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Resumen

El presente trabajo de titulacion, Propuesta de reingenieria en los procesos aplicando las
herramientas de Lean Manufacturing en la empresa ‘Produhogar’, tiene como objetivo
proponer cambios radicales con mejoras espectaculares dentro de la empresa para logar

obtener un repunte competitivo.

El desarrollo consta de una recopilacion de informacion sobre conceptos tedricos basicos,
y posteriormente se procede a la aplicacion de la teoria. Se definen los procesos ya

establecidos en ‘Produhogar’ con sus respectivos analisis de valor agregado.

Como resultado se obtiene las herramientas aplicables: Just in time, Andon, Poka-Yoke,
Benchmarking y las 5”s. Y mediante la aplicacion de pruebas pilotos y medidas segun sus
respectivos indicadores se obtienen los nuevos resultados para poder generar la propuesta

de reingenieria.

Palabras claves: Propuesta, Procesos, Lean Manufacturing, Reingenieria, Herramientas,

Valor Agregado.
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Abstract

This research work: Proposal of reengineering in the processes applying the Lean Manufacturing tools in
the “Produhogar’ company, aims at proposing radical changes with spectacular improvements within the
company to achieve a competitive upturn. The development consists on a compilation of information on
basic theoretical concepts, and then the theory was applied. The processes already established in
‘Produhogar’ were defined with their corresponding value-added analysis. As a result, we obtained the
applicable tools: Just in time, Andon, Poka-Yoke, Benchmarking and the 5's; and by applying pilot tests
and measures according to their corresponding indicators, the new results are obtained in order to generate

the reengineering proposal.

Keywords: Proposal, Processes, Lean Manufacturing, Reengineering, Tools, Added Value.
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Introduccion

En la actualidad las organizaciones, indiferentemente cual sea su actividad econdémica, de
bienes o servicios, estan sujetas a cambios bruscos en el mercado global. Esto se debe a
que el mundo empresarial cambia a pasos agigantados, y toda empresa debe adaptarse o
quebrar. Por lo tanto, es necesario siempre estar a la vanguardia y una de las herramientas

que permite generar cambios es la reingenieria.

La aplicacion de una reingenieria puede ser beneficiosa para la empresa, siempre y cuando
se cumpla con éxito, sin embargo, gran parte de las propuestas no llegan a ser exitosas
debido a que no se la aplica por completo, asi mismo es la falta de compromiso por parte

de los empleados la que acarrea hacia un mal manejo de la propuesta.

Dentro de la empresa ‘Produhogar’ se supo definir seis procesos, de los cuales tres ya
constaban brevemente estructurados, y del resto se los definié como procesos claves para
generar una mayor productividad. Estos procesos sufriran cambios aplicando las
herramientas de Lean Manufacturing, estas sirven a una empresa para generar mejoras

continuas.

Las herramientas utilizadas dentro de esta propuesta son: Just in time, andon, poka-yoke,
benchmarking y las 5's. Estas ayudan a la empresa a ser mas productiva y eliminar
desperdicios y tiempos muertos, asi mismo permiten generar grandes cambios con mejoras
espectaculares y siempre obtener valor agregado por el cual el consumidor esta dispuesto

a pagar.



Capitulo 1: Antecedentes

1.1 Resefia histérica.

‘Produhogar’ es una empresa comercializadora de muebles unifamiliar con més de 30 afios
de experiencia en el mercado, actualmente se dedica a la comercializacion de todo tipo de

muebles para el hogar (sala, comedor, dormitorio, accesorios, decoracion, etc.)

La empresa en el transcurso de su vida comercial ha sufrido diversas transformaciones a
lo largo de su historia. ‘Produhogar’ inicia su primera etapa con una sociedad en el afio
1987, con su actividad econdémica de fabricacion de esponja de poliuretano.
Posteriormente al contar con materia prima ya fabricada se decide producir colchones
ortopédicos. En ese entonces la fabricacion producida de colchones obtuvo grandes
niveles de aceptacion, haciendo que se mantenga una tendencia positiva en aspectos

productivos y econémicos.

Al no haber realizado ningun tipo de sondeo preliminar, los socios al contar con tendencias
positivas en sus beneficios econdmicos, genera un incentivo a la empresa a investigar las
causas y motivos de esta abundante demanda comercial. Luego de una breve investigacion
realizada acerca de la competencia, los resultados obtenidos demuestran que en la ciudad
de Cuenca en ese entonces solamente existian dos empresas dedicadas a la produccién de
esponja de poliuretano y colchones. Es ahi cuando se amplia la vision de la misma y se
decide modificar su planificacion estratégica con la finalidad de ampliar su cartera de
clientes a un nivel nacional. Y desde ese entonces hasta el afio 1989 se logrd obtener mas

demanda que lo ofertado, y debido a la falta de capital no se pudo invertir en maquinaria



y mano de obra, lo cual como resultado no logré acaparar la demanda total generada en

£sos afos.

En 1990 esta sociedad decide cerrar las puertas de su negocio, sin embargo, uno de los
socios decide hacerse cargo de la empresa y adquiere todas las acciones de la misma
después de haber realizado un andlisis de los estados de resultados obtenidos desde sus
inicios. Pero debido a falta de mano de obra quien se encargue del 100% de la produccién,
se generd un problema y se comenzo6 nuevamente la distribucion en el mercado local lo
cual generd una caida estrepitosa en ventas. Buscando estrategias, alternativas de ventas,
se inicia la participacion con los mismos productos en ferias de artesanos y
emprendimientos, obteniendo asi mismo gran aceptacion por parte del mercado local

(Cuenca) y es ahi cuando se decide ampliar la linea de productos.

La linea de productos se amplia a la fabricacion de diferentes tipos de sofa-camas. La
planificacion estratégica se conservd con la misma idea de acaparar un mercado nacional
con una nueva tactica que era la participacion en ferias de artesanos. Varios afios mas
tarde en 1993 nuevamente se amplia la gama de productos, a la fabricacion de todo tipo

de mueble para el hogar (sala, comedor, dormitorios, etc.).

Ese mismo afio, 12 muebleros locales se unen para dar una sola imagen al producir los
mismos productos. Una nueva estrategia que se utilizo, fue crear una feria del mueble
cuencano gue tenia apertura Unicamente en dos épocas del afio, las cuales eran en las
fiestas de la ciudad de Cuenca tanto abril como noviembre. Era un rotundo éxito esta feria
a tal punto que todas las empresas vendian gran parte de su oferta que les permitia

mantenerse por el resto del afio sin ningun tipo de perdida.



Al llegar el afio 2015 hay una debacle econdémica en todo el pais, y las dos actividades
econdémicas que van de la mano (construccion y muebleria) sufren un gran golpe y se
detiene las ventas a nivel nacional. Esta crisis genera que para finalizar el afio salgan del
convenio 6 empresas. Y asi mismo al transcurrir el afio 2016 otras 3 empresas cierran sus
puertas y para inicios del 2017 solamente quedan 3 de las 12 empresas. Y para entonces

en el 2018 se puede decir que ‘Produhogar’ sale del mercado competitivo.

Desde el 2018 se ha venido varias veces intentando reanimar y dar un repunte a laempresa,
sin embargo, el modelo de gestion por el cual es administrado la empresa es precario y
obsoleto para el mundo en el que se comercializa actualmente. Y es por esa misma razén

la que se piensa realizar una reingenieria de procesos.



1.2 Evolucion de la empresa ‘Produhogar’

llustracion 1
Linea de tiempo

1987

- Inicié de la
produccién

3

1989

- Demanda
sinsatisfecha

Fuente: ‘Produhogar’
Elaborado por: Fabian Ordofiez

1990

- Cierre dela
sociedad

1993

- Ampliacion
de la gama
de

productos

2015

- Debacle
economica
en el pais

\

N

2018

- Se retira
del mercado
competitivo



1.3 Mision Vision

1.3.1 Misidn

‘Produhogar’ trata de colocar al alcance de tus manos todo tipo de mobiliario y accesorios
para el hogar, sean estos: modernos, de calidad, innovadores, minimalistas, futuristas,

confortables y amigables con el medio ambiente.

1.3.2 Vision

Llegar a ser una empresa con miras hacia un mercado nacional, lo cual se hara posible
mediante compromiso por parte de todos los integrantes de la empresa, dedicacion trabajo

esfuerzo.

1.4 Valores estratégicos.

Los valores estratégicos que rige a ‘Produhogar’ para establecer una cultura

organizacional fuerte, se basan en los siguientes:

e Honestidad: Es la virtud que mas destaca en la empresa ya que cada uno de
los colaboradores debe tener, esta misma garantiza que el producto brindado

cumpla con todos los requerimientos y caracteristicas que el cliente necesita.

e Etica profesional: Es la caracteristica que cada trabajador debe cumplir

para servir de guia al cliente bajo cualquier circunstancia que pueda existir.



Sin embargo, mediante esta propuesta de reingenieria se planteardn nuevos valores

estratégicos que permitirdn agrandar esta cultura organizacional.

15  Analisis FODA.

Industria manufacturera de muebles en Ecuador

Cuenca es la ciudad que aporta directamente al Producto Interno Bruto (PIB) per capita
por manufactura en el pais; es decir, la industria generada, contribuye al crecimiento
nacional. Ademas, a la ciudad de Cuenca se le atribuye la primera posicion en el pais en
donde genera mas ingresos el sector industrial que el sector comercial (R. Maldonado,

2018).

“En Cuenca existen 600 fabricas de muebles y madera, las cuales representan el 60% de
lo que produce este sector industrial del pais, segun datos de la Empresa Publica Municipal

de Desarrollo Economico”(Telégrafo, 2014).

151 Fortalezas.

F1: Edificaciones propias.

F2: Empresa legalmente constituida.

F3: Capacidad de negociar los precios de los productos.

F4: Contamos con varios afios en el mercado.

F5: Artesanos con experiencia en la fabricacion de muebles.

1.5.2 Oportunidades

O1: Se cuenta con una gran experiencia en ventas en el mercado nacional.



O2:En la actualidad existen varias empresas dedicadas a la comercializacion y
fabricacion de muebles que han decidido cerrar sus puertas y salir del mercado.

0O3: Solvencia econdmica para soportar una reingenieria.
O4: Opcidn de nuevas tecnologias amigables con el medio ambiente.

O5: Integrar un buen manejo de la cadena de comercializacién para optimizar
los procesos y mejorar la productividad de la misma.

15.3 Debilidades

D1: Estar enfocado Unicamente en la comercializacién de los productos y no en
la fabricacion de los mismos.

D2: La falta de uso de nuevos medios comunicativos (internet, redes sociales,
etc.).

D3: Falta de compromiso por parte de los proveedores.

D4: Falta de inversion en investigacion y desarrollo.

D5: No contar con una buena organizacion empresarial.

154 Amenazas

Al: Varios competidores a nivel local como nacional.

A2: Facilidad de ingreso de nuevos competidores al mercado.
AZ3: El precio de la materia prima en los Gltimos afios aumentado.

A4: Fabricacion de productos sustitutos: muebles de metal, hierro, acero a
precios mas econdmicos que la materia prima que es la madera.

A5: Una incertidumbre econdmica (crisis econémica).



1.6 Andlisis PEST.

1.6.1 Factores Politicos.

El Ecuador actualmente ha decidido impulsar la produccion nacional, por lo cual el
gobierno ecuatoriano estd enfocado en un nuevo desarrollo de la matriz productiva.
Gracias a esta medida tomada existe la oportunidad de nuevos emprendimientos. El
objetivo de esta medida tomada es dejar a un lado la dependencia externa de algunos
productos sean estos materias primas o productos terminados. Las expectativas son que
los productos ecuatorianos sean de mayor calidad, semejantes a la de cualquier producto

importado.

El desarrollo de la matriz productiva trata de cambiar la vision de los empresarios y no
solamente ofrecer un producto terminado sino ofrecer valor agregado a cada consumidor.
Este cambio involucra generar una nueva estructura productiva en la cual se utilicen
estrategias de largo y corto plazo, y usar las politicas que incentiven la produccion a

nuestro favor.

Para que este cambio de matriz se pueda llevar acabo el gobierno ecuatoriano implanto
las famosas salvaguardias, las cuales eran impuestos a la mayoria de productos
importados. Esto gener6 que los empresarios comenzaran a mejorar su calidad y ofrecer

un mejor producto y poder competir con los de importacion.

Al analizar los productos comercializados por ‘Produhogar’, si existe la importacion de

productos similares o sustitutivos, por lo cual nuestro target se divide en los consumidores
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que quieren un producto de buena calidad y larga duracion y otros de un producto

desechable y de menor duracion.

Este es un factor que debe ser muy bien analizado ya que el empresario este sujeto a las
politicas y la nueva legislacion que podria tomar el gobierno. Cualquier cambio brusco
podria cambiar la direccion de la empresa, actualmente se maneja bajo la misma politica
ya varios afios, pero si se decide modificar esta politica seria un cabio radical al que

tenemos que acoplarnos.

Una de las principales razones por las que el gobierno opté por este cambio es la caida en
el precio del petroleo. La industria manufacturera es beneficiada con este cambio. En el
afio 2015 el gobierno invirti6 en el sector 2,4 millones de dolares que favorecieron a las

empresas de fabricacién de muebles (PROECUADOR, 2014).

1.6.2 Factores Econémicos.

El sector de fabricacion de muebles, puede ser entendido como la transformacién de
diferentes materias primas en un producto final agregado mayor valor por medio de varios

procesos productivos.

Para analizar el factor economico es necesario definir ciertos datos otorgados por el
‘Banco central del Ecuador’, y asi mismo ciertas publicaciones de empresas dedicadas al

analisis de datos de los sectores industriales.

El Ecuador en 2018, el indice de produccién de la industria manufacturera reporto un

resultado de 86.20%. Comparandolo con el indice del mes anterior se obtiene una
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variacion de -4.90%, lo cual quiere decir que existe una disminucién de la produccion a

nivel nacional (Inec, 2018).

Durante el primer trimestre del 2019, el PIB ecuatoriano creci6 un 0.6% respecto al mismo
trimestre del 2018. Este crecimiento se debi6: al dinamismo de las exportaciones (3,5%);
crecimiento del gasto de consumo final de los hogares (1%); y, aumento del gasto de
consumo final del gobierno general (0,3%). Con respecto a las importaciones de bienesy

servicios fueron mayores en 0,7% a las registradas en el primer trimestre de 2018.

Entre los productos que presentaron un desempefio positivo destacan: camaron elaborado;
productos de metales comunes y productos metalicos elaborados; petréleo crudo y

productos de madera tratada, corcho y otros materiales. (El Telegrafo, 2019).

1.6.3 Factores Sociales.

Esta variable esta ligada al comportamiento del consumidor, proveedores y nuestra
competencia. El pensamiento masivo de los ecuatorianos esta en aferrarse a las cosas, por
lo cual la tendencia es adquirir productos duraderos en el tiempo, otra cultura que tiene el
consumido es adquirir los productos y no dejar que el servicio de atencion al cliente se

realice, sino prefieren ellos hacer todo por su cuenta.

Con la idea de cambio de matriz productiva esta idea pretende cambiarse y dejar que el

valor agregado sea este el de atencion al cliente se realice con éxito.

Los factores sociales que se debe analizar al momento de realizar una compra es el

comportamiento del consumidor, entre ellos se puede encontrar los grupos de pertenencia,
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secundarios, aspiracion y disociativos. Dentro de las tendencias de compra de muebles
podemos encontrar que los colores, modelos y disefios se prefiere mas con disefios

europeos, y exigen que tengan una calidad similar (G. Maldonado & Marchan, 2016).

1.6.4 Factores Tecnoldgicos.

Como todo sector industrial se adapta a los cambios tecnoldgicos del mundo, el sector de
fabricaciony comercializacion de muebles también requiere de avances tecnolégicos. Este

tipo de avances esta ligado al tamafio y nivel de la organizacion.

Asi mismo la industria textil ha tenido que adaptarse a los cambios y adquirir nueva
maquinaria que permite estar a la vanguardia de las telas que brindan al sector
manufacturero de muebles. Un dato curioso es la capacitacion del personal de trabajo ya

por medios tecnoldgicos (Riofrio Reyes, 2018).

1.7 F.O.D.A Cruzado

1.7.1 Fortalezas — Oportunidades

F101: Brindar un servicio personalizado a nuestros nuevos clientes.
F102: Disminuir gastos de arrendamiento de local.

F103: Renovar las instalaciones.

F104: Instalar maquinara amigable con el medio ambiente.

F105: Distribuir de mejor manera el espacio disponible.

F201: Contar con una variedad de productos.

F202: Ser parte de las comercializadoras aun existentes de muebles.
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F203: Poder afrontar una reingenieria.

F204: Aprovechar leyes por el uso de nuevas tecnologias amigables con
el ambiente.

F205: Establecer paso a paso los procesos.

F301: Poder de negociacion con los proveedores y clientes.

F302: Disminuir el precio para que sea mas accesible para los clientes.
F303: Renovar inventarios y a Su vez nuevos precios.

F304: Adquirir nuevas tecnologias.

F305: Disminuir costos en la cadena de suministros.

F401: Atender de mejor manera a nuestros clientes.

F402: Participar en otros mercados por falta de competencia.

F403: Abrir nuevas sucursales.

F404: Aportar al medio ambiente con el uso de tecnologias modernas.
F405: Mejorar la cadena de suministros con mejores proveedores.
F501: Disefiar modelos vanguardistas.

F502: Permanecer activo en el mercado.

F503: Proponer nuevos disefios de acuerdo con tendencias mundiales.

F504: Adquirir tecnologias que aprovechen desechos.

F505: Optimizar de mejor manera recursos para brindar un producto de
calidad a bajo costo.
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1.7.2 Fortalezas — Amenazas
F1Al: Participar en diferentes mercados ya no solo locales.

F1A2: Hacer mas dificil la entrada de nuevos competidores, insertando
barreras de entrada.

F1A3: Embodegar materia prima cuando su valor sea econémico.

F1A4: Agrandar catalogo de productos.

F1A5: Arrendar locales comerciales con el fin de solventar gastos.

F2A1: Fundar una comercializadora con los mismos parametros a nivel
nacional.

F2A2: Agrandar el capital para incrementar barreras de entrada.

F2A3: Negociar con los proveedores mejores precios.

F2A4: Comercializar todo tipo de mueble de diferentes materiales.

F2A5: Afianzarse en el mercado local.

F3AL: Disminuir precios para ser mas accesible a comparacion de la

competencia.

F3A2: Consolidar el segmento de mercado al que se dirige la empresa.
F3A3: Aprovechar descuentos al momento de adquirir suministros.
F3A4: Proponer nuevos disefios con el uso de distintos tipos de materiales.
F3A5: Establecer un precio fijo al que no afecte las medidas econémicas

tomadas en el pais.

F4A1L: Obtener nuevos puntos de venta a nivel nacional.
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FAA2: Evitar nueva apertura de locales comerciales de muebles.

F4A3: Negociar con los proveedores de suministros mejores precios.
F4A4: Incentivar a los proveedores para la fabricacién de diferentes tipos
de muebles

FAAS: Establecer un plan de emergencia para crisis econémicas.

F5A1: Capacitar a los artesanos a brindar un producto de calidad.

F5A2: Conseguir distribuidores a nivel nacional.

F5A3: Exigir a los proveedores costos bajos de produccion.

F5A4: Generar un departamento de investigacion y desarrollo.

F5A5: Reservar recursos para cualquier imprevisto.

1.7.3 Debilidades — Oportunidades

D101: Capacitar a los empleados a brindar un buen servicio al momento
de realizar la venta.

D102: Realizar un plan de factibilidad sobre la apertura de una fabrica de
muebles.

D10a3: Proponer una reingenieria para poder comenzar a producir modelos
propios.

D104: Al momento de adquirir maquinaria, deberd ser amigable con el
medio ambiente.

D105: Adquirir nuevos contactos que puedan brindar materias primas
baratas para apertura de una fabrica de muebles.

D201: Publicitar nuestro catadlogo de productos por medio de redes
sociales.
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D202: Promocionar a la empresa a través de todos los medios publicitarios
posibles.

D203: Establecer un presupuesto alto para marketing.

D204: Promocionarse utilizando un eslogan que muestre que la empresa
es amigable con el medio ambiente.

D205: Ganar posicionamiento de la marca en el mercado nacional.

D301: Disefiar nuevos productos para ampliar catalogo de productos.
D302: Permitir que los proveedores aporten ideas al negocio.

D303: Capacitar a los proveedores sobre ser amigable con el medio
ambiente.

D304: Adquirir maquinara amigable con el medio ambiente y sea eficaz y
eficiente.

D305: Tener alianzas con proveedores de materias primas.

D401: Participar en nuevos mercados para generar fuentes de
financiamiento.

D402: Realizar alianzas estrategias con pequefios artesanos.
D403: Establecer un presupuesto amplio para investigacion y desarrollo.
D404: Al mejorar el financiamiento importar maquinara de primera.

D405: Encontrar fuentes de financiamiento para la compra de materias
primas.

D501: Organizar toda la empresa por procesos.

D502: Distribuir de mejor manera a todos los departamentos.
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D503: Invertir en diferentes departamentos para organizar de mejor
manera a la empresa.

D504: Aliarse con proveedores que realicen productos a través de
maquinarias amigables con el medio amiente.

D505: Aprovechar a los proveedores mas econémicos de materia prima.

1.7.4 Debilidades — Amenazas

D1ALl: Comenzar con la fabricacién de un solo juego de sala para iniciar.
D1A2: Hacernos conocer como marca a nivel nacional.

D1A3: Contar con inventario de materia prima con costo bajo.

D1A4: Adquirir maquinara para fabricacion de todo tipo de mueble.

D1A5: A futuro tener sociedades para contar con mas capital.

D2A1l: Realizar flayer especificos para publicitarlos en redes sociales.
D2A2: Dirigirnos a un nicho de mercado mas amplio.

D2A3: Aprovechar retazos de madera para poder fabricar muebles mas
econoémicos.

D2A4: Utilizar materiales reciclados.

D2A5: Organizarse de mejor manera dentro de la empresa.

D3A1: Solicitar total seriedad al momento de firmar el contrato con el
proveedor.

D3A2: Adquirir alianzas estratégicas para generar barreras de entrada.
D3A3: Realizar compras al por mayor de suministros necesarios.

D3A4: Encontrar proveedores que fabrique muebles con distintos
materiales a los normales.
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D3A5: Tener una cuenta reservada exclusivamente para alguna crisis en el
pais.

D4ALl: Realizar una investigacion de mercado para apertura de nueva
sucursal.

D4A2: Generar grandes inversiones de capital para posicionarse en el
mercado.

D4A3: Negociar con proveedores sobre mantener un precio estable de la

materia prima.

D4A4: Investigar sobre productos que estan en tendencia, para proceder a
su fabricacion.

D4A5: Financiarse con alguna entidad financiera.

D5A1: Organizar toda sucursal abierta en la localidad.

D5A2: Negociar precios econdmicos para ser competitivos.

D5A3: Dirigir recursos especificos para la compra de materia prima.

D5A4: Tener organizado el show romo de los muebles para su facil
accesibilidad.

D5A5: Tener organizado todo el capital para futuras inversiones o crisis.
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Capitulo 2: Marco teorico.

2.1  Gestion por Procesos.

211 Definicion

Segun la RAE un proceso es: “Conjunto de las fases sucesivas de un fenémeno natural o

de una operacion artificial” (RAE, 2017).

Dentro de los pilares que sostiene a la administracion de empresa se encuentran los
procesos de: planear, organizar, dirigir, y controlar. Se lo conoce como proceso
administrativo ya que ninguna organizacion puede establecerse sin cumplir este proceso,
no se puede organizar sin haber planificado, no se dirige sin haber organizado y no se

puede controlar sin previamente haber realizado todas las actividades anteriores.

Asi mismo existen varias definiciones para procesos, dentro del &mbito administrativo en
el afio 2000 la ISO-9001 adapta un nuevo criterio de procesos y determina que un proceso
es: “un conjunto de actividades que utiliza diferentes recursos humanos, fisicos y
financieros para transformar lo que entra al proceso en un producto terminado, es decir en

una salida” (Agroindustria, 2014).



20

llustracion 2
Estructura de la gestion por procesos

Entradas Procesos Salida

Fuente: 1ISO 9000
Elaborado por: Fabian Ordofiez

En otras palabras, un proceso es aquel que gestiona una serie secuencial de actividades
dirigidas a generar valor agregado en las entradas para conseguir un resultado positivo que

satisfaga las necesidades del usuario con su salida.

Otras definiciones consideran que un proceso es enfocar el trabajo y estar pendiente

siempre en un mejoramiento continuo de toda actividad que realice la organizacion.

De acuerdo a estas definiciones se puede recopilar los rasgos caracteristicos de una gestion

pOr Procesos:

e Eslaforma de organizar a la entidad para su respectiva direccion.

e Transforma las entradas en salidas con la finalidad de satisfacer los

requerimientos de los clientes.

e Esta enfocado siempre en mantener una mejora continua.

e Siempre busca satisfacer al cliente (Coello, 2018).
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2.1.2 Tipos de Procesos

2.1.2.1 Estratégicos

Dentro de esta categoria se encuentran los procesos designados a definir y controlar los
objetivos, metas, politicas y estrategias de la industria. Estos por lo general los gestiona la

alta direccion.

Ejemplos:

o Determinar metas y objetivos.

o Determinar y asignar los presupuestos.

o Administrar todos los recursos e insumos.
o Planificacion estratégica.

2.1.2.2 Operativos

Son todos los procesos que dirigen las actividades de la entidad, y mediante la cual se
puede establecer las normativas y estrategias que son utilizadas para brindar un servicio

al consumidor final con el objetivo de satisfacer todas sus necesidades.

Ejemplos

o Anaélisis de mercado.

o Disefio de los productos.

o Distribucion, comercializacion y ventas.
o Ejecucidn de los servicios postventa.

o Facturaciéon
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2.1.2.3  Deapoyo

Este tipo de proceso impulsan a mejorar el rendimiento de los procesos operativos, sin

embargo, no estan conectado directamente con las acciones del desarrollo de politicas.

Ejemplo:

o Recular personal.

o Capacitacion y formacion
o Compras

o Informacion, base de datos.

2.1.3 Términos de la gestion de procesos

e Procesos Claves: Son procesos que actian de manera indispensable,
obligatoria y fundamental en la obtencién del éxito de los objetivos
estratégicos, y se los considera criticos para la viabilidad del triunfo del
negocio. Dentro de otras definiciones puede ser conocido con el nombre de

macro proceso o solamente proceso.

e Subprocesos: Como su nombre lo dice son ramificaciones bien
identificadas de un proceso establecido. Es fundamental la existencia de los
subprocesos ya que, al dividir un proceso en dichas ramificaciones, los
problemas que se puedan presentar se separan y se aislan y permiten tomar las

medidas correctivas dentro del subprocesos y no detener el proceso en general.
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e Procedimiento: Es la forma detallada de realizar cualquier actividad o

proceso. Estos procedimientos son precisados en un documento en el cual

identifica:

o ¢Cbdmo debe ser realizado?
o ¢De qué forma debe ser realizado?
o ¢Qué acciones deben ser realizadas?

e Actividad: Son el compuesto de varias tareas agrupadas en un solo

procedimiento para llevar a cabo el proceso.

e Indicador: Son datos numéricos que ayudan a la organizacion como
medidores de los objetivos deseados a alcanzar y la evolucion en si de toda la
empresa (Coello, 2018).

llustracion 3
Mapa de procesos

Proceso

Sub Proceso 1 | Sub Proceso 2 | Sub Proceso 3

Actividad | Actividad J Actividad | Actividad | Actividad | Actividad

Tareas Indicadores Tareas Indicadores Tareas Indicadores Tareas Indicadores Tareas Indicadores Tareas Indicadores

Fuente: Proceso a proceso.
Elaborado por: Fabian Ordofiez
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214 Origen

La gestion por procesos en sus inicios fue implementada por la organizacién IBM en los
afios 80. Esta empresa planteo que toda gestidn por procesos debe iniciarse es sus procesos
de produccion. En dicha implementacién se determind una serie de herramientas que

ayudan a determinar la gestion por procesos las cuales son:

e Precisar los requisitos del proceso establecido.

e Documentacion paso a paso del proceso.

e Identificacion de los medidores.

e Detectar y eliminar problemas generados.

e Evaluar si el proceso esta funcionando perfectamente.
IBM al ser uno de los pioneros en realizar la aplicacion de la gestion por procesos, llego
a la conclusion de que toda la organizacion sea de bienes o servicios debe ser llevada a
cabo por procesos. La organizacion determina que una gestion por procesos es un sistema
interconectado de procesos que facilitan la satisfaccién de nuestros clientes (Coello,

2018).

2.1.5 Principios de la gestion por procesos.

1. Direccidn orientada a las necesidades y satisfaccion del cliente.

2. Realizar un mapeo de todos los procesos.

3. ldentificar medidores de todo proceso.

4. Analizar los procesos claves de la organizacion.
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5. Propuesta de redisefio de los procesos claves.

6. Control de los procesos para una mejora continua y una mejor

planificacion.

7. Utilizacion del sistema PHVA (Planear, Hacer, Verificar, Actuar) (Coello,

2018).

2.1.6 Ciclo Deming (PHVA)

Segun el instituto universitario Escolme establece que el ciclo Deming es una herramienta
desarrollada para que las empresas lleven a cabo una mejora continua. Este ciclo se basa
en 4 procesos: planificar, hacer, verificar y actuar. En la actualidad las empresas han
optado por adaptar la metodologia de este ciclo en sus sistemas de gestién por procesos

como de calidad.

Este ciclo puede ser implementado en cualquier nivel de la organizacidn, procesos o
departamento, es tanto aplicable a la planificacion estratégica de los directivos como de
las simples actividades operacionales. Es muy importante la utilizacion de dicho ciclo ya
qgue nos brinda la posibilidad de aplicar una mejora continua y ser efectivamente
competitivos, mejorando la calidad y reduciendo costos a largo plazo (I.U. Escolme,

2009).



26

llustracion 4
Ciclo Deming (PHVA)

Fuente: I.E. Escolme
Elaborado por: Fabian Ordofiez

2.16.1 Planear

En esta etapa se da forma a todo objetivo, procedimiento y proceso necesario para el
cumplimiento de las metas esperadas tomando en cuenta las necesidades de los
consumidores y de basandose en las politicas de la empresa. En dicha etapa se estableceran
los objetivos y metas a cumplirse dentro de la organizacion, y a su vez se seleccionara las

herramientas a utilizar (Aguanche Pajaro, 2017).

Este clico va de la mano con la metodologia de gestién de calidad y gestion por procesos,
y segun la 1ISO 9001 propone en esta primera instancia del ciclo establecer: los objetivos,
los recursos Optimos y analizar los riesgos que podrian generarse. En los inicios de esta

misma norma se establecia solo la planificacion de los objetivos, sin embargo, en su
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actualizacion en el afio 2015 se aumenta y propone, que no solamente es establecer los
objetivos sino establecer y asignar a su vez los recursos 6ptimos empleados en su sistema

productivo (ISOTools, 2017).

2.1.6.2 Hacer

‘Hacer’ es la etapa en la cual se efectuard todos los procesos, procedimientos y
herramientas anteriormente establecidas en la planificacion, en otras palabras, es

simplemente poner en marcha todo lo planificado (Aguanche Péajaro, 2017).

En esta proceso la empresa debera tener en cuenta las capacidades y los limites de los
recursos empleados, es decir hacer las cosas sin sobrepasarse de los recursos ya

designados (ISOTools, 2017).

2.1.6.3 Verificar

Esta etapa busca realizar una evaluacion a los resultados obtenidos de toda la planificacion
puesta en marcha. Esto se lo realiza mediante indicadores que permiten cuantificar los

resultados alcanzados (Aguanche Pajaro, 2017).

Segun la ISO 9001 propone que la organizacion en esta instancia del ciclo debe

determinar:

e ;Qué es lo que necesita seguimiento y medicion?

e ;Qué herramientas se utilizaran para la evaluacion?

e En qué momento se debe realizar la evaluacion?
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e Qué procedimiento requiere la evaluacion de resultados? (ISOTools,

2017).

2.1.6.4 Actuar

En esta etapa final del ciclo Deming se pretende realizar las mejoras necesarias en el
desempefio de los procedimientos y procesos planeados, y como resultado obtener una
mejora continua en la gestion por procesos, es decir proponer mejoras continuas en la

etapa de planeacion. (Aguanche Pajaro, 2017).

Actuar se considera enmendar y minimizar los efectos negativos de todos los procesos
Ilevados a cabo y asi mejorar la ejecucion y eficacia de los sistemas de calidad y gestion

por procesos (ISOTools, 2017).

2.1.7 Elementos de los procesos.

2.1.7.1 Inputs (entradas)

Son materias primas o recursos a transformar, personal a capacitar, datos o insumos a
procesar y sintetizar entre otros. Es decir, una entrada son elementos tangibles o
intangibles que sufrirdn un cambio en su estado para generar un producto o servicio final

(Angel, 2005).

2.1.7.2 Recursos

Los recursos son los materiales de apoyo que se utilizaran para la modificacion de las

entradas. Entre los recursos se puede identificar dos tipos: los humanos y los materiales.
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Los recursos humanos son encargados de realizar toda la planificacion estratégica, tactica
y operativa, a diferencia de los recursos materiales que son: la maquinaria que se utiliza

para la transformacion de las entradas (Angel, 2005).
2.1.7.3 Procedimiento

El procedimiento es el proceso por el cual pasan los inputs y mediante los recursos se
logra la alteracion de las entradas, ejemplos: transformaciones fisicas, de transporte, de

reconfiguracion, entre otras (Angel, 2005).
2.1.7.4 Outputs (salida)

Existen dos tipos de salidas: los bienes y los servicios. Los bienes pueden ser salidas
tangibles que pueden ser almacenadas transportadas y comercializadas. Y las salidas de
servicios son intangibles y su calidad es medida directamente por la percepcion del cliente

(Angel, 2005).
2.1.8 Aspectos para considerar un proceso
e Los procesos deben tener un propdsito concreto.
e Su proceso cuenta con entradas (inputs) y salidas (outputs).
e Esfacil identificar sus clientes, proveedores y el producto terminado.

e Debe ser capaz de subdividirse en subprocesos, actividades o tareas.
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e Puede llevarse a cabo mediante la metodologia de gestion por procesos

(Angel, 2005).
2.1.9 Mapeo de los Procesos

El mapear todo proceso permite tener una mejor visualizacion del conjunto de procesos,
subproceso, actividades y tareas. EI mapa de procesos recopila en un diagrama toda la
cadena jerarquica, desde que una entrada es transformada en una salida. La empresa puede
encontrar entre 5 a 10 procesos claves. Todo proceso va mas alla y debe ser analizado a
profundidad para poder ser mapeado. Por ejemplo, el proceso compra de un producto
terminado trasciende las fronteras de simplemente realizar un pedido y la entregar el
producto, sino se analiza todo lo que conlleva la compra como: servicio al cliente,

logistica, recursos necesarios, materia prima y produccion.

La gestion por procesos promueve la inclusion de toda actividad en un proceso mas
grande, es decir que toda actividad sea disefiada con la finalidad de ser reconocida como

un proceso de mayor jerarquia y sean encaminadas a una meta comun (Angel, 2005).



llustracion 5
Ejemplo de mapa del proceso administrativo

Proceso

Administrativo

Planear

Fijar objetivos Asignar recursos

Tiempo de

Fijar resposables . )
ejecucion

Organizar

Niveles
autoritarios

Division de
trabajo

Se definen
funciones

Reparte los
recursos

Ejecutar los
planes

Vigilar

cumplimiento

Fuente: Rodrigo Gémez
Elaborado por: Fabian Ordofiez

2.2  Reingenieria.

221 Definicion

La idea de la reingenieria de procesos surge en las entidades privadas estadounidenses
como resistencia a las japonesas, que aplicaron sus distintos modelos empresariales y
obtuvieron grandes ventajas competitivas sostenibles en el tiempo. La filosofia de

reingenieria nace en el afio 1993 por M. Hammer y J. Champy.(Moreno-Garcia, Roberto

René; Parra-Bofill, 2017).

Controlar

Se evalua el
desempefio

Ejecutar planes
de control

Verificar metas
alcanzadas
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Reingenieria de acuerdo a sus creadores, propone ser entendida en el &mbito empresarial
como “un nuevo origen”. No significa modificar lo implementado anteriormente ya que
dejan las bases basicas con las que se inicid. No se trata de mejorar o remendar lo
establecido para que opere de mejor manera, sino una reingenieria es olvidar todo lo
anteriormente constituido y plantearse hipotéticamente la pregunta de: Si fuera a crear una
empresa el dia de hoy sabiendo los cambios ocurridos en el mundo, (Cémo lo haria?
Redisefar una empresa significa desechar todo lo aprendido, dejar a un lado los sistemas

viejos, e iniciar desde cero con el fin de crear mejoras espectaculares.

Técnicamente reingenieria es: “La revision fundamental y radical en los procesos para
alcanzar mejoras espectaculares en medidas de costos, calidad, servicios y

rapidez”(Hammer & Champy, 1994).

Segun otros autores una reingenieria es un método en el cual se debe aprovechar las
fortalezas de la empresa con la finalidad de eliminar las debilidades (Pérez, Gisbert, &

Pérez, 2017).

La definicién otorgada por sus creadores ha sido la de mas auge ha tenido en la actualidad,
debido a que consultoras y los mismos gerentes de las empresas han aplicado este método
con el fin de realizar transformaciones, como lo sugiere su teoria de crear cambios

radicales con mejoras espectaculares.

Hammer y Champy no se hacen acreedores de la definicidn de la reingenieria, sino aclaran
que las empresas desde sus inicios han venido aplicando reingenieria de procesos, y ellos

solamente dieron un concepto practico a las actividades que cotidianamente se realizaban.
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Esta conceptualizacién proporciona diversos pasos o procesos a un enfoque global de

redisefio y reconstruccion (Moreno-Garcia, Roberto René; Parra-Bofill, 2017).

2.2.2 Reingenieria en la actualidad

Actualmente, varias organizaciones han comenzado a salir del mercado competitivo y
productivo debido a que cuentan con una administracion obsoleta, entre ellas sus
estructuras funcionales son complejas y precarias debido a que sus politicas, normas,

objetivos y metas son rigidas, lentas, ineficientes e ineficaces (Bustos, 2005).

Debido a que las empresas han salido de un mercado competitivo se plantea que realizar
una reingenieria es una medida clave para el éxito. Se debe tomar esta decision en la alta
gerencia debid a que al realizar una reingenieria se modifica totalmente la empresa desde
creo, lo cual permite incrementar nuevamente sus ganancias y formar parte del nuevo

mercado competitivo aplicando nuevas estrategias de mercado (Ospina Duque, 2006).

Al momento de realizar una reingenieria debe tomarse en cuenta ciertas recomendacion,
la primera establece que cualquier cambio que se vaya a realizar, contenga un objetivo el
cual debe estar direccionado. Y como recomendacion nimero dos, cambiar el enfoque de
la empresa, es decir las organizaciones deben enfocarse en una gestion por procesos, lo
cual establece comenzar desde cero un nuevo mapeando de toda su estructura

organizacional, pero basdndonos en la metodologia de gestion por procesos.
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2.2.3 Aspectos a considerar

Segun Lefcovich en el afio 2006 plantea que las organizaciones sufren crisis por el cual se
genera el motivo de proponer un proyecto de una reingenieria de procesos. Asi mismo

plantea tres aspectos que debe considerarse al momento de tomar la decision de realizarla:

1. Tener claro el motivo por el cual se va llevar a cabo una reingenieria.

2. Saber el alcance del cambio, es decir saber con precision que procesos

deben ser modificados, eliminados, agregados o cambiados.

3. Delegar al encargado de supervisar a cada momento los resultados

obtenidos (Ospina Duque, 2006).

2.2.4 Modelos aplicativos para de reingenieria de procesos

Tras diversos analisis y recopilacion de informacion sobre los modelos aplicativos
Ilevados a cabo se llegd a la conclusion que los de mas acogida son: Hammer y Champy,

Manganelli y Klein Navarro y Alarcon.

2.24.1 Hammer y Champy (1994)
e Identificar los procesos.

e Seleccionar los procesos.

e Comprension de los procesos.

e Disefiar nuevo proceso (Moreno-Garcia, Roberto René; Parra-Bofill,
2017).
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2.2.4.2 Manganelli y Klein (1995)

Fase 1: Elaboracién al cambio.

Fase 2: Planar el cambio.

Fase 3: disefar el cambio.

Fase 4: evaluar el cambio (Ospina Duque, 2006).

2.2.4.3 Navarro (2003)

Mapa de Procesos.

¢ Identificacion de los procesos clave.

e Desarrollo de la vision de nuevos procesos.
e Reingenieria de Procesos.

e Disefio y prueba de los nuevos procesos.

¢ Mejora Continua.

2.2.4.4 Alarcon (2004)

Establecer pautas.

Fase inicial.

e Lanzamiento.

e Seleccion de oportunidades.

e Redisefio de los procesos.

e Implantacion de la reingenieria.
e Continuidad de la reingenieria.

e Reestructuracion de la estrategia, criterios y valores de la empresa
(Moreno-Garcia, Roberto René; Parra-Bofill, 2017).
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De acuerdo a esta recopilacion de informacion se concluy6 que estos autores tienen

semejanzas en sus modelos con diferencias en muy pocos aspectos.

2.2.5 Que no se considera reingenieria

Dentro del marco de reingenieria se ha aceptado varias herramientas y conceptos, los
cuales son llevados a cabo con el nombre de reingenieria, sin embargo, no todo debe ser
considerado. Varias metodologias y conceptos tedricos de un cambio radical dentro de la

empresa que no se consideran reingenieria son:

2.2.5.1 Adelgazamiento

Es considerado una herramienta que funciona disminuyendo la estructura de los puestos

de trabajo para poder llevar a cabo la nueva situacion en la que se encuentra la empresa.

2.2.5.2 Automatizacion

Como su nombre lo expresa es una herramienta con la finalidad de poder modificar o
simplemente desechar procesos que ya no estan generando buenos resultados en la

empresa, Yy esto se lo puede aplicar por medio de uso de tecnologias emergente.

2.2.5.3 Mejora continua

Son herramientas con iniciativas beneficiosas para toda empresa, ya que genera una
necesidad de crear resultados favorables a corto plazo y asi estar en constante

mejoramiento continuo.
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2.2.5.4 El cinismo

Ocupar el termino de reingenieria al momento de aplicar cinicamente herramientas que
no son consideradas dentro del marco, es ildgico ya que no estan estableciendo cambios

en general (Ospina Duque, 2006).

2.2.6 Errores comunes

Segun Hammer y Champy establecen que, al momento de realizar una reingenieria, se
cometen varios errores los cuales no permiten tener éxito 100% con su propuesta de
reingenieria. Dentro de varios analisis a diferentes proyectos aplicativos de reingenieria
de procesos se puede apreciar que tienen fallos semejantes entre ellas y se ha realizado
una seleccién de los errores mas comunes de un mal manejo de una propuesta de

reingenieria.

Dentro de un mal manejo de reingenieria en procesos, el principal error que se podria
apreciar es la confusion entre el corregir y cambiar, es decir se trata de enmendar el
proceso en vez de cambiarlo por completo. Asi mismo causas generales son: no enfocarse
en los procesos, no saber diferenciar en lo que no se considera reingenieria, no tomar en
cuenta la experiencia y sugerencias de los empleados, terminar el proyecto antes de
haberlo culminado al 100%, impedir que la cultura organizacional por la que se rige la

empresa no permita una flexibilidad al momento de ser aplicada.

Otros problemas que se pueden apreciar son: limitar los recursos destinados para la misma,
agendar y no establecer una fecha de inicio de la reingenieria, designar el liderazgo del

manejo de a personas con poco tiempo dentro de la empresa, plasmar solamente el disefio
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y no llevarla a cabo, y por ultimo retroceder una vez puesta en marcha (Hammer &

Champy, 1994).

De acuerdo a lo establecido anteriormente de lo que no se debe considerar una reingenieria
podemos concluir que no consiste en corregir los procesos erréneos de la empresa, sino

darle un cambio total y eliminar lo anteriormente aprendido.

2.3  Lean Manufacturing.

23.1 Definicion

Lean Manufacturing o adaptada técnicamente al castellano “Manufactura Esbelta”, es un
conjunto de herramientas y procesos sistematicos que brindan a la empresa la capacidad
de identificar y analizar todo procesos, actividad, tarea o recurso que no se encuentre

generando valor agregado a la empresa.

Como principal filosofia de esta metodologia se basa en “todo puede estar en constante
mejora”, lo cual permite y obliga a la empresa estar en un aprovechamiento de
oportunidades continuas y asi generar mas fortalezas para la organizacion. Segun esto,
Lean Manufacturing es el conjunto de herramientas que permite a la empresa disefiar la
estructura de su produccién, procesos o gestion, basandose en la demanda con la que
cuenta la empresa, con la finalidad de realizar las actividades necesarias y utilizar los

recursos Gptimos que se necesitan en ese entonces.

El aplicar esta metodologia basada en la demanda, la empresa se ve beneficiada a

momento de adaptarla debido a que: no cuenta con abundante inventario embodegado, se
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minimizan los retrasos, tiempos 0ciosos, costos, consumo de recursos y el mayor beneficio

mejora la calidad (Salazar Lopez, 2016).

2.3.2 Origen

Lean Manufacturing nace en la industria de automoviles del grupo TOYOTA en el afio
1935. A lo largo de su ciclo de vida esta teoria se ha ido adaptando al mundo actual con

diversas evoluciones y nuevos criterios(Curillo Perugachi, 2018).

Es un modelo de negocio y de gestion que mediante la mejora continua intenta aumentar
la calidad, el servicio y la eficiencia, esto se lleva a cabo mediante la identificacion de los
procesos y la eliminacion de los desperdicios. Un desperdicio en esta filosofia es
considerado toda aquella actividad que no genera valor al producto, al negocio o al cliente

por las cuales el consumidor no esta dispuesto a pagar.

Esta filosofia nace de la recopilacién de varias metodologias ya utilizadas en el mundo,
podemos nombrar las mas relevantes las cuales son: el flujo continuo, sistema Halar, ciclo
PHVA (planear-hacer-revisar-actuar) entre otras metodologias que buscaban la mejora
continua. EI mejoramiento continuo que genera esta filosofia es beneficioso a tal punto
que ha prevalecido en el transcurso de 50 afios, sin embargo son pocos los casos de

ejecucion en su totalidad (Leon, Marulanda, & Gonzélez, 2017).

Actualmente todas las empresas estan enfocadas en la reduccion de costos, aumentar su
competitividad y tener un margen de utilidad mayor. Desde los inicios la industria se
caracterizé por la competitividad que esta generaba, la adaptacion a los cambios en el

mundo Yy la falta de estabilidad de la demanda. Esto se debe a todas las nuevas exigencias
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que los clientes adquieren como: calidad, buen servicio, entre otros que generan valor

agregado.

El termino de Lean Manufacturing es cada vez mas utilizado por las organizaciones, ya
que es una filosofia de una manufactura exitosa, y a su vez otorga una serie de

herramientas que permiten aumentar la competitividad dentro del mercado globalizado.

El grupo TOYOTA afinales del siglo XIX da origen a la filosofia de Lean Manufacturing
en Japon. Este surgimiento nace en el afio 1963 debido a una crisis petrolera. En dicha
época la mayoria de empresas incurrian en pérdidas millonarias, sin embargo, Toyota

destaco sus ganancias debido a sus nuevos sistemas de JIT o TPS.

Esta idea de negocio es adoptada por el gobierno japones y permite la implantacion de
este modelo en otras empresas del pais. Debido a su gran éxito la teoria se globaliza 'y a
principios de los afios 90 llega a los diferentes continentes con una publicacion titulada
“La maguina que cambio el mundo”. En dicha publicacion se explicaba las caracteristicas
del nuevo sistema productivo, la eficacia, eficiencia y calidad que otorgaba la

implementacion del mismo (Padilla, 2010).

2.3.3 ¢ Qué es manufactura esbelta?

Existen diversos conceptos para entenderlo, sin embargo, puede ser deducida como: una
manera sencilla de optimizar las actividades u operaciones de cualquier sistema
productivo, la idea global de Lean es hacer mucho méas con menos. Es un sistema basado

en principios y metodologias. La implementacion de la misma, llevada a cabo de manera
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minuciosa puede generar como resultado un gran éxito para la empresa, ya que eliminaria

todo procesos en el cual no se implementa valor agregado en su producto o servicio.

Lean Manufacturing otorga una gran eficiencia y eficacia al momento de aplicarla, y los

resultados obtenidos pueden ser los siguiente:

e Mejora productiva.

e Reduccidn o eliminacion de desperdicios.

e Disminucion de los plazos de ejecucion.

e Mejora en el servicio al cliente (Padilla, 2010).

2.3.4 Los 5 principios de Lean Manufacturing

1. Hacer unicamente lo necesario: Este principio se basa en realizar

unicamente lo indispensable, cuando es requerido y en cantidades optimas.

2. Calidad parte inherente de los procesos: Esta idea nace con el IDOKA
y es tener la capacidad de detener la produccién del algin proceso cuando se

detecten fallas.

3. Tiempo total de procesos: Es el periodo que transcurre desde que llega la
materia prima hasta la obtencion del producto terminado, es decir el tiempo

total de la entrada hasta obtener las salidas.

4. Optimizacion de maquinariay mano de obra: se debe utilizar todos los

activos invertidos a su mayor rendimiento y optimizacion.
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5. Mejora continua (Kaizen): Este principio indica que siempre se podra

enriquecer lo que ya esta realizandose (Correa, 2007).

2.35 Las tres M’s

Tres términos (Muda, Mura, Muri) mayormente utilizados en la aplicacién de la
manufactura esbelta, que ayudan a identificar procesos que no agregan valor agregado al

cliente.

o Muda (desperdicios): es todo proceso o actividad que consume recursos
y no agregan valor al cliente, producto o procesos. Entre los procesos mayormente
encontrados son: sub produccién, inventarios, reprocesos, transporte, cuellos de
botella entre otros. Y como dato importante Mura + Muri dan como resultado

Muda.

A continuacion, se presenta las mudas mas conocidas en toda organizacion:

o Sobreproduccién.

o) Stocks elevados.

o Defectos en el producto terminado.

o Transportes innecesarios 0 excesivos.
o Procesos innecesarios.

o Esperas, 0 retrasos.

o) Movimientos innecesarios de un trabajador.
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o Mura (irregularidades): son eventualidades no previstas que generan un
desequilibrio en los procesos. Dentro de ella podemos encontrar la falta de

similitud desde las entradas de los procesos.

o Muri (excesos): son procesos que generan cuellos de botellas, es decir
acumulacion de inventarios, tareas y tiempos ociosos 0 muertos. Este tipo de
desperdicio se genera debido a todo defecto dentro del producto proceso o tareas,
algunas de ellas pueden ser: excesos, sobre cargas o cargas pesadas que se le

puede delegar a un solo operario.

Estos 3 términos siempre van de la mano y trabajan conjuntamente ya que todo lo que no
genera valor agregado hacia el cliente o el producto no genera beneficios en largo plazo.

(Cérdenas Herrera, 2017).

2.3.6 Pilares de Lean

o Justo a tiempo: este es uno de los pilares creados con el objetivo de evitar
problemas de desequilibrio productivo, excesos de maquinaria o trabajadores,
exceso de tiempo, entre otros. Con la herramienta justo a tiempo la organizacion
trata busca de mejor manera que todo proceso establecido realice las piezas o

actividades necesarias con los recursos Optimos.

o Jidoka: el termino traducido al espariol significa “hacer que el proceso no
se detenga cuando se genere algin problema ocasional o defectuosos”. Al
momento de encontrar alguna anomalia en el desarrollo de producto, se cuenta con

el suficiente inventario lo cual genera que no se detenga el proceso (Padilla, 2010).
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o Kaizen: En castellano se lo conoce como mejora continua, su principal
funcién es resolver cualquier problema que se genere y mediante decisiones
corregir la falla. La filosofia se rige en cambiar la actitud de todo el personal de la
empresa, y usar toda la capacidad de la misma para mejorar todo proceso y ser una

empresa competitiva (Lean Manufacturing, 2019).

2.3.7 Sistema Kanban

El sistema Kanban simplemente es una medida de control hacia la produccién de justo a
tiempo, lo que se intenta es aprovechar todas las capacidades de los trabajadores. A su vez
tiene enfoques establecidos para la utilizacién de este sistema y son los siguientes: la
minimizacién de costos por procesos, conocimiento rapido y minimizacion del exceso de

personal en planta (Padilla, 2010).

2.3.8 Herramientas mas conocidas

Actualmente existe un sin niamero de herramientas que entran dentro del marco de Lean
Manufacturing, sin embargo, las mas importantes o las herramientas que han sobresalido

del resto por su eficiencia y eficacia son las siguientes:



Las 5°s.

Andon.

SMED.

Estandarizacion.

TPM.

Flujo continuo.

Heijunka.

KPIs.

Kanbam.

Justo a tiempo.
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e Takt time.

e Gestion visual.

e Cuellos de botella.

e (Gembaa.

e Kaizen.

e PCDA.

e Poka-Yoke.

e 8D’s.

e Gestion de calidad (Lean

Manufacturing 10, 2018)
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Capitulo 3: Herramientas de Lean Manufacturing aplicables a reingenieria

3.1 Identificacion de Procesos

En la actualidad el concepto de proceso es interpretado como el pilar de la gestién
operativa por las compaiiias, y a su vez la gestion por procesos son la base de la estructura

de los nuevos emprendimientos.

3.11 Cadena de Valor

La cadena de valor es considerada como una herramienta creada por Michael Porter la
cual permite ejecutar un analisis interno a profundidad de la organizacion. Este se lo
realiza mediante la identificacion de toda actividad o tarea que genera valor agregado. Una
cadena de valor establece a las principales actividades como pilares de la misma y las
cuales se subdividen en actividades extras que son las generadoras de valor. La cadena se

divide en dos clases: las primeras las creadoras de valor y las segundas en actividades.

Esta herramienta divide las actividades generadoras de valor de una empresa en dos: las
actividades primarias o de linea y las secundarias o de apoyo. La cadena de valor trata de
generar una ventaja competitiva sobre la competencia, sin embargo, no se puede lograr
tener una ventaja si se le considera a la organizacion como un todo, debe ser considerada
la empresa una serie de actividades o procesos que desempefian valor a la organizacion
estas puede ser: el disefio, produccion, marketing, servicio, entre otros (Juan & Juan

Fernando, 2011).
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3.1.1.1 Elementos

La cadena de valor estd compuesta de un grupo de actividades y procedimientos
entrelazados entre si. Una cadena de suministro comienza desde su primera entrada, que
es la materia prima y continua por los siguientes procesos como: produccion, ensamble,
distribucion, logistica, entre otros, hasta llegar a nuestro cliente final. Una cadena
normalmente esta estructurada por 3 elementos basicos anteriormente ya mencionados,
los cuales son actividades primarias, de soporte y el margen. Las actividades primarias
son todas las que estan involucradas en el desarrollo del producto, produccién, logistica o
ventas. En cambio, los elementos de soporte son actividades que ayudan a llevar acabo las
actividades primarias, estas pueden ser recursos humanos, presupuestos, tecnologia, etc.
Y el ultimo elemento el margen son el resultado luego de la diferencia entre el valor total
agregado con los costos totales incurridos para crear dicho valor agregado (Quintero &

Sanchez, 2006).
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Imagen 1
Elementos

Fuente: https://www.webyempresas.com/la-cadena-de-valor-de-michael-porter/
Elaborado por: Michael Porter

En la imagen 1 podemos observar los elementos de una cadena de valor y asi mismo
podemos apreciar la estructura globalizada de la misma, dentro del analisis de procesos
de ‘Produhogar’ podemos apreciar que la cadena de valor cuenta con: infraestructura,

compras y logistica.


https://www.webyempresas.com/la-cadena-de-valor-de-michael-porter/
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Imagen 2
Cadena de valor ‘Produhogar’

Fuente: https://www.webyempresas.com/la-cadena-de-valor-de-michael-porter/
Elaborado por: Michael Porter.

3.1.2 Procesos

3.1.2.1 Proceso administrativo

. Sub Proceso: Planear.

o Actividad 1: ¢;Que se va hacer?

En esta parte la directiva se encarga de fijar los objetivos y los recursos que

se van utilizar para alcanzar los objetivos deseados.

o Actividad 2: Programacion.


https://www.webyempresas.com/la-cadena-de-valor-de-michael-porter/
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Se establece la forma y los responsables encargados de llevar a cabo los
objetivos planteados, a su vez se asignaran los tiempos en los cuales se

deberé cumplir todo objetivo.

Sub Proceso: Dirigir.

o Actividad 1: Ejecucion.

En esta actividad se pone en marcha todo lo planeado anteriormente.

Sub Proceso: Controlar.

o Actividad 1: Supervision.

Se verifica con anticipacion que todo responsable cumpla con las funciones

designadas de mejor manera, para lograr cumplir los objetivos.



llustracion 6
Proceso Administrativo

Proceso

I Sub Proceso 1
I Actividad 2|

Actividad 1

I Sub Proceso 3
I Actividad 1i

Fuente: ‘Produhogar’
Elaborado por: Fabian Ordofiez

Sub Proceso2

Actividad 1
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3.1.2.2  Proceso de compras

Sub Proceso 1: Pedido.

o Activad 1: Confirmar venta.

En esta actividad se realiza el pedido del producto deseado, previo a eso se
conoce fisicamente al mueble, es decir se accede a las instalaciones del
proveedor y se revisa el producto, una vez realizado el pedido se procede

a solicitar el 50% como anticipo de la fabricacion de mueble.

o Actividad 2: Negociacion con el proveedor.

Esta segunda actividad se verifica con el proveedor si el producto deseado
se encuentra en stock, caso contrario se realiza la negociacion de los dias

de fabricacion, asi mismo las negociaciones de disefio, colores de tapices.

o Actividad 3: Pago por anticipado de la fabricacion.

Por Gltima instancia se procede a cancelar el anticipo al proveedor del 50%

para su fabricacion.

Sub Proceso 2: Entrega.

o Actividad 1: Traslado.

Se realiza el traslado desde las instalaciones del proveedor hasta las

instalaciones de almacenamiento de ‘Produhogar’.
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o Actividad 2: Verificacion.

La actividad de verificacion se encarga de analizar toda falla que se pueda
encontrar dentro del producto fabricado, también es la encargada de dar el

visto bueno para el almacenamiento.

o Actividad 3: Pago de saldo al proveedor.

Luego de recibir el visto bueno de verificacion se procede a cancelar el

saldo pendiente del 50% al proveedor.

Sub proceso 3: Facturacion.

o Actividad 1: Entrega de factura.

Esta actividad consta de solicitar el saldo pendiente al cliente, asi mismo

realizar la factura y se procede hacer la entrega de la misma.

o Actividad 2: Transporte.

Para esta actividad se solicita la ubicacion de entrega, asi mismo se encarga
del desempaque y el armado del producto en el area deseada del cliente,
una vez armado el producto se procede a la verificacion por Gltima vez del

producto y se procede a realizar la entrega del producto.



llustracién 7
Proceso de Compras

Proceso

Sub Proceso 2

ISub Proceso 1
Actividad 1 IActividad 2 | Actividad 1

Actividad 3

ISub Proceso 3
Actividad 1 Actividad 2

Fuente: ‘Produhogar’

Elaborado por: Fabian Ordofiez

Actividad 2

Actividad 3




55

3.1.2.3 Proceso de Venta

Sub Proceso 1: Contacto con el cliente.

o Actividad 1: Establecer contacto con el cliente.

Esta actividad es la encargada de dar una buena imagen al cliente, se da la
bienvenida lo cual consta de saludo cordial e indagacién sobre las

necesidades.

o Actividad 2: Presentacion del catalogo de productos

Luego de conocer la necesidad del cliente se procede a ofrecer la variedad
de productos o productos sustitutos, y segun los seleccionados se realiza la

cotizacion de los mismos.

Sub Proceso: Compra.

o Actividad 1: Incentivar compra.

Se pretende aludir al cliente a que realice la compra, se procede a indicar
el catalogo de tapices y asi mismo una recomendacion de los mismos y por

ultimo se procede a cerrar la compra.

Sub Proceso: Facturacion.

o Actividad 1: Facturacion.
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De acuerdo a esta Ultima actividad se realiza el pedido directamente con el
proveedor, se procede a entregar la factura y notificar al cliente el proceso

del mismo.

o Actividad 2: Cobro.

Se realiza el cobro anticipado del 50% al cliente.



llustracion 8
Proceso de Ventas

I Sub Proceso 1

Actividad 1

I Sub Proceso 3

I Actividad 2|

Sub Proceso 2

Actividad 1

Actividad 1

Fuente: ‘Produhogar’
Elaborado por: Fabian Ordofiez

I Actividad 2|
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3.1.24 Proceso de Recursos Humanos

Sub Proceso: Vacante.

o Actividad 1: Aceptar las carpetas.

Se publica el anuncio sobre puesto de trabajo, dentro de €l se indica el perfil

necesario y por Gltimo se aceptan las carpetas.

o Actividad 2: Seleccion de postulantes.

Se procede a realizar internamente una evaluacion de las carpetas de los

postulantes, y mediante la directiva se escoge a los mejores postulantes.

Sub proceso: Entrevista.

o Actividad 1: Entrevista.

En la notificacion del estado de su solicitud a cada postulante se procede a
indicar la siguiente etapa del proceso, la cual es coordinar el dia de la

entrevista, en el cual se llevara una entrevista a profundidad.

o Actividad 2: Seleccion previa de postulante.

En esta actividad se evallan las entrevistas realizadas y mediante la
directiva se escoge a los mejores puntuados. Asi mismo se le informara a

todo postulante que realizo la entrevista su estado en el que se encuentra.
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Y para acabar se informa al postulante el dia en el cual se realizara las

pruebas.

Sub Proceso: Contrato.

o Actividad 1: Seleccion final de postulante.

Esta actividad se encarga de informar a todos los postulantes el estado de
su solicitud luego de haber brindado el examen, asi mismo se encarga de
coordinar una reunién con el mejor postulante con fines de notificar que

fue el escogido y se procedera a firmar el contrato.

Sub Proceso: Capacitacion.

o Actividad 1: Capacitacion.

Esta ultima actividad es la encargada de realizar todas las capacitaciones
al solicitante contratado en todos los puntos débiles en los que no tuvo un
gran desenvolvimiento el momento de realizar su prueba, y asi mismo se
encarga de evaluar al personal contratado luego de haber realizado las

capacitaciones.



llustracion 9
Proceso de Recursos Humanos

I Sub Proceso 1
I Actividad 2|

Actividad 1

I Sub Proceso 2

Actividad 1

I Sub Proceso 4
I Actividad 1i

Fuente: ‘Produhogar’
Elaborado por: Fabian Ordofiez

I Actividad 2|

I Sub Proceso5

I Actividad li
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3.1.25 Proceso de Marketing

Sub Proceso: Planificacion.

o Actividad 1: Preparacion publicitaria.

Se prepara la cufia publicitaria para los meses de abril y noviembre, fechas

en las cuales se realiza la feria local de muebles cuencanos.

o Actividad 2: Aprobacion.

Una vez realizada el prototipo publicitario, la directiva general se encarga
de emitir la aprobacion de la publicidad para ser emitidas a las diferentes

radios y periodicos.

Sub Proceso: Emisién.

o Actividad 1: Entrega de publicidad.

Se envia a las empresas publicitarias tanto de radio como de prensa las

cufias y el flayer que desea que se ponga en circulacion

Sub Proceso: Cancelacion.

o Actividad 1: Fuera del aire.

Se procede a retirar la cufia publicitaria de los medios seleccionados.

o Actividad 2: Pago.

Se realiza el pago de los dias en circulacion de la publicidad.



llustracion 10
Proceso de Marketing

Proceso

I Sub Proceso

Sub Proceso

Actividad 1 Actividad 1

I Actividad 2|
I Sub Proceso
I Actividad 2|

Actividad 1

Fuente: ‘Produhogar’
Elaborado por: Fabian Ordofiez
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3.1.2.6 Proceso de Disefio

. Sub Proceso: Planificacion.

o Actividad 1: Busqueda de disefios.

Se realiza una recopilacion de disefios vanguardistas y modernos para

presentar a los productores.

o Actividad 2: Seleccion de disefios.

Una vez recopilados disefios de moda, se realiza la seleccion de los

modelos y disefios mas Ilamativos de acuerdo a la directiva general.

. Sub Proceso: Fabricacion.

o Actividad 1: Entrega del disefio.

Se envia a los productores a que realicen los disefios seleccionados.

. Sub Proceso: Verificacion

o Actividad 1: Verificar.

Se procede a verificar que el producto final sea exacto al disefio entregado

siendo este lo mas confortable posible.

o Actividad 2: Pago.

Al ser un producto con disefio nuevo luego de ser fabricado se procede a

cancelar el total del producto.



llustracion 11
Proceso de Disefio

I Sub Proceso

Proceso

Actividad 1

I Sub Proceso

I Actividad 2|

Actividad 1

Fuente: ‘Produhogar’
Elaborado por: Fabian Ordofiez

I Actividad 2|

Sub Proceso

Actividad 1
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3.2 Andlisis de las herramientas de Lean Manufacturing

3.21 Herramientas

Lean Manufacturing es una filosofia enfocada a optimizar y minimizar todo desperdicio
de la empresa, para ello crearon diversas herramientas que permiten llevar a cabo la
disminucién de desperdicios, en sus inicios dentro del marco de Lean Manufacturing no
Ilegaban a 10 herramientas, sin embargo, en la actualidad existe gran cantidad que forman
parte de la filosofia de manufactura esbelta. A continuacion, se recopilard gran cantidad
de informacién sobre las diversas herramientas existentes en la actualidad, empezare
hablando desde las primeras herramientas creadas hasta las mas modernas y utilizadas en

las empresas.

3.2.2 Clasificacion de las herramientas

3.2.21 Just in time

Traducida técnicamente al espafiol quiere decir quiere decir “Justo a Tiempo”. Esta
herramienta se basa en optimizar todo lo que ingresa. Es decir, toda entrada que ingrese
en el sistema productivo debe ser entregado como su nombre los dice “justo a tiempo”
siempre y cuando sean necesarias. Técnicamente esta filosofia esta dirigida netamente

hacia la demanda generada.

La ventaja competitiva obtenida esta en la habilidad que adquiere la organizacién para
satisfacer a su mercado con el producto seleccionado, en un tiempo ya definido y en su

cantidad justa. EI concepto brevemente puede parecer sencillo, sin embargo, al aplicarlo
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debe ser analizado pausadamente ya que implica un gran estudio y analisis meticulosos

de la empresa.

o Principios generales

o Evidenciar los problemas fundamentales.

Cuando una empresa intenta bajar sus niveles de produccién, costos o
inventarios se encuentra con varios problemas que no dejan llevar acabo la
accion. Los creadores de la teoria para describir este principio utilizan la
analogia de “rio de existencias”. Esta analogia se entiende como: el nivel
del rio establece las existencias de la empresa, el barco es definido de
acuerdo a las operaciones que se realizan en la organizacion para llevar
acabo el servicio o producto y todos los problemas generados se le
consideran las rocas.

Imagen 3
Analogia del rio

Nivel de agua=

eastiencas

Barco=operaciones — 74
de la empresa /

Focas= |
problemas ]

Fuente: http://www.ub.edu/gidea/recursos/casseat/JIT_concepte_carac.pdf
Elaborado por: (Edward.J. Hay, 2000).


http://www.ub.edu/gidea/recursos/casseat/JIT_concepte_carac.pdf
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o Eliminar los despilfarros.

Eliminar los despilfarros significa eliminar todo proceso, actividad o
recurso que no brindan valor agregado al producto. Esta eliminacion de
despilfarros analiza: la reduccion de costes, calidad, dias de produccion y
aumenta el nivel de satisfaccion al cliente. Este enfoque se basa en
diferentes ideas las cuales son realizar los procesos correctamente desde su
inicio, sus obreros deben trabajar mediante auto control, realizar

mediciones estadisticas y reducir los stocks al nivel méas bajo posible.

o Simplicidad productiva.

Buscar la simplicidad de acuerdo a la herramienta Just in Time se basa en
dos vias: flujo de material y control del sistema productivo. Simplificar el
flujo de material es buscar la ruta mas sencilla y eliminar la mas compleja,
y el control del sistema productivo es realizar procesos unidireccionales o

agrupar la gama de productos en familias.

o Realizar sistemas de identificacion de problemas.

Para llevar a cabo un real manejo de JIT se debe: identificar un mecanismo
capaz de enumerar los problemas, y ser capaces de generar beneficios a

largo plazo.

Fases de JIT

o Fase Uno: Ponerlo en marcha.
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En esta primera instancia se busca realizar un cambio de toda la actitud de

la empresa, la cual es primordial para lograr el éxito.

o Fase Dos: Clave del éxito.

Se le considera la segunda fase como clave ya que todo el personal debe

tener siempre en cuenta que se estd aplicando una nueva herramienta.

Estas 2 primeras etapas buscan establecer ya un ambiente adecuado para llevar a

cabo un buen manejo de JIT.

o Fase tres: Mejora de procesos.

Esta busca realizar ya los cambios fisicos de todo el sistema productivo.
Los cambios en los procesos se los identifica en 3 maneras: reduccion en
tiempos de maquinarias, mantencion de la maquinaria y realizar un buen

sistema productivo en linea.

o) Fase cuatro: Control.

Esta fase determinara los resultados totales que se obtendran luego

aplicacion y un control riguroso.

o Fase Quinta: Cliente Proveedor.

En esta Gltima etapa busca mejorar la relacion de los proveedores y

usuarios externos con la empresa. Se comienza aplicarla desde la fase dos
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ya que es primordial una buena seleccién de proveedores (Edward.J. Hay,
2000).

Imagen 4
Fase del proceso JIT
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Fuente: http://www.ub.edu/gidea/recursos/casseat/JIT_concepte_carac.pdf
Elaborado por: (Edward.J. Hay, 2000).
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3.2.2.2 Jidoka

Esta herramienta esta enfocada a la mejora continua que trata de mejorar la calidad de los

procesos. La filosofia principal es automatizacion humana, es decir que cada colaborador

es responsable de lo que ocurra en su puesto de trabajo, y sea capaz de detectar el problema

y asi mismo poder resolverlos. Esta herramienta permite obtener una mejor calidad ya que

todo operario es capaz de detener su proceso y resolverlo y asi evitar mas productos

defectuosos.

Objetivos principales

o Manejo del personal.

Se debe contar Unicamente con el personal necesario dispuesto a seguir un
manual de automatizacién, el mismo colaborador es capaz de encargarse

de varias maquinas, actividades o departamentos.

o Calidad de productos.

No solo el area encargada de detectar problemas los puede encontrar, sino

todo operario que trabaje en el sistema productivo.

o Disminuir tiempos de produccion.

Al ser un proceso automatizado se reducen los tiempos de produccion.

o Disminuir defectos.
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Al momento de encontrar un defecto se trata de detenerlo y resolverlo de
inmediato con el fin de no afectar el proceso y generar mayor inventario

defectuoso.

o Disminuir costos.

Al automatizar todo el proceso se disminuyen departamentos y personal a

largo plazo.

Ventajas y Desventajas

o Ventajas

Colaboradores capacitados y cualificados.

" Disminucion de costos a lago y corto plazo.
. Control maximo de calidad.
. Satisfaccion del cliente.
" Reduccion de desperdicios
o Desventajas
. Liquidacion de colaboradores.
. Falta de participacion por parte de nuestro grupo de

colaboradores.

= Resistencia al cambio

= Costos altos.
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Fase de ejecucion de JIDOKA

o Identificacion del problema.

Esto pude ser detectado visualmente por el operario o por medio de la

maquinaria.

o Paro de la produccion.

Parar la linea de produccion sin afectar a gran magnitud todo el proceso, y

tener la capacidad de detectar el problema con la mayor velocidad posible.

o Remediar el problema.

Se buscan soluciones alternativas con la finalidad de resolverlo

rapidamente mientras se encuentra una solucion definitiva y eficiente.

o Identificar las causas del problema.

Indagar las posibles causas por las cuales se pudo generar el defecto o
problema e investigar si la causante del problema cuenta con algin otro

defecto.

o Obtener una solucion definitiva a los problemas

Se encuentra una solucion al problema definitiva para que esta no se vuelva

a generar el mismo error por el mismo problema o causa (Adriana, 2017).
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3.2.2.3 KAIZEN

Asi mismo esta herramienta es considerada una estrategia gerencial de mejoramiento
continuo. Puede ser un costo relativamente bajo aplicar esta herramienta sin embargo
Kaizen esta integrada por: los procesos contra los resultados, seguimiento de los ciclos,

mantener calidad, y realizar datos estadisticos.

Kaizen significa mejoramiento continuo, sin embargo, no se ha logrado definir ningun
concepto que pueda identificar claramente a dicha herramienta. Su propio creador la
define como mejoramiento continuo en el cual estan implicados todos los miembros de la
empresa tanto gerente, operarios entre otros. Asi mismo otros autores como Newiit la

define como: KAI= Cambio y ZEN=Bueno.

De acuerdo a la diferentes definiciones de los distintos autores se concluye que es una
herramienta de mejora continua en la cual deben involucrarse todos los participantes de la

organizacién (Suarez Barraza & Miguel Davila, 2008).

3.2.2.4 POKA-YOKE

Esta herramienta significa “a prueba de errores”. La filosofia de poka-yoke es crear un
proceso en la cual sea dificil que ocurra un error. Asi mismo trata de eliminar y llegar a
un nivel 0 de defectos. Un sistema poka-yoke es cualquier mecanismo con el cual se pueda

detectar los errores y se pueda prevenir con anticipacion.
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En palabras sencillas cualquier error que exista, no es permitido que continGe en el proceso
productivo ya que retrasa los tiempos de produccién y asi mismo genera mas defectos en

el mismo. Esta herramienta es utilizada con mas frecuencia en la industria manufacturera.

Dicha herramienta posee 2 principales funciones: Realizar una inspeccion del 100% vy la
segunda tomar medidas correctivas si se genera un error. El éxito de poka-yoke esta en la

inspeccion que se realiza, sean estos a los inicios, durante o constante.

e Tipos de inspeccion

o Inspeccion de criterios

Esta inspeccidn es utilizada para descubrir los defectos existentes.

o Inspeccidn de separacion

Se separa lo bueno de lo malo y se compara con lo estandar.

o Inspeccién informatica

Se realiza esta inspeccion con el fin de recopilar datos sean informativos

como estadisticos.

o Autoinspeccion

Todo colaborador de fabricacion puede tomar la decision de realizar una

accion correctiva inmediatamente para evitar el error.

o Inspeccién subsecuente
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Se realiza una inspeccion vertical de arriba hacia abajo de los procesos

y resultados de retroalimentacion.

o Defectoy Error

Popularmente se cree que un defecto y error es lo mismo sin embargo son conceptos
diferentes, defectos son los resultados obtenidos y los errores son las causas de los

resultados (POKA-YOKE, n.d.).

3.2.2.5 Heijunka

Esta herramienta consiste en nivelar la carga laboral para todos los colaboradores dentro
de la fabricacion, con la finalidad de reducir todos los inventarios existentes. En breves
palabras la idea de Heinjuka trata de producir cantidades pequefias de los productos

ofrecidos, sin ningun defecto y en tiempos cortos de produccion.

Lo que se gana al nivelar la carga laboral es: equilibrar la cadena de produccion que se
tiene y a su vez aumentar su valor agregado. Se puede llegar a nivelar las actividades de
los operarios mediante el ‘Tackt zime’ esto quiere decir definir el ritmo del trabajo de
acuerdo al tiempo de proceso de produccion para que se encuentre totalmente sincronizado
a base de los criterios establecidos por la organizacion, la férmula para definir el ‘Tackt
time” es: tiempo de produccién dividido para la cantidad de produccion. El tiempo de
produccion se refiere al tiempo que se transcurre luego de eliminar tiempos de detenidos
que no agregaron valor y la cantidad de produccion son los pedidos confirmados que se

debe realizar.
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Tiempo de producciéon

Tackt ti =
acit time Cantidad de produccion

Y como segundo paso se debe realizar el tiempo de empaque, y esto se obtiene mediante
el tackt time por el numero de paquetes dividido para 60 segundos (Rubén & Merino,

2014)

Tackt time * namero de paquetes

Tiempo d =
lempo dae empaque 60 segundos

3.2.2.6 Las5's

Las 57s corresponden a las palabras japonesas: SEIRI (organizacion), SEITON (orden),

SEISO (limpieza), SEIKETSU (control visual), SHITSUKE (disciplina).

¢ Organizacion: Se basa en identificar y separar los materiales necesarios y

desacérese de los innecesarios

e Orden: Consiste en la manera de cémo se ubican los materiales necesarios
previamente identificados y separados, con la finalidad de poder acceder a ellos

con mas rapidez.

e Limpieza: Se debe analizar el area de trabajo y mantenerla siempre limpia.

e Control visual: Trata de identificar rapidamente cualquier anomalia que

podria generarse Unicamente mediante una revision ocular.
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e Disciplina: Esta ultima consiste en trabajar y regirse de acuerdo a los

manuales y politicas establecidos por la empresa.

Las primeras 3 fases corresponden a fases operativas dentro de la organizacion, la cuarta
fase corresponde a una supervision de las anteriores fases y por ultimo la quinta fase nos
permite crear la habilidad de una mejora continua. Estas 5 fases tienen que ir en un ciclo

integrado y funcionar de forma secuencial.

Si se desea definir a la herramienta, se podria considerar como: una técnica en la que trata
de identificar lo necesario con lo innecesario, y asi poder eliminarlo y tener una limpieza
total del area de trabajo, mediante controles constantes siempre tener ubicados las materias

con la finalidad de generar una costumbre en nuestros colaboradores.

e Beneficios de aplicar la herramienta.

o Disminucion de productos defectuosos.

o Disminucion de problemas.

o Minimizar averias.

o Minimizar accidentes.

o  Disminuir inventarios.

o Disminuir tiempos.

o Area de trabajo ordenada y controlada.

o Mejor imagen para la empresa.

o Compromiso por parte de los trabajadores.

o Responsabilidades bien dirigidas (Lopez, 2015).
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3.2.2.7 Las 8d’s

Esta herramienta determina que en una empresa se puede generar: problemas, errores o
defectos, por lo cual se crea para ser utilizada con el fin de la identificacion de todos esos
acontecimientos que pueden presentarse y corregirlos inmediatamente. Las 8d’s es
aplicable directamente para mejorar la utilidad en los productos y procesos de los mismos

(Izaguirre Neira & Parraga Velasquez, 2017).

Su filosofia es basarse en una practica estandarizada por parte de la organizacion y basarse
en los origenes de la causa principal del problema. Con respecto a las empresas
manufactureras, todos los inconvenientes generados emiten sintomas antes de ser
detectados, y es ahi donde la herramienta busca recopilar toda la informacion y crear
soluciones rapidas a corto plazo. Para la encontrar soluciones permanentes se aplican las

8 disciplinas propuestas, las cuales son:

e Disciplina 1: Formacion de un buen equipo.

Dicha disciplina es generar un equipo funcional basado en la teoria cruz, esto quiere decir
un equipo multidisciplinario con diferentes conocimientos y habilidades, la ventaja de esta
disciplina permite observar al problema desde distintos puntos de vista y criterios
ampliados. Asi mismo alguna de las caracteristicas que debe tener un miembro de este
esquipo son: enfoques basados en datos estadisticos histdricos, personal de produccion y

asignar un lider que conozca absolutamente la metodologia del problema.
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e Disciplina 2: Definicion del problema.

Su funcién primordial es la definicion y descripcion adecuada del problema. Esta
disciplina puede ser utilizada mediante la aplicacion de otras herramientas como: espina

de pescado, lluvia de ideas, 5 ¢Por qué?, entre otros.

e Disciplina 3: Implementacion de actividades de contencion.

Antes de la solucion parmente se busca acciones correctivas instantaneas y esta es retirada
cuando se encuentre la solucion permanente. En dicho paso muchas empresas fracasan ya

gue se mantienen con la solucién de contencion y no buscan una permanente.

e Disciplina 4: Identificacion de la causa principal.

En esta disciplina lleva a cabo un analisis a profundidad del problema, se indaga las
causas, origen, tiempo, soluciones, caracteristicas, etc. Para saber si se ha conseguido
Ilegar a la causa del problema es primordial realizar una comparacion entre las diferentes

soluciones de contencion con las soluciones permanentes.

¢ Disciplina 5: Determinacion de las soluciones permanentes

Luego de la determinacién de la raiz del problema se es capaz de aplicar las mejoras en
los procesos. Se busca estandarizar los procesos de los productos y servicios, seleccionar

una mejora continua y evaluar la eficiencia de dicha solucién.
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e Disciplina 6: Implementacion de soluciones permanentes.

En esta etapa se debe tener una buena comunicacion entre todas las areas de una empresa

con el fin de sociabilizar las soluciones permanentes.

e Disciplina 7: Prevencion

Dicho proceso busca establecer a la nueva solucion permanente como un nuevo proceso
operativo. De esta manera se evitara que el problema ocurra nuevamente en la empresa.

No solo se trata de realizar un seguimiento a la solucion.

e Disciplina 8: Reconocimiento de esfuerzos.

Como su nombre lo dice se busca reconocer las ideas o sugerencias aportadas por todo el

grupo multidisciplinario.

Momento de aplicacion

Existen 4 factores claves que son necesarios al aplicar esta metodologia, y si no se laaplica

generaria problemas para la misma. Los factores determinantes claves son:

o Tener problemas constantes y seguros.

o Molestas y quejas por parte de nuestros usuarios con respecto al
producto o servicio brindado.

o Indices de garantias altos.

o Rechazos de productos, desperdicios, nivel de calidad inestable o
defectos (Lean Manufacturing 10, n.d.).
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3.2.2.8 Benchmarking

Es un proceso de mejora continua en el cual su enfoque son los productos, servicios y
procesos de las empresas lideres en el mercado y comprarlas con la empresa analizada,
con la finalidad de implementar mejoras en los procesos establecidos por otras empresas.
Esta herramienta no busca copiar las estrategias o lo que esta haciendo la competencia,
sino al guiarnos de un lider es aprender de ellos ya que cuentan con el capital suficiente
para poder realizar investigaciones de mercado, y a las pequefias empresas sirve como
ejemplo para la implementacion dentro de su empresa. Si adatamos estrategias o técnicas
de los principales competidores a una pequefia empresa se puede comenzar a crecer

rapidamente ya que basa en una guia exitosa.

e Tipos de Benchmarking

e Competitivo

Se trata de buscar a los lideres de un producto en especifico y comparar el producto,
servicio, proceso, calidad y funciones con las mismas caracteristicas que aplica la
empresa. Muy probable es el tipo de benchmarking méas complejo de aplicarlo ya que se

lo dirige a los principales competidores del mercado.

e |nterno

Este tipo de evaluacion comparativa se lo realiza dentro de la empresa en si. Esto suele
generarse en empresas grandes en las cuales tienen distintos departamentos en una sola

empresa. Es muy facil aplicarla ya que, al ser dentro de la empresa, se tiene levantado un
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manual de funciones, procedimientos entre otras caracteristicas y se puede comparar con

los otros manuales levantados por la misma empresa en areas distintas.

e Funcional

El benchmarking funcional busca las mejores estrategias, tacticas y procesos de las
empresas y compararla dentro de una empresa establecida, vale la pena recalcar que no es

necesario que la empresa se dedique a la misma actividad econdmica.

e Etapas del benchmarking

llustracion 12
Etapas Benchmarking

Planificacién Datos Analisis Accién Seguimiento

Fuente: (Roberto Espinosa, 2017).
Elaborado por: Fabian Ordofiez

e Planificacion.

Se trata de establecer lo que: se quiere comparar, a que empresa se va a comparar y como
se va a comparar. Toda la investigacion debe tener un porque y una causa, asi mismo debe

establecerse el tipo de benchmarking que sera utilizado.

e Datos

Esta etapa sera decisiva para alcanzar el éxito o fracaso. Los datos obtenidos seran:

internos, externos, terceros, profesionales o investigaciones propias.
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e Andlisis

Después de recopilar los datos se procede a realizar una comparacion de las cusas del

éxito.

e Accion

En este proceso ya se comienza con la adaptacion de las mejoras encontradas a nuestra

empresa, siempre prevaleciendo la cultura de la empresa propia.

e Seguimiento

En esta Ultima etapa se busca realizar un informe de las mejoras seleccionadas y puestas

en marcha, con la finalidad de encontrar los resultados finales (Roberto Espinosa, 2017).

3.2.2.9 Andon

Traducida del japones al espaiiol es una expresion que significa ‘lampara’ y técnicamente
se le conoce como control visual. Entra dentro del conjunto de Lean Manufacturing ya
que es un conjunto de procedimientos que mediante una buena comunicacion trata de

implementar de forma visual todos los cambios generados en un sistema productivo.

Se debe implementar un control visual cuando se focaliza en el valor agregado generado
por la empresa hacia el producto. Esta metodologia puede ser llevada a cabo en:

fabricacién, almacenamiento, mantencidn, supervision, seguridad o administracion.

Como toda herramienta de Lean Manufacturing debe seguir un proceso el cual es:
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e ;Qué se quiere controlar?

e ;Qué indicador se va a monitorear?

e ;Donde se debe monitorear?

e (Quién lo va supervisar?

e ;Qué acciones se llevaran a cabo?

e ;Qué decisiones se tomaran?
Como toda herramienta trae consigo grandes beneficios para la empresa, el mejoramiento
es continuo y mejora el flujo de informacion, a su vez establece estandares de
comunicacion entre los empresarios. Asi mismo la aplicacion de Andon puede mejorar

aspectos como:

e Eliminacion de Mudas.

e Aumenta la calidad.

e Mejora tiempos de respuesta.

e Estandarizacion de procesos.

e Buena planificacion.

e Aumenta el orden.

e Motiva al personal.

e Reduccion de costos.
Al ser una herramienta de multiples métodos se ha logrado categorizar en diferentes tipos
de aplicacion, cada uno de estos se enfoca en diferentes objetivos y se los clasifica de la

siguiente manera:
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e C. Visual de equipos, maquinaria e infraestructura.

e C. Visual de produccion.

e C. Visual de puesto de trabajo.

e C. Visual de calidad.

e C. Visual de seguridad.

e C. Visual de revisién de indicadores (Salazar Lépez, 2016).

3.2.2.10 SMED (single minute Exchange o diez)

Es una técnica muy utilizada desarrollada en los afios 50. Su creador establece que la
herramienta permite responder a nuestra demanda y la misma crea las condiciones 6ptimas
para reducir los planes de fabricacion. Esta herramienta busca olvidarse de los grandes
lotes y la produccién anticipada, en cambid busca una produccion flexible y se lo puede

realizar mediante el uso de la herramienta SMED.

e Aplicacion de la herramienta SMED

o Observacion.

Se busca comprender como se produce un lote, sus procesos,
actividades, tiempo entre otros. Esto se lo puede realizar mediante un
control visual sea presencial o filmaciones. Asi mismo se puede analizar

la informacidn otorgada por parte de los operarios.

o ldentificacion.
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Se busca identificar las operaciones internas como las externas, ya que
al momento se encuentran todas mezcladas entre si. Las operaciones
internas son las que se realizan con la maquinaria parada, y las externas

son las que se llevan a cabo en funcionamiento.

o Transformacion.

Son operaciones que pueden realizarse dentro de las externas, pero

aislando el tiempo de produccion.

o Refinar.

A esta altura del proceso se busca la optimizacion de las operaciones
tanto internas como externas con el objetivo de minimizar al maximo

todos los tiempos establecidos.

o [Estandarizacion.

Busca implantar la nueva metodologia basandose en los estandares

establecidos (Carbonell, 2013).
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Capitulo 4: Propuesta de reingenieria

4.1 Identificacion de herramientas aplicables

Luego del previo andlisis de procesos e identificacion de las herramientas de Lean
Manufacturing, se procedera a identificar cual de las herramientas son aplicables a los

procesos de la empresa los cuales son: Compras, Ventas y Marketing.

En el analisis se encontro que ‘Produhogar’ cuenta con 6 procesos levantados dentro de
esta tesis, de los cuales tres ya estan brevemente estructurados, y los otros se los ha

propuesto como nuevos pProcesos.

Vale recalcar que estas herramientas aplicables serdn basadas en los procesos ya
estructurados, debido a que estos son los que deben sufrir una reingenieria, sin embargo,
se propondra herramientas a los demas procesos levantados. A continuacion, se analizaran

las herramientas que seran aplicadas.

De todas las herramientas indagadas seran puestas a prueba las siguientes: 1) Just in time,
dicha herramienta nos ayudara a tener un inventario corto, ya que se solicitara la
produccion del producto escogido solamente cuando se haya concluido el proceso de
venta. Asi mismo se solicitara unicamente un modelo de todos los productos que estaran
disponibles para la venta. 2) Poka-Yoke, de acuerdo a esta herramienta se propondra un
mecanismo en el cual se pueda llevar a cabo un buen manejo de compras y ventas, en el
cual podamos facilitar tanto el pedido como la entrega de los productos. 3) Las 5’s, esta
herramienta se aplicara para tener un buen manejo de los inventarios en el cual no permita

tener todo organizado, en orden, limpio y controlado. 4) Benchmarking, se llevara a cabo
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con el fin de analizar a la competencia y mejorar las estrategias y tacticas que ellos estan
utilizando, esto nos permitira analizar las estrategias exitosas, aunque no se dediquen a la
misma actividad econdmica. 5) Andon, esta estrategia se llevara a cabo en los procesos
para especificar qué es lo que se quiere controlar, como se lo va controlar, quien lo

supervisara entre otros.

De estas cinco herramientas escogidas para utilizar se dividiran dos a cada proceso ya
establecido, y asi mismo se dividiran 2 para los procesos propuestos en la tesis. Para los

procesos ya establecidos se dividiran de la siguiente manera:

llustracion 13
Procesos Establecidos

Compras

e Just In Time
e Las5’s

Ventas

e Poka-Yoke
e Las5’s

Marketing

e Benchmarking
e Andon

Fuente: ‘Produhogar’
Elaborado por: Fabian Ordofiez
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Y para los procesos propuestos se dividiran de la siguiente manera:

llustracion 14
Procesos Propuestos

Administrativo

e Just In Time
e las5’s

Recursos humanos

e Andon
* Benchmarking

Diseno

® Benchmarking

Fuente: ‘Produhogar’
Elaborado por: Fabian Ordofiez

Los procesos a sufrir una reingenieria son: Compras, ventas, y marketing. Las
herramientas nombradas anteriormente son las més aplicables a los procesos brevemente
estructurados. Se aplicaran las herramientas con el fin de mejorar los procesos y definir

un proceso estructurados con miras a una mejora continua de los mismos.

4.2 Valor agregado

Un andlisis de valor agregado es una herramienta que ayuda a la empresa a medir mediante
indicadores el manejo de la empresa. En el cual se pueden identificar si los procesos estan
siendo eficientes y eficaces, y a su vez indica que procedimiento debe mejorarse y que

atributo que no agrega valor agregado debe eliminarse.
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Para lograr optimizar los procesos es necesario analizar toda actividad con la finalidad de

realizar cambios si los necesitan y asi mejorar todo el proceso.

Dentro de este andlisis se identifican las actividades que generan valor agregado al cliente
y a la empresa, asi mismo se identifican las actividades que no generan valor a ninguna

parte los cuales son: paras, inspecciones, esperas, movimientos y almacenamientos.

Las actividades que agregan valor son las mas importantes, ya que es el valor por el que
escogen una marca que la otra, en otras palabras, el valor agregado es lo que genera que
las personas prefieran a una empresa 0 marca. Y las actividades que no generan valor son
las cuales evitan que un proceso sea optimo y al analizar las que no generan valor deben

ser eliminadas, ya que consumen recursos innecesarios para la empresa.

A continuacion, se presentara el anlisis del valor agregado de la situacion actual de la

empresa. Las operaciones y simbologia son las siguientes son:

e Valor agregado al cliente = (V.A.C).

e Valor agregado al negocio = (V.A.N).

e Tiemplo de ciclo del proceso = sumatoria de tiempos tanto valores

agregados y no agregados.

e Tiempo valor agregado = sumatoria de valor agregado.

e Tiempo valor no agregado = sumatoria de valor no agregado.

e Eficiencia de valor agregado = Valor agregado / Valor no agregado.
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e Eficiencia del proceso = Valor agregado / Tiempo de ciclo del proceso.

A continuacion, en los andlisis presentados se aplicaran todas las operaciones indicadas y

se podran observar los resultados obtenidos en porcentajes de acuerdo a su eficiencia. Asi

mismo en todos los procesos indicados se realizara una reingenieria por lo tanto estos

resultados son los datos obtenidos de la situacidn actual de la empresa y seran comparados

con los datos al momento de aplicar la reingenieria.

Proceso Compra

Sub Proceso de pedidos

Tabla 1
Sub Proceso: Pedidos

Comercializadora de Muebles 'Produgogar’

Proceso: Compras

Procedimiento: Pedido

Andlisis Valor agregado

Situacion ]

Actual Actividad V. Agregado V. Mo Agregado Tiempo

MNa V.A.C |V.ALN  |Paras|Inspeccidn |Esperas |Movimientos [Almacenamiento|Minutos
1|Confirmar venta 20 100 120
2|Negociacion con el proveedor 30 10 40
3|Pago anticipado al proveedor 120 120

Total V. Agregado i} 20
Total V. No Agregado 0 0 250 10 0

Tiempo de ciclo del proceso 280

Tiempo de valor agregado 20

Tiempo de valor no agregado 260,

Eficiencia de Valor agregado 0,08

Eficiencia del proceso 7%

Fuente: ‘Produhogar’
Elaborado por. Fabian Ordofiez
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En el analisis del sub proceso ‘Pedidos’ se encontrd que el proceso es ineficiente ya que

cuenta con una eficiencia apenas del 7%, por lo cual es sumamente necesario aplicar una

reingenieria con la finalidad de lograr una mejora en el proceso como tal.

Sub Proceso de Entrega

Tabla 2
Sub Proceso: Entrega

Comercializadora de Muebles 'Produgogar’

Proceso: Compras

Procedimiento: Entrega

Analisis Valor agregado

Situacidn

Actual Actividad V. Agregado V. No Agregado Tiempo

No V.ALC VAN Paras |Inspeccion |Esperas |Movimientos |Almacenamiento|Minutos
1|Traslado 30 30
2|Verificacion 10 15 25
3|Pago pendiente al proveedor 120 120

Total V. Agregado 30 10
Total V. No Agregado 0 15 120 0 0

Tiempo de ciclo del proceso 175

Tiempo de valor agregado 40

Tiempo de valor no agregado 135

Eficiencia de Valor agregado 0,30

Eficiencia del proceso 23%

Fuente: ‘Produhogar’
Elaborado por. Fabian Ordofiez

Asi mismo este proceso cuenta con una ineficiencia ya que no logra funcionar ni al 23%

de su eficiencia, por lo cual mediante el uso de herramientas Lean Manufacturing vamos

a organizar mas el proceso para que sea éptimo.
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Tabla 3
Sub Proceso: Facturacion
Comercializadora de Muebles 'Produgogar’
Proceso: Compras
Procedimiento: Facturacidn
Anélisis Valor agregado
Situacidn
Achal Actividad V. Agregado V. No Agregado Tiempo
No V.ALC |VLALN Paras |Inspeccion [Esperas |Movimientos |Almacenamiento|Minutos
1|Entrega de factura 10 10
2| Transporte 15 15 30
Total V. Agregado 0 0|
Total V. No Agregado 0 0 25 15 0|
Tiempo de ciclo del proceso 40
Tiempo de valor agregado 0|
Tiempo de valor no agregado 40|
Eficiencia de Valor agregado 0,00
Eficiencia del proceso 0%

Fuente: ‘Produhogar’
Elaborado por. Fabian Ordofiez

El subproceso de facturacion no cuenta con ningun valor agregado hacia la empresa ni al

cliente por lo tanto se eliminaré el sub proceso.
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Proceso Ventas

Subproceso de Contacto al cliente

Tabla 4
Sub Proceso: Contacto al cliente

Comercializadora de Muebles 'Produgogar’
Proceso: Ventas
Procedimiento: Contacto cliente
Analisis Valor agregado

Situacion .
Actual Actividad V. Agregado V. No Agregado Tiempo
No V.ALC VAN Paras |Inspeccion |Esperas [Movimientos |Almacenamiento|Minutos

1|Establecer contacto 10 10 20

2|Presentacion Catalogo 45 45

Total V. Agregado 10 10
Total V. No Agregado 0 0 45 0 0|

Tiempo de ciclo del proceso 65
Tiempo de valor agregado 20
Tiempo de valor no agregado 45
Eficiencia de Valor agregado 0,44
Eficiencia del proceso 31%

Fuente: ‘Produhogar’
Elaborado por. Fabian Ordofiez

Este sub proceso cuenta con una eficiencia del 31% y se debe a las esperas que se genera

al momento de realizar la venta.
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Sub proceso de Compra

Tabla 5
Sub Proceso: Compra

Comercializadora de Muebles 'Produgogar’
Proceso: Ventas
Procedimiento: Compra
Analisis Valor agregado
i‘;iua:lmn Actividad V. Agregado V. No Agregado Tiempo
No V.ALC |VLAN Paras |Inspeccion |Esperas [Movimientos [Almacenamiento|Minutos
1|Incentivar compra 20 30 30
Total V. Agregado 0 20
Total V. No Agregado 0 0 30 0 0|
Tiempo de ciclo del proceso 50
Tiempo de valor agregado 20
Tiempo de valor no agregado 30
Eficiencia de Valor agregado 0,67
Eficiencia del proceso A0%

Fuente: ‘Produhogar’
Elaborado por. Fabian Ordofiez

Compras tiene una eficiencia del 40% ya que en esta no se realiza muchas actividades lo

unico que debe realizarse es incentivar al consumidor a realizar la compra.
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Sub Proceso de Cobro

Tabla 6
Sub Proceso: Cobro

Comercializadora de Muebles 'Produgogar’
Proceso: Ventas
Procedimiento: Cobro
Andlisis Valor agregado
Situacidn
Achal Actividad V. Agregado V. No Agregado Tiempo
No V.ALC IVLAN Paras |Inspeccion |Esperas [Movimientos |Almacenamiento|Minutos
1|Facturacion 25 25
2|Cobro 5 25 30
Total V. Agregado 0 5
Total V. No Agregado 0 0 50 0 0|
Tiempo de ciclo del proceso 55
Tiempo de valor agregado 5
Tiempo de valor no agregado 50|
Eficiencia de Valor agregado 0,10
Eficiencia del proceso 9%

Fuente: ‘Produhogar’
Elaborado por. Fabian Ordofiez

Este Gltimo sub proceso cuenta con una eficiencia baja alcanzando apenas el 9%, por lo
tanto, se aplicara herramientas de Lean Manufacturing que nos ayuden a modificar este

sub proceso.
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Proceso de Marketing

Subproceso de planeacion

Tabla 7
Sub Proceso: Planeacion
Comercializadora de Muebles 'Produgogar’
Proceso: Marketing
Procedimiento: Planeacion
Andlisis Valor agregado
Situacion V. Agregado V. No Agregado Tiempo
Actual Actividad
MNo V.ALC IV.ALN Paras |Inspeccion |Esperas [Movimientos [Almacenamiento|Minutos
1|Planeacion publicitaria 120 30 150
2| Aprobacion 10 20 30
Total V. Agregado 0 130
Total V. No Agregado 0 20 30 0 0|
Tiempo de ciclo del proceso 180
Tiempo de valor agregado 130
Tiempo de valor no agregado 50
Eficiencia de Valor agregado 2,60
Eficiencia del proceso 72%

Fuente: ‘Produhogar’
Elaborado por. Fabian Ordofiez

Este proceso esta siendo eficiente, ya que gran parte de lo que se realiza aporta valor

agregado Unicamente al negocio, y cuenta con un 72% de eficiencia.
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Subproceso de emisién

Tabla 8
Sub Proceso: Emision

Comercializadora de Muebles 'Produgogar’
Proceso: Marketing
Procedimiento: Emision
Analisis Valor agregado
i';‘ua;mn Actividad V. Agregado V. No Agregado Tiempo
No V.ALC VAN Paras |Inspeccidn |Esperas [Movimientos |Almacenamiento|Minutos
1|Entrega de publicidad 10 30 30 70
Total V. Agregado 10 30
Total V. No Agregado 0 0 30 0 0
Tiempao de ciclo del proceso 70
Tiempo de valor agregado 40
Tiempo de valor no agregado 30
Eficiencia de Valor agregado 1,33
Eficiencia del proceso 57%

Fuente: ‘Produhogar’
Elaborado por. Fabian Ordofiez

Asi mismo la empresa cuenta con un gran nivel de eficiencia del 57%, sin embargo, se

aplicaran herramientas para mejorarlos.
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Subproceso de cancelacién

Tabla 9
Sub Proceso: Cancelacion

Comercializadora de Muebles 'Produgogar’
Proceso: Marketing
Procedimiento: Cancelacion
Analisis Valor agregado
Situacion
Actual Actividad V. Agregado V. No Agregado Tiempo
No V.ALC VAN Paras |Inspeccion |Esperas |Movimientos [Almacenamiento]Minutos
1|Fuera del aire 30 10 40|
2|Pago 60 60
Total V. Agregado 1] 0|
Total V. No Agregado 30 0 60 0 10|
Tiempo de ciclo del proceso 100)|
Tiempo de valor agregado 0|
Tiempo de valor no agregado 100)|
Eficiencia de Valor agregado 0,00
Eficiencia del proceso 0%

Fuente: ‘Produhogar’
Elaborado por. Fabian Ordofiez

En este ultimo subproceso no genera ningun valor agregado ya que es Unicamente la

cancelacién de los servicios publicitarios contratados.

En conclusion, se busca que todos estos sub procesos mejoren y tengan una eficiencia
mayor y esto se lo realizara mediante la aplicacion de las herramientas de Lean

Manufacturing anteriormente establecidas.

4.3 Indicadores

43.1 Indicador para: Proceso de Compras

Indicador: Porcentaje de inventario adquirido en el afio 2020.
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Este indicador nos mostrara la diferencia de inventario existente actualmente con los afios
anteriores, en este también se identificara el inventario que no posea fallas y ha pasado su

proceso de verificacion.

4.3.2 Indicador para: Proceso de Ventas

Indicador: Numero de ventas realizadas con éxito el afio 2020.

Mediréa todas las ventas realizadas en el afio 2020 que no tuvieron problemas con calidad

o0 devolucion y se llevo con éxito el proceso.

4.3.3 Indicador para: Proceso de Marketing

Indicador: Cantidad de clientes nuevos que visitaron el local en el afio 2020.

Este indicador se lo llevard a cabo mediante una encuesta que se realizara a los nuevos

clientes que adquieran productos en ‘Produhogar’.

4.3.4 Indicador para: Proceso administrativo

Indicador: Numero de objetivos cumplidos en el afio 2020.

Dicho indicador nos ayudara a medir que tan exitoso fue la planeacion estratégica de la

empresa en el afio 2020.

4.3.5 Indicador para: Proceso de Recursos humanos

Indicador: NUmero de personas contratadas en el afio 2020.



101

Con este indicador mediremos la rotacion del personal, o si el personal necesita

constantemente capacitaciones.

4.3.6 Indicador para: Proceso de disefio

Indicador: Numero de disefios nuevos fabricados en el afio 2020.

Medira la cantidad de innovacion se tenga en la empresa, se busca tener modelos

exclusivos y este proceso seré clave para contar con gran variedad de modelos nuevos.



4.4 Matriz de indicadores

Tabla 10

Matriz de indicadores
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fabricados en
el afio 2020.

Proceso Indicador Prioridad Formula Calculo Unidad | Anélisis de resultados
Compras Porcentaje de Anual Inv.2018 — Inv.2019 200 — 220 % En el afio 2019 se tiene
inventario Inv.2019 x100 220 mayor inventario
adquirido en el X 100 = 9.9% debido aun
afio 2020. decrecimiento de ventas
Ventas NUmero de Anual Ventas 2018 — Ventas 2019 500 — 300 % Las ventas se ven
ventas Ventas 2019 x100 300 reducidas
realizadas con x 100 estrepitosamente, por
éxito en el afio = 66.67% ende, genera mayor
2020. inventario.
Marketing Cantidad de Anual Clientes nuevos 50 Unidad | Los nuevos clientes que
clientes nuevos Total clientes x100 800 x 100 han ingresado a
que visitaron = 18.75% ‘Produhogar’ con las
el local en el nuevas estrategias de
afio 2020. marketing son el
18.75%.
Administrativo NUmero de Anual Obj.Planteados — Obj.Cumplidos 5—-3=2 Unidad ‘Produhogar’ logro
objetivos cumplir apenas con 3
cumplidos en objetivos
el afio 2020. administrativos.
Recursos Ndamero de Anual | Personal 2018 — Personal 2019 - 0 % La empresa disminuyo
humanos personas Personal 2019 x100 3 ¥ 100% un 34% de su fuerza
contratadas en = 66.67% laboral.
el afio 2020.
Disefio Numero de Anual D.Existente + D.Nuevos 250 + 50 Unidad Se logro invertir en
disefios nuevos = 300 nuevos disefos.

aumentando unos 50
modelos exclusivos.

Fuente: ‘Produhogar’
Elaborado por. Fabian Ordofiez
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4.5 Propuesta de reingenieria

A continuacion, se describira toda la propuesta de reingenieria que se propone realizar.
Asi mismo comenzaremos desde cambios tacticos a los operativos. Dentro de esta
propuesta se modificara: la imagen corporativa, mision, vision, valores, procesos, entre

otros cambios.

451 Imagen corporativa.

Como se sabe la imagen corporativa es la forma en la que una empresa se muestra hacia
sus consumidores. Esto se presenta muy comdn mediante el uso de logotipos, sin embargo,

puede ser planeado mediante la calidad del producto o la diferenciacion del mismo.

Para una nueva imagen corporativa planteamos usar el benchmarking con la finalidad de
basarnos en tendencias mundiales para crear un nuevo logo que llegue al subconsciente

del consumidor. Para ello proponemos hacer un nuevo logotipo que incluya:

e Usar colores brillantes.

e Disefios gradientes y geométricos.

e Minimalistas.
Se conservaré la esencia del logo principal de ‘Produhogar’ pero se aplicaran las nuevas
tendencias mundiales y reducirlo a un logo minimalista en el cual se reconozca y llegue

al subconsciente del consumidor la nueva imagen.
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45.2 Misién, Vision

4521 Misién propuesta
‘Produhogar’ se compromete en comercializar muebles para el hogar vanguardistas y
modernos. Siempre enfocados en brindar un producto de alta calidad, innovacion y

excelente servicio por parte de nuestros trabajadores y mantener motivados a los mismos

con la finalidad de familiarizar a nuestros trabajadores con la empresa.

4522 Vision propuesta

Ser una empresa con gran participacion en el mercado nacional, y darse a conocer por
formar parte de mercado de los artesanos, su gran competitividad y produccion, y

comercializar productos de alta calidad.

45.3 Valores estratégicos

Los valores estratégicos que se plantean en la propuesta son: responsabilidad,

compromiso, innovacion, liderazgo y trabajo en equipo.

e Responsabilidad: Todo trabajador debe estar consiente de todos sus actos
en la empresa y dar la cara por los mismos, y lograr ser lo més transparente al

momento de realizar cualquier actividad.

e Compromiso: Ser totalmente entregado a la empresa, y sentir aprecio hacia

la misma y actuar de la mejor manera sin perjudicarla.
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e Innovacion: Proponer nuevos ideas, disefios o estrategias las cuales puedan

llegar a formar parte de nuestra empresa.

e Liderazgo: Lograr llevar a cabo el trabajo totalmente correcto con toda la

autoridad del caso y siempre actuando como un lider nato.

e Trabajo enequipo: Lograr tener un clima organizacional correcto en el cual
trabajar en equipo sea agradable y se pueda cumplir los objetivos mas

rapidamente.

454 Procesos

Los procesos se modificaran utilizando las herramientas de Lean Manufacturing.

454.1 Proceso compras

Dentro del proceso de compras se pretende mejorar varios aspectos que ayuden a mejorar

la eficiencia del mismo. Para ello se aplicara la herramienta de Just In time y las 57s.

Just in time, esta herramienta servira para minimizar inventarios, a su vez disminuir los

costos de mantencion. Para llevar a cabo se propone aplicar lo siguiente:

e Disminuir la inversion anticipada de inventario.

e Generar mayor rotacion del inventario embodegado.

e Disminuir el espacio de bodegas.

e Minimizar el presupuesto de mantencion de inventario.

e Solicitar productos siempre y cuando sea necesario.
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e Eliminar actividades que no generen valor agregado.
En los sub proceso de compras se detectd que ninguna actividad genera valor agregado
al cliente, sino solamente al negocio por lo cual se plantea proponer una actividad que
genere valor agregado al cliente en el proceso de compras, también se encontrd que existe
demasiados tiempos muertos por lo cual se pretende eliminar o0 minimizar estos tiempos

muertos.

Dentro del proceso de compras se detecto que existen varios tiempos muertos por lo cual

se plantea hacerlo mas eficiente, para lo cual realizaremos cambios en:

Sub Proceso de pedidos

e Realizar pedido de mercaderia por medios electrénicos y Unicamente
conocer el producto cuando no se esté convencido con la visualizacion

electronica.

e Asi mismo la negociacion se realizard mediante dispositivos electronicos

donde la confirmacion seré répida.

e Y de acuerdo con el pago se realizara asi mismo una transferencia bancaria

directa para minimizar tiempos de espera en pagos.

Sub proceso de entrega

En la entrega la Unica actividad que se puede mejorar es el pago pendiente a los

proveedores y se lo realizara mejorando en:
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e En pago se realizard mediante transferencia bancaria directa mediante el

uso de dispositivos moviles.

Sub proceso de facturacion

Al no contar con actividades que generen valor agregado, este sub proceso se propone

eliminarlo ya que no funciona y dafa la eficiencia del proceso.

4542 Proceso de Ventas

Dentro de este proceso se plantea usar las herramientas de Lean Manufacturing de: Poka-
Yoke y las 5”s. Con la herramienta de poka-yoke se busca realizar un proceso en el cual
un error sea muy dificil de cometer, para ello se propone un sistema nuevo de actividades
y tareas en el cual se asegurara que la venta no falle. Y mediante el uso de las 5°s se busca
tener todo el espacio de trabajo ordenado para no tener tiempos muerto y poder concluir

la venta de inmediato.

Con la herramienta de las 5"s se mantendra primeramente clasificado los productos y se
mantendré solamente lo necesario, asi mismo los vendedores deberén contar con toda su
area de trabajo organizada y limpia. Y de acuerdo con Poka-Yoke se establecera un
proceso en el cual si se produce un error sea por alguna causa ajena al proceso o mala

aplicacion de la misma.

Sub proceso contacto al cliente
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Dentro del sub proceso se establece mejoras en cuanto al orden de los productos con el
fin de minimizar los tiempos de esperan al momento de presentar el catalogo de

productos que dispone ‘Produhogar’

Sub proceso compra

Se capacitara al personal en el &mbito de eludir al cliente para que realice la compra,
esto tiene la finalidad de mejorar el tiempo de espera hasta que el cliente esté dispuesto

a cerrar el negocio.

Sub proceso de cobro

Asi mismo dentro de este proceso se plantea eliminar los tiempos de espera mejorando

la cobranza y adaptandose a nuevas formas de pago.

4543 Proceso de Marketing

Dentro del proceso de marketing se aplicaran las herramientas de benchmarking y andon
para proponer la reingenieria del proceso. EI benchmarking lo utilizaremos con el fin de
realizar una recopilacion de estrategias de marketing que utilizan las grandes empresas en
‘Cuenca’ para usarlas dentro de ‘Produhogar’. Eso si, no solamente copiar la estrategia
sino adaptarla a nuestra cultura organizacional, asi mismo se propondra incurrir en nuevos
métodos modernos de publicidad como el internet y redes sociales. En cuanto al andon se
pretende dar un seguimiento visual a toda publicidad que se realice y cuantificar mediante

indicadores el éxito que tiene cada una de las estrategias nuevas de marketing planteadas.

Sub proceso de planeacion
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e Dentro de este proceso se propone minimizar los tiempos de planeacion de

la publicidad.

e Usar la herramienta de benchmarking.

Sub proceso de emision

e Este proceso lo Unico que se mejorara es la entrega de la publicidad y se lo

realizara mediante el uso de la tecnologia.

Sub proceso de cancelacion

e Al no contar con ningln aporte de valor agregado este sub proceso asi

mismo se propone eliminarlo.

455 Procesos propuestos

En la propuesta de reingenieria también se propone agregar procesos claves para un buen
manejo de la empresa. Estos procesos corresponden a: Administrativo, Recursos

Humanos, y de Disefio.

4551 Proceso Administrativo

Dentro del proceso administrativo se plantea utilizar las herramientas de: just in time y las
57s. Asi mismo se propone que este proceso sea el pilar de toda su planificacién, con el

fin que todo objetivo sea cumplido con éxito.
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Se propone utilizar todas las etapas del proceso administrativo que son: planear, organizar,
dirigir y controlar. Con la herramienta de just in time se propone que la realizacion de todo
este proceso sea netamente planificada, justamente con objetivos alcanzables y necesarios
en ese momento, y a su vez con la herramienta de las 5's se planea organizar todas sus
etapas en las cuales sea facil la planificacion, posteriormente se pueda organizar y dirigir

de manera rapida y por altimo tener un control totalmente adecuado.

455.2 Proceso Recursos humanos

Debido a la rotacién de personal en los ultimos afios, se propuso llevar a cabo un buen
proceso de recursos humanos, en el cual se lleve un proceso totalmente organizado para
reclutar personal. Para esto se va utilizar las siguientes herramientas: andon y

benchmarking.

Con la herramienta andon se propone realizar un sistema en el cual se categorice el
desempefio de todos nuestros colaboradores, en el cual se pueda establecer externamente
si su servicio ha sido: excelente, normal y malo, e internamente analizaremos el
comportamiento del trabajador para determinar si se encuentre: motivado, insatisfecho,
capacitado y a gusto con su puesto de trabajo, esto permitirad realizar indicadores para
saber en lo que estd fallando la empresa y en que se pude capacitar para mejorar el

desempefio del trabajador.

Y con la segunda herramienta de benchmarking, se buscara estrategias usadas por las otras

empresas para reclutar personal, asi mismo nos guiaremos en el formato de entrevistas
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realizadas por empresas dedicadas a la misma actividad econémica, para restructurarlo y

poder adaptarlo a nuestra cultura organizacional.

455.3 Proceso de disefio

Este proceso propuesto promete realizar una reingenieria en todos los modelos actuales
de muebles que se dispone. Este proceso se llevara a cabo mediante el uso de la

herramienta de benchmarking.

Con esta herramienta se pretende realizar una recopilacion de las tendencias mundiales en
disefios de muebles y adaptarlas a nuestro mercado. También se realizard una
investigacion de los colores de tapiz que se usan en la actualidad, y asi mismo se contara
con el analisis de las materias primas con las cuales desean adquirir muebles los

consumidores actuales.
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45.6 Valor agregado Aplicado

45.6.1 Proceso de compras

Tabla 11
Sub Proceso: Pedidos

Comercializadora de Muebles Produgogar

Pracesa:| Compras
Procedimienta:| Pedida
Analisic Valar agregado
Situzcidn Y. Agregada Y. Mo Agregads Tiempa Herlramientas Y, Agregada Y, Mo Agregads Tiempo
Potual | Actividad spicadas hetividad
ha VAL |V AN | Paras (Inspeccidn | Esperas | Mavimientos |Almacenamienta | Minutas Ha LA |V.AN| Paras (Inspeccidn |Esperas | Mavimientos | Almacenamienta | Minutas
T Confirmar verita 20) 0a 120 1| Confimar venta 30 &0 10
| Megociacidn con el proveedor 0 i 40 2| Negoziacin con el proveedor i 10
3 Pago anticipads &l provesdar 120 120 3|Pago anticipads al proveedor 20 20
Total ¥, Agregadal ol 20 TotalV. Agregado 1] 1]
Total Y. No Agregadal i 0 &0 i i Total Y. No Agregada 0 i an 0 i
Tiempa de ciclo del proceso 280) Tiempa de ciclo del procesa 120
Tiempa de valor agregado 20 Tiempa de valor agregada kil
Tiempa de valor no agregada 260) Tiempa de walor no agregada 0
Eficiencia de Valor agregada 0,08 Eficiencia de Valor agregada 0,33
Eficiencia del proceso T Eficiencia del procesa 25

Fuente: ‘Produhogar’
Elaborado por. Fabian Ordofiez
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Sub Proceso: Entrega
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Comercilizadora de Muebles Produgogar’

Pracesa:| Compras
Pracedimiznta:|Entrega
fAnlisis Valor agregada

Situacisn V. Agregado U NoBgregado Tiempo Herlramientas Y. Agregado V. Na Agregada Tiempa
Actual Actividad aplicadas Actividad
Ha WAL |V.AN|Paras |Inspeccion | Esperas | Mavimientos | Aimacenamienta [Minutos Mo VAL (W8N |Paras |Inspeccion |Esperas [Mavimientos | Almacenamienta | Minutos

1| Traslada 30 30 1 Traslada 30 30

2| Verificacion o 10 0 30 2| Verificacion 3 3 i

3| Pago pendiente a proveedaor 120 120 3| Pago pendiente a proveadar a0 30

TotalV. Agregada] 0] 10 TatalV. Agregado 35 i
Total V. Mo Agregadd q| 0 0l 0 TotalV. Mo Agregada 0 G ED 0 0

Tiempa de ciclo del proceso 180) Tiempa de cicla del proceso 0
Tiempa de valor agregada a0 Tiempa de valor agregada i)
Tiempa de valor no agregado 130 Tiempa de valor no agregado 35
Eficiencia de \alor agregads 0,38 Eficiencia de Valor agregado i
Eficiencia del proceso 284 Eficiencia del procesa o0

Fuente: ‘Produhogar’

Elaborado por. Fabian Ordofiez
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Sub Proceso: Facturacion
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Comercializadora de Muebles Frodugogar

Pracesa:

Campras

Pracedimiento:

Facturacidn

Analisiz Valor agregado

ii;r:;ién ritad W Agregado V. No bgregade Tiempo j:lrircaan;i:sntas e V. Agregado Y. No Agregada Tiempo

ha VALV AN | Paras (Inspeceidn | Esperas |Mavimiertos | lmacenamisnta | Minutos ha LAC |V AN | Paras (Inspeceian | Esperas |Mavimiertos | lmacenamisnta | Minutos

1| Paga pendiente cliente = = 1| Paga pendiente cliente 0

2| Tranzporte I 5] 5] 40 2| Tranzporte 5] & I 40
TatalV. Agregade]l 10| 19 TatalV. Agregada] 18| 1)

TatalV. Na Agregads 0 0 5 5 0 TatalV. Na Agregads 0 0 = 0 0

Tiempa de ciclo del proceso o) Tiempa de ciclo del proceso 0
Tiempo de valor agregado 25 Tiempo de valor agregado 5
Tiempa de valor no agregada 0 Tiempa de valor no agregada 25
Eficiencia de Valor agregado 083 Eficiencia deValor agregado 0g
Eficiencia del procesa 45 Eficiencia del procesa 3w

Fuente: ‘Produhogar’

Elaborado por. Fabian Ordofiez
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4.5.6.2 Proceso ventas

Tabla 14
Sub Proceso: Contacto al cliente
| Comerncializadora de Muebles 'Produgogar’
Procesa] Yentas
Procedimiento Contacto 4 cliente
Anlisis Yalor agreqado
iti;ién Sotiadad ¥, Agreqado Y. Mo Agregada Tiempo :::;:T;Zmas Sothidad Y. Agregada V. Mo Agregado Tiempa
Mo VAL [VAM|Paras |Inspeccion | Esperas | Movimisntos | Almacenamienta | Minutoz | No WA |WAN|Parss | Inspeceion | Esperas | Mavimientas | Almacenamiento | Minutaz
1| Establecer contacto n 1m0 20 1| Establecer contacto 20 § 25
2| Presentacidn Cataloga 46 45 2| Presentacion Catalago 30 30
Total . Agregada) n 10 Tataly. Agregadol 20 [
Tatal V. Mo Agregado 1] 1] 45 1] f Total ¥. Mo Agregado 1] 1] 30 1] Il
Tiempa de ciclo del proceso BA| Tiempa de ciclo del proceso B
Tiempa de valor agregado 0 Tiempa de valor agregado i
Tiempa de valar no agregado 45 Tiempa de valar no agregado 0
Efiziencia de Yalor agregado 044 Efiziencia de Yalor agregado 04
Eficiencia del proceso ax Eficiencia del proceso 45

Fuente: ‘Produhogar’
Elaborado por. Fabian Ordofiez
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Tabla 15
Sub Proceso: Compra

Comerilizadora de Musbles ‘Produgagar

Procesc| Ventas
Procedimisntod Compra
Anélisis Yalor agregada
M S W, Agregado Y. Mo Agregado Tiempa ?pehr;z?:;nlas Sl Y. Airegada W, Mo Agregado Tiempa
Mo WAL |V AN]Paas |Inspecsian | Esperas | Movimientas | Almacenamiento | Minutas | Na YA [V.AM|Paras |Inspeceidn | Esperas | Mavimientas | Amacenamienta | Minutos
1) Incentivar compra a0 a0 il 1 Incentivar compra i il 4
TotalV. Agregada 0| 20 TatalV, Agregaded 0| 25
Tatal ¥ Mo Agregado 0 0 a0 0 0 Tatal V. Mo Agregado 0 0 il 0 I
Tiempo de ciclo del proceso ] Tiempo de cicho del proceso 4R
Tiempo de walor agregado a0 Tiempo de walor agregado pii
Tiempa de valor no agregada i Tiempo de walor no agregada bl
Eficiencia de alor agregada 087 Eficiencia de Valor agregada i
Eficiencia del procesa 40 Eficiencia del procesa BEY

Fuente: ‘Produhogar’
Elaborado por. Fabian Ordofiez
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Tabla 16
Sub Proceso: Compra

Comercializadora de Musbles ‘Produgogar’

Procesod Ventas
Procedimienta] Compra
Enilisis Yalor agregada
iti:lidn At V. Agregado . Mo Agregada Tiempo ?;Irg:lintas Aatiidad Y. Agreqado Y. Mo Agreqado Tiempa
Mo YA.C |WAMN|Paras |Inspeceion | Ezperaz [Mavimientos | Almacenamiento | Minutos | No WAL | V.AN|Paras | Inspeccion | Esperas |Movimientos | Almacenamienta | Minutos
Y| Facturacion i b 1| Facturacian 5 5
2| Cabrao b & 0 2| Cobra i i 1
Total V. Agregada 0 g Tatal ¥, Agregado 1] i
Tatal ¥. Mo Agregada 0 0 ] 0 0 Tatal V. Mo Agregado 1] 1] 15 0 f
Tiempo de ciclo del procesa RR Tiempo de ciclo del procesa 0
Tiempa de valor agregada g Tiempa de valor agregada i
Tiempar de valar no agregado B Tiempa de valar no agregada i
Eficiencia de Yalor agregada 0o Eficiencia de YWalor agregada 0,33
Eficiencia del proceso i Eficiencia del proceso 2%

Fuente: ‘Produhogar’
Elaborado por. Fabian Ordofiez
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45.6.3 Proceso de Marketing

Tabla 17
Sub Proceso: Planeacion

Comercializadora de Muebles 'Produgogar’

Proceso:|Marketing

Procedimiento:

Analisis Valor agregado

V. Agregado Y. Mo Agregado Tiempo Herlramientas V. Agregado V. Mo Agregado Tiempo
Actividad aplicadas Actividad
WAL |V.AN]|Paras |Inspeccion |Esperas | Movimientos | Almacenamiento |Minutos |No WAL [V.AN]|Paras |Inspeccion |Esperas |Movimientos | Almacenamiento |Minutos
Planeacian publicitaria 120 30 150) 1| Planeacion publicitaria 50| 30 80|
Aprobacion 10 20 30| 2| probacicon 15 15
Total V. Agregado o 130 Total V. Agregado ol 50
Total V. No Agregado 4] 20 0 4] 0 Totzl V. No Agregado) [4] 15 0 Q 0
ciclo del proceso 120 Tiempo de cicle del proceso 85
valor agregado 130 Tiempo de valor agregado 50|
valor no agregado 50 Tiempo de valor no agregado 45
de Valor agregado 2,60 Eficiencia de Valor agregado 1,11
el proceso 725 Eficiencia del proceso 535

Fuente: ‘Produhogar’
Elaborado por. Fabian Ordofiez
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Tabla 18
Sub Proceso: Emision

Comercializadora de Muebles 'Produgogar’

Proceso:|Marketing
Procedimiento:
AnalizizValor agregade
V. Azregado V. No Agregado Tiempo Herlramientas . Agregado V. No Agregado Tiempo
Actividad aplicadas Artividad
V.AC |V.AN|Paras |Inspeccion |Esperas [Movimientos |Almacenamiento |Minutos |No W.A.C|V.AN|Paras |Inspeccian |Esperas |Mavimientos |Almacenamienta | Minutos
Entrega de publicidad o) 30 30 70 1| Entrega de publicidad 25 10 35
Total V. Agregado] 10| 30 Total V. Agregado) 0] 25
Total V. No Agregado) [4] 0 30 0 0 Total V. No Agregadol [4] 0 10 0 0
ciclodel proceso 70 Tiempo de ciclo del proceso 35
valor agregado 40 Tiempo de valor agregado 25
valor no agregado 30 Tiempo de valor no agregado 10
de Valor agregado 133 Hiciencia deValor agregado 2,50
del proceso E7% Hiciencia del proceso 71%

Fuente: ‘Produhogar’
Elaborado por. Fabian Ordofiez
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Tabla 19
Sub Proceso: Cancelacion

Comercializadora de Muebles Produgogar'

Procesa:|Marketing
Procedimiento:
Analisis Valor agregado
. Agregado . No Agregado Tiempo Her.ramientas V. Agregado V. No Agregado Tiempo
Actividad aplicadas Actividad
V.AC |V.AN|Paras |Inspeccion |Esperas |Movimientos |Almacenamiento |Minutos |No WAL [V.AN|Paras |Inspeccion |Esperas |Movimientes [Almacenamiento |Minutos
Fuera del aire 30 10 40 1| Fuera del aire 0
Pago &0 B0 2|Pago 0
Total V. Agregado 0 0 Total V. Agregado 0 0
Total V. No Agregado 0 4] &0 4] 10) TotalV. No Agregado 4] 4] 0 4] 0
ciclodel proceso 100 Tiempo de ciclo del proceso 0
valor agregado 0 Tiempo de valor agregado 0
valor no agregado 100 Tiempo de valor no agregado 0
de Valor agregado 0,00 Eficiencia de Valor agregado R
jel proceso 0% Eficiencia del proceso Fppas

Fuente: ‘Produhogar’
Elaborado por. Fabian Ordofiez



4.5.7 Manual de propuesta de reingenieria

A continuacion, se presenta el manual de propuesta de reingenieria, en el cual se
establecera los objetivos generales y especificos, asi mismo se definira el indicador,
responsable, las actividades y los resultados esperados. Los manuales presentan los
cambios que se realizaran de los procesos: Compras, Ventas, Marketing, Recursos

Humanos, Administrativo y Disefio.

Tabla 20
Proceso Compras
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Propuesta de reingenieria

Proceso

Compras

General

Realizar mejoras en el proceso de compras y

hacerlo mas eficiente.

Objetivo
Especifico

Mejorar los sub procesos

Afadir nuevas actividades

Responsable

Vendedor 1

Indicador

Porcentaje de inventario adquirido en el afio 2020.

Actuales

Actividades

Confirmar venta

Negociacién con el proveedor

Traslado

Verificacion

Pago de saldo al proveedor

Entrega de factura

Transporte

Nuevas

Confirmar venta

Negociacion con el proveedor

Traslado

Verificacion

Pago de saldo al proveedor

Transporte

Resultados esperados

Evitar inventarios embodegados

Generar una alta rotacién de inventarios

Ampliar el catadlogo de productos

Réapida negociacion con los proveedores.

Fuente: ‘Produhogar’
Elaborado por. Fabian Ordofiez



Tabla 21
Proceso Ventas
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Propuesta de reingenieria

Proceso

Ventas

General

Realizar mejoras en el proceso de ventas y hacerlo

mas eficiente.

Objeti :
JEHVO Especific

0

Generar cambios en la estructura del proceso

Eliminar tiempos muertos en el proceso

Responsable

Vendedor 1

Indicador

Numero de ventas realizadas con éxito el afo
2020.

Actuales

Actividade
S

Establecer contacto

Presentacion del catalogo

Incentivar a la compra

Facturacion

Cobro

Nuevas

Establecer contacto

Presentacion del catalogo

Incentivar a la compra

Cobro

Resultados esperados

Mejorar el trato con el cliente

Aumentar ventas

Incentivar a los consumidores adquirir nuestros
productos

Realizar un servicio post venta

Fuente: ‘Produhogar’
Elaborado por. Fabian Ordofiez
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Tabla 22
Proceso Marketing

Propuesta de reingenieria
Proceso Marketing

Realizar mejoras en el proceso de Marketing y hacerlo
mas eficiente.

Utilizar nuevos medios de comunicacion (redes
sociales).

Posicionar marca en el mercado local.
Responsable Administrador

Cantidad de clientes nuevos que visitaron el local en el
afno 2020.

Planeacion
Aprobacion
,sActuaIe Entrega de publicidad
Activida Fuera de aire
des Pago
Planeacidn
Nuevas Aprobacion
Entrega de publicidad
Llegar a mayor publico
Usar otros medios de comunicacion
Atraer mas clientes
Permanecer con publicidad constante

General

Objetivo Especifi

co

Indicador

Resultados esperados

Fuente: ‘Produhogar’
Elaborado por. Fabian Ordofiez



Tabla 23

Proceso Administrativo
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Propuesta de reingenieria

Proceso Administrativo
Objetivo General Mejorar la planificacion anual
Especifico Mejorar los objetivos de la empresa
Seguir el proceso paso a paso
Responsable Administracion
Indicador Numero de objetivos cumplidos en el afio 2020.
Actividades Nuevas Que se va hacer

Programacion

Ejecucion

Supervision

Resultados esperados

Generar un plan estratégico que sea viable en el
transcurso de un afo.

Incrementar la productividad de la empresa

Mejorar la comunicacion dentro de la
organizacion

Cumplir todos los objetivos planteados

Fuente: ‘Produhogar’

Elaborado por. Fabian Ordofiez



Tabla 24
Proceso de Disefo
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Propuesta de reingenieria

Proceso

Disefio

Objetivo General

Disponer de gran variedad de disefios de muebles
para el hogar

Especific
0

Ampliar el catalogo de productos

Proporcionar disefios de muebles exclusivos

Responsable

Administracion

Indicador Numero de disefios nuevos fabricados en el afio
2020.

Entrevista Nuevas Busqueda de disefios

S Seleccion de disefios

Entrega de disefios

Verificacion

Pago

Resultados esperados

Adaptar disefios de muebles a tendencias mundiales

Contar con variedad de muebles de todo costo.

Cumplir expectativas de clientes

Satisfacer la necesidad de los clientes

Fuente: ‘Produhogar’
Elaborado por. Fabian Ordofiez
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Tabla 25
Proceso de Recursos Humanos

Propuesta de reingenieria

Proceso Recursos Humanos

Objetivo General Contar con un proceso de reclutamiento optimo
Especifico Contratar al personal adecuado para cada perfil de
trabajo

Motivar al personal

Responsable Gerente

Indicador NUmero de personas contratadas en el afio 2020.
Actividades Nuevas Aceptar carpetas

Seleccion postulante

Entrevista

Seleccion Previa

Seleccion Final

Capacitacion

Resultados esperados Evitar una alta rotacion de personal

Obtener personal capacitado para cada puesto de
trabajo

Disminuir costos de capacitaciones

Contar con personal motivado

Fuente: ‘Produhogar’
Elaborado por. Fabian Ordofiez
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Conclusion

‘Produhogar’ es una empresa que se encuentra en una etapa de equilibrio, sin embargo,
requiere una reingenieria de procesos en el cual pueda sufrir cambios radicales dentro de
ella, el analisis de modelos de reingenieria refleja grandes resultados dentro de su modelo
de gestion, por lo tanto, la organizacion espera que esta propuesta genere una nueva

reactivacion econémica.

La reingenieria tiene por conceptualizacion ser una herramienta primordial que genera
cambios finales en una organizacion con mejoras continuas. Se enfoca en mejorar
empresas con un modelo de administracion precario, en una empresa con un modelo de

gestion adaptable a su situacion actual y con miras hacia el futuro.

Se debe recalcar que esta herramienta trata de generar nuevas ventajas competitivas en un
mercado existente, y su importancia con respecto a las mejoras continuas. Aungue puede
ser riesgoso la aplicacion de la reingenieria, sus beneficios logrados son compensados.

Como la teoria de: “mayor riesgo, mayor rentabilidad”.

La empresa ‘Produhogar’ si desea seguir en el mercado se ve obligada a implementar una
reingenieria, con la finalidad de mantenerse en vanguardia tanto en sus procesos como su

forma de modelo de gestion.

Al vivir en un mundo en donde la competencia, cambios tecnolégicos, emprendimientos,
entre otros, evolucionan a pasos agigantados, requiere un estudio en el cual permita a las

empresas una evolucion de acuerdo a su época si desea permanecer en el tiempo.
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‘Produhogar’ como la mayoria de las empresas con un modelo de gestion familiar, no

aplico una reingenieria en su debido tiempo, por lo cual gener6

un declive en sus estados financieros, pero en la actualidad la empresa reacciono y se

propone realizar cambios dentro de su organizacion.

Para este trabajo se mezclé la teoria de la reingenieria con la aplicacion de herramientas
de Lean Manufacturing. Estas herramientas asi mismo son aplicadas para generar cambios

con mejoras continuas.

La creacion de esta filosofia se las debe a la empresa Toyota que genero esta teoria 'y en
la actualidad se han generado un sin nimero de herramientas que entran dentro de este
concepto. A méas de ser comprendida como un simple concepto de cambios en los
procesos, es considerada una técnica en la cual genera transformaciones en una

organizacién con miras hacia el futuro y siempre fijandose en mejorar continuamente.

‘Produhogar’ al momento de aplicar estas 2 teorias como resultado obtuvo 3 procesos
brevemente establecidos en la empresa los cuales son: compras, ventas y marketing. Los
cuales asi mismo estan siendo obsoletos por lo que deseamos generar cambios. La
implementacion adecuada de las herramientas de Lean Manufacturing busca generar un
cambio de pensamiento de la organizacion, no conceptualizarla en una regla fija sino
considerarla una forma flexible de pensar y actuar. Un buen manejo de reingenieria
aplicando Lean Manufacturing puede ser aplicada en bajos costos y con resultados

grandiosos.
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La empresa como resultado encontr6 los 3 procesos anteriormente descritos, y aplicando
las siguientes herramientas: Just in Time, Benchmarking, Poka-yoke, las 5's y Andon, se

Ilegd a tener resultados positivos al momento de realizar sus pruebas pilotos.

La aplicacion de una reingenieria puede ser utilizada en cualquier tipo de organizacion,
sea esta de servicios o de produccién, lo que interesa es la intencion de generar cambios
gue mejoren cada vez el servicio o producto que brindan, y buscando siempre mejorar sus

procesos, imagen, estructura, entre otros aspectos.

Como resultados generales después de haber realizado las pruebas pilotos, se obtuvo que
en promedio el proceso de compras mejora a un 38% de eficiencia, a su vez el proceso de

ventas mejora a un 42% y por ultimo el proceso de marketing mejora a un: 62%.

Dentro de la propuesta de reingenieria se obtuvo como resultado la posibilidad de
incrementar nuevos procesos que beneficien a la comercializadora. Los siguientes son los

procesos que mejorarian el rendimiento: Recursos Humanos, Administrativo y Disefio.

Estos procesos adicionales se los propone debido a que existe un mal reclutamiento de
personal, y mediante la reingenieria se trata de generar un proceso de reclutamiento
efectivo para evitar una alta rotacion de personal. Asi mismo el proceso administrativo se
enfocara en una buena planificacidn desde sus objetivos hasta su puesta en marcha, y por
ultimo el proceso de disefio tiene como resultado generar mas modelos, con un objetivo

general del de adaptar a la empresa a las tendencias mundiales y crear disefios exclusivos.

Para finalizar se puede decir que aplicar una reingenieria puede generar un gran cambio

dentro de un modelo de gestion. Asi mismo puede crear mejoras sumamente beneficiosas
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para la empresa, ya que modifica en si el pensamiento de toda la organizacion, si el
personal trabaja en equipo y asume correctamente un plan de reingenieria puede llevarse
a cabo con éxito, sin embargo, la mayoria de propuestas no llegan a cumplirse en un 100%
debido a que cambiar el pensamiento de personal es dificil y mas adn si el mismo personal

se rehusa adaptar al cambio.
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Recomendaciones

La empresa ‘Produhogar’ debe aplicar esta propuesta de reingenieria por los cambios que

generaria en su modelo de gestion.

Debe anticipar al personal el cambio que se va a llevar a cabo en la organizacion, para

evitar que el personal se oponga al cambio.

Aplicar mas pruebas pilotos antes de aplicar los cambios permanentemente. He analizar

su valor agregado que genera todos los cambios propuestos.

Comenzar a utilizar medios de comunicacion nuevos para ‘Produhogar’ como lo son las

redes sociales e internet.

Modificar su logo adaptandose a las tendencias mundiales para llegar al subconsciente de

los consumidores.

Toda actividad que se realice comenzar a conceptualizarla en un solo proceso y

esquematizarlo.

Realizar paso a paso el proceso de recursos humanos para evitar la alta rotacion de

personal, y evitarnos costos de capacitacion al momento de reclutar el mejor postulado.

Incentivar al personal para generar el sentido de pertenencia dentro de la empresa.

Buscar nuevos proveedores y clasificarlos segun su capacidad de produccién. Capacitar a

nuestro proveedor para que sea capaz de cumplir con la demanda generada.
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Asi mismo buscar distribuidores a nivel nacional que estén dispuestos a comercializar

nuestros modelos de muebles.

Recopilar informacion sobre las tendencias mundiales al momento de adquirir un mueble,
sean estos: color de tapices, materiales, precio y modelos. Y en un futuro aumentando el
capital realizar investigaciones de mercado para saber con precision las necesidades de

nuestros clientes.

Brindar un ambiente laboral adecuado para el desarrollo de las actividades diarias, con el

fin de aumentar la productividad en cada area de trabajo.

Estar dispuesto a aceptar el cambio desde la alta gerencia hasta los puestos més bajos, y

tener en cuenta que todos estos cambios son para el beneficio de la empresa.

Realizar convivencias para generar familiaridad entre los trabajadores, e incentivar a los

mismo a conocerse Y trabajar en equipo.

Dividir correctamente las cargas laborales para cumplir el 100% la propuesta de

reingenieria.

Delegar funciones correctamente de acuerdo a su estadia en el trabajo y también de

acuerdo a su perfil.

Contar con un control minucioso al momento de supervisar las funciones de todos los

delegados.
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Aplicar una distinta estrategia de marketing la cual es contar con publicidad permanente

en medios de comunicacion.

Realizar promociones en épocas claves en las cuales estadisticamente se conoce que los

consumidores adquieren muebles.

Adquirir alianzas estratégicas con proveedores y nuevos distribuidores en los cuales se

trabaje en conjunto.

Capacitar a los proveedores sobre la aplicacion de una reingenieria, herramientas de Lean

Manufacturing y Procesos, para que estén dispuestos a generar cambios en su empresa.

Disminuir costos para disponer muebles: econdmicos, medios y exclusivos, con la

finalidad de poder encontrar en un solo lugar todo lo que el consumidor necesite.

No enfocarse unicamente en un nicho de mercado, sino ampliar el catadlogo de productos
y abarcar mayor cantidad de clientes en el mercado local y con miras para un mercado

nacional.
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