJAN® 1_

DIAGRAMA DEL PROCESO DEL RECORRIDO (DPR) o CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO
->  Operario X Material Equipo

Descripcién de pieza o producto en RESUMEN DEL ESTUDIO
transformacion: Motor de cuantro cilindros a Actividades: Actual Propuesta Ahorro
gasolina ) N° Tiempo N° Tiempo N° Tiempo
Actividad del DPO analizada aqui: Operaciones 57 829.69 56 823.47 0 6.21

Inspecciones 3 23.02 3 23.02 0 0.00
Rectificacién del motor a cuantro cilindros Transportes 19 20.46 17 20.34 2 0.12
A"g‘?g/‘_’\L PROPUESTO Demoras 2 | 750.00 1 72000 0 30.00
Centro de trabajo donde se ejecuta la actividad: Almacenamient 0 0.00 0 0.00 0 0.00
ASOTECAUTO Distancia total necesaria 105 93 12
Operario (s) que ejecutan la actividad: Costos: Maquinaria: 1619.95 1586.83 33.11
Personal de la empresa Mano de Obra:
Elaborado por: Ricardo
Fernandez, Felipe Freire,Carlos Fecha:
Murioz, Paula Salazar, Mario 2020/01/18
Sanchez

Tipo de actividad
Descripcion de la actividad Distancia Cantidad| Duracion Posibilidades de cambio Observaci
(m) ones
\EEEE
Eliminar |Combinar | Permutar|Mejorar

Tomar block X— 1 0.104804438
Trasladar block a maquina de X 2 1 0.045479547
Colocar block en maquina de X 1 743.292
Cepillar cilindros X 1 12.8
Tomar block x| 1 0.104804438
Trasladar block a maquina de pulido —X 2 1 0.069130333
Colocar block en maquina de pulido x| 1 46.827
Pulir cilindros x_ 1 2.641.588.333
Trasladar block a mesa de trabajo —X 4 1 0.065405

5.6.4 PRO

Para realizar el diagrama del proceso de recorrido se tomé en cuenta al proceso

de programacion y aplicacion de las encuestas a la empresa contratante. Como

se puede observar en la imagen, todo el proceso esta formado por actividades

de operacién consecutiva, sin embargo, el representante del emprendimiento

manifiesta que diariamente el encargado emplea 4 horas de trabajo para cada

actividad.



Tabla 30.

Diagrama de recorrido del proceso de venta del servicio

DIAGRAMA DEL PROCESO DEL RECORRIDO (DPR) 0 CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO
Purto de vista prefesercidl ——>  Operar [ X] Vateral O Equpo [}
DAGRAMAN 3 HOJAN 3
Descrposn o senvco en procesa | RESUMEN DEL ESTUDIO
0 este apartado se ¢a énfass 2 la parte de programacen y reaizacdn del formato Achudl Propuesia Koo
de encussta que se aphcard a a emgresa contrtarnte Actvdades ¥ | Tempo ‘e Temgo | W Tiemgo
Actvdad del DPO analizads aqu Operacones ! 60620 i
Sube s rloemacdn 3 o platforma Rspectionés g $ ‘
Transpones 0 0
Métody ACTUAL (3] PROPLESTO 8] Desmiras 0 0
Cantd 6 rabago donde s Gecuta s actvdad Amacsnamentss 0 0 :
NA Desanca 13l necesana m) NA NA \
Operarn [5) que eyecutan 3 actwdad Tiempo requendo | w®w | 1
Personal encargado el senvico (Oswaldo Donoso Agualar) ICostos Maqurara |
Eaborads por Fecha 2019.11.4 Maro 6 Obra |
. a Mageres |
Grupo 92 proyeck. Aguilr Kevin, Loor Génesis, Lucano Carios. Proafio Andrés TOTR 1
Tipo de actvidad g
Descripeion de a sctidad ==s O v Ditacia | Cantidsd | Duracidn A e
Siminy  Combiaar  Permutar  |Mejorar
Preparar el software ¥ 26400 \
Colocar ol log de la empresa contratante y ol de PRO! ) B0 x|
Poner titulo y ¢l tema de la encuesta X 3300 X \
Colocar toda ka informacion obtenida de la empresa I 19800 X |
Generar las preguntas de la encuesta X mo Ki=r)
Determinar y colocar la escala de valoracion 1 - 438160 \ X
Copiar ¢f link de la encuesta 1 1 550 ‘
\ |
\ |

5.7 Diagrama de hilos

El diagrama de hilos es una metodologia aplicada por los estudiantes en sus

respectivas empresas, se ha considerado necesario poner en practica esta

herramienta debido a las mejoras que pueden obtenerse dentro de la

organizacion. Los diagramas que observara a continuacién se realizaron en base

a los resultados y observaciones que fueron identificadas durante el cursograma

analitico realizado previamente. La aplicacidon de este diagrama se realiza con el

layout del area de trabajo de las empresas, cabe recalcar que las distancias entre

cada maquina deben ser precisas para obtener las distancias adecuadas del

diagrama. Como siguiente paso se registrara la secuencia de movimientos que

realiza el trabajador durante el proceso de produccion, dibujando su trayecto a




partir de las observaciones realizadas en el taller, para finalmente calcular el total
de la distancia recorrida durante la fabricacion del producto e implementar
propuestas de mejora que permitan desechar los movimientos innecesarios y

optimizar la distribucion del taller.

5.7.1 Qhali Snacks

El diagrama de hilos se realiz6 en Qhali Snacks con la finalidad de tener una
vision general del movimiento de materiales y trabajadores durante el proceso
de produccion de galletas. Como se puede observar en el grafico, existen
excesos de movimientos que repercuten directamente con el tiempo requerido
en la fabricacion de galletas. Una de las posibles causas que aportan a este
problema es la mala distribucion del area de produccién, lo cual obliga a los
trabajadores a desperdiciar tiempo operativo en movilizarse para realizar las
actividades necesarias en el proceso. Adicionalmente, se ha detectado que con
frecuencia los trabajadores realizan actividades que no agregan valor al proceso.

Para la produccion de galletas se han identificado desperdicios durante los
47,9735 metros de movilizacién en un tiempo de 150,96 minutos.



[T, Estanteria

Figura 51. Diagrama de hilos de Qhali Snacks durante la produccion de galletas

5.7.2 Cifuentes Strings
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Figura 52. Diagrama de hilos de Cifuentes Strings durante la produccion de

cuerdas de guitarra acustica

5.8 Matriz de valor agregado

5.8.1 PRO



Una parte importante del proyecto es el analisis de las actividades que agregan

valor a PRO, para obtener una perspectiva general de las actividades que no

agregan valor y su porcentaje durante el proceso, se realizd un analisis del

diagrama que corresponde al proceso de venta de servicio al cliente. A través de

la siguiente matriz se logré identificar ciertos desperdicios en la empresa,

observando las “esperas” como principal muda que afecta al proceso.

Adicionalmente se ha identificado como causa principal, la variabilidad al generar

el servicio con el cliente, debido al tiempo de espera que genera la entrega de

informacion del cliente al trabajador.
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Figura 53. Matriz de valor agregado del proceso de venta del servicio
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Para realizar la implementacion de la herramienta de trabajo estandarizado, se
utilizé dos formatos: las hojas SOS (Hojas de Trabajo Estandarizado) y las hojas
JES (Hojas de Elementos).

En las hojas SOS se puede identificar de forma detallada cada actividad
realizada en el proceso, se las identifica por medio de cdédigos. Mediante el
analisis de los tiempos operativos y los tiempos de espera sefialados se puede
realizar una grafica que representa la distribucion de la planta, en la cual se

puede identificar en qué lugar especificamente debe realizarse cada actividad.

Se realiz6 el formato de trabajo estandarizado (SOS), explicando el subproceso

rectificacion del block de un motor a gasolina.

e HOJA DE TRABAJO ESTANDARIZADO

mmmmmmmmmmm MOTOR: DE CUATRO CILINDROS A GASOLINA Nombre de la Operacion Fecra: 1712020
Ubicacién:  Mariano Jimbo N41-116 y Juan de Ascaray Rectificar block

Parausode Jefede | Simbolo:
Taller

Operacién Operacién Ubicacion P

9 |= .
g g | e Posicién
2

2 |a

5 |@ R e

7
O 16| MP-23  [Tomar block BAJA 0102 | 0058

= 7
(O |17| Mp25  |colocar block en maquina de cilindros ™ BAJA 802

45,771

3208

0105 | 0045

(O N¢/| 21| MP30  |Colocar block en maquina de cepillado " BAJA 7433
(O"¢ |22 Mp31 |cepillar cilindros " BAJA 128

0,105 0,069
O 23| MP32  |Tomar block BAJA g

1A
(ON/| 24| ™p3a  |Colocar block en maquina de pulido DA BAJA 4683

hxord 26,416 0,065
O | 25| mMp35  |pulircilindros oA BAJA

po Total de Ciclo (Min.)| 208,225 0237

POSICION DE ALTURA
Alta

Media
Baja

FIRMAS DE

APROBACION LIDER DE AREA

Firma

Fecha

Figura 54. Hoja de trabajo estandarizado del proceso de rectificacion de block

Se realizo la hoja de trabajo estandarizado (SOS) del emprendimiento Sicmay,
especificamente en el subproceso de lavado de chocho, que forma parte de la
elaboracién de yogurt vegano de chocho. Se identificaron las actividades a
realizar y los movimientos necesarios segun el layout de la planta incluido en el
formato. Como se puede observar, el proceso se realiza en linea y no requiere

movilizacion del operador, por lo tanto, no existen demoras en este subproceso.
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Figura 55. Hoja de trabajo estandarizado del proceso de lavado de chocho

5.9.2 Hojas de elementos de trabajo JES

Las hojas de elementos JES permiten identificar las actividades criticas del
proceso, las cuales deben ser controladas, asegurandose de su correcta

ejecucion.

Como se ha realizado durante el desarrollo el proyecto, se tomé como ejemplo
la hoja de elementos del emprendimiento Asotecauto, analizando el subproceso
rectificar block, que forma parte de la rectificacidon de un motor de 4 cilindros a

gasolina.



HOJA DE OPERACIONES Modelo N° Hoja Operacién

= RECTIFICAR BLOCK Motor de cuatro cilindros a gasolina 1
Nombre de la Operacion Basico@simbole: — _ .
RECTIFICAR CILINDROS opcion()| seaiezs T creweo < poceso G/ Realizada por: MARIO SANCHEZ

Simbolo | Sec. Paso Principal Punto importante Razon insp
Block a rectificar 1 |Se coloca el block en la maquina [ETblock previamente debe haber sido lavado, para agilizar el proceso.

rectificadora de cilindros
Mediante el uso del felxdmetro, el calibrador y la configuracion de la

CILINDRO Se ajusta el block dentro de la maquina, |maquina, debe especificarse cual va a ser la profundidad y espesor del
: posicionandolo y calibrando la corte a realizar.
rectificadora.

o @

Para manipular la rectificadora, se debe emplear equipo de seguridad
3 [Seiniciala rectificacion, dividiéndose  [como son gafas y guantes.

entres cortes. Silas camisas no caben dentro de

A ) ! Para trasladar el block, tanto a la méquina como a la mesa de abajo, | jog ciindros o si quedan muy
Se verifica la superficie intema de los  [se lo debe realiar entre dos o mas operarios, debido al peso del fojas, eso significa que se debe
cilindros. mismo. .

volver a rectificar hasta lograr el

5 " resultado esperado,
Se extrae el block con sus cilindros

rectificados y se traslada a la mesa de
trabajo para continuar con el proceso.

Firmas de aprobacion

Lider de Area

Firma
Fecha

Figura 56. Hoja de elementos JES del proceso de rectificacion de block

Para observar la interaccion entre actividades, se tom6 como ejemplo el
subproceso hervir chocho, el cual forma parte de la elaboracién de yogurt
vegano. Por medio de las hojas JES se presenta el qué, como y por qué una
actividad debe realizarse de forma especifica, con el fin de que el operario no

tenga inconvenientes en realizar su trabajo.
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Figura 57. Hoja de elementos JES del proceso de lavado de chocho

5.10 Elaboracion de manual de procesos

La implementacion de un manual de procesos para los emprendimientos del
proyecto de vinculacion, tiene como objetivo brindar a los trabajadores una guia
estandarizada y aprobada segun los requisitos que establece la norma ISO
9001:2015, a fin de que los trabajadores puedan llevar a cabo sus funciones
evitando errores y mejorando la eficiencia de su trabajo.

El manual de procesos se realizdé en base a los procedimientos identificados,
caracterizados y posteriormente diagramados con las herramientas
correspondientes. Durante el proceso de estandarizacion se logro identificar
proveedores, materiales, clientes, indicadores, controles, detalles del proceso



personal encargado y recursos necesarios para realizar dichas actividades,

segun la informacién recopilada durante la caracterizacion de procesos.

El manual de procedimientos realizado se entregd a los emprendedores como
parte del proyecto de vinculacion, sin embargo, para llevar a cabo la
implementaciéon del manual, se debe realizar una capacitacién de los procesos
estandarizados, que permita a los trabajadores comprender la aplicacion del
manual de procesos durante cada actividad realizada durante la produccion o

servicio.

5.11  Aplicacion de metodologia 5s

Para la implementacion de la metodologia 5s en los emprendimientos, se realizo
un previo analisis del estado inicial del area de trabajo y del conocimiento de la
metodologia por parte de los operadores. Al momento de realizar el diagnéstico,
se pudo constatar que el 90% de los emprendedores no conocian en qué

consistia esta herramienta de mejora.

Como primer paso se convoco al personal de la empresa, con el fin de brindarles
una capacitacion sobre las 5s, su metodologia, implementacion y relacidon con la
calidad final del producto o servicio de los emprendimientos. Adicionalmente se
les brindé material informativo de esta herramienta y se realizé un taller para
discutir sus inquietudes y lo aprendido durante la capacitacion. Asi también los
emprendedores lograron hacer conciencia de los beneficios que obtendrian al
mejorar la calidad de todas las actividades que desarrollan en su empresa, por
lo cual se obtuvo su participacion y predisposicion para colaborar en las

actividades que se desarrollarian durante la aplicacion.

Una vez finalizada la capacitacion, los estudiantes realizaron una inspeccion del
area de trabajo, creando un checklist de la auditoria realizada el area
correspondiente y finalmente se realiz6 la implementacion de la metodologia. El
checklist aplicado en los emprendimientos se encuenta en el Anexo 9.



» Qhali Snacks

Para la implementacion de 5s en Qhali Snacks se realizé inicialmente una
auditoria en el area de produccion de la empresa, en la cual se identificaron
varios desperdicios como: falta de orden, sefalética, distribucion del area de
trabajo. A continuacién, se explicaran los desperdicios hallados durante la
auditoria realizada por los estudiantes.

Tabla 31.

Primera auditoria de estandares 5s Qhali Snacks

Puntaje Subtotal
Auditoria de estandares 5s: Qhali Snacks Fecha: Criterios de Clasificacion
29-nov-19 Codigo de Colores
VERDE
Numero | Numero | Namero % mayor o AMARILLO
R|C de items |de items| de items igual que entre
ef |at Grupo de Trabajo revisados| "si" "n/a"
1 Clasificar 4 1 0 25% 85% 70% 85% 70%
2 Ordenar 4 1 0 25% 85% 70% 85% 70%
3 Limpieza 4 2 0 50% 85% 70% 85% 70%
4 Estandarizar 5 1 0 20% 85% 70% | 85% 70%
5 Disciplina 4 3 0 75% 85% 70% 85% 70%
TOTAL EVALUACION 21 8 0 38% 90% 70% 90% 70%
Auditoria de estandares 5s: Qhali Snacks
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Figura 58. Representacion grafica de resultados de primera auditoria 5s en Qhali
Snacks

Segun los resultados obtenidos en la auditoria, la empresa cumple con un
porcentaje de aceptacion del 38%. Este valor se origina de la calificacion de los
items analizados en la cocina donde se fabrica el producto de la empresa,

siguiendo la ruta critica.

Como parte de la limpieza los estudiantes observaron que los residuos
generados durante la elaboracion de las galletas son retirados diariamente, los



implementos de aseo estan organizados, y el area cumple un nivel de limpieza

bastante aceptable.

Figura 59. Implementacion 5s en cocina de Qhali Snacks

Como parte del “ordenar” se ha identificado que no cuenta con un lugar
especifico de almacenamiento, ni los materiales cuentan con ubicacion ordenada
y visible. En cuanto al “clasificar”, el emprendimiento realizaba la clasificacion de
su producto final segun su tipo (galletas, gelatinas) sin embargo, la materia prima
en el refrigerador no se encontraba al alcance facilmente debido a la

desorganizacion.

TES
_

Figura 60. Clasificacion de materiales de Qhali Snacks

Continuando con la ruta critica se logré apreciar que no contaban con sefalética,
ni con un protocolo de higiene antes de ingresar al area de produccion,
adicionalmente, no manejaban un plan de evacuacion en caso de emergencias
ni un manual de procedimientos que permita guiar a futuros colaboradores.



Finalmente, y como parte de la “disciplina” se corrobor6é que los trabajadores

cumplian con normas de seguridad y cronograma de limpieza.

Figura 62. Implementacion de cronograma de limpieza en Qhali Snacks

Una vez realizado el levantamiento de informacion, se procedioé a realizar la
implementacion de las 5s, creando sefaléticas que permitan identificar cada
espacio en el area de la cocina. Asi también se lograron determinar areas de

trabajo como almacenamiento del producto y area de limpieza.



ANTES DESPUES

Figura 63. Implementacién de senalética y organizacion de areas de Qhali
Snacks

Cifuentes Strings

Después de analizar el check list realizado en el area de confecciéon de la
empresa, fue posible obtener un 49% de indice de aceptacion, lo cual indica que
la empresa no se encuentra en buen estado segun los estandares de la
metodologia 5s, por lo cual se considerd necesario implementar mejoras en

varios puntos del area de produccion de cuerdas.

Tabla 32.

Primera auditoria de estandares 5s Cifuentes Strings

Puntaje Subtotal
Auditoria de estandares 5s: Cifuentes Strings Fecha: Criterios de Clasificacion
29-nov-19 Cadigo de Colores
Numero | Ndmero | Numero | o, r\r(IaE)}?o?i AMARILLO
R|C de items |de items| de items igual que entre
ef |at Grupo de Trabajo revisados| "si" "n/a"
1 Clasificar 7 5 0 1% 85% 70% 85% 70%
2 Ordenar 10 4 0 40% 85% 70% 85% 70%
3 Limpieza 9 5 0 56% 85% 70% 85% 70%
4 Estandarizar 5 2 0 40% 85% 70% 85% 70%
5 Disciplina 6 2 0 33% 85% 70% 85% 70%
TOTAL EVALUACION 37 18 0 49% 90% 70% 90% 70%




AUDITORIA DE ESTANDARES 5°Ss: Cifuentes Strings
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Figura 64. Representacion grafica de resultados de primera auditoria 5s en
Cifuentes Strings

Se realiz6 la implementacion de 5s en el area de produccion de la empresa,
debido a los diferentes problemas de organizacion que presenta. Entre los
problemas resueltos mediante esta metodologia, existen varias diferencias al
observar el “antes y después”, relacionadas con la optimizacion del area de
empaque de cuerdas y la estandarizacion de las actividades del proceso. Como
parte de la disciplina, se obtuvo 33% de cumplimiento, siendo el principio que
sufre mas inconvenientes, esto se debe a que no cuentan con un cronograma

de limpieza y no se realiza un mantenimiento a las maquinas constantemente.

Como siguiente paso se realiz6 la limpieza y orden del area de produccion, ya
que inicialmente se encontraba desorganizado, debido a los objetos que
obstaculizaban la movilizacion del trabajador. Después de la aplicacion de la
herramienta 5s se evidenciaron varios cambios en beneficio de la empresa: la
sefalizacion en cada area de trabajo, la limpieza realizada en el area de
produccion y empaquetado y la organizacion en las areas de almacenamiento

de producto y materia prima.



ANTES DESPUES

Figura 65. Imlementacion 5s en area de produccion Cifuentes strings

ANTES DESPUES

ANTES DESPUES

Figura 67. Organizacion de materiales de produccion




ANTES DESPUES

Figura 68. Clasificacion de cuerdas de guitarra

Se implementaron las mejoras propuestas posterior a la auditoria y se ubicé
sefalética en cada area del taller las prendas se organizaron correctamente, asi

como la reubicacién de los materiales (hilos) en un sitio adecuado.

DESPUES

Figura 69. Implementacion de sefalética en Cifuentes Strings

Asotecauto

La auditoria realizada en el taller de Asotecauto se desarroll6 en 4 areas
principales de la empresa: zona de ingreso, zona mecanica, zona de rectificacion
y zona administrativa, involucrando la revision de entre 3 y 19 items. Como se
puede observar en el grafico, el numero de items “ok” se encuentra en 0
mayoritariamente, y en total unicamente 6 de 33 items se han cumplido, lo cual
demuestra que la empresa se encuentra en rojo completamente, debido a los
bajos niveles de cumplimiento que manifiesta la empresa en su auditoria inicial,

reflejando un 18% de puntaje. Este resultado demuestra que el espacio fisico de



la empresa no se encuentra organizado bajo los estandares de la metodologia

en estudio.

Tabla 33.

Primera auditoria de estandares 5s Asotecauto

Puntaje Subtotal
Auditoria de estandares 5s: ASOTECAUTO Fecha: Criterios de Clasificacion
2-mar-16 Caddigo de Colores
. . Numer
R|C ' Namero | Namero | © VERDE  pNYINTITS)
Grupo de Trabajo de items |deitems| | mayor o
ef | at ) wm items . entre
revisados si "nja® igual que

0 ZONA INGRESO 3 0 0

1 [Acceso peatonal y principal 1 0 0

2 |Corredor entrada principal 2 0 0
1 ZONA MECANICA 5 0 0

3 |Area externa de trabajo 5 0 0
2 ZONA RECTIFICACION 19 4 0

4 |Area interna de trabajo 9 0 0

5 |Area de lavado 2 0 0

6 |Barios del personal 4 2 0

7 [Apariencia de los técnicos 2 2 0

8 |Seguridad industrial 2 0 0
3 ZONA ADMINISTRATIVA 6 2 0

9 |Bafios del personal 4 2 0

10| Oficina de servicio al cliente 2 0 0

TOTAL EVALUACION 33 6 0

AUDITORIA DE ESTANDARES 5°Ss: ASOTECAUTO
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Figura 70. Representacion grafica de resultados de primera auditoria 5s en
Asotecauto

Al realizar la implementacién de 5s en diferentes areas de la empresa, los

resultados obtenidos dieron paso a la propuesta de varias posibles mejoras.

Analizando la auditoria realizada por los estudiantes durante el mes de

noviembre del 2019, existen varios aspectos que no cumplen las



especificaciones requeridas por la metodologia, entre ellos, el rétulo principal de
la empresa no se encuentra en buen estado, la zona de ingreso se encuentra
con obstaculos que impiden la libre movilizacion de vehiculos, ademas se

evidencia desorden y falta de limpieza en la zona.

En el area mecanica se evidencio que en el piso del taller se encuentran objetos
dispersos, la zona no se encuentra sefalizada, y las instalaciones eléctricas se
encontraban en mal estado. Como parte del area de trabajo interno no se
evidencié un cronograma de limpieza, las zonas no se encuentran identificadas
dependiendo de la tarea a realizar, y las herramientas no cuentan con un lugar

de almacenamiento fijo.

Figura 71. Implementacion de estandares 5s en el taller de Asotecauto



ANTES DESPUES

Figura 72. Organizacién de materiales

Como se puede observar a continuacion, el area interna del taller se encuentra
totalmente desorganizada, existen elementos que no forman parte del proceso,
también presenta suciedad en la estacidén de trabajo.

ANTES DESPUES

Figura 73. Limpieza en el taller de Asotecauto

Como punto final, en ese momento la empresa no tomaba en cuenta la seguridad
de los trabajadores, ya que no se encontraban sefalizados los extintores, y los
operadores no trabajaban con proteccion especial.



SENALETICA

Figura 74. Implementacion de sefalética

DESPUES

Figura 75. Organizacién de materiales

Pro!

En esta ocasidn se realizé la aplicacion de 5s en la computadora del gerente
Oswaldo Donoso, ya que la empresa no cuenta con un espacio fisico de trabajo.
Los estudiantes realizaron la implementacién de esta herramienta en el
dispositivo electronico utilizado para almacenar la informacion de la empresa y
la base de datos de sus clientes. En la primera auditoria realizada se obtuvo un
80% en Clasificar y Limpieza, ya que los archivos no se encontraban
completamente organizados. Ordenar y Estandarizar obtuvieron un 75% ya que
el principal problema era desorganizacion en el area de trabajo. Finalmente, el

total de la evaluacion da un resultado de 81% de cumplimiento de la metodologia.



Partiendo de este valor, al implementar las mejoras se pudo observar que hay
ciertos aspectos en los cuales se puede aplicar cambios que permitan elevar
porcentaje de cumplimiento, entre las principales mejoras se organizaron los
archivos que se encontraban dispersos y se asignaron carpetas, clasificando por
el tipo de servicio. Por otro lado, existian desperdicios en el escritorio del
computador, como accesos directos innecesarios y archivos sin uso que
ocupaban parte del espacio. Gracias a las mejoras aplicadas, Pro! Logro
alcanzar un 91% de cumplimiento de la metodologia segun la auditoria realizada
posterior a la implementacién de esta herramienta en el mes de enero del afio
2020.

Tabla 34.

Primera auditoria de estandares 5s en Pro

Puntaje Subtotal
Auditoria de estandares 5s: PRO! Fecha: Criterios de Clasificacion
29-nov-19 Coédigo de Colores
NUmer
’o de [Numer|Numer VERDE AMARILLO
items | ode o de /3 mayor o entre
R|C revisad | items | items igual que
ef|at Grupo de Trabajo os "si" | "n/a"
1 Clasificar 5 4 0 80% 85% 70% | 85% 70%
2 Ordenar 4 3 0 75% 85% 70% | 85% 70%
3 Limpieza 5 4 0 80% 85% 70% | 85% 70%
4 Estandarizar 4 3 0 75% 85% 70% | 85% 70%
5 Disciplina 5 3 2 100% 85% 70% | 85% 70%
TOTAL EVALUACION 23 17 2 81% 90% 70% | 90% 70%

AUDITORIA DE ESTANDARES 5°Ss: PRO!
oo ﬂ
90%

80% ‘

Clasificar Ordenar Limpieza Estandarizar Disciplina

Figura 76. Representacion grafica de resultados de primera auditoria 5s en Pro

Al realizar un analisis del trabajo que realiza Pro, se determind que, al no contar

una estacion de trabajo, las 5s deberian aplicarse directamente en el computador



portatil del gerente. En la primera auditoria realizada se observé cierto nivel de
organizacion en los archivos de trabajo personales, por lo cual el porcentaje de
los indices de aceptacion demostraron un nivel optimo de su herramienta de

trabajo.

Como se puede observar, en la primera imagen los archivos y carpetas se
encuentran correctamente organizados y clasificados de acuerdo a su tipo, ya
que varios documentos son importantes y no forman parte de los desperdicios
del ordenador. Por otro lado, se observé la existencia de archivos que no
pertenecian o no tenian relacion con las carpetas existentes, por lo cual se los
trasladé a una nueva carpeta denominada “Aportes u Apoyo”, con el fin de
manejar la informacion adecuadamente. En cuanto a la limpieza fisica del
ordenador, esta se realiza semanalmente, sin embargo, el estado del ordenador
indica que varios elementos deberian ser reemplazados en un lapso de tiempo,
pues podrian dificultar el trabajo a futuro. En cuanto a la memoria interna del
ordenador, se realiza una liberacidn de archivos cada sabado, realizando copias
de respaldo y optimizando ciertos aspectos del software con ayuda de un

antivirus.

Figura 77. Desorganizacion de archivos antes de implementacion 5s



Figura 78. Archivos organizados en carpetas

En cuanto a la organizacion del escritorio, se observé un exceso de iconos
innecesarios, pues lo recomendable es mantener la menor cantidad de
desperdicio ya que puede generar dificultades para el trabajador al desarrollar
sus funciones, asi como el mal desempefio del ordenador y bajas de fps durante
el manejo del equipo. Como se puede observar en la imagen, los estudiantes
aplicaron 5s disminuyendo los desperdicios en el escritorio del computador, en
la barra de inicio se pueden encontrar unicamente los iconos mas importantes
segun lo manifiesta su propietario. Adicionalmente se eliminaron los archivos
obsoletos de la papelera de reciclaje, ya que muchos casos los archivos

simplemente se eliminan por lo cual seguiran consumiendo recursos.



Figura 79. Archivos y programas organizados y clasificados

Finalmente, se puede apreciar que las actividades de la empresa se encuentran
organizadas y correctamente definidas, con avisos programados de cada
actividad o proyecto a realizarse en un tiempo definido y estandarizado.
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Figura 80. Cronograma de actividades organizado

5.11.1 Plan de accién



Los resultados obtenidos durante la primera auditoria en los emprendimientos,
reflejan problemas en comun como: desorganizacion del area de trabajo,
materias primas o herramientas no se encuentran en un lugar especifico, las
areas no se encuentran sefializadas, los trabajadores no cumplen un protocolo
de higiene antes de iniciar la produccion ni manejan normas de seguridad en el
trabajo. Al observar que en los resultados auditados de todas las empresas
tenian dificultades en comun, se realizé un plan de accion general aplicable en
todos los emprendimientos, como método base para la implementacion de 5s.
Los cambios adicionales que requieran ser implementados se explicaran con el

avance del informe.
Tabla 35.

Plan de accion 5s



PLAN DE ACCION

ACTIVIDADES A
ETAPA REALIZAR RECURSOS RESPONSABLES
Brindar charla de
. Infocus,
capacitacion alos ., Docentes
. Informacion de
trabajadores sobre la , encargados
, metodologia.
metodologia.
- Identificar los elementos EPquetas, cintas,
Clasificar | . o tijras y personal
innecesarios utilizando del Gerente General
tarjetas rojas L
emprendimiento.
Eliminar los elementos .
. . i Personal, caja
innecesarios segun su Gerente General
. para desechos.
frecuencia de uso.
Reubicacion de elementos
identificados como . . Trabajador
. Cintas adhesivas,
necesarios ..
Ordenar — —— tijeras.
Senalizar ubicacion de .
. . Trabajador
materiales y herramientas
Crear Checklist - Estudiantes
Identificar fuentes de
suciedad.
Limpiar Personal y Gerente General

Crear un cronograma de
limpieza

estudiantes

Estandarizacion

Delimitar y sefalizar areas
de la empresa

Cintas adhesivas,
tijeras.

Estudiantes y
Gerente

Implementar manual de
procedimientos

Estandarizacion y
limpieza.

Establecer medidas de

Capacitaciéon a

Gerente General

higiene. trabajadores.
L Checklist de verificacion 5s. Format? de
Disciplina auditoria. Gerente General

Auditorias de control

Establecimiento.




6. Capitulo VI. Resultados

Al finalizar la aplicacion de las herramientas de mejora, es necesario realizar un
analisis de los resultados obtenidos en los emprendimientos a partir de los
cambios realizados, estudiar el alcance de las mejoras y los porcentajes de
optimizacién logrados por cada emprendimiento, explicando detalladamente el
comportamiento de las empresas antes y después de la implementacion de las
metodologias ya mencionadas.

6.1 Resumen de auditorias 5s

Al finalizar la implementacidon de 5s, los estudiantes realizaron una segunda
auditoria con el fin de corroborar la efectividad de la herramienta implementada
y la optimizacion reflejada en sus resultados a partir de su aplicacion. Durante el
mes de enero, cada grupo de estudiantes se encargé de realizar nuevamente la
auditoria en el area de trabajo, bajo los estandares establecidos inicialmente en
el checklist. A continuacidn, se observara un cuadro comparativo de los
resultados obtenidos durante las auditorias y se analizara el porcentaje de
mejora alcanzado en cada principio de 5s, tomando como ejemplo los datos de
todos los emprendimientos que participaron en el proyecto.

6.1.1 Valcalepio
Se realizo la segunda auditoria en Valcalepio obteniendo un resultado de 81%

en cumplimiento de estandares 5s, incrementando un 29% del valor inicial en

obtenido durante la primera auditoria.

Tabla 36.

Segunda auditoria de estandares 5s en Valcalepio

AUDITORIA DE ESTANDARES 5s: VALCALEPIO




Ref | Grupo de Trabajo % 1 AUDITORIA % 2 AUDITORIA
1 | Clasificar 50% 75%
2 | Ordenar 67% 100%
3 |Limpieza 1% 1%
4 | Estandarizar 25% 100%
5 | Disciplina 33% 75%
TOTAL EVALUACION 52% 84%

Como primer punto los estudiantes se encargaron de ordenar la bodega, la
ubicacion y clasificacion de las etiquetas, también se implemento sefalética en
cada area de trabajo. Adicionalmente, se realizé un inventario del huerto de la
empresa, clasificando las plantas de acuerdo a su tipo y sefalizando cada una
para conocimiento del trabajador. Adicionalmente se realizdé un cronograma de

limpieza y la sefalizacion de salidas de emergencia, aumentando el resultado

en estandarizacion y disciplina como estandares de la metodologia.
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Figura 81. Representacion grafica de resultados de segunda auditoria 5s en

Valcalepio

Como se puede observar en el grafico, se logré incrementar significativamente

los valores de ordenar y estandarizar, alcanzando 100% y 70% respectivamente,




considerando el evidente incremento de sus valores. A diferencia de los demas,
como parte de la limpieza, sus valores se mantienen durante las dos auditorias,
esto se debe a que aun existen inconvenientes relacionados con la limpieza de
la maquinaria antes y después de la produccion, adicionalmente se evidenciaron
aspectos a mejorar como parte de la disciplina, en este caso, no se cuenta con

un plan de mantenimiento del horno.

6.1.2 Mariela Boutique

De acuerdo a los cambios realizados respecto a la primera auditoria, se logro
aumentar el porcentaje de cumplimiento de 5s a 80%, lo cual indica que Mariela
Boutique ha logrado optimizar varios aspectos relacionados con la organizacion

y la limpieza del taller de confeccion y el local de servicios.

Tabla 37.

Segunda auditoria de estandares 5s en Mariela Boutique

AUDITORIA ESTANDARES 5S: MARIELA BOUTIQUE
Ref Grupo de Trabajo % 1 AUDITORIA % 2 AUDITORIA

1 Clasificar 60% 90%
2 | Ordenar 45% 80%
3 | Limpieza 58% 90%
4 |Estandarizar 30% 75%
5 | Disciplina 0% 80%

TOTAL EVALUACION 40% 80%

Los items auditados durante el proyecto corresponden al acceso peatonal, los
bafios de los empleados, condiciones del taller de costura y la seguridad
industrial observada en las areas y por parte de los trabajadores. La aplicacion



de la herramienta 5s ha permitido al emprendimiento incrementar su porcentaje

de mejora en un 40% respecto a la primera auditoria realizada.

AUDITORIA DE ESTANDARES 5s: MARIELA
BOUTIQUE
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Figura 82. Representacion grafica de resultados de segunda auditoria 5s en
Mariela Boutique

Como se puede observar, los items analizados en el acceso lograron mejorar
completamente su calificacion gracias a la organizacion del area de ingreso, la
cual se encontraba colapsada por la cantidad de materiales innecesarios en el
lugar. Por otro lado, los items parte de la seguridad industrial no registran
mejoras en la segunda auditoria debido a la falta de uniformes para los

trabajadores del taller y la falta de normas de seguridad en el lugar.

6.1.3 Qhali Snacks

Los resultados obtenidos durante la segunda auditoria realizada en Qhali
Snacks, reflejan un aumento del porcentaje en los estandares de 5s segun los

items analizados.

Tabla 38.

Segunda auditoria de estandares 5s en Qhali Snacks



AUDITORIA DE ESTANDARES 5s: QHALI SNACKS

Ref | Grupo de Trabajo % 1 AUDITORIA % 2 AUDITORIA
1 Clasificar 25% 100%
2 Ordenar 25% 100%
3 Limpieza 50% 100%
4 Estandarizar 20% 80%
5 Disciplina 75% 100%
TOTAL EVALUACION 38% 95%

AUDITORIA DE ESTANDARES 5s: QHALI SNACKS
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Figura 83. Representacion grafica de resultados de segunda auditoria 5s en
Qhali Snacks

De esta forma, “clasificar” ha aumentado del 25% al 100%, gracias a la
reorganizacion de la materia prima, y la clasificacion de los materiales caseros o
laborales utilizados durante el proceso. Como parte de “ordenar” la empresa
realizé la adecuacion de un area especifica para el almacenamiento de sus
productos y demas materiales. Estos cambios permitieron a Qhali Snacks

aumentar su valoracion al 100% en orden. En cuanto al “limpiar” se registra un



aumento del 50% en su valor inicial, esto fue posible gracias a la correccion de
dos items importantes: la organizacion de sus implementos de aseo y la
clasificacion de los desechos de produccion de la empresa. Para lograr aumentar
los valores obtenidos en “estandarizar” se realizé la sefalizacidn de cada area
del taller, incluyendo areas de emergencia. En este punto se normalizaron las
medidas de higiene que deben cumplirse al ingresar al area de cocina, aunque
no fue posible establecer métodos de control debido a la duracion del proyecto.
Finalmente, la “disciplina” establecida por los estudiantes alcanzé un 100%
gracias a la gestion realizada en el area de pedidos y empaquetamiento

mediante la implementacion de un formato de organizacion de pedidos (Kanban).

6.1.4 DIYClub

Como parte de la medicidn de las mejoras alcanzas con la implementacion de la
metodologia 5s, se realiz6 un analisis en los emprendimientos con el fin de

corroborar la efectividad de dicha herramienta.

Tabla 39.

Segunda auditoria de estandares 5s en Diyclub

AUDITORIA DE ESTANDARES 5s: DIYCLUB

Ref | Grupo de Trabajo % 1 AUDITORIA % 2 AUDITORIA
1 |Clasificar 40% 60%
2 | Ordenar 25% 100%
3 |Limpieza 86% 100%
4 |Estandarizar 0% 100%
5 | Disciplina 0% 50%
TOTAL EVALUACION 36% 83%




En DIYClub el porcentaje inicial auditado corresponde al 36%, este valor
aumento significativamente hasta 83%, alcanzando un porcentaje de mejora del
47%. Esto refleja una eficiente gestion realizada por los participantes y los
emprendedores en cada principio 5s evaluado.

AUDITORIA DE ESTANDARES 5s: DIYCLUB
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Figura 84. Representacion grafica de resultados de segunda auditoria 5s en
Diyclub

Como lo indica el gréfico, durante el proyecto de vinculaciéon se logré mejorar el
orden, la limpieza y estandarizacion en el lugar de trabajo. Esto se logro gracias
a la division de areas para produccion y para clases, se realizd su respectiva
sefalizacion, limpieza y ordenanza de acuerdo a los principios de la
metodologia, lo cual permitié alcanzar 83% de cumplimiento de estandares 5s.
Estos valores indican que gracias a esta herramienta se logro reducir el numero

de desperdicios identificados inicialmente en las areas de trabajo.

6.1.5 Infierno de Dante



Se realiz6 una segunda auditoria en el emprendimiento de Dante en base a los
criterios de evaluacion establecidos en el checklist, los cuales brindaron optimos
resultados y demostraron la efectividad de la herramienta en el area de trabajo

del presente emprendimiento.

Tabla 40.

Segunda auditoria de estandares 5s en Infierno de Dante

AUDITORIA DE ESTANDARES 5s: INFIERNO DE DANTE
. % 1 % 2

Ref Grupo de Trabajo AUDITORIA | AUDITORIA
1 |Clasificar 45% 100%
2 |Ordenar 65% 88%
3 |Limpieza 60% 92%
4 | Estandarizar 60% 80%
5 |Disciplina 25% 70%
TOTAL EVALUACION 52% 85%

Como se puede observar en la tabla, se realizé la auditoria en base a los items
ubicados en las areas de acceso principal al taller, area de cocina, tomando en
cuenta la apariencia y seguridad industrial de los trabajadores. Es evidente el
incremento del porcentaje de cumplimiento de la metodologia alcanzado durante
la siguiente auditoria, logrando optimizar su resultado de 52% a 85%, con un
porcentaje de mejora de 33%.
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Figura 85. Representacion grafica de resultados de segunda auditoria 5s en
Infierno de Dante

Como se puede observar en el grafico, los valores dentro de un rango aceptable
en relacion a los auditados previo a la implementacion de las herramientas de
mejora. El item analizado en el acceso a la planta corresponde a los obstaculos
presentes en el lugar, mediante la limpieza y organizacion del huerto se logro
alcanzar el 100%. Gracias a la organizacion de los productos en la almacenados
en la cocina se aumento este porcentaje al 83%. En general, estos resultados
se atribuyen a mejoras realizadas como la elaboraron instructivos para ciertos
equipos como selladora y balanza, se distribuy6 la ubicacion de productos en el
stand de acuerdo a su tipo, las materias primas y muestras se colocaron en
pallets con su respectiva identificacion por clase, y finalmente se delimitaron los
espacios de trabajo y la organizacion de implementos de limpieza.

6.1.6 Sicmay

Después de realizar los cambios necesarios indicados en el plan de accion de
la primera auditoria, se realizdé una segunda auditoria en SICMAY, en la cual
logré un aumento al 79% de cumplimiento de 5s.



Tabla 41.

Segunda auditoria de estandares 5s en Sicmay

AUITORIA ESTANDARES 5s: SICMAY

Ref| Grupo de Trabajo % 1 AUDITORIA % 2 AUDITORIA
1 | Clasificar 60% 75%
2 | Ordenar 100% 100%
3 |Limpieza 70% 95%
4 | Estandarizar 20% 45%
5 |Disciplina 35% 80%
TOTAL EVALUACION 56% 79%

Como se puede observar en la tabla, se registré un incremento del 56% al 79%,

incrementando un 29% respecto a la primera auditoria. Este resultado se logro

gracias a las mejoras implementadas por los estudiantes en cooperacion con los

emprendedores.
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Figura 86. Representacion grafica de resultados de segunda auditoria 5s en

Sicmay




Para mejorar el resultado obtenido se realizo la clasificacion de productos del
emprendimiento Sicmay, su materia prima y los materiales necesarios para su
elaboracion, sin embargo, este principio no logré aumenta significativamente, ya
que existen aspectos que debe mejorar continuamente. Como observacion
general, se cumplié satisfactoriamente cada principio de la metodologia, por esta
razoén se logro optimizar su resultado en un 23% respecto al 56% auditado

inicialmente.

6.1.7 Ideario Hogar

Tabla 42.

Segunda auditoria de estandares 5s en Ideario Hogar

AUDITORIA ESTANDARES 5s: IDEARIO

Ref Grupo de Trabajo % 1 AUDITORIA % 2 AUDITORIA
1 | Clasificar 0% 70%
2 |Ordenar 20% 75%
3 |Limpieza 10% 85%
4 | Estandarizar 33% 60%
5 |Disciplina 0% 70%
TOTAL EVALUACION 10% 71%
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Figura 87. Representacion grafica de resultados de segunda auditoria 5s en
Ideario Hogar

6.1.8 Gea

La segunda auditoria realizada en el emprendimiento Gea se incrementd
considerablemente posterior a la organizacion y limpieza del area de trabajo, en
base a los principios 5s establecidos. Se realiz6 la organizacion de los elementos
que forman parte del area de produccion. Se clasificaron los materiales que no
se encontraban en su sitio y se eliminaron retazos de tela sobrantes,

adicionalmente se organizé el area de confeccion.

Tabla 43.

Segunda auditoria de estandares 5s en Gea

AUDITORIA DE ESTANDARES 5s: GEA




Ref Grupo de Trabajo % 1 AUDITORIA | % 2 AUDITORIA
1 | Clasificar 20% 40%
2 | Ordenar 20% 80%
3 |Limpieza 60% 80%
4 | Estandarizar 27% 67%
5 |Disciplina 37% 67%
TOTAL EVALUACION 33% 78%
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Figura 88. Representacion grafica de resultados de segunda auditoria 5s en Gea

6.1.9 Editora Mundo

Durante la segunda auditoria realizada en el emprendimiento, se logré optimizar
al 61% el orden y limpieza del area de impresién, organizando el exceso de papel
utilizado durante la produccion y clasificando la materia prima utilizada para la

impresion de marbetes y demas productos.

Tabla 44.

Segunda auditoria de estandares 5s en Editora Mundo




AUDITORIA DE ESTANDARES 5°Ss: EDITORA MUNDO

Ref | Grupode Trabaio | ,UniToriA | AUDITORIA
1 | Clasificar 20% 70%
2 | Ordenar 20% 70%
3 |Limpieza 71% 75%
4 | Estandarizar 17% 50%
5 |Disciplina 20% 40%
TOTAL EVALUACION 32% 61%
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Figura 89. Representacion grafica de resultados de segunda auditoria 5s en
Editora Mundo

6.1.10 Cifuentes Strings



Como parte de la segunda auditoria realizada en Cifuentes Strings, se registra
un incremento al 88%, esto fue posible gracias a la clasificacion, orden y limpieza

realizada en base a los resultados de la primera auditoria.

Tabla 45.

Segunda auditoria de estandares 5s en Cifuentes Strings

AUDITORIA DE ESTANDARES 5s: CIFUENTES STRINGS

Ref | Grupo de Trabajo % 1 AUDITORIA % 2 AUDITORIA
1 Clasificar 71% 83%
2 Ordenar 40% 100%
3 Limpieza 56% 100%
4 Estandarizar 40% 100%
5 Disciplina 33% 50%
TOTAL EVALUACION 49% 88%
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Figura 90. Representacion grafica de resultados de segunda auditoria 5s en
Cifuentes Strings



Respecto al orden del sitio de trabajo, se ha incrementado al 88% posterior a la
organizacion de las areas de produccion, almacenaje, empaque y limpieza.
Adicionalmente, las herramientas utilizadas durante la producciéon de cuerdas
fueron ubicadas en un sitio especifico. Para aumentar los valores de limpieza
en su totalidad, se realizd este trabajo en varias maquinas del area de
produccion, se organizaron materiales de limpieza y se realizo la reparacion de
varios implementos del lugar. En cuanto a la estandarizacion, se obtuvo un
100% gracias a la sefalizacion ubicada en todo el taller y especificamente en
areas de emergencia y en estanterias. Finalmente, “disciplina” cuenta con una
valoracion de 50% debido a la falta de un cronograma de limpieza, y a un plan
de mantenimiento de maquinaria. Estos valores reflejan un total de 88% de

cumplimiento de estandares 5s.

6.1.11 Asotecauto

Las auditorias realizadas en Asotecauto tomaron en cuenta 4 zonas del taller de
servicio, iniciando con la zona de ingreso, en la cual se evidencié un rétulo
principal en mal estado, cabe recalcar que este detalle se encuentra bajo
responsabilidad del propietario, por lo cual se obtiene un 67% de cumplimiento
de acuerdo al checklist utilizado. Como siguiente punto, la zona mecanica
requiere atencion en las instalaciones eléctricas ya que se encuentran en mal
estado, obteniendo un 80% de calificacion. Respecto a la zona de rectificacion,
su porcentaje disminuye al 63% al ser la zona mas transitada del taller,
consecuentemente existe un mayor desgaste en el sitio de trabajo. Segun los
items analizados, no existe un cronograma de limpieza del taller, frecuentemente
existen derrames de gasolina, no existe zona de residuos identificada, y
adicionalmente las maquinas no cumplen un cronograma de mantenimiento. Un
problema que sucede en varios establecimientos dirigidos al sector automotriz,
es que los trabajadores no utilizan uniformes de seguridad brindado por la
empresa. Finalmente, en la zona administrativa se obtuvo un 83% de calificacion
y se identificé la falta de un cronograma de limpieza del area, sin embargo, se

encuentra organizada y ordenada. Se logré aumentar significativamente su



calificacion, se registré 18% al 70% de aumento en los valores obtenidos en la
segunda auditoria.

Tabla 46.

Segunda auditoria de estandares 5s en Asotecauto

AUDITORIA DE ESTANDARES 5s: ASOTECAUTO
Ref Grupo de Trabajo % 1 AUDITORIA % 2 AUDITORIA

1 | Clasificar 35% 100%
2 | Ordenar 35% 82%
3 |Limpieza 30% 100%
4 | Estandarizar 0% 75%
5 |Disciplina 0% 85%

TOTAL EVALUACION 20% 88%

AUDITORIA DE ESTANDARES 5s: ASOTECAUTO

100%
80%
60%
40%

20%

0%

Clasificar Ordenar Limpieza Estandarizar Disciplina

Figura 91. Representacion grafica de resultados de segunda auditoria 5s en
Asotecauto

6.1.12 PRO



Se realiz6 la segunda auditoria en Pro! Tomando en cuenta que la empresa no
cuenta con un espacio fisico de trabajo, por lo cual se realizé la implementacion

en el ordenador su gerente.

Tabla 47.

Segunda auditoria de estandares 5s en Pro

AUDITORIA DE ESTANDARES 5s: PRO

Ref | Grupo de Trabajo % 1 AUDITORIA % 2 AUDITORIA
1 | Clasificar 80% 80%
2 | Ordenar 75% 100%
3 |Limpieza 80% 100%
4 | Estandarizar 75% 100%
5 | Disciplina 100% 100%

TOTAL EVALUACION 81% 95%

Segun los resultados, clasificar se mantiene en 80% ya que no lograron
solucionarse los problemas relacionados con la visibilidad de teclado, en este
caso, la empresa debera realizar adquisicion de nueva maquinaria. Respecto al
orden , se registra un incremento al 100% después de realizar una profunda
limpieza de los accesos directos innecesarios del ordenador. Para estandarizar
completamente los procesos de Pro! fue necesario implementar claves de
acceso para archivos importantes, este trabajo fue realizado con la participacion
del gerente general de la empresa, logrando alcanzar una valoracion del 100%.
En cuanto a la disciplina, su valor se ha incrementado al 100%, ratificando que
los trabajadores se encuentran capacitados y manejan respaldos de seguridad.
Asi también se establecié un cronograma de limpieza del ordenador programado
mensualmente. El resultado final ha sido bastante favorable para la empresa, y
aumentd de 81% a 95% de acuerdo a los estandares establecidos.
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Figura 92. Representacion grafica de resultados de segunda auditoria 5s en Pro

6.1.13 Top Experiences

La aplicacion de esta herramienta se realizo en el ordenador del gerente general
de Pro, debido a la falta de un espacio fisico de trabajo debido a la naturaleza
del negocio. Después de la implementacion de cambios y mejoras en base a los
principios 5s, se realiz6 una segunda auditoria en la que se evaluaron los
diferentes aspectos obteniendo una calificacion del 85%. Aunque existen varios
aspectos que se deben mejorar en cuanto a la clasificacion, orden, limpieza,
estandarizacion y disciplina de la empresa, se logré incrementar su porcentaje

de cumplimiento al 85%.

Tabla 48.

Segunda auditoria de estandares 5s en Top Experiences

AUDITORIA ESTANDARES 5s: TOP EXPERIENCES

Ref | Grupo de Trabajo % 1 AUDITORIA % 2 AUDITORIA
1 | Clasificar 20% 100%
2 | Ordenar 20% 100%

3 |Limpieza 71% 71%




4 | Estandarizar 75% 100%

5 |Disciplina 0% 60%

TOTAL EVALUACION 38% 85%

Como se puede observar en la tabla el valor inicial de 38% se logré incrementar
al 85, alcanzando un porcentaje de mejora del 87%. Este resultado se logré
después de clasificar y sefalizar todos los archivos, creando carpetas que
permitan mantener un orden en el escritorio, eliminando archivos innecesarios o

duplicados en el ordenador.
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Figura 93. Representacion grafica de resultados de segunda auditoria 5s en Top

Experiences

Como se puede observar en el grafico, se incrementaron todos los valores
correspondientes a la segunda auditoria, sin embargo, se pudo evidenciar que
el gerente general no cuenta con un respaldo de sus archivos en caso de que la
computadora por algun motivo colapse o deje de funcionar, adicionalmente, no

cuenta con un cronograma de mantenimiento de la maquina.

6.2 Analisis de resultados 5s

Continuando con el analisis de resultados, se ha considerado necesario agrupar
los valores auditados en cada empresa participante del proyecto, con el fin de

realizar un analisis comparativo de los resultados segun los estandares 5s,



tomando en cuenta la naturaleza de cada emprendimiento y la efectividad de la
herramienta segun las condiciones bajo las cuales se han realizado las
auditorias. Este analisis permitira realizar una evaluacién de la metodologia
aplicada y la efectividad de aplicacion en distintos sectores de la industria. Se
realizo este cuadro aplicando una codificacion de colores que permita distinguir
visualmente la situacion actual de la empresa, cada color responde a cierta

cantidad y criterio.

e Rojo: Menor a 70%.
e Amarillo: Entre 70 - 85%.
e Verde: Mayor a 85%

Tabla 49.
Matriz de resultados 5s
. Aucllltorla Auditoria | Porcentaje
Emprendimientos | Noviembre .
Enero 2020 | de mejora
2019
Qhali Snacks 38% 95% 57%
Sicmay 56% 77% 21%
Infierno de Dante 52% 85% 33%
Valcalepio 52% 81% 29%
Mariela Boutique 40% 80% 40%
DIYClub 36% 83% 47%
Editora Mundo 32% 61% 29%
Gea 33% 78% 45%
Ideario Hogar 10% 71% 61%
Cifuentes Strings 49% 88% 39%
Asotecauto 18% 70% 52%
TOP Experiences 38% 85% 47%
Pro! 81% 95% 14%

Como se puede observar, en la auditoria realizada durante el mes de noviembre
todos los valores a excepcion de Pro se encuentran bajo el 60%, esto indica altos
niveles de desorganizacion existentes en las empresas, con factores agregados
como falta de limpieza y sefalizacion, los cuales han generado problemas en el
ciclo de produccion de los emprendimientos. El valor mas bajo obtenido durante

la primera auditoria es 18%, correspondiente al emprendimiento Asotecauto,



debido a varios problemas como: falta de orden, limpieza y seguridad de los
operarios y del area de trabajo, razon por la cual se generan problemas como
pérdida de materiales, herramientas y equipo de trabajo durante el tiempo
operativo, lo que consecuentemente genera demoras, transportes innecesarios

y tiempos de espera, disminuyendo la eficiencia del servicio.
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Figura 94. Grafica de resultados 5s

Como se puede observar en el grafico, después de realizar la implementacion
de 5s, todas las empresas auditadas lograron incrementar el porcentaje de
cumplimiento de 5s, gracias a la reorganizacion de sus instalaciones en base a
los principios impuestos por la metodologia. De esta manera se logré optimizar
hasta el 61% del resultado obtenido en la primera auditoria, mejorando
considerablemente el estado de las empresas y garantizando un area de trabajo
limpia, ordenada y estandarizada.



Por otro lado, es importante analizar la diferencia del resultado en el
emprendimiento Pro, se debe tomar en cuenta que la auditoria no se realiz6 bajo
las mismas condiciones debido a la naturaleza del emprendimiento, Pro no
contaba con un espacio fisico que pueda exponer la desorganizacion del area
de trabajo, lo cual influy6 en la calificacion obtenida durante la auditoria realizada
en noviembre del 2019. Por esta razon, es importante tomar en cuenta que los
resultados obtenidos por las empresas variaran dependiendo el tipo de

emprendimiento y su naturaleza.

Para comprender adecuadamente los resultados obtenidos a través de esta
herramienta se agruparon los valores alcanzados por cada categoria de 5s
durante la primera y segunda auditoria realizada a los emprendimientos.

Tabla 50.

Optimizacion de categorias 5s en empresas de manufactura.

CLASIFICAR ORGANIZAR LIMPIAR ESTANDARIZAR DISCIPLINA

Primer Segunda Primer Segunda Primer Segunda Primer Segunda Primer Segunda

auditoria auditoria auditoria auditoria auditoria auditoria auditoria auditoria auditoria auditoria
Qhali Snacks 25% 100% 25% 100% 50% 100% 20% 80% 75% 100%
Sicmay 60% 75% 100% 100% 70% 95% 20% 45% 35% 80%
Infierno de Dante 45% 100% 65% 88% 60% 92% 60% 80% 25% 70%
Valcalepio 50% 75% 67% 100% 71% 71% 25% 100% 33% 75%
Mariela Boutique 60% 90% 45% 80% 58% 90% 30% 75% 0% 80%
DIYClub 40% 60% 25% 100% 86% 100% 0% 100% 0% 50%
Editora Mundo 20% 70% 20% 70% 71% 75% 17% 50% 20% 40%
Gea 20% 40% 20% 80% 60% 80% 27% 67% 37% 67%
Ideario Hogar 0% 70% 20% 75% 10% 85% 33% 60% 0% 70%
Cifuentes Strings 71% 83% 40% 100% 56% 100% 40% 100% 33% 50%
PROMEDIO 39% 76% 43% 89% 59% 89% 27% 76% 26% 68%
Tabla 51.
Optimizacion de categorias 5s en empresas de servicios.

CLASIFICAR ORGANIZAR LIMPIAR ESTANDARIZAR DISCIPLINA

Primer Segunda Primer Segunda Primer Segunda Primer Segunda Primer Segunda

auditoria auditoria auditoria auditoria auditoria auditoria auditoria auditoria auditoria auditoria
Asotecauto 35% 100% 35% 82% 30% 100% 0% 75% 0% 85%
TOP Experiences 20% 100% 20% 100% 71% 71% 75% 100% 0% 70%
Pro! 80% 80% 75% 100% 80% 100% 75% 100% 100% 100%
PROMEDIO 45% 93% 43% 94% 60% 90% 50% 92% 33% 85%

A continuacion, se procede a analizar los resultados obtenidos, en cada uno de

los elementos componentes de las 5s en las organizaciones.

Como parte de la clasificacion, durante la auditoria realizada en noviembre, los

valores reflejan un promedio de 39% en empresas de manufactura y 45% en




empresas de servicios. Analizando los valores relevantes, Ideario hogar presenta
el 0% en esta categoria, debido a que los productos no se encontraban
clasificados de acuerdo a su tipo, ni la materia prima almacenada de forma
correcta. Por su parte, Pro cuenta con el 80% de clasificacion ya que los
aspectos mencionados no aplican debido a la naturaleza del emprendimiento,
por lo cual las auditorias fueron realizadas a un ordenador de la empresa.
Finalmente, se obtiene un incremento al 76% en manufactura 'y 93% en servicios

en el promedio de clasificacién evaluado en la auditoria.

La organizacién de los emprendimientos cuenta con valores similares, con un
promedio de 43% de organizacion obtenido durante la primera auditoria en
ambos sectores. En esta categoria se evaludé el orden de las maquinas, la
ubicacién de los materiales e insumos necesarios para llevar a cabo la
produccion o servicio. Como es evidente, se logré optimizar sus valores en la
segunda auditoria, alcanzando resultados entre el 75% y 100%, lo cual refleja
un promedio de 89% en empresas de manufactura y 94% en servicios.

Para evaluar la limpieza en los emprendimientos se tomd en cuenta la inocuidad
y manejo de la materia prima y producto terminado, maquinas libres de suciedad,
area de trabajo libre de obstaculos e implementos de limpieza ubicados
correctamente, obteniendo un promedio de 59% en empresas de manufactura y
60% en servcios durante la primera auditoria, el cual logré incrementarse hasta

el 89% y 90% respectivamente.

Principalmente, las empresas presentaban falencias durante Ia
estandarizacién, ya que en su mayoria no contaban con sefalética que permita
identificar areas de trabajo, ni procedimientos para llevar a cabo los procesos,
por esta razén su resultado inicial es de 27% en emprendimientos de
manufactura (uno de los mas bajos promedios de todos los componentes de las
5s) y 50% en servicios, tomando en cuenta que 2 de 3 emprendimientos de
servicios no cuentan con un espacio fisico de trabajo que permita realizar la
auditoria bajo las mismas condiciones. Se logré incrementar estos valores al

76% en empresas de manufactura y 92% en servicios.



Finalmente, la disciplina obtuvo un valor de 26% en emprendimientos de
manufactura y 33% en servicios (significativamente bajo durante la primera
auditoria), esto se debe a que la mayoria de los emprendimientos no manejaban
un cronograma de limpieza, ni tomaban en cuenta el uso de proteccion personal
para trabajadores, tampoco contaban con un plan de mantenimiento para las
maquinas utilizadas durante la produccion, para lo cual los estudiantes realizaron
un plan de acciéon que les permita tomar medidas y desarrollar actividades
necesarias para mejorar, aumentando su resultado al 42% en emprendimientos

de manufactura y 52% en servicios durante la segunda auditoria.

Continuando con el analisis, se realiz6 una matriz que refleja el porcentaje de

optimizacién obtenido en cada categoria 5s durante las auditorias realizadas.

El porcentaje de mejora alcanzado por cada categoria 5s demuestra la
efectividad de aplicacion en cada emprendimiento de acuerdo a su giro de
negocio o al sector al cual pertenece, tomando en cuenta que varios de ellos
cumplian con varios principios de 5s previo a la intervencion de los estudiantes,

por lo cual el impacto fue menor, sin ser menos significativo en el proyecto.

Tabla 52.

Porcentaje de optimizacion de categorias 5s en empresas de manufactura.

PORCENTAJE DE MEJORA

CLASIFICAR | ORGANIZAR LIMPIAR ESTANDARIZAR | DISCIPLINA
Qhali Snacks 75% 75% 50% 60% 25%
Sicmay 15% 0% 25% 25% 45%
Infierno de Dante 55% 23% 32% 20% 45%
Valcalepio 25% 33% 0% 75% 42%
Mariela Boutique 30% 35% 32% 45% 80%
DIYClub 20% 75% 14% 100% 50%
Editora Mundo 50% 50% 1% 33% 20%
Gea 20% 60% 20% 40% 30%
Ideario Hogar 70% 55% 75% 27% 70%
Cifuentes Strings 12% 60% 44% 60% 17%|Total
PROM 37% 47% 30% 49% 42% 41%|

Los resultados obtenidos en los emprendimientos brindan una idea del estado y
las oportunidades de optimizacion existentes en empresas similares, segun el

porcentaje de mejora alcanzado en cada categoria de 5s.



En el caso de las empresas de manufactura, el componente de 5s en el cual se
alcanzaron mejores resultados es en la estandarizacion, una de las razones
principales para el bajo resultado obtenido inicialmente en esta categoria, es que
los emprendedores generalmente centran sus esfuerzos en la comercializarcion
de los productos y descuidan el fortalecimiento de las bases de su empresa a
través de la estandarizacién de los procesos, métodos y actividades que la

comprenden.

En segundo lugar, se encuentra la organizacién con 47% de optimizacion,
seguido de la disciplina con 42%, es evidente que los valores mas bajos se
encuentran en emprendmientos que tienen varios afnos de trayectoria: Editora
Mundo (20%) y Cifuentes Strings (17%). Se determin6 que aquellas empresas
que cuentan con mas experiencia en el mercado sufren mayor resistencia al
cambio, por lo cual se debe realizar un mayor trabajo al establecer disciplina a
largo plazo en trabajadores que han realizado actividades de determinada forma

durante varios anos.

Tabla 53.

Porcentaje de optimizacion de categorias 5s en empresas de servicios.

PORCENTAJE DE MEJORA

CLASIFICAR | ORGANIZAR LIMPIAR ESTANDARIZAR | DISCIPLINA

Asotecauto 65% 47% 70% 75% 85%

TOP Experiences 80% 80% 0% 25% 70%

Pro! 0% 25% 20% 25% 0% |Total
PROM 48% 51% 30% 42% 52% 44%|

En el caso de los emprendimientos de servicios, la disciplina es el componente
de 5s en el cual se alcanzaron mejores resultados, aunque es un elemento que
no depende completamente del trabajo de los estudiantes, ya que dependera de
las medidas internas que establezca en la empresa para mantener las mejoras

realizadas.

Se determind que la mayoria de las empresas no toman en cuenta este concepto
al manejar su emprendimiento, por lo cual se tomaron acciones que permitan

mejorar la situacién, se realizé un cronograma de limpieza en el ordenador y un



mantenimiento mensual del mismo, en el caso de Asotecauto, se implementaron

estas medidas en las maquinas para realizar la rectificacién y demas servicios.

En segundo lugar se encuentra la organizacién, alcanzando el 51% de mejora.
Las empresas que participaron en el proyecto cuentan con una amplia cartera
de servicios y se les dificulta mantener organizada la documentacion de los
clientes, por lo cual la aplicacion de la metodologia aport6 significativamente. En
el caso de Asotecauto, la organizacion es de los componentes con cifras de
optimizacién importantes, ya que uno de los mayores problemas era la

desorganizacion de las herramientas de trabajo.

En tercer lugar, la importancia de la clasificacidon se basa en el establecimiento
de tipos de clientes y servicios ofrecidos por la empresa, con el trabajo de los
estudiantes los operadores podran realizar un trabajo mas eficiente y disminuir

fallas en el servicio.

Después del analisis de los resultados y la implementacion de las 5s por parte
de los estudiantes, se determina que la aplicacion de la metodologia de las 5s
en los emprendimientos de manufactura y servicios refleja un incremento de 41%
y 44% respectivamente. Aunque segun los datos es superior la optimizacion
alcanzada en las empresas de servicio, se obtuvieron resultados mas visibles en
las empresas de manufactura, ya que los elementos de 5s se aplicaron en
espacios fisicos de las empresas, logrando demostrar la eficiencia de la
metodologia de una manera mas practica y facil de comprender para los
emprendedores.

6.3 Resumen de herramientas de mejora

Se realizo la siguiente tabla con el fin de analizar las mejoras obtenidas en los
resultados al finalizar la aplicacion de herramientas de mejora durante el
proyecto de vinculacién, para lo cual se ha tomado como ejemplo del sector de
Manufactura los datos de tiempos, movimientos y actividades de Qhali Snacks,



tomando en cuenta las condiciones bajo las cuales desarrollaba inicialmente su

proceso de produccion.

Tabla 54.

Matriz de resultados de herramientas de mejora en Qhali Snacks

ANALISIS DE HERRAMIENTAS

Herramienta

Antes

Después

Matriz FODA

Esta matriz fue la primer herramienta implementada durante el proyecto,
basandose en la clausula 4 "Contexto de la organizacion" de la Norma ISO
9001:2015, en la cual se expone la necesidad de una organizacion en
determinar cuestiones externas e internas que permitan desarrollar el plan
estratégico de la empresa.

De acuerdo al andlisis FODA realizado en este emprendimiento, Qhali Snacks
debe centrar sus esfuerzos en crear ventaja competitiva identificando un punto de
diferenciacién en su producto, lo que le permitira incrementar su posicion en el
mercado.

Mapa de procesos

Segun expreso su propietaria, inicialmente no se brindaba importancia a los
procesos claves de la empresa, desentendiendo responsabilidades y
recursos necesarios. Para lo cual se realiz6 una recopilacién de informacion
estructurada de los proceso operativos, estratégicos y de apoyo que realiza
Qhali Snacks, cumpliendo los requisitos de la norma ISO 9001:2015.

Esta herramienta permitié a Qhali Snacks identificar el inicio y fin de su proceso
operativo de el abastecimiento de materia prima de proveedores de frutos
organicos certificados hasta. Adicionalmente se resalt la importancia de normas
de seguridad e inocuidad como proceso de apoyo para la produccién de galletas.

Manual de procesos

Existian en Qhali Snacks varios problemas generados por la falta de un
manual de procedimientos que explique detalladamente la forma correcta de
realizar las actividades, para lo cual fue necesario disefiar un manual de
procesos basado en la Norma ISO 9001: 2015, Normativa Técnica Sanitaria
para Alimentos Procesados, Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
(APPCC), ISO 2200, Licencia Metropolitana Unica para el Ejercicio de
Actividades Econdmicas (LUAE).

Mediante la aplicacion del manual de procedimientos se ha logrado disminuir los
defectos de calidad en las galletas durante el empaque, estandarizando varios
procesos como: tiempo de coccion de galletas (30 min), tempratura del horno
(140°C), cantidades exactas de ingredientes al preparar la masa, tiempo de reposo
de la masa y su manejo a temperatura ambiente.

Estudio de tiempos y
movimientos

Qhali Snacks no contaba con un registro de los tiempos requeridos para la
elaboracion de sus productos, por lo cual se realizé la toma de tiempos del
proceso de elaboracion de 35 galletas sabor coco maracuya, previo a la
implementacion de varias herramientas de mejora, obteniendo un tiempo de
produccion de 139.52 minutos (2:32 horas).

Al finalizar el proyecto se realizé una toma de tiempos para evaluar la optimizacion
alcanzada posterior a la aplicacién de las herramientas de mejora, obteniendo un
valor de 125,71 minutos, es decir un ahorro de tiempo de aproximadamente 14
minutos.

Diagrama de hilos

Al analizar el proceso se identificaron desperdicios como excesos de
movimientos durante la produccion, por lo cual se realizé un diagrama de hilos
en el area, obteniendo un total de movimientos de 47,9735 metros.

Finalmente, se realizé una redistribucion del area de produccion y se realizd
nuevamente el respectivo diagrama de hilos, obteniendo un total de movimientos de
32,0520 metros, es decir la movilizacion durante el proceso ha disminuido 15,92
metros.

Diagrama DPR

Antes del proyecto la empresa no tenia conocimiento de esta herramienta, ni
tomaba en cuenta el tipo de actividades que contiene cada proceso. Al realizar
este diagrama se identificaron 12 operaciones (00:58:14), 1 inspeccién
(00:00:44 ), 3 de transportes (05:34 min) y 2 demoras (01:15:00). La suma de
tiempos nos da 2:19:31.

Con los resultados obtenidos se pudieron identificar posibilidades de cambio: se
debe eliminar la movilizacién y transporte de latas, se deben combinar los procesos
de horneado y verificacion de galletas, y deben mejorarse el enfriamiento de latas,
transporte de ingredientes y precalentamiento del horno.

La eficacia de la aplicacion de los principios de 5s se han visto reflejados en

En la segunda auditoria realizada durante el mes de Enero, este porcentaje se

del estado inicial de la empresa. Se determin6 necesario realizar un VSM que
permita identificar oportunidades de mejora en la empresa.

5s las auditorias realizadas en dos periodos, inicialmente se realizé una auditoria |. . o o
. - o . . increment6 en un 57% alcanzando un valor de 95%.
en la cudl Qhali Snacks obtuvo un 38% de cumplimiento de estandares 5s.
Varios problemas respecto al tiempo se identificaron previamente en el . - L
p. . P P . R P - e Se identificaron cuellos de botella en las actividades de corte de la masa y
emprendimiento, por lo cual era necesario realizar una representacion grafica - .
VSM enfriamiento de las latas, se observé que el operador empleaba gran parte del

tiempo operativo en estas actividades, 25y 45 minutos respectivamente.

Como parte del analisis de resultados de aplicacion en las empresas de

servicios, se tomé como ejemplo a Pro, con el propdsito de analizar la

funcionalidad de cada herramienta en este sector de la industria. En este caso

fue reemplazado el diagrama de hilos observado en la tabla anterior al no realizar

movimientos en un espacio fisico de trabajo, esta herramienta fue reemplazada

por una matriz de valor agregado, con la cual se identificaron aquellas

actividades que no aportaban valor al proceso. Para el desarrollo de este analisis

se han tomado como ejemplo los datos obtenidos en el proceso de ventas al




cliente, al ser el proceso mas inconsistente y con mayor cantidad de desperdicios

identificados al principio del proyecto.

Tabla 55

Matriz de resultados de herramientas de mejora en Pro

ANALISIS DE HERRAMIENTAS

Herr t Antes Después
La situacion actual que presenta Pro! segun el FODA realizado, se define
por la solidez de la empresa en la gestién de sus servicios al cliente, pues
Durante la intervencion de los estudiantes se realizé la matriz FODA su principal fuerte se relaciona con el disefio personalizado de encuestas y
Matriz FODA junto con el Gerente de Pro!, Oswaldo Donoso, segun lo indica la los servicios de consultoria. Adicionalmente, Pro! decidié agregar a sus

clausula 4 "Contexto de la organizacion” de la Norma ISO 9001:2015
en para determinar la capacidad competitiva de la organizacién.

servicios la posibilidad de entrenamientos al personal, verificacion, y
consultoria de los resultados obtenidos. La debilidad con mayor peso se da
por la falta de entrenamiento en la adecuacién de aplicaciones méviles por
parte del gerente.

Mapa de procesos

Previo a la intervencion de los estudiantes, Pro! no contaba un mapa de
procesos que determine las actividades importantes de la empresa, por
lo cual se lo realizé en base a los requisitos de la norma ISO
9001:2015, partiendo de una matriz de factores criticos que permitan
identificar procesos estratégicos, operativos y de apoyo.

Gracias al mapa de procesos Pro! logré reconocer sus procesos principales,
y su aporte a la estructura de empresa e identificando aspectos que
permitan aplicar técnicas de mejora continua.

Manual de
procesos

La falta de un manual de procedimientos en la empresa generaba
varios problemas en el desarrollo de los servicios de Pro!, entre ellos,
tiempos de espera de informacién del cliente y demoras en la duracién
de los proyectos, los cuales se extendian entre 3 meses y un afio, para
lo cual se disefié un manual de procesos en base a la Norma ISO 9001:
2015.

El manual de procesos realizado en este emprendimiento se logré definir un
estandar en los procesos, mejorar sustanciosamente los tiempos de
respuesta entre actividades y establecer directrices que pueden ser
aplicadas a diversos proyectos.

Estudio de tiempos
y movimientos

Previo a la participacion de los estudiantes, Pro! no contaba con datos
para la toma de tiempos ya que la empresa no manejaba tiempos
histéricos cada proceso, debido a que el servicio se realizaba segun a
las especificaciones y disponibilidad del cliente. Se registré un tiempo
estandar de 30547.49 minutos.

Se realizé el estudio de tiempos en el proceso: "Venta de servicios al
cliente", ya que registra mayores demoras y esperas en relacién a los
demas servicios.

Matriz de Valor
agregado

Se identifico la necesidad de utilizar una matriz de valor agregado al
existir demasiadas actividades consideradas innecesarias durante el
proceso de ventas, pues consumen recursos y no se califican como
actividades que agreguen valor al proceso.

Esta matriz dio paso a la identificacion de actividades en las que se deben
realizar mejoras urgentes. De acuerdo al resultado, el porcentaje de valor
agregado de este subproceso es del 1,0033%0, evidenciando un
problema en la forma de realizar las actividades, ya que el valor 6ptimo
debe ser del 75%. Determinando que las esperas excesivas afectan los
resultados obtenidos durante el servicio.

Diagrama DPR

Segun lo manifestado por su gerente y propietario, el emprendimiento
no contaba con esta herramienta implementada previamente, y debido
a los problemas en el proceso, era necesario identificar que tipo de
actividades participaban del mismo. Segtin lo analizado, se considerd
necesario la aplicacién de un diagrama DPR.

Se realizé la diagramacion del recorrido del proceso de ventas, en el cual se
identificaron 11 operaciones y 3 demoras. Estas demoras abarcaban gran
parte del tiempo del trabajador, disminuyendo tiempos que podrian
distribuirse en distintos proyectos. Estas demoras son: esperar respuesta
del cliente, esperar al dia de la reunion y esperar respuesta del cliente.

Pro! Contaba con varios problemas de organizaciony clasificacion de
sus productos, por lo cual se vi6 necesario aplicar esta herramienta

Como parte de los resultados de implementacion se incrementé su

5s X - . porcentaje al 95%, gracias a las medidas de mejora explicadas durante el
Lean. Durante la primera auditoria realizada en la empresa se obtuvo N
o S punto anterior.
un 81% de cumplimiento de 5s.
Antes de la intervencion de los estudiantes, Pro! No habia realizado un
VSM. Después de realizar un analisis se determiné necesario aplicar |De acuerdo con el VSM se logré determinar puntos de mejora continua en
VSM esta herramienta para definir mejoras que permitan optimizar los las actividades: solicitar informacién, cambios del formato, y en el

tiempos de ciclo y desperdicio de recursos.

entrenamiento del personal.

6.4 Optimizacion de tiempos y movimientos

Como parte del analisis de resultados se realiz6 una matriz que agrupa los

resultados de tiempos y movimientos optimizados, indicando los valores

correspondientes a cada emprendimiento y el porcentaje de mejora alcanzado.

Cabe recalcar que los tiempos y movimientos optimizados corresponden a la




propuesta de mejora realizada gracias a los calculos desarrollados por cada

grupo de estudiantes.

Tabla 56.

Matriz de optimizacion de tiempos

Tiemposy movimientos (min)

Emprendimientos Antes Después | Optimizacion | % Mejora
Qhali Snacks 139,52 125,71 13,81 9,90%
Sicmay 1742,81| 1600,53 142,28 8,16%
Infierno de Dante 14,157 11,63 2,527 17,85%
Valcalepio 1197,82| 1102,98 94,84 7,92%
Mariela Boutique 57,84 29,68 28,16 48,69%
DIYClub 529,98 480 49,98 9,43%
Editora Mundo 150 133 17 11,00%
Gea 1430 1371 59 4,00%
Ideario Hogar 154,91 132 22,91 14,79%
Cifuentes Strings 12,03 7,33 4,7 39,07%
Asotecauto 1619,9 1441 178,9 11,04%
TOP Experiences 5304,258 4693 611,258 11,52%
Pro! 30547,49 306,49 30241 99,00%
Promedio manufactura 43,52 17%
Promedio servicios 10343,72 41%
Tabla 57.
Matriz de optimizacion de movimientos durante la produccion
Diagrama de hilos (m)
Emprendimientos Antes Después | Optimizacion | % Mejora
Qhali Snacks 47,97 32,052 15,92 33,2%
Sicmay 23,18 19,6 3,58 15,4%
Infierno de Dante 12,15 10,3 1,85 15,2%
Valcalepio 24 22,5 1,50 6,3%
Mariela Boutique 20 18 2,00 10,0%
DIYClub 54 52,3 1,70 3,1%
Editora Mundo 48,33 45 3,33 6,9%
Gea 25,3 22 3,30 13,0%
Ideario Hogar 135,95 130,2 5,75 4,2%
Cifuentes Strings 41,0 40 1,00 2,4%
Asotecauto 105 93 12,00 11,4%
Promedio manufactura 3,99 11,0%
Promedio servicios 12,00 11,4%




Para obtener los valores indicados en la tabla, se tomdé los datos
correspondientes a la toma de tiempos realizada inicialmente y al diagrama de
hilos graficado de cada emprendimiento. De esta forma se logré obtener el
tiempo necesario para realizar la produccidn o servicio y la cantidad de
movimientos realizados en el area de trabajo expresada en metros. Como es
evidente, la optimizacién del tiempo en cada emprendimiento se encuentra entre
el 7,92% y 99%. Dependiendo del emprendimiento se logré disminuir
considerablemente el tiempo necesario para realizar cada proceso. Como parte
de la optimizacion en movimientos los valores obtenidos se encuentran entre el
24% vy 33,2%, estos valores varian dependiendo del emprendimiento

considerando la dimension del area de trabajo y la ubicacion de la maquinaria.

En su mayoria los emprendimientos presentaban problemas como cuellos de
botella, errores en el proceso de produccion, productos finales con defectos, y
desperdicios de materia prima. Al aplicar las herramientas de mejora en cada
empresa se logro eliminar los problemas que afectaban a la empresa, o en su

defecto, disminuirlos considerablemente.

Cabe mencionar que no por la naturaleza de los emprendimientos no existen
valores de movimientos en Top Experiences y Pro, por lo cual no se tomaron en

cuenta para el analisis.
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Figura 95. Representacidn grafica de optimizacion de tiempos

Como lo demuestra el grafico, el emprendimiento Qhali Snacks presenta un
porcentaje de optimizacion del 9,9%, gracias a la disminuciéon de movimientos
innecesarios dentro de la cocina y a la estandarizacion del proceso de
produccion, lo cual se identificd anteriormente como parte de la causa raiz de los
problemas en la empresa, y consecuentemente se eliminaron los desperdicios

por producto final defectuoso.

En Sicmay se logré optimizar los tiempos un 8,16% correspondiente a 142,28
minutos. Este resultado se obtuvo después de eliminar y combinar varias
actividades que se realizaban simultdneamente, lo cual disminuy6 el tiempo

requerido para elaborar un lote de yogurt vegano.

Los problemas identificados inicialmente en Infierno de Dante inician con cuellos
de botella en el proceso, especificamente en la operaciéon de mezclado del ajo
con la harina. Ademas, los subprocesos que componen la elaboracion del Ajo
Premium presentaban demoras y tiempos de espera, estos problemas
corresponden a la falta de procesos estandarizados y un manual de procesos en
la empresa, lo cual se realizé satisfactoriamente, obteniendo un porcentaje de
mejora del 17,85%.



En Valcalepio se logré reducir 94,84 minutos del tiempo total requerido
inicialmente para la de elaboracion de un lote de pan, lo cual representa un
porcentaje de mejora del 7,92%. Esto fue posible mediante la aplicacion de
herramientas Lean como 5s, la cual permiti6 organizar el area de trabajo y

estandarizar las actividades del proceso a través de manual de procedimientos.

Mariela Boutique invertia inicialmente 57,84 minutos en la fabricacion de una
blusa, debido a los problemas originados por prendas defectuosas, generando
pérdida de tiempo en reprocesos. Esto se logro solucionar satisfactoriamente
gracias a la estandarizacion de los procesos de la empresa, lo cual disminuiria

en un 48,69% el tiempo necesario para fabricar una blusa.

En DIYCLUB se logré disminuir 49,98 minutos de tiempo necesario inicialmente
para la elaboracion de patronajes, esto se realiz6 gracias a la disminucion de
tiempos de espera a través de la eliminacion de actividades que no aportaban
valor a la empresa, optimizando un 9,43% de su tiempo operativo.

El porcentaje de mejora de Ideario Hogar corresponde al 14,79% de tiempo
inicial requerido durante el proceso de abastecimiento. La propuesta de mejora
planteada al emprendimiento estipula la eliminacién de transportes innecesarios,

lo cual disminuiria el tiempo de operacion.

Para disminuir un 39,07% de tiempo necesario para la produccion de una cuerda
en Cifuentes Strings, se realiz6 la implementacion de la herramienta 5s, ya que
se evidencid inicialmente como causa raiz de los problemas, la falta de orden en

el area de produccion.

En Asotecauto se logré disminuir 178,90 minutos del tiempo total de rectificacion
de un motor de 4 cilindros, lo cual corresponde al 11% de optimizacion. Se
identifico la posibilidad de mejora al evidenciar los excesos de movimientos
presentes debido al desperdicio de tiempo operativo de los trabajadores en la
busqueda de herramientas y materiales en el taller, para lo cual se implemento

la herramienta 5s.

Top Experiences registra una optimizacion del tiempo necesario para cerrar un

proceso de venta en linea, disminuyendo 11,52% del tiempo inicial debido a la



espera de pago del paquete de viajes, esto se soluciondé a través de la
estandarizacién del proceso de venta. Aunque es un factor que depende del
cliente, se ha establecido un tiempo maximo para efectuar su pago.

Particularmente, en pro se logré optimizar 99% del tiempo necesario para
realizar la venta del servicio al cliente. En este caso el proceso seria rapido sin
contar con las esperas de informacion y documentos del cliente, para lo cual se
planteé una propuesta de mejora que permita disminuir a 306,49 min el proceso
de venta de servicios al cliente, estableciendo fecha maxima de envio de

informacion necesaria para continuar con el proceso.

Como se puede observar Gea logré optimizar un 4% de los tiempos de
produccion de uniformes meédicos, gracias a la aplicacion de herramientas de

mejora.

Por su parte, Editora mundo logré optimizar el tiempo de impresion de un lote de
marbetes en un 11% respecto al valor registrado inicialmente, gracias a la

disminucién de transportes innecesarios en el area de trabajo.
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33,2%

35,0%
30,0%
25,0%
20,0%
15,0%
10,0%

5,0%

0,0%

15,4%

15,2%
13,1% 13,0% .
10.0% 11,4%

6,3% ,

1

B Qhali Snacks B Sicmay Infierno de Dante B Valcalepio
M Mariela Boutique m DIYClub Editora Mundo Gea

Ideario Hogar M Cifuentes Strings M Asotecauto

Figura 96. Representacion grafica de optimizacion de movimientos



Como se puede observar en el grafico, Qhali Snacks una trayectoria de 47,974
metros para la elaboracion de 35 galletas, disminuyendo un 33% del total de
movimientos realizados durante la produccion. Este resultado fue posible
después de realizar la redistribucidn de la maquinaria y los elementos ubicados

en la cocina.

Con ayuda de las herramientas de mejora, Sicmay logré disminuir los
movimientos realizados en la empresa de 23,18m a 19,6m, lo cual representa
15,5% de mejora, En este caso, la herramienta 5s permiti6 disminuir los
movimientos innecesarios por desorden de materiales durante la produccion,
adicionalmente en planted una redistribucién de planta a su propietaria, lo cual
permitiria a la empresa lograr el tiempo de produccion establecido en la
propuesta de mejora del proyecto.

En el emprendimiento Infierno de Dante fue posible mejorar los movimientos
realizados durante la produccién mediante la implementacién de hojas de trabajo
estandarizado, las cuales permitieron disminuir el exceso de movimientos
identificado inicialmente, por esta razén se obtuvo una mejora en la trayectoria
del 15,2%.

En Valcalepio se logré disminuir los movimientos durante la produccion de pan
a través de la propuesta de mejora realizada al emprendimiento, y a la
implementacion de 5s realizada en el area de produccién, organizando los
insumos y materiales segun la necesidad del trabajador durante la produccion,

disminuyendo 4m de movilizacion durante la elaboracion de pan.

Mariela Boutique logré disminuir el 10% de los movimientos necesarios
inicialmente para la elaboracion de una blusa, lo cual fue posible gracias a la
redistribucién de las maquinas en el taller, eliminando el exceso de movimientos

presente en el proceso de produccion.

En DIYCLUB se obtuvo una optimizacion del 3,1% de movimientos necesarios
para la elaboracion de patronajes. Esto fue posible mediante la implementacion
de los principios 5s, ya que la falta de orden dentro del area generaba

movimientos innecesarios en el proceso.



En Ideario Hogar se presentaban varios problemas, los trabajadores durante el
tiempo de operacion se movilizaban 135,95 metros, este valor es excesivo si se
toma en cuenta que la trayectoria se realizaba en 154 minutos, por esta razén
se realiz6 una propuesta de mejora la cual consiste en la redistribucion de la
planta, disminuyendo 4,2% del evidente exceso de movimientos presentes en el

proceso.

En Cifuentes Strings se logro disminuir los movimientos 2,4% durante el proceso
de produccién, eliminando los movimientos innecesarios debido al desorden del
area de produccién, ya que las piezas y materiales se perdian o no se

encontraban en un sitio especifico.

Asotecauto logré disminuir 12 metros de la movilizacidn total requerida durante
el proceso de rectificacidon de motores, este excedente se presentaba debido a
la cantidad de transportes realizados durante el proceso y adicionalmente, los
altos niveles de desorden en el taller. Para la solucién de estos problemas se
realizé una propuesta de mejora que consiste en realizar una redistribucion del

taller de Asotecauto.

El emprendimiento Gea logro disminuir el recorrido a 22m, lo cual representa una
optimizacién del 13% de los movimientos necesarios durante la produccion de

uniformes.

A través de las herramientas aplicadas Editora mundo logré optimizar en un 13%
los movimientos realizados en el area durante la impresién de marbetes, lo cual

aporta a la disminucion progresiva de desperdicios.

6.5 Resultados del proyecto

Como parte de los resultados del proyecto de vinculacion, se realizara un analisis
de las opiniones manifestadas por parte de los participantes del proyecto. Asi
también, ha sido indispensable la formulacion de indicadores que permitan
calificar la gestion realizada durante el proyecto, las inversiones requerida y el
analisis de encuestas de satisfaccién a emprendedores.



6.5.1 Coevaluacién a emprendedores

Al finalizar el proyecto, se ha considerado importante tomar en cuenta la opinion
de los emprendedores respecto al desarrollo del mismo y los resultados
obtenidos a partir de a las expectativas generadas inicialmente. Para este
analisis, se realizd la aplicacion de una encuesta a los emprendedores, para
analizar de acuerdo con sus respuestas varios puntos importantes respecto a las

herramientas aplicadas en sus emprendimientos.

La herramienta que se aplica en este caso es la coevaluacion, con el fin de
valorar las competencias de los estudiantes mediante la valoracién del trabajo
realizado y su efectividad en las mejoras obtenidas durante el proyecto.

En la encuesta realizada durante el mes de marzo del 2020, se receptaron varias
opiniones por parte de los emprendedores acerca del proyecto que se llevo a
cabo. Al preguntar: ; Como considera el proyecto de vinculacion realizado, de
manera general? Las respuestas fueron positivas en su totalidad, reflejando la
satisfaccion de los emprendedores con la gestion realizada. El 67% de los
emprendedores calificaron al proyecto como “Muy bueno”, 17% lo consideran
“Satisfactorio” y de la misma manera, 17% de los emprendedores consideran el
proyecto como “Interesante”.

En la siguiente pregunta, ¢Considera usted importante el aporte del proyecto?
Las respuestas de los emprendedores fueron positivas en su totalidad,
agregando que este proyecto les permitié considerar otros aspectos que en el
dia a dia no tomaban en cuenta, adicionalmente comentaron que es un buen
aporte a la industria. La siguiente pregunta fue de gran importancia, al considerar
las respuestas obtenidas, los encuestados respondieron acerca de sus
expectativas al participar en este proyecto, y las respuestas se reflejan en el
siguiente grafico.
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con su expectativa?
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Figura 97. Encuesta a emprendedores

Al analizar el grafico, se observa que el 83% de los encuestados respondio
positivamente. Es importante aclarar que el 17% de los emprendedores no
lograron satisfacer sus expectativas completamente, pero esto no quiere decir
que no se ha realizado el trabajo correctamente, ni que las metas no se han
cumplido en su totalidad. Dos de cada diez emprendedores explican que no
estan completamente satisfechos debido a que consideran importante armonizar
desde el principio los objetivos de los alumnos y de los emprendimientos, indican
que, al no tener conocimiento de herramientas de mejora, se dificulta la
comprension del proceso de aplicacién de las mismas. Por otro lado, el proyecto
fue considerado como una experiencia ganar — ganar para todas las partes
involucradas, manifestando que las expectativas se cumplieron en su totalidad y
fueron superadas por la aplicacion, representando gran parte de las respuestas
positivas.



Recomendaciones emprendedores

m Todo correcto
M Expandir el proyecto

m Mejorar la comunicacion

Figura 98. Encuesta a emprendedores

Finalmente, los emprendedores expusieron sus recomendaciones para futuros
proyectos de vinculacion. En general, las respuestas fueron positivas, el 58% de
los participantes manifesté que no surgié ningun problema durante el proceso,
al contrario, indican que todo se desarroll6 correctamente y sin inconvenientes.
El 25% de los emprendedores aportdé como sugerencia mejorar la comunicacion
durante el proyecto, esto refiriéndose a la informacién de las actividades a
desarrollar semanalmente por los estudiantes y al cronograma de trabajo.
Finalmente, el 17% restante recomendaron expandir el proyecto hacia otras
areas que complementen el trabajo desarrollado. Se debe tomar en cuenta que
las actividades que fueron desarrolladas durante el proyecto se relacionan
directamente con la carrera en cuestion. Sin embargo, los emprendedores

sugirieron adicionar al proyecto herramientas de marketing y publicidad.



¢Qué actividad desarrollada en el
proyecto le llamo mas la atencion?
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Figura 99. Encuesta a emprendedores

En este grafico los emprendedores han indicado, segun su percepcion, qué
herramienta captd mas su atencidn, esto podria estar relacionado con los
resultados de aplicacion obtenidos al aplicar en su emprendimiento la
herramienta mencionada. De esta manera, la metodologia 5s gener6é gran
impacto entre los emprendedores, debido a su facilidad de implementacion y
excelentes resultados, sobresaliendo con un 46% de aceptacién, superando al
levantamiento de informacion (23%), toma de tiempos (15%), Indicadores (8%)
y matriz FODA (8%).



éPor qué los emprendedores no aplican
herramientas de mejora?
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Figura 100. Encuesta a emprendedores

La siguiente pregunta cuestiona las razones por las cuales los emprendedores
no aplican a tiempo estas herramientas de mejora. Como es evidente, la falta de
conocimiento predomina con un 73%, ya que, como han manifestado en varias
ocasiones el desconocimiento de estas herramientas dificulta su aplicacion. La
siguiente razén posee una valoracion de 20%, indicando que la falta de tiempo
afecta significativamente, ya que muchas veces los emprendedores dan
prioridad a ciertos aspectos que consideran importantes en su momento, esto se
da principalmente por la razén expuesta en primer lugar, siendo asi, el
desconocimiento un aspecto que afecta de diferentes maneras, pero en gran
proporcion. Finalmente, la falta de recurso humano es una razén que no se aleja
de la realidad, ya que, en la mayoria de los casos, estos emprendimientos no
cuentan la mano de obra necesaria y generalmente no estan capacitados para

la implementacién de metodologias de mejora.

6.5.2 Indicadores de calidad de servicio del proyecto



Como resultado de la encuesta realizada a los emprendedores se obtuvo el
indice de promotores netos el cual evalua la probabilidad de recomendacién del
proyecto de vinculacion a otros emprendedores. Es importante recordar que el
calculo de este indice se obtiene restando el porcentaje de detractores al
porcentaje de promotores.

Se realizé la pregunta: ;Qué tan probable es que usted recomiende este
proyecto a otros emprendedores? En la cual deberian dar su respuesta de
acuerdo a una de cero a diez, en donde cero es para nada probable, siete y ocho
neutral y diez muy probable. La valoracion de las respuestas a esta pregunta se

realizé como se puede observar en el grafico:
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Figura 101. Valoracion de calificacion de cliente

Si el emprendedor califica 0 — 6 sera probable que no recomiende este proyecto
a otros emprendedores, formando parte de los detractores. Si su calificacion es
de 7 — 8 formara parte de los pasivos. Si la calificacion es 9 — 10 es muy probable
que brinde una recomendacioén positiva sobre el proyecto de vinculacién. Estos
resultados se encuentran en la siguiente tabla, en la cual se puede observar los

porcentajes de pasivos, detractores y promotores obtenidos en la encuesta.

Tabla 58.

Calculo de indice de promotor neto (IPN)

Cantidad Porcentaje
Promotores 10 83%
Pasivos 2 17%
Detractores 0 0%
Total, encuestas 12 100%
IPN (INDICE DE PROMOTOR NETO) 83%




% Promotores - % Detractores

Como se puede observar en los resultados, el indice de promotor neto para el
proyecto de vinculacion es 83% (NPS=83%-0%). Este resultado refleja que la
mayoria de los emprendedores se encuentran satisfechos con el trabajo
realizado durante el proyecto de vinculacion, esto demuestra que se desarrollo
un proceso estructurado, comprometido y con responsabilidad de la mano de los
estudiantes y docentes participantes del mismo, asegurando la colaboracion de

los emprendimientos para futuros proyectos.

IPN

% PASIVOS
17%

Figura 102. Representacién grafica de IPN calculado

Respecto a las categorias de promotores indicadas en la siguiente figura, los
resultados mas elevados se presentaron en lo referente al aprendizaje y mejora
con un total de 7 aportaciones por parte de los emprendedores, los valores mas

bajos fueron generar optimizacion y el levantamiento de informacién.
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Figura 103. Categorias de promotores

6.5.3 Inversion del proyecto

Para calcular la inversion realizada en el desarrollo del proyecto de vinculacion,
se han tomado como ejemplo los costos de implementacion de la metodologia
5s. Se estim6 la necesidad de adquirir los siguientes recursos bajo sus
respectivos valores. No se incluyo el calculo de mano de obra externa ya que los
estudiantes realizaron los trabajos necesarios para la aplicacion de la

herramienta.

Para explicar este punto del proyecto se ha tomado como ejemplo la inversion
realizada por el emprendimiento Cifuentes Strings, al ser una cifra representativa
de los gastos realizados en la mayoria de los emprendimientos. Cabe recalcar
que los costos de implementacion explicados a continuacion fueron asumidos en

su totalidad por la empresa.

Para la ejecucion de la primera S (clasificar) los estudiantes trabajaron junto al
emprendedor clasificando la materia prima utilizada para produccion de cuerdas,
ya que se pudo observar en la primera auditoria que ni la materia prima ni el

producto final se encontraban identificados y clasificados en el area de empaque.



Para la segunda S (ordenar) fue necesaria la adquisicion de pintura, cintas para
marcar el suelo y brochas, para lo cual se estimé una cantidad de $25. En la
tercera S (limpiar) se requiri6 materiales de limpieza con un costo aproximado
de $10 asumidos por la empresa. Finalmente, en la cuarta S (estandarizar) se
realizé la compra de cartulina para realizar las impresiones y posteriormente
implementar la sefialética en cada area de trabajo, incluyendo areas de
emergencia con un costo total de $7. Una vez realizada la metodologia en 5s se
realizé el célculo de inversion total con un valor total de $42, lo cual es
relativamente bajo considerando los beneficios que se han obtenido al finalizar

el proyecto.

Tabla 59.

Célculo de inversion del proyecto

COSTOS DE IMPLEMENTACION 5S

INSUMO | cosTO TOTAL

SEITON — ORDENAR

Pintura S 10,00
Cintas adhesivas S 8,00
Insumos complementarios S 7,00

SEISO - LIMPIAR
Materiales de limpieza ‘ S 10,00

SHITSUKE — ESTANDARIZAR

Cartulina (Formato A4) S 3,00
Impresiones S 2,50
Insumos complementarios S 1,50

| COSTO TOTAL DE MATERIAL | $ 42,00 |

Se realizd una recopilacion de los costos asumidos por cada emprendimiento
para la implementacion 5s. Los valores se encuentran alrededor de $30 y $40
como se puede observar en la tabla. Realizando un analisis, la implementacion
de esta herramienta requiere una inversion minimamente significativa a nivel

empresarial, considerando que permite obtener 6ptimos resultados en varios



aspectos de la empresa a través del cumplimiento de sus principios, la disciplina
instaurada como cultura bajo estandarizacién y disciplina de sus trabajadores. El
total de inversion realizada durante el proyecto da un valor de $251, tomando en
cuenta la cantidad de empresas intervenidas, esta metodologia es una
herramienta que brindara grandes beneficios en cualquier empresa
independientemente de su naturaleza, como en este caso, Pro! y Top
Experiences, son emprendimientos que pertenecen al area de servicios, por lo
tanto la implementacion 5s se realizé en sus ordenadores a falta de un espacio

fisico de trabajo, razén por la cual no se obtuvieron valores significativos.

Tabla 60.

Inversion estimada de cada emprendimiento

Emprendimientos COSTO TOTAL
Qhali Snacks S 32,00
Sicmay S 28,00
Infierno de Dante S 32,00
Valcalepio S 29,00
Mariela Boutique S 30,00
DIYClub S 32,00
Ideario Hogar S 33,00
Asotecauto S 35,00
TOP Experiences S -
Pro! S -
TOTAL S 251,00

6.5.4 Experiencias

Al finalizar el presente informe, se ha considerado importante obtener una
opinién desde diferentes perspectivas de acuerdo al punto de vista de cada
participante del proyecto de vinculacidén, para lo cual se ha contado con la
colaboracion de autoridades de la universidad, docentes participantes del
proyecto, emprendedores, representante de la agencia de promocion economica
Conquito, y estudiantes que formaron parte de este proyecto.



6.5.4.1 Direccion Ingenieria Industrial

La recopilacion de experiencias por parte de las autoridades inicia con la
participacion de la direccion de Ingenieria Industrial, quien expresa su punto de
vista sobre el desarrollo del proyecto. “Fue un éxito. Ha sido una muy buena
experiencia debido a los excelentes resultados que se pudieron evidenciar
durante la ceremonia de finalizacion. Todas las partes intervenidas ganaron, la
Uuniversidad gano prestigio ante la sociedad, la carrera consideracion y apoyo
por parte de emprendedores e integrantes de Conquito, sumado a una buena
percepcion de la calidad de educacién de los estudiantes y futuros Ingenieros en
Produccion Industrial. Conquito logro obtener resultados exitosos como parte de
su apoyo al desarrollo de los emprendimientos. Los emprendedores lograron
mejorar su productividad, rentabilidad y procesos. El hecho de que en un
proyecto todos ganen, se cumpla con los recursos y estandares de calidad, es
sinobnimo de un proyecto bien hecho, bien planificado y, por lo tanto, resultados

exitosos.”

Sin duda, este proyecto ha brindado importantes beneficios al desarrollo de los
estudiantes y su relacion con el entorno real, de acuerdo a lo manifestado, “Ha
aportado significativamente a la carrera. El modelo educativo de la Universidad
ha sido siempre orientado hacia la practica. Estamos conscientes de que los
estudiantes aprenden mucho mas haciendo, y enfrentandose a la realidad, han
podido constatar que lo aprendido en clases son temas que agregan mucho valor
a los emprendimientos. Este proyecto ha dado la posibilidad a los estudiantes de
participar en un entorno de la vida real, con un ejemplo aplicado en nuestra

sociedad, con empresas y necesidades reales.”

Asi también, menciond la importancia de la inclusidn de otras materias que
forman parte de la malla curricular de la carrera, sefialando “Queremos
ampliarnos, estamos planificando ampliar nuestra participacion a otras
instituciones, que nos permita involucrar a varias materias. Hemos empezado
desde procesos, pero planeamos expandirnos hacia contabilidad, gestion de

servicios, seguridad, disefio de producto, simulacion, entre otras.”



6.5.4.2 Gestion de proyectos de vinculacion con la comunidad

El docente representante en la gestion de vinculacion de la Facultad de
Ingenieria y Ciencias Aplicadas Ingenieria (FICA), manifiesta su opinion acerca
de la responsabilidad social adquirida por los estudiantes y docentes al participar
en un proyecto de vinculacion, expresando “la participacion en los proyectos de
vinculacion son la oportunidad que tienen los estudiantes y tenemos los docentes
de colaborar en el crecimiento de las comunidades a las que atendemos”.
Respecto al compromiso de los emprendedores en el proyecto, considera
“satisfactorio el interés de las pequefas empresas en la informacion,
planificacion y ejecucion de iniciativas técnicas presentadas por los estudiantes

para mejorar algunos aspectos del manejo organizacional”.

Como parte de los beneficios del proyecto de vinculacion al desarrollo de los
estudiantes, expresa que “para los docentes, ver el crecimiento de los
estudiantes en la aplicacion de herramientas técnicas, asi como el desarrollo de
su madurez, al tener que establecer dialogos, plantear sus ideas técnicas y
convencer a los emprendedores en la importancia de la aplicacion de las
soluciones que proponen, les hara crecer en la vida, tanto como profesionales

cuanto como personas de bien.”

Asimismo, explica que la participacidn de los estudiantes en el proyecto de
vinculacion les permite “palpar la realidad de las micro y pequefias empresas, de
modo que puedan realizar una identificacién situacional de la empresa. Este
diagndstico a su vez es el punto de partida basico para la aplicacion de técnicas
que las conocen desde el punto de vista tedrico. Se enriquecen con el analisis
de las empresas, tomando en cuenta las caracteristicas propias de cada una de
ellas, en muchos de los casos tienen la oportunidad de proponer soluciones
practicas a la problematica”.



6.5.4.3 Docentes encargados

Una parte sumamente importante es el seguimiento y control realizado por los
docentes encargados, quienes tomaron la responsabilidad de guiar y evaluar el
desemperio de los estudiantes durante el desarrollo del proyecto de vinculacion.

Por su parte, la docente de la asignatura Gestion por procesos considera “la
gestion realizada como una experiencia positiva. Mediante el desarrollo del
proyecto de vinculacidn se han podido transferir los conocimientos de cada
asignatura a necesidades reales de la sociedad, compartiendo los conocimientos

y experiencias con los emprendedores”.

Segun su punto de vista, este proyecto “ha generado beneficios para los
estudiantes como el desarrollo de habilidades blandas al trabajar directamente
con los emprendedores y con sus compaferos de niveles diferentes, se
observan estudiantes que asumen roles de lideres, aprenden a comunicarse, a

expresar sus ideas y a ser empaticos con los emprendedores.”

Durante la entrevista realizada al docente de la asignatura Administracion de
operaciones | y representante de la Universidad de Las Américas durante el
proceso de alianza estratégica, ha comentado acerca de las etapas que
formaron parte del proceso, sefialando “La primera etapa comprendié una serie
de reuniones entre los representantes de la Universidad y Conquito, que permitid
tener un punto inicial y arrancar con la ejecucion del proyecto. Una segunda
etapa fue su desarrollo, del cual se han aprendido cosas importantes y otras que
mejorar. En este camino surgieron algunos imprevistos, a los cuales se dio
solucion rapidamente, permitiendo finalizar con éxito el proceso. Los estudiantes
han vivido una importante experiencia y han podido palpar la realidad de las
micro y pequefias empresas de la ciudad de Quito”

En cuanto al desarrollo del proyecto considera que “siempre hay algo que
mejorar y que aprender también, este piloto nos ha permitido ver aquellas
oportunidades de mejora que pueden ser implementadas en siguientes

proyectos, para que los estudiantes puedan poner en practica lo aprendido en



clases y los emprendedores puedan sentir una ayuda muy puntual de parte de

los estudiantes, docentes y la carrera.”

Este proyecto ha dejado importantes resultados no solo en lo académico, sino
también en el factor humano y las relaciones laborales experimentadas por los
estudiantes, segun afirma “...algo que rescatar como parte del proyecto es la
buena relacién entre estudiantes y emprendedores, el afecto y carifio que en
muchos casos crecio entre el emprendedor y el estudiante, les permitio
conocerse Y trabajar en equipo, esto marco un punto importante la ejecucion del
proyecto. La relacion estudiante — emprendedores y ha ayudado a los docentes
a comprender la realidad de emprender.”

Finalmente expresa la experiencia que ha brindado este proyecto desde su punto
de vista, comentando “Como docentes ha sido importante rescatar la
responsabilidad de guiar a los chicos y por otro lado vivir una experiencia grata,
porque hemos podido conocer emprendimientos de cerca y aprender de ellos
dia a dia. Estas experiencias ayudan, fortalecen y permiten sentir la importancia

de lo que hacemos en la carrera de Ingenieria Industrial.”

6.5.4.4 Agencia de promocion econdomica Conquito.

Se realiz6 una entrevista con el representante de Conquito durante el proyecto
de vinculacion, quien fue el encargado de gestionar y coordinar todo el proceso
de alianza con la academia y posteriormente el seguimiento y control de la
participacion de los emprendedores durante el primer piloto del proyecto.
Durante la entrevista realizada, calificé esta alianza como “uno de los procesos
mejores canalizados”, sefialando esta experiencia como gratificante. Respecto
al trabajo de estudiantes y docentes de la carrera durante el desarrollo del
proyecto, manifiesta: “La Universidad ha demostrado profesionalismo y entrega
a través de sus docentes y estudiantes. Los docentes demostraron su
compromiso a lo largo del proyecto. En particular, los docentes han sido uno de
los referentes mas importantes de la Universidad de Las Américas para este



proyecto, la imagen que presentan es impecable. Son personas con las que

puedes generar mucho mas impacto del que se preveia. “

6.5.4.5 Emprendedores participantes

Varios emprendedores participantes del proyecto manifestaron su experiencia
de trabajo con la academia, por su parte, el gerente propietario del
emprendimiento Pro, manifiesta: “Fue muy bueno el aprendizaje y el apoyo de
los estudiantes, este proyecto me ayudd a observar los procesos desde otras
perspectivas, enfocando tu mente a nuevas ideas que permitan mejorar tu

empresa’.

Las herramientas de mejora han brindado Optimos resultados en los
emprendimientos, como lo manifiesta la propietaria del emprendimiento Mariela
Boutique, la aplicacion de 5s permitié “pulir y mejorar aspectos del negocio que
estaban afectando a su crecimiento”, afiadiendo también que “gracias a la
reubicacidon de maquinaria, herramientas y materiales se han evidenciado

optimos resultados”.

Por su parte, el propietario de Cifuentes Strings considera que el proyecto “ayudo
significativamente en la organizacion de los procesos internos de la empresa’,
resaltando el compromiso y participacion por parte de los estudiantes,
determinando los resultados del proyecto como “muy evidentes, marcando un

antes y después en la empresa’.

Finalmente, la propietaria de Qhali Snacks, considera el trabajo realizado
durante el proyecto como “una experiencia muy enriquecedora”, la cual le ha
permitido actualizar sus conocimientos a través de la cooperaciéon de los
estudiantes. Segun su perspectiva, este proyecto “ensei6 a los emprendedores
a tomar en cuenta el valor del tiempo y los costos que implica su manejo.”
Adicionalmente, sefala “nosotros teniamos una estructura empirica de
fabricacion y la reubicacion de los elementos aportd a la optimizacién de tiempo
y al ahorro de recursos”.



6.5.4.6 Estudiantes participantes.

La importancia de la participacion de los estudiantes en el proyecto de
vinculacion radica en la correcta aplicacion de técnicas de mejora a través de
conocimientos impartidos en clases por sus docentes. Desde el punto de vista
de varios estudiantes se analizan las experiencias vivenciales que ha brindado
el proyecto de vinculacion. Uno de los estudiantes sefala esta experiencia como
‘nueva y gratificante, ya que les permitid aplicar conocimientos adquiridos
durante varios semestres en una situacion de la vida real”.

También califica esta experiencia como “satisfactoria, porque pudimos analizar
el comportamiento de los procesos en las empresas y observar la transformacion
de materia prima a producto”. Adicionalmente, califica como gratificante la
colaboracion de los emprendedores, quienes “estuvieron dispuestos a escuchar

y comprender los cambios necesarios para la aplicacion de las herramientas”.

Por otra parte, uno de los alumnos participantes comenta la experiencia
adquirida durante su participacion en el proyecto, “fue un gran aporte para
estudiantes y emprendedores. En mi caso, mi emprendimiento tenia experiencia
en el mercado y siempre estuvo agradecido por nuestra ayuda, en especial con
la aplicacion de 5s. Fue una vivencia util, gratificante y deberia continuar

aplicandose, ya que te permite aprender y manejarte en la vida real.”

Adicionalmente, afirma “El proyecto de vinculacion me parecio un elemento clave
que permitié que mi aprendizaje de la materia sea mayor aprovechada, ya que
la practica y la teoria iban acompafnadas logrando un mejor desempefio en mi
vida estudiantil, concluyendo que fue un proyecto gratificante que favorecio al

sustentar el conocimiento aprendido en clase.”

7. Conclusiones y Recomendaciones



7.1 Conclusiones

7.1.1 Herramientas de mejora

De acuerdo al desarrollo del presente informe, la aplicacion de herramientas de
mejora logré optimizar varios aspectos de los emprendimientos explicados a
continuacion. En su totalidad, no se lograron contabilizar evidencias de las
optimizaciones realizadas en los procesos de produccion, debido a que el
proyecto de vinculacion se repite cada semestre durante un tiempo establecido.

Las 12 empresas intervenidas por los estudiantes pertenecen al grupo PYMES
y en su mayoria son organizaciones que no contaban con el capital humano ni
con la experiencia para aplicar las herramientas desarrolladas durante el

proyecto.

Se logro estandarizar los procesos de todas las empresas mediante un diagrama
BPMN, identificando los recursos necesarios para el desarrollo de cada
actividad.

Se realiz6 una toma de tiempos de las operaciones realizadas en el
emprendimiento, posteriormente se calcul6 el tiempo estandar de cada actividad,
con lo cual se obtuvo el takt time del proceso, herramienta que a su vez permitio
realizar un VSM, identificando oportunidades de mejora de acuerdo a la
identificacion de desperdicios.

A través de herramientas de diagnostico se determind que la causa raiz de los
problemas en los emprendimientos era la incorrecta distribucion de la planta y la

falta de un manual de procedimientos.

Mediante el estudio de tiempos y movimientos se logré optimizar los tiempos de
produccion, obteniendo porcentajes de mejora promedio de 17% en manufactura

y 41% en servicios, como lo explica la matriz de resumen de mejoras.

Durante el proyecto, también se logré disminuir la cantidad de movimientos
innecesarios en el area de trabajo, alcanzando un porcentaje de mejora

promedio de 11% en manufactura y 11,4% en servicios, lo cual es un valor



significativo considerando que las empresas realizan sus actividades en menor
tiempo, reduciendo el desperdicio de sus recursos y aumentando sus niveles de

productividad.

Un punto significativo de optimizacion se refleja en los resultados de las
auditorias realizadas. Como se analizé anteriormente, de acuerdo a los
principios 5s, el porcentaje de mejora alcanza el 61% segun la relacion de los
valores auditados antes y después del proyecto. Existen mejoras propuestas a
los emprendedores para optimizar el valor obtenido a través de la
estandarizacion de distintos procesos en base a normas de calidad y normas de

seguridad y salud en el trabajo.

7.1.2 Proyecto de vinculacion

Los objetivos planteados para el desarrollo del proyecto se basan en la
optimizacién de los procesos administrativos, productivos y/o de servicio en
emprendimientos, los cuales se han cumplido satisfactoriamente al finalizar la

primera fase de este proyecto de vinculacion.

Este proyecto ha permitido acoplar la capacidad de los estudiantes a las

necesidades de los emprendimientos a través de la guia de sus docentes.

Se logro aplicar las herramientas de mejora con resultados positivos en cada

emprendimiento y se entrego el manual de procesos.

Este poyecto es de gran importancia para apoyo al crecimiento de las PYMES
en el DMQ, considerando que las herramientas aplicadas permitiran continuar
en el camino de mejora continua de sus procesos. Especificamente, el manual
de procesos realizado durante el proyecto ha aportado significativamente al
desarrollo de los emprendimientos, al ser un requisito importante para la
obtencion de permisos sanitarios y certificacion de normas de calidad.

Este proyecto ha logrado demostrar que no es necesario realizar una inversion

costosa para obtener buenos resultados, sin distinguir el tamafio de la empresa



a analizar, los resultados seran diferentes debido a su naturaleza, pero siempre

existiran aspectos a optimizar.

Como beneficios en el sector humano, permitié a los estudiantes establecer un
contacto personal con diferentes formas de pensamiento y conocer en el entorno
real en el cual se desarrollan los pequeios emprendimientos, y aplicar los
conocimientos adquiridos en clase a través de una experiencia que les ha
permitido desenvolverse en lo que sera en un futuro, su ambiente laboral

profesional.

7.2 Recomendaciones

Se recomienda a los emprendedores fomentar el trabajo bajo una cultura de
mejora continua. Es importante considerar las propuestas de mejora
establecidas durante el proyecto de vinculacion y mantener los cambios
realizados en las empresas a través de auditorias periddicas que permitan tener
una idea del cumplimiento de los estandares 5s implementados por los
estudiantes.

Se recomienda también a los emprendedores realizar una herramienta de
manejo de inventarios que permita controlar la demanda y proyeccion de ventas

de sus productos y/o servicios.

Como parte de su gestidn, se recomienda para futuros proyectos la integracion
de varias asignaturas que cumplan con el enfoque establecido inicialmente para
el desarrollo del proyecto, como aporte a la optimizacion progresiva de
resultados.
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Anexo 1.

Diagrama del proceso de alianza estratégica.
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Anexo 3.

Matriz FODA Diyclub

DIYCLUB Aspectos Positivos Aspectos Negativos
Fortalezas Debilidades
* Precios accesibles * Mala situacion econémica del pais
* Conocimientos en base a la . . . .
S Mal manejo de inventario
experiencia
* Economia circular * Mala administracién de dinero
* Maquinaria y materiales poco costosos |* Falta de recursos econémicos
* Trabajo personalizado * Cupos limitados
Factores * Variedad de medidas en un solo * Poco espacio dentro de la empresa
Internos |Producto para atencion al cliente
* Redes/conexiones con alumnas * Pocos recursos de maquinaria
Certificaciones astresanales (SRI) * Mala organizacion
* Baja competitividad Logistica de la produccion
* Pruebas de calidad * Espacio fisico de trabajo
* Adaptabilidad en las lineas de * Amplios tiempos de demora
* El producto no se desprecia *Mala division del trabajo
* Buen ambiente laboral * Poco reconocimiento del mercado
* Proyectos a base de clases * Ausencia de herramienta de
* Conocimientos en base a la * Falta de indicadores
* Esperiencia en Marketing * Falta de relaciones
Oportunidades Amenazas
. P * Contrabando de revistas
Apoyo de instituciones )
Colombianas
. . , * Desconocimiento en relacion a
Producto innovador en el pais
costos
* Posibilidad de vender el producto en |, . .
li Competencia extranjera
Factores |'"N€@
Externos [* Reciclaje de residuos generados * Exceso de uso de papel
* Facil adquisicion de certificados .
Marca no patentada
artesanales
I , . * Precios de la competencia mas
* Posibilidad de brindar cursos online . P
bajos
* Falta de transporte para
* Método de ensefanza practico distribucion.




Anexo 4.

Matriz FODA Mariela Boutique

M.Boutique

Aspectos Positivos

Aspectos Negativos

Factores
Internos

Fortalezas

Debilidades

* Costos de materia prima accesibles
* No paga décimos

* Ropa de mejor calidad

* Disefios propios

* Ubicacién céntrica
* Manufactura propia

*Buenas relaciones con proveedores

* No hay sostenibilidad

* Financiacion dificil ya que no
cuenta con respaldo econémico
* Servicio al cliente empeora por
falta de infraestructura

* Precios altos

* No hay registros del cliente

* Faltan herramientas para analizar
productividad

* Exceso de inventarios

* No cuenta con indicadores de

gestion
* No dispone de bodegas
adecuadas, aumentando inventarios.

* Expansion no sostenible

* No poseen sistema contable

* No cuenta con espacio adecuado
* Competencia con ropa China

* No hay retroalimentacion.

Factores
Externos

Oportunidades

Amenazas

* CONQUITO incentiva la inversion para
* Busca socios estatégicos

*No genera impacto ambienta por ser

* Llega a pactar contratos fijos

* Comprar maquinas modenas

* Descontrol del municipio

* Costos elevados de transporte y
Inseguridad del sector

* Contaminacion del sector

* Subida de aranceles

* Aceptacion de clientes a productos
similares en competencia




Anexo 5.

Matriz FODA Valcalepio

Valcalepio Aspectos Positivos Aspectos Negativos
Fortalezas Debilidades
* Precio del producto accesible * Alta competencia en precio
*"Producto de alta calidad * Falta de capital para comprar mejor
Factores * Innovacion en producto * Un solo campo de mercado
Internos * Ubicacién del negocio * Cantidad limitada de productos
* Personal capacitado * Falta de herramientas para mejorar
* Areas de trabajo limpias y ordenadas |* Espacio de empaquetado pequefio
* Mejorar el servicio * Mas plazas de mercado
Oportunidades Amenazas
* Acuerdos comerciales bilaterales con [* Restricciones en registros
* Apoyo financiero por parte de banco |* Costos elevados en transporte y
Factores [* Aumento de la demanda de los * Entrada de nuevos competidores
Externos (* La materia prima es cosechada porel |* Permisos de salubridad
* Convenios para registrar el producto |* Registro de la marca de la empresa
* Adquirir tecnologia que mejore * Maquinaria
* Desarrollo e innovacion por parte
Anexo 6.

Matriz FODA Qhali Snacks

Qbhali Aspectos Positivos Aspectos Negativos
Fortalezas Debilidades
* Bajo precio de productos * No tienen mucha aportacion al
* Rapida respuesta ante demandas del |* No manejan respaldo econémico
* Operarios comprometidos con el trabjo |* Presentacion poco convincente
* Controles de calidad a lo largo de * Falta de publicidad de los
Factores (* Adaptacion a nuevas tendencias * Faltan herramientas que analicen
Internos |* Buen ambiente laboral *Poca efectividad en toma de
* Maquinas especializadas para *Falta de manejo de inventarios
* Constante innovacion de los productos |* No poseen sistema contable
* Disponibilidad de tiempo * Falta de plan de estrategia
* Falta de conocimiento de mercado,
Falta de estructura organizacional.
Oportunidades Amenazas
* El gobierno promueve ferias de * Costos elevados de transporte y
Factores (* Materia prima accesible * Desempeno deficiente de
Externos |(* Feriasy personas interesadas * Tramites largos y dificiles de
* Productos organicos * Entrada de nuevos competidores
* Implementacion de nueva maquinaria




Anexo 7.

Matriz FODA Sicmay

Sicmay Aspectos Positivos Aspectos Negativos
Fortalezas Debilidades
* Precios accesibles * Falta econdmica para dquirir
* ‘Proveedores econdmicos * Precio influye en aceptacion del
* Materia prima propia * Poca cantidad de consumidores
* Aceptacion de clientes * Carencia de conocimiento de
Factores |[* Producto novedoso * No existe documentacion para
Internos |* Brinda beneficios para la salud * Desconocimiento de economia
* Emplea recursos adecuadamente
* Minimiza desperdicios del proceso
* Capacitaciéon en curso de
* Comprende necesidad de adquirir
Oportunidades Amenazas
* Gobierno incentiva crecimiento de * Disminucion de apoyo por
Factores [* Posicionamiento en ben sector * Onconvenientes al conseguir
Externos |(* Posibilidad de contratar personal * Falta de interés de clientes a
* Elaboracién del producto amigable * Negacién de autorizacién para
* Posibilidad de adquirir maquinaria * Empresas grandes opacan a




Anexo 8.

Plan estratégico Cifuentes Strings

PLAN ESTRATEGIAS

Eficaces en responder a | Al responder con rapidez y calidad la demanda de los pedidos se obtiene Entregar ripido y con calidad los
la demanda de pedidos. clientes leales a la empresa y la marca, pedidos
Sl ) bri Los fabricantes pueden competenc obl !
DEFENSIVAS nuevos ser una 3 que obliga a la empresa a
" muc':n.cmm 1a mejora de calidad, precios © variedad de sus productos para tener una Mejorar y variar los productos
’ ventaja competitiva.
Vincularse y dar a conocer los productos que se oferta en las redes sociales
mnm” permite llegar a mas clientes de diferentes lugares y de esta manera aumentar Monejuwm‘nmh:nehsrdu
ESTRATEGIAS - 1a demands de pedidos socls
OFENSIVAS = — e -
ener una var! productos con lineas Gmicas permite bilidad
luv;l:‘r‘?do‘madw de todos los clientes a adquirir los productos con la misma calidad de un ,“w'“mld”'m‘*
R producto premium.
Si e manejara de mejor forma ls bilicded de ls empresa, conrastando aune
persona con conocimento en o lema o un software Gue parmita un mejor andlisis de " “
ESTRATEGIAS [ptegracion y de anélisis f§ las financas, se puede saber de mejor manera la demands y asé planificar la v un de
REORIENTACION produccién g se evitar(a desperdicios.
Oportunidad G Ingresar | Tener una variedsd d¢ productos con 1INEas econd permite LT I Sod d linees de
a un mercado masivo de todos los clientes a adquirir los productos con la misma calidad de un ¥
conBSimarca i
un 8 Y UnS predice < 3
ESTRATEGIAS royeccion de ventas por fl se oferta, se puede llegar a tener una proyeccion de ventas ya sea al por mayor | Predecir la demanda de los productos
SR HC N | — Mala administracién del dinero debido al gran costo de la maquinaria ypor |  Realizar un andlisis de finanzas y
malas relaciones con los pi dores. demands.




Anexo 9.

Checklist Auditoria 5s Valcalepio

con Informacién actualzada

RUTA CALWFICACION
CRITICA INFORME FOTOGRAFICO TEMA OBSERVACIONES
SI/NO/NA
Existen matenake s corectamente clasificados e no no existe identificacidn de los
identificados materiales
Exceso o falta de material (No se respetan niveles no
s entfachos de basura)
2 Documentos totaimente al dia ylos obsoletos
e na
”n archivados
=
=) Existen instalaciones el ctricas en buen estado L
Talerlibre de: virtas, grasas, carlones, aceites,
plezas dafladas, Iquidos, efc. En dreas ol
productivas
Los elementos de seguridad se encuentran bien na
ubicados yen buen estado
s Herrarmientas sin wilizar debldamente guardadas L]
=
o Méguinas, herramientas, cables u otros objetos ol
a puestos en su bugar
o Eimaterial en proceso se ancuentra ordenado e na
identificacdo
Eimaterial de uso constante estd identficado ¥ no s materiales que se empleanno
aslmacenado correctaments tienen identificacén
Cocina kbre de: polo, grasas, obldculos, etc. en el ol
sue b
Se evidencis ":::r::: :;:\:QM”"“M" no Hay una rama saliendo deltecho
Objetos de limpieza en su sitio L
g Objetos de impie s enbuen estado sl
w
o Lostrabajpdores usande forma adecuada la ropa ne No cuenta con uniforme (utiliza
= de trabajp delantal al cocinar)
—
Los suslos, parecdes ylechos se encusniran o
Emplos y en buenas condiciore s
Focos funcionando correctamente no Rl do bz p°'°d?.'°'q“'°'"°'° dd
Bafios del parsonal kmpio L
Procedimientos claros de orden y limpleza sl
las estarterias de matenales no
o Cuenta con estanterias seflakzadas no Senen sefiaizecitn
g Cuenta conidentificacién de materiales pelgrosos oh
s como pinturas o soventes
g Cuents con sefiskzacion de extintores, salidas de no No cuerts con sefiskzacion de
g emergencis extintores ni sakdas de emergencial
w Cuents con idensficacion vy sefSalzacidn de dreas no o esthn identScados s zonas de
de trabap trabap
Se realizan auditorias de 5'Ss segin el na
procedimiento de auditorias
Cuenta con un :'::?:::'::o‘:::;::':” actuslizado no no existe cronograma de kmpleza
Se Beva el cortroly mantenimiento de aquipo de ne
= proteccion persons| (EPP)
: Existe plan de mar:;:::e'mo de maquinas v no no existe plan de manten nto
=3 Se cumplen 10s planes de mante nimi ento na no existe plan de mante niméento
@
(=] Cuents conun cronogramas de impiezs aclushzado na no existe cronograma de Impieza
Eltablero de control de indicadores se encuentra o




Anexo 10.

Checklist de auditoria Mariela Boutique

AUDITORIA DE ESTANDARES §'Ss: Mariela Boutique
2311112019
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Anexo 11.

Checklist de auditoria DIYClub.

ESTANDARIZAR
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Anexo 12.

CheckKlist de

auditoria Infierno de Dante

AUDITORIA DE ESTANDARES 5°Ss: EL INFIERNO DE DANTE

FECHA: 23/11/2019

TEMAS OBSERVACION /CARACTERISTICA CALIF

siindig

OBSERVACION

PARAMETROS DE OBSERVACION

La entrada principal es amplia, libre de obstaculos, directorio

Existen obstaculos como

Ingreso natural y agil. En lo posible de facil acceso para

Acceso principal a la planta en estado y facil de identificar? no llantas u otros objetos en la discapacitados
entrada
El parqueadero es de uso Exi ade i desi
Existe zona de parqueo sefializada para clientes? n/a  |unicamente para cargay clz:::ua espacio para parqueadero designado a
descarga
. i Existe lineas de division en buen estado, pintadas no
N Lineas de division de parqueo claras no Es un garaje deteri
El parqueadero es de facil acceso? si no existen elementos que obstruyan el parqueo
Existe p para con idad / Informacién a una dhl"a moderada, puertas amplias,
emi > n/a amplio, rampas de
: acceso, rampa no bloqueada
Se la ia de . . " . " :
por tipos de condii tos? si Clasificacién por tipo de especias y volumen de produccién
I de Se la ia de no Se encuentran sobrantes en la y sin otras cosas
materias primas y productos [debidamente ordenada? estanteria de productos extrafias cerca
d Las ias primas se i fi y no |Verificar si las cajas de materias primas tienen una
eti adas? eti a con el nombre del co ndimento
L as ias primas son de manera . no Se gncuen!mn las cajasen  |Materias primas colocadas en palets y ordenadas de
el piso manera
La se limpia y no Existe basura No debe haber basura y debe existir orden
Es facil identificar donde esta la minibodega? no Existencia de algin tipo de sefial visual
Interior de la planta cuenta con espacio suficiente para si Deber existir un espacio adecuado para que el trabajo se
desplazarse realice adecuadamente
Se encuentra el piso del taller en buen estado si Evaluar el estado del piso y su respectivo mantenimiento
Se encuentran las paredes de la planta limpias sin manchas o - sin rayones, de salsas o
suciedad y debidamente pintadas
N N N . _ N Hemramientas de trabajo y puestos de trabajo
Se evidencia orden y limpieza en area de trabajo si debidamente en su |
. R El papel y el lavawgjillas deben contar con sus
7
El lavabo cuenta con dispensadores de papel y lavavajillas? no no estan instalados N y cerca del
Los e bien ) 5 no Se encuentran debajo del Los'mensflos tienen m‘lugar propio facil de identificar y
lavabo estan y
Existen instrucciones para el lavado de manos disponible? no Instructivo pegado en la pared cerca del lugar en cuestion|
Area de produccion Todos las mesas de trabajo se encuentran en buen estado? si Mesas sin deterioro y funcionales
Se encuentran las mesas de trabajo limpias? si Mesas sin ningun tipo de suciedad en su superiicie
Las mesas de trabajo se encuentran debidamente no En la mesa dos estan Las mesas de trabajo deben tener solo las heramientas
organizadas? calculad y apuntes ias y debi
La selladora se encuentra limpia y sin ningan tipo de basura s La selladora debe estar sin poivo 0 manchas de
cerca? condimento ni residuos de fundas plasticas
. La forma en la que se hace el proceso no debe ser
Existe un proceso estandar sellar? no No hay plato para fundas variable, ya sea para sost lat o sellarla
- R La balanza debe estar sin polvo 0 manchas de
?
La balanza se encuentra limpia? si condi 0 i resi de f plasticas
La balanza cuenta con instrucciones a la vista? si Instructivo pegado en la pared cerca del lugar en cuestion
Existe un mecanismo para control de plagas e insectos no no Existencia de trampas para ratones, lamparas atrapa
deseables? insectos o planchas plasticas
No hay prendas rotas y cumple con el estandar si Uniforme de acuerdo al estandar
Apariencia de los técnicos
Utiliza mandil apropiado si Cuentan todo el personal con mandil apropiado
. " . . Estan los extintores sefializados, cargados y libres de
Tienen libre de y si obstacuios
Personal de taller utiliza implementos de seguridad dotados . El personal utiliza los implementos como guantes,
si
N por la empresa. mascarilla y cofia dotados por la empresa
Seguridad
[Cuentan con detector de humo funcionando comectamente? no Existencia de un detector de humo dentro de la planta

Proteccion de vidrios en caso de sismo o algln accidente

Proteccion puesta en las ventanas de la planta




Anexo 13.

Checklist de auditoria Top Experiences
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OBSERVACIONES

CLASIFICAR

Exsten achinos comectamente clasificados ¢
dentiicados

S sibdeniian vanos Achivos Que no estan
clasifcados

Todos koz arckives estan guardados una soky
Ve [chNOS Que 10 esten dupheados)

20mas woes

Documentos totamente al da § los obsoletos]
26 eecusstian uchivados

Edsten softwates (g2 sean 68 esernono 0wy
sistema on |3 rube) en busn estado
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Archaos que 50 ¢ Uiz an 000 fecuencia
€510 Gedadamente quardados (ya seasnng
mamany Aashu oo Gsposiive de

Ruchiens que no Son freceenhes no estan
debidaments ordenados

.akn,
Cadles, cargador, mouse, patantes, e
ORstos 60 sulga

Los achioos e ordenados depeadiendo &
paqaete que of clents requiera

| No 52 evtdentia

Los #chivos Que 52 U5 constantemente
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Copuradons Ree do: polve, §1ada, phezas
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e,
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Anexo 15.
VSM Mariela Boutique
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VSM Top Experiences
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Anexo 18.

DPR Infierno de Dante

DIAGRAMA DEL PROCESO DEL RECORRIDO (DPR) o CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

Puntode vistapreferencial: X Material Equipo
DIAGRAMAN®_1_ HOJA Nai‘lil
Descripcion de pieza o producto en transformacién: RESUMEN DEL ESTUDIO
Actual Propuesta Ahorro

Condimento ajo premium (Ajo concentrada yharina) Actividades: N° Tiempo (s) Ne Tiempo N Tiempo
Actividad del DPO analizada aqui:(descripcion y simobolo) Operaciones| 21 546,08 19 523,04 1 23,03

Inspecciones 4 189,40 1 61,07 3 128,33

Transportes 1 52,98 1 52,98 0 52,98
Método: ACTUAL| X | PROPUESTO Demoras 0 0,00 0 0,00 0 0,00
Centro de trabajo donde se ejecuta la actividad: Almacenamientos 1 60,96 1 60,96 0 60,96
El Infierno de Dante Distancia total necesaria (m) 1,50 1,50 0,00
(Operario (s) que ejecutanlaactividad: Tiempo requerido 849,42 698,05 151,36
2 Costos: Maquinaria:
Elaboradopor:SebastianHerrera Fecha: 03/12/2019 Mano de Obra:
Materiales:
TOTAL:
- ,, Tipo de actividad . | Tewro Posibilidades de cambio ,
Descripcion de la actividad :> D O Distancia | Cantidad ESTANDAR Observaciones
(s) Eliminar | Combinar | Mejorar

Preparar mesa y poner funda en balanza X 1 6,49 X La mesa deberia estar preparac
Buscar materiales X 1 7,63 X
Verificar peso total de harina 1 2,31 X El contenido esta marcado en fu
Preparar lavacaras X 1 46,80 X
Poner harina en balanza y pesar X 1 15,62 X
Abrir funda de ajo X 1 2,90 X Combinar con la siguiente activit
Poner el ajo en funda mezcladora y pesar X 1 6,54 X
Mezclar el contenido manualmente X 1 48,34 X
Preparar mesa y colocar funda X 1 2,66 X
Preparar fundas pequefias X 1 12,28 X
Calibrar balanza en cero X 1 0,63 X
Coger funda X 10 12,80 X Hubo demoras
Colocar la mezcla de ajo X 10 25,38 X
Pesar X 10 12,10 X
Adicionar o quitar contenido y verificar peso X 10 23,03 X Sedebe poner elpesojustoalaprim
Poner funda a un lado X 10 18,62 X
Llevar funda a la mesa de sellado 1,50 10 52,98 X
Revisar y acomodar la funda antes de sellarla 10 61,07 X
Realizar un doblez de la funda X 10 60,52 X
Sellar la funda con la maquina selladora X 10 57,10 X Laactividad es simple para que demore m
Retirar la funda de la maquina selladora X 10 55,98 X
Revisar que la funda este sellada correctamente 10 63,04 X
Distribuir la cantidad de ajo en polvo X 10 62,91 X
Colocar la funda en la caja X 10 60,96 X
Revisar cada funda del pedido 10 62,98 X Inspeccion innecesaria
Colocar un sello de la empresa en cada funda X 10 67,76 X
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VSM Infierno de Dante
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Anexo 20.

Diagrama DPR Proceso de horneado Valcalepio

DIAGRAMA DEL PROCESO DEL RECORRIDO (DPR) o CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

opaio [ mzeid [0 Eqipo[]
DIAGRAMA N | HOUA Nr_1_
Descaipeion de pleza 0 producto en transformacion: RESUMEN CELESTUDI0
Acud | Propussta | Meica
Proceso de hoeneado de lamasa 5
Brtiidad 1 T'-empo(sts] "' T*ﬂ'ool“s_]] N [Tiemgo [seg
Aciwdad 62 OPO analieada aqut{descripesdn y simoboko) Operaciones| ¢ 3624 1 624 ] K
hspeccicnes| 0 0 0 0 0 0
Transpoctes 0 0 0 0
Métodor ACTUAL (X1 PROPUESTO O Demoezs | 10 5400 0 0 0
Centro @ trabajo donde 52 eecuta la activdad A= ent 0 0 0 0 0 ]
Coona de Yakodepio Distancis total recesatis (m) 1
Opetano (5] que gecuran 1 achuidad Tiempo requendo (seq) 23028
Gicegio Conri Costos: Maquinari 0
Elabersdo pot: Fechy Mano de Obes: 1
Yurianne Pevelo, Cleopatra Proafio, Martin Rodiguez, Nicolas Mateaizies: 1
Cedallos ARANY TOTAL:
Tipo de acthndad . :
L i » Positilidsdes de cambio
Deseripeion de a actvidad === D‘;':r“ Cantidad D“":gjm oskfe s Observaciones
v Eiminar| Combiny |Mejory
Colocar pedanos en &l molde y hacer un corte 2n madio del " 0 0 037
pan
1
Colocar en el horne ¢ 1 15
! 0 1 3600 g |ootsaraciskods
Hornear vanas
1
Sacar del heeno / i 0 s
2 2 0 1 5400
Dejar enfriar
1 035




Anexo 21.

Diagrama DPR Mariela Boutique

DIAGRAMA DEL PROCESO DEL RECORRIDO (DPR) 0 CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

COGRARATF_1_

— o @ waew ] Ewpo(]
AN
'Descripcion de pleza 0 producto en Transiomackn: RESUVEN DEL ESTUDIO |
e
Ventas ] Acthigades 3 Tiemgo | 1F_| Tempo | 1| Tempo
‘Actidad del DPO analzada  simoboio) 00125
00000
00008
Mélodo ACTUAL ] PROPLESTO 1] Demoras 0.0000
Centro de rabejo donde se efecula | actvisad Amac 00000
IDEARID HOGAR Distanca total necesaria (m) 72
‘Operand (5) que eecutan 13 acivdad Toperarios | Tiempo requendo 15533
(Costos: Magunaria
Elborado Fecha nmmq Mano de Ctra
David Moraes Materiales
1 TOTAL $000] 00139
Tipo de actwdad
Descripekon e la actividad [ Q D O Distancia (m] ~ Cantidad m Posibiiades de cameio| [
V [Eiminar [Combnar [Wejorar
X 600 00500
Diseflar el moldeo
Imprimir moldes . 10,50 0,875
an 00308 X
Estirar la tela en la mesa
- 557 00464
Poner los moldes y cortar la tela
Pasar la tela ala 2003 de costura ~ i 90
X 000 08330
X 050 0,0042
X 100 0,0083
x 00 03330
o DIAGRAMA DEL PROCESO DEL RECORRIDO (DPR) 0 CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO
Operany Matena Equpo
DIRGRAWA 1°_1_ HORAIP_1_ I (J o
Descrpcitn 6= peza o producto en barstormacin RESUMEN DEL ESTUDO
Ackal Propuest
‘CONFECCION DE ROPA Actwdades: W [ Tempo | W | Temp | W | Tenpo
Activdad cel OPO anakzada aqu (descripeion y simabob) | T 0
Inspocciones|
Transpores|
Método ACTUA. ] PROPUESTO [s] ‘Demoras
Ceniro 0e rabapo donde s et b actisad Amacenamients|
Markla's Boutaue 1600
‘Operary (s) Que efcutan @ acthitad Toperams [Tiempo requeniso 2399
Costos
Eaborads por Fecha 3112019 Man de Obra
David Moraes. | Maeraks
| TOTAL
Ton o acovnd
o Prsbadates oe cambe
Desop001 de actviad i Comang | Desi Ctaervasones
0O|=2|D|0 |V el o e
X 050 00
Identificar el disefto
00 0.0
Coser los retazos de tela
050 20
Unir la parte delantera y de atrds en overiook
000 oo
Coser el coperdigo
| 0 20
Cortar hilos —
Inspeccién x ] 090 00
apecin =]
Unir los hombros en overlock - o -
|
Cocer el coperdigo ’ -
0000
Cortrthikos . o
Inspeccién - m 0
Unirlaetiqueta con tala o o P
Unir la etiqueta en el vestido b b 9
Morver la blusa a la zona de planchado - i 057972 Acion ue el planchador se encuaentra alejado de I35 maquinas de costura
=]
Conectara plancha l s P
Esperar a que calinete la plancha i < L] [
Planchar |a blusa o o [)
Colocar a blusa en la | fd PEI Los percheros sinven para aimacenar 1a ropa.
| I 11688




Anexo 22.
Diagrama DPR Sicmay

DIAGRAMA DEL PROCESO DEL RECORRIDO (DPR) o CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

Punto de vista preferencial: - > Operario Material D Equipo |:|

DIAGRAMA N° 1 HOJA N* 1 | RESUMEN DEL ESTUDIO
Descripcion de pieza o producto en transformacion: Actual Propuesta Ahorro
Yogurt vegano Actividades: N° Tiempo N° Tiempo N° Tiempo

Operaciones 4 30,24 4 30,24 0 0,00
Actividad del DPO analizada aqui: Inspecciones 0 0,00 0 0,00 0 0,00
Lavado de chocho Transportes 0 0,00 0 0,00 0 0,00

Demoras 5 520,00 5 520,00 0 0,00
Método: ACTUAL PROPUESTO O Almacenamientos| 0 0,00 0 0,00 0 0,00
Centro de trabajo donde se ejecuta la actividad: Distancia total necesaria (m) 0 0 0
SICMAY, Alimentos Ancestrales Tiempo requerido 550,24 550,24 0,00
Operario (s) que ejecutan la actividad: Costos: Maquinaria:
Mary Arias Mano de Obra:
Elaborado por: Daniela Albuja, Nicolas Freile, Fecha: Materiales:
Mateo Sarauz, Stephany Rios, Byron Yénez 31212019 TOTAL:
Tipo de actividad Distancia . Posibilidades de cambio
Descripcion de la actividad :' ::> D O v ) Cantidad | Duracién Observaciones
Eliminar_|Combinar [Permutar |Mejorar

Hervir el chocho X 1 10,00
Cernir el chocho X 1 7,56
Volver a hervir el chocho * 1 10,00
Volver a cernir el chocho X 1 7,56
Volver a hervir el chocho X 1 10,00
Volver a cernir el chocho X 1 7,56
Volver a hervir el chocho X 1 10,00
Volver a cernir el chocho X 1 7,56
Esperar 8 horas hasta el dia siguiente % 1 480,00
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VSM Sicmay
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Anexo 24.
DPR Imprimir el patrén DIYCLUB

DIAGRAMA DEL PROCESO DEL RECORRIDO (DPR) © CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO
Oprraio [ Maid (] Equipo []
DIAGRAMA N 1 HOJAN' 1
Descripcidn d2 pieza 0 prodecto en transformaciin: RESUMEN DEL ESTUDIO
i Al | Proguesta ‘
S o e Actidades F_hempo(seg| 1 [Twngo eg)| 1| Tmpo otg]
Actmdad del DPO analzada aqui (descripodn y simobolo) Opecaconzs| 2 12 0 0 2 12
Inspeccones| 0 0 0 0 ] 0
Transpertes| 2 16 0 0 2 16
Método: ACTUAL () PROFUESTO O Demecas | 0 0 0 0 0 0
Canteo de trabap donds 52 epouta I3 actmdad: Amacenammntes| 0 0 0 0 0 0
Tallet Distancia total necesana (m) 8
Operzno (s) quz epodtan la actmdad Tiempo requends (seg) 00028
Lawz Villagomez Costos: Maqunara.
Elaborado por: Fecha: Mano d2 Obra 1
Brayan Pozo, Juan Patlo Lopez. Belen Zusta, Matzndes: 0
José Rodniguez 212020 TOTAL
Tipo de actmdad
Descripeion de la acthidad oo [D[0]v u‘m‘” Cantidad [Duracién (ssg) Posibldades do cambio P ——
Eimnar [Combnar _ [Mejorar
0 1 64,00
Descargar el patron X
0 1 20
Imprimir el patron _X
0 : - Estas axiidades deben
Revisar tabla de calidad y escala | ' reaizarse sin combinaciones
T 0 1 42
Doblar el patrén ~x
) 0o | 1 149
Erwviar a empaquetar x







