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RESUMEN

Este trabajo de grado se enfoca en la optimizacion de la gestion de proyectos en
la empresa Soling, dedicada al disefio, fabricacion e instalacion de tanques en PRFV. El
crecimiento de la organizacién evidencié deficiencias operativas como retrasos,
incumplimientos y costos asociados a la no calidad, afectando la satisfaccion del cliente
y la eficiencia de los procesos.

El objetivo principal fue mejorar la eficiencia operativa mediante un analisis de
valor agregado, identificando actividades criticas y proponiendo estrategias para
optimizarlas. Se emple6 una metodologia que clasificé las actividades en tres categorias:
las actividades que agregan valor para el cliente, las que no agregan valor y las que
agregan valor para la organizacion.

Los resultados mostraron una reduccion del 45% en los tiempos del proceso de
fabricacion, disminuyendo de 82 a 45 dias el tiempo de produccién. Las mejoras
implementadas incluyeron optimizacion en la identificacion de necesidades en el area
comercial, estandarizacion de disefios, implementacion de herramientas de verificacion
y capacitacion en produccion, ademas de fortalecer alianzas con proveedores para
agilizar la logistica y los despachos.

En conclusion, con las acciones implementadas se espera mejorar el tiempo de
respuesta y la satisfaccion de los clientes, fortaleciendo las relaciones con los clientes y
asi consolidar una propuesta de valor competitiva para la organizacion. Este estudio
resalta la importancia de implementar herramientas de gestion para optimizar procesos
y mejorar la competitividad en los procesos de la cadena de valor.

Palabras clave: Optimizacion, analisis de valor agregado, oportunidades de mejora



ABSTRACT

This degree work focuses on the optimization of project management in the Soling
company, dedicated to the design, manufacture and installation of GRP tanks. The growth
of the organization showed operational deficiencies such as delays, non-compliance and
costs associated with non-quality, affecting customer satisfaction and process efficiency.

The main objective was to improve operational efficiency through a value-added
analysis, identifying critical activities and proposing strategies to optimize them. A
methodology was used that classified activities into three categories: activities that add
value for the client, those that do not add value, and those that add value for the
organization.

The results showed a 45% reduction in manufacturing process times, reducing
production time from 82 to 45 days. The improvements implemented included
optimization in the identification of needs in the commercial area, standardization of
designs, implementation of verification tools and production training, in addition to
strengthening alliances with suppliers to streamline logistics and dispatches.

In conclusion, with the actions implemented, it is expected to improve response
time and customer satisfaction, strengthening relationships with customers and thus
consolidating a competitive value proposition for the organization. This study highlights
the importance of implementing management tools to optimize processes and improve
competitiveness in value chain processes.

Keywords: Value added analysis, improvement opportunities, optimization



1. INRODUCCION

El presente trabajo se centré en optimizar la gestién de proyectos en la empresa
Soling, dedicada al disefio, fabricacion e instalacién de tanques en PRFV, mediante el
analisis de valor agregado. Este enfoque permitié identificar actividades criticas y
proponer estrategias para mejorar la eficiencia operativa en los procesos misionales de
la organizacion. Asimismo, fortalecié las relaciones con los clientes y, a nivel interno,
garantiz6 una gestion eficiente de los procesos, contribuyendo al logro del margen
esperado en cada uno los proyectos.

Para alcanzar el objetivo general del trabajo se realizé un diagndéstico detallado de
cada uno de los procesos, empleando la herramienta de andlisis de valor agregado,
mediante la cual se mapearon detalladamente los flujos de actividades, lo que permitio
conocer el estado actual del proceso, es decir, como se desarrollan cada una de las
actividades. Posteriormente, se clasificaron dichas tareas que se pudieron optimizar,
unificar o eliminar de las actividades VAR, VAO y SVA.

A partir de esta evaluacion, se propusieron planes de mejora enfocados en
optimizar el proceso y, finalmente, con la implementacion de estos planes de accion, se
disefidé una situacion futura de los procesos, permitiendo su optimizacion y, al mismo
tiempo, la reduccion de los tiempos de ciclo en las etapas de disefio, fabricacion e
instalacién. Todo esto con el objetivo de fortalecer la gestién de proyectos y garantizar la
satisfaccion del cliente.



2. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La empresa Soling, perteneciente al sector manufacturero y especializado en el
disefio y fabricacion de tanques en PRFV, cuenta con procesos muy bien estructurados
para satisfacer las necesidades del cliente. Esto le permitié a la organizacién tener un
crecimiento significativo. Sin embargo, durante este proceso de expansién, no se evalué
adecuadamente si los procesos estaban preparados para dicho crecimiento, y, como
resultado, la organizacion comenzé a enfrentar una serie de dificultades operativas,
afectando los procesos y la rentabilidad de la organizacion.

Estas dificultades se manifestaron en la cadena de valor, llegando a presentar
incumplimientos, demoras y costos de no calidad. Esta situacion estaba impactando al
cliente final, ya que los proyectos no estaban siendo gestionados de manera eficiente.
Como consecuencia, la insatisfaccion del cliente aumentd debido a las demoras en los
tiempos de entrega, lo que obligd a la empresa a asumir el pago de pdlizas por el
incumplimiento de entregas. Estos problemas empezaron a afectar el desempefio de los
procesos Yy la estabilidad de la organizacion.

Ante este panorama, el area de Gestion de proyectos de esta organizacion se ha
basado en la participacion de diversos procesos, divididos en misionales y algunos de
apoyo, de los cuales no se evidencia una alineacion entre procesos para llevar a cabo
una gestion adecuada. En efecto la gestion por proyectos se basa en una solucion
especifica segun la necesidad del cliente, la cual conlleva actividades de planificacion,
implementacion, monitoreo, control y cierre del proyecto, en el cual se tiene definido el
siguiente desarrollo:

1. La necesidad del cliente es atendida por el area Comercial quien se encarga
de evaluar las condiciones técnicas relacionadas con las dimensiones del
tanque, la ciudad, la normatividad o requisito de ley, el color, el tipo de
sustancia que se va a almacenar y si requiere instalacion o no, entre otras;
luego se da una aceptacion de la propuesta, por lo que el area comercial envia
comunicacion a todas las areas sobre el tiempo de fabricacién, presupuesto
de mano de obra, materia prima y demas condiciones necesarias para la
fabricacion.

2. Luego el &rea de Gestién de proyectos crea el centro de costos del proyecto y,
en teoria, es quien consolida fechas de todas las areas para definir el tiempo
presupuestado del proyecto, debe llevar control de tiempos y al final obtener
un balance general del proyecto.

3. Inmediatamente, la necesidad del cliente es atendida por el area de Ingenieria,
que evalla todas las condiciones requeridas. Este proceso incluye definir los
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tiempos para el desarrollo del proyecto, la realizacion de calculos para
asegurar que el tanque soportard la presion del producto a almacenar, estima
la cantidad de materia prima, y determina el método de fabricacion que
garantiza la barrera quimica y estructural del tanque.

4. Tras la estimacion de las materias primas y sus consumibles, el area de
Logistica y compras verifica el stock en el almacén. Si no hay suficientes
productos disponibles se lleva a cabo toda la gestion de compras, asegurando
la seleccion adecuada de proveedores y la recepcion de los productos,
conforme al plan de calidad definido y a la conformidad del producto.

5. Posteriormente, Produccion establece el cronograma de ejecucion del
proyecto, considerando el método de fabricacion y consumos de materias
primas segun lo calculado por Ingenieria. Ademas, se realiza un control
exhaustivo del presupuesto, teniendo en cuenta las horas hombre invertidas,
las materias primas consumidas, los reprocesos, entre otros.

6. Calidad define el ITP (plan de inspeccién y ensayo), que especifica los
aspectos a verificar del producto. Durante la ejecucion del proyecto, se llevan
a cabo inspecciones a las piezas fabricadas y se garantiza su conformidad. Al
finalizar la fabricacion del producto, se emite un informe indicando si este
cumple o no con las condiciones pactadas por el cliente.

7. En el proceso de instalacion en campo, se consideran las condiciones
comerciales pactadas con el cliente, si lleva instalacion o no; en caso de que
el cliente opte por incluir la instalacion, el coordinador realiza una visita en
campo para evaluar las condiciones en donde se llevara a cabo la instalacion.
Posteriormente, planifica los recursos necesarios, incluyendo el personal
operativo y de Seguridad y Salud en el Trabajo (si es necesario personal
directo o subcontratar), define el cronograma de instalacion y el presupuesto,
considerando gastos de hotel, viaticos, transporte, etc. Durante la ejecucion, el
coordinador es el responsable de supervisar los avances de obra.

En conclusion, el desarrollo de un proyecto de fabricacion, instalacion de tanques
en PRFV se enfrenta a varios desafios. Uno de ellos radica en la falta de cumplimiento
de los procesos establecidos, lo cual dificulta la realizacién de las actividades y la
obtencion de resultados efectivos, a pesar de contar con procedimientos escritos que
detallan el paso a paso. Esto genera consecuencias negativas para la empresa como la
pérdida en el margen de ganancia, activacion de pdlizas, pérdida de clientes,
sobrecostos, problemas de calidad y ausencia de registros que respalden la ejecucién
de las actividades.



Andlisis contextual

En la actualidad, muchas empresas se han enfocado en comprender
detalladamente las necesidades y los deseos de sus clientes, o que ha permitido
incrementar el nivel de personalizacion de los productos (Thomke & Hippel, 2002), por lo
cual, la personalizacion representa una solucidbn comercial vigente, orientada a la
creacion de productos y servicios personalizados que cumplen con las necesidades de
los clientes con un alto nivel de diferenciacion (Darwishab et al., 2022). Dentro de las
empresas que mas se enfocan en cumplir los requerimientos del cliente estan las
empresas que tienen un enfoque de fabricacién Engineer to Desing (ETD). Este modelo
se caracteriza porque las organizaciones tienen informacion limitada sobre qué deben
producir hasta después de que reciben el pedido del cliente, en el cual se desarrollan las
especificaciones de ingenieria (Muntslag, 1993), lo cual implica tener ciertas actividades
definidas en los procesos para lograr la satisfaccion del cliente.

Para que una ETO (Engineer to-Order) se convierta en un personalizador masivo
segun las definiciones comunes, el trabajo de ingenieria necesita ser mas estandarizado,
es decir, adoptando un modelo ETSED (Engineer-to-Stock Engineering Dimension). Esto
implica predefinir un espacio de solucion en el que se permita configurar productos
personalizados, sin embargo, esto requeriria cambios radicales en la forma de limitar el
producto, variacion, automatizar las tareas de ingenieria mediante el uso de sistemas
basados en el conocimiento y mejora de las técnicas de fabricacion (Haug, Ladeby &
Edwards, 2009).

Algunas empresas de ingenieria dedicadas a proporcionar soluciones en el sector
industrial consideran que el PRFV “se caracteriza por tener una resistencia a traccion
muy superior a la del acero para la mayor parte del rango de diametros. Sin embargo, a
diferencia del acero, la resistencia a traccion de las barras de PRFV varia con el diametro.
Por ejemplo, en el caso de barras de 10 a 16 mm de diametro la resistencia varia en
torno a los 1000 MPa, mientras que para diametros de 30 a 32 mm, la resistencia se
encuentra habitualmente entre 600 y 700 MPa” (Barragan, 2020). Este material es muy
usado por varios sectores industriales como lo pueden ser el sector de la corrosion,
transporte, construccion, entre otros. El sector del PRFV en Colombia es dificil
compararlo, por el material tan especifico, pero segun el estudio de mercados realizados
por Soling S.A.S. el indice que se tiene del mercado de PRFV en Colombia es del 49%.
(Soling, 2023).

En el mercado colombiano existe variedad de empresas constituidas que realizan
fabricaciones de poliéster con fibra de vidrio, un sector que suele ser considerado
ambientalmente contaminante, pero “puede variar de acuerdo con las buenas practicas
de produccion adoptadas por las empresas del sector” (Ministerio de Ambiente, 2004);
estas practicas deben abarcar no solo el andlisis de los aspectos e impactos ambientales
derivados del proceso de fabricacion, sino también asegurar la salud y seguridad de los
trabajadores que manipulan estos materiales. Y por esto es esencial definir
procedimientos fundamentados en la evaluacion de los peligros y riesgos, que incluyan
la adopcién de medidas técnicas y de control, el uso de ropa y equipos de proteccion, la
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provision de informacion adecuada sobre utilizacion de materiales, el desarrollo de
programas de capacitacion y formacion, la asignacion de responsabilidades tanto al
personal de supervisibon como operativos, definiendo mecanismos de consulta y
elaboracion de planes para la mejora continua (Pietropaoli, 2015).

Por otra parte, en el desarrollo de los proyectos existe una amplia variedad de
metodologias, entre las cuales se destacan las metodologias agiles. Estas se
fundamentan en dos pilares claves: decisiones basadas en la toma de datos y la
planificacion flexible. Ademas, priorizan la interaccion entre las personas, fomentando la
colaboracion activa con los clientes, el enfoque en una documentacion relevante y la
capacidad de adaptarse a los cambios, en lugar de seguir estrictamente planes rigidos
(Figueroa, Solis & Cabrera, 2007). Disefiadas para gestionar imprevistos y ajustarse a
las necesidades del cliente, las metodologias &giles son flexibles, pueden ser
modificadas para que se ajusten a la realidad de cada equipo y proyecto (Navarro
Cadavid, Fernandez Martinez & Morales Vélez, 2013).

Las empresas dedicadas a la comercializacién constantemente deben innovar y
enfocarse en mejorar continuamente sus servicios a través de la ejecucion de proyectos
gue aseguren tanto el cumplimiento de los objetivos estratégicos de sus clientes como
los propios. La mejora en la gestion de proyectos es un proceso progresivo que las
organizaciones alcanzan a medida que logran mayores niveles de madurez y que se
pueden desarrollar con el apoyo de una PMO (Project Management Office) (Parodi,
2014). Aungue la metodologia PMO (Project Management Office) ofrece grandes
beneficios a la gestion de proyectos, es relevante evaluar cada metodologia
implementada en funcion del nivel de madurez de la organizacion y las caracteristicas
especificas del producto o servicio.

Antecedentes

La gestion por proyectos se puede implementar en varios sectores, uno de ellos
se ve en el sector de la construccion donde, segun Errasti et al. (2011), este sector tiene
necesidades especificas que comienzan por una orden de pedido, definida como
Engineer-to-Order (ingenieria bajo pedido). Este enfoque implica que las actividades de
disefio, compra, aprovisionamiento, fabricacion y montaje se gestionen bajo un pedido.
Para optimizar este proceso se propone realizar una simulacién bajo un modelo DRAI
(Diagnostico, Redisefio, Analisis e Implementacion), el cual busca mejorar el rendimiento
en la cadena bajo pedido.

Por otro lado, Sanchez-Losada (2012) sefiala que, aunque los proyectos estan
sujetos a imprevistos, una adecuada planificacién puede ayudar a reducirlos. Ademas,
destaca que los procesos de ejecucion y control pueden perfeccionarse mediante la
aplicacién de otras técnicas, las cuales permiten fusionar metodologias y evaluar cuél se
adapta mejor a las condiciones pactadas con el cliente.
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Los modelos de gestién por proyectos son muy utilizados en las organizaciones
con el objetivo de lograr mejores resultados. Entre estos modelos destacan la
combinacion de herramientas de MRP (planificacion de los recursos de fabricaciéon) o
PERT (técnica de evaluacion y revision de programas), las cuales son dos herramientas
para la planificacién y control del proyecto. Sin embargo, este grupo tampoco permite
realizar una gestion satisfactoria porque supone implicitamente que el entorno tiene una
hibridez horizontal que queda adecuadamente cubierta con la adicion de los sistemas
afectados por la hibridez, lo que no es cierto en general cuando resultan determinantes
varias caracteristicas del flujo de materiales. Esto ocurre en los entornos ETO, en los
gue se pone de manifiesto ademas la necesidad de una integracion efectiva de los
sistemas (Gutiérrez, 2004).

Un estudio realizado a empresas mexicanas en el sector de la construccion
identifica que los proyectos que se gestionan siguiendo una guia de administracion de
proyectos basada en el PMBOK® del PMI® (Project Management Institute) suelen ser
significativamente mas exitosos. Esta metodologia es aplicada a las pequefias empresas
dedicadas a la direccion de obra en México, impactando directamente a los procesos del
proyecto, que abarcan desde el inicio, la planificacion, la ejecucion, el control y cierre de
cada proyecto (Cerdn, 2017), por lo cual es necesario contar con una adecuada guia o
metodologia que permita planificar las etapas de cada proyecto y que logre un desarrollo
efectivo en cada una de las etapas. Es importante precisar que para un buen modelo de
gestion de proyecto se debe lograr un nivel de liderazgo 6ptimo para coordinar y atender
cada necesidad que se presente en los proyectos.
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3. JUSTIFICACION

La empresa Soling pertenece al sector manufacturero hace 10 afos y su principal
propdsito es disefiar y ejecutar proyectos bajo una necesidad especifica del cliente, sin
embargo, actualmente no cuenta con un modelo eficaz y estandarizado que garantice la
eficiencia de las actividades de cada proceso para el cumplimiento de las
especificaciones del proyecto. Esta situacién destaca la necesidad de buscar soluciones
que fortalezcan la operacion y potencialicen los resultados.

En este sentido, el andlisis detallado de los diferentes procesos que se ejecutan
en la empresa resulta clave para identificar oportunidades de mejora que permitan
optimizar de manera significativa la gestion de los proyectos. Este andlisis tiene como
propésito mejorar la eficiencia para garantizar el cumplimiento de los tiempos
establecidos con los clientes, optimizacion de los recursos y gestionar los procesos de
manera efectiva para alcanzar los objetivos planteados. Ademas, busca promover un
trabajo en equipo mas sélido para asegurar la rentabilidad esperada de cada proyecto.

Por lo tanto, estos beneficios estan directamente asociados a los clientes, agentes
de seguros, bancos, gerente y accionistas, e indirectamente a los proveedores y
empleados, ya que van a permitir el éxito del proyecto y obtener la rentabilidad esperada.
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4. OBJETIVOS

GENERAL

Optimizar el proceso de disefio, fabricacion e instalacion de tanques en PRFV,
con el propésito de mejorar la eficiencia en la gestion de proyectos mediante el analisis
de valor agregado.

ESPECIFICOS

1. Diagnosticar los procesos que participan en el desarrollo de proyectos de disefio,
fabricacion e instalacion de tanques en PRFV.

2. Realizar un analisis de valor agregado de las actividades en el proceso de disefio,
fabricacion e instalacion de tanques en PRFV.

3. Proponer una optimizacion del proceso para la ejecucion eficaz de proyectos de
disefio, fabricacion e instalacion de tanques en PRFV.
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5. MARCO CONCEPTUAL

La empresa manufacturera Soling utiliza en sus procesos de fabricacion diversos
componentes como la resina de poliéster, fibra de vidrio y cargas inertes que se
combinan para proporcionar propiedades mecanicas particulares (Berganza Lopez,
2021), teniendo en cuenta que uno de los métodos para la fabricacion de tanques es el
Hand lay up, “método de fabricacion de moldeo por contacto en donde el refuerzo de
fibra de vidrio es aplicado manualmente en forma de capas con hilos picados o tejido
plano de hilos continuos” (Soling, 2023). Dado que este método de fabricaciéon implica
operacion manual es fundamental promover el uso eficiente de los recursos dentro del
negocio para alcanzar los objetivos y asegurar la rentabilidad en la organizacién (Barrera
Guerra, 2020). Por esta razon, se hace necesario implementar “procesos Unicos,
definidos como conjunto de actividades organizadas y controladas con fechas de inicio y
de finalizacién, disefiadas para alcanzar un objetivo conforme con requisitos especificos,
y considerando las limitaciones de tiempo, costo y recursos” (ISO 9000, 2015).

Los modelos de fabricacion abarcan decisiones clave, como el suministro de
materias primas, el ensamblaje de productos, la gestion del inventario, la programacién
de la produccion y la forma de atender la demanda de los clientes. Los modelos de
fabricacion mas habituales se observan en la Figura 1:

Figura 1: Diagrama de Demand Driven para MTS, ATO, MTO, ETO

MTS - Make to Stock Design Procurement Manufacturing Assembly Delivery

Decoupling
point

FNTA - fsermlsle S ra e Design Procurement Manufacturmi Assembly Delivery

Decaupling
point

MTO - Make to Order Design Procurement Manufacturing Assembly Delivery

Deco&
point
ETO- Engineer to Order Design Procurement Manufacturing Assembly Delivery

Fuente: Milian, B. (s.f.).

14



1. Make to Stock: Fabricar para inventario. El modelo MTS se basa en un enfoque
de produccion en el que los productos se fabrican y almacenan en inventario antes de
gue exista una demanda especifica del cliente. Las empresas producen y mantienen un
inventario de productos terminados en sus almacenes, listos para ser enviados a los
clientes cuando se necesiten. Este enfoque utiliza prondsticos de demanda y
estimaciones histéricas para planificar la produccion, permitiendo a las empresas prever
cuantos productos se venderan en un periodo determinado y producir en consecuencia
(Turovski, 2023).

2. Assemble-to-Order: Ensamblar bajo pedido. Una vez se recibe el pedido por
parte del cliente, se realiza la fabricacion del producto utilizando piezas estandarizadas
gue permiten la opcion del ensamble (Amaro et al., 1999). El modelo de ensamble bajo
pedido tiene una caracteristica y es que se puede presentar que se tenga inventario de
componentes o modulos, donde la empresa tiene inventarios de médulos o piezas que
se usan para ensamblar los productos finales. Aunque estas piezas estan en stock, los
productos terminados no se ensamblan hasta que se recibe un pedido especifico. Y la
personalizacion limitada, que ofrece un nivel mas personalizado, permitiendo a los
clientes elegir y seleccionar entre varias opciones de disponibilidad. Esto proporciona
cierta flexibilidad en la configuracion del producto final (Turovski, 2023).

3. Make to Order: Fabricacion bajo pedido. Se lleva a cabo tras la recepcion del
pedido, considerando los materiales e insumos adquiridos luego de tener la conformidad
del pedido (Amaro et al., 1999). Se enfoca en ofrecer un alto nivel de personalizacion,
fabricando cada producto segun las necesidades especificas del cliente. En este modelo,
la empresa no tiene inventarios de productos terminados, sino que mantiene un
inventario de materias primas e insumos esenciales para la produccion, asegurando la
disponibilidad de recursos para cumplir con los pedidos personalizados de los clientes
(Turovski, 2023).

4. Engineer-to-Order: Disefiar bajo pedido. Es un modelo de fabricacién bajo
pedido, donde cada producto de fabricacion requiere de un disefio exclusivo y
personalizado para satisfacer al cliente (Amaro et al., 1999). El modelo Engineer-to-Order
implica un enfoque donde cada proyecto se desarrolla desde cero, con disefios y
desarrollos totalmente personalizados para ajustarse a las necesidades especificas del
cliente. Estos proyectos destacan por su alta complejidad debido a la personalizaciéon y
la creacion de soluciones técnicas Unicas, lo que exige una ingenieria meticulosa y una
planificacion detallada que abarque desde la seleccion de materiales hasta la
organizacion de los procesos de fabricacibn y la coordinacién de los recursos
involucrados (Turovski, 2023).

Después de analizar los modelos de fabricacion y determinar que la empresa que
actualmente estudiaremos opera bajo el enfoque Engineer-to-Order (ETO) es decir,
disefiar bajo pedido, para atender las necesidades especificas de sus clientes, resulta
importante considerar herramientas de mejora continua que faciliten la optimizacion de
los procesos. Estas herramientas permitirdn incrementar la eficiencia y la calidad en los
procesos, dando cumplimiento a los objetivos estratégicos de la empresa.
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En este contexto, uno de los enfoques que ayuda a mejorar procesos es Lean
Manufacturing: este método se enfoca en la calidad, tiempo y reduccion de costo,
logrando minimizar los desperdicios y optimizar las actividades de los procesos
(Fernandez, 2014). Dentro de este enfoque la herramienta Kaizen ofrece la posibilidad
de realizar mejoras rapidas y efectivas, ya que estd diseflada para minimizar
desperdicios, incrementar la calidad, disminuir la variabilidad y optimizar las condiciones
laborales (Scconini, 2019).

Complementando estas estrategias, se encuentra una metodologia utilizada para
realizar andlisis o diagnostico a la organizacion, basada en el concepto de valor
agregado, esto se entiende como aquella caracteristica o servicio extra con el que cuenta
un producto (Sanchez, 2019) y para identificar dicho valor, esta metodologia emplea lo
gue se denomina como Gemba Walk, que consiste, literalmente, en recorrer el espacio
donde se realizan las actividades, indagando a los empleados que ejecutan las
actividades, y de este modo conocer de primera mano si tales tareas aportan valor al
cliente o no (Gerges, 2023). La importancia del valor agregado esté asociada con el reto
gue tienen las organizaciones para posicionarse en mercados cada vez mas exigentes 'y
dinamicos, ademas de la existencia de presiones competitivas, legales, sociales y
econdmicas del entorno (Sanchez, 2019).

El analisis de valor agregado se puede realizar por medio de un mapa de valor de
la situacion actual: esta es una herramienta que permite representar todas las actividades
del proceso, desde el inicio hasta la entrega final al cliente, incluyendo tanto las
actividades que generan valor como las que solo implican costos y tiempo (Scconini,
2019), para luego iniciar con el proceso de mejoramiento continuo, en el que se identifica
el problemay se lleva a cabo un andlisis detallado de las posibles causas que lo generan,
y asi plantear acciones correctivas que permitan la resolucion adecuada, garantizando
una mayor eficiencia en el proceso (Rajadell y Sanchez, 2010). El verdadero poder se
encuentra en que cualquier organizacion identifique a menudo oportunidades de mejora,
gue a veces pasan desapercibidas, y enfocarse en detectarlas y eliminarlas (Scconini,
2019).
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6. DISENO METODOLOGICO

El enfoque del analisis se bas6 en combinar las metodologias cualitativas y
cuantitativas para realizar un diagnéstico integral de las actividades ejecutadas en cada
uno de los procesos. Esta integracion permitié una interpretacion mas profunda de los
aspectos contextuales y especificos, asegurando de esta manera una evaluacion
completa y bien fundamentada.

Las etapas aplicadas para el desarrollo del trabajo se detallan a continuacion en
la Figura 2: Etapas disefio metodoldgico

Figura 2: Etapas disefio metodoldgico

1. Identificacion
de la cadena de
valor

6. Optimizacion Implementacion
de procesos dela
herramienta AVA

5.Propuesta de 3. Evaluar
mejora tiempos

4, Seleccion de
actividades a
mejorar

Fuente: Elaboracién propia
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1. Identificaciéon de la cadena de valor

Para la seleccién de actores se tuvieron en cuenta las siguientes caracteristicas
requeridas en los entrevistados, basadas en los siguientes perfiles profesionales:
ingenieros y otros profesionales con conocimiento en PRFV, gestidn por proyectos,
produccién, comercial e ingenieria. Asi mismo, se solicitd una experiencia minima de 3
afnos en el sector y/o en el cargo, asegurando que los participantes contaran con el perfil
adecuado para aportar informacion relevante.

Como punto de partida se inici6 con la recolecciéon de informaciéon mediante
entrevista individual a los lideres de proceso, quienes poseen un amplio conocimiento en
la industria y las actividades propias de su area. Estas entrevistas se realizaron utilizando
el formato especificado en el Anexo 1. Para su coordinacién, se envidé un correo
electronico con citacion a los participantes, donde se especificd la fecha, hora y
modalidad de la reunion.

Durante las reuniones detallaron la manera y las practicas utilizadas en la
ejecucion de sus procesos cotidianos, describiendo todas las entradas y salidas del
proceso, considerando tiempos de ejecucion, comunicaciones y aprobaciones, como se
muestra mas adelante en el apartado 7.

2. Implementacion de la herramienta

Con cada lider de proceso se selecciond la herramienta de analisis de valor
agregado, donde en una primera instancia se describen todas las actividades actuales
del proceso, basandose en el siguiente formato de la Figura 3.

Figura 3: Situacion actual o mejorada del proceso

- - - - - - ~| Tiempo di ~

No. AREA ACTIVIDAD TAREAS VAR YaD 5va icl
ciclo
TOTAL DE ACTIVIDADES 1] [1] [1] [1] -
RESULTADDS
VAR vano 5¥A TOTAL
1 TOTALES 1] 1] 1 0
2 TOTALES TIEMPOS - 0.00 0 0
3 PORCENTA.JES {1 {1 14 0
HORA DIAS
4 TIEMPO DE CICLD 1] 0.00
TIEMPO DE
5 PROCESAMIENTD 0 oo
[i] EFICIENCIA DE CICLO {1k

Fuente: Elaboracién propia con autoria de Juan David Hernandez L6pez
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Donde se describieron cada una de las actividades ejecutadas en el proceso.
Segun SoftExpert (2020, Julio 27) se clasificé cada actividad de acuerdo a los siguientes
criterios:

e VAR: Est4 definido en tres pilares: actividades que los clientes estan dispuestos
a pagar, implica transformacion, se realiza bien a la primera.

e SVA: Son actividades que no agregan valor en las que se incluyen mudas o
desperdicios.

e VAO: Son actividades que agregan valor para la organizacion.

3. Evaluar tiempos

De acuerdo con la Figura 3, luego de tener la calificacion de actividades, se
procede a definir el tiempo de ciclo del proceso. Este se refiere al tiempo requerido para
ejecutar una actividad, el cual se puede medir en segundos, minutos, horas o dias. Para
este analisis, se decidi6 trabajar en horas, considerando una jornada laboral de 8 horas
al dia por 5 dias a la semana. Por lo cual las formulas estan definidas de la siguiente
forma:

Tiempo de ciclo: Y Horas de actividades (VAR, VAO y SVA)

Tiempo de procesamiento: > Horas VAR

Eficiencia del ciclo: Lempo dae cicio

Tiempo de procesamiento

4. Seleccion de actividades a mejorar

Se seleccionan todas las actividades correspondientes a SVA y algunas de VAR
y VAO (si tienen altos tiempos). A partir de este analisis se realiza una clasificacion de
las actividades de la siguiente forma:

Tabla 1: Clasificacion de actividades

Eliminar Son actividades que no aportan valor al proceso
Unificar Son actividades que se pueden unificar con otras para
minimizar tiempos

Fuente: Elaboracién propia
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5. Propuesta de mejora

Segun la clasificacion del punto anterior, a las actividades de optimizacion se le
plantean planes de mejora que permitan optimizar el proceso y reducir los tiempos de
ciclo.

6. Optimizacion de procesos

Luego de proponer las mejoras a los procesos, se elabora un disefio de la
situacion futura de cada proceso, aplicando la metodologia actualmente descrita. Este
enfoque permitira disminuir los tiempos mas criticos y asegurar la mejora continua de los
procesos.
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7. DESARROLLO DEL TRABAJO

7.1 IDENTIFICACION

La realizacién del diagnéstico se inicié con la identificacion detallada de los
procesos que componen la cadena de valor de la empresa, con el objetivo de
comprender como cada una de las etapas aportan al desarrollo de los proyectos.
Este analisis permitié identificar las actividades claves para el disefio, fabricacion e
instalacion de tanques en PRFV, proporcionando una vision clara de la forma en que
los procesos se integran para crear y entregar el producto final (tanques en PRFV)
al cliente, como se muestra en la Figura 4.

Figura 4: Mapa de valor

DIRECCIONAMIENTO ESTRATEGICO

Logistica y
compras

Ingenieria Produccion

PROCESOS DE APOYO

Fuente: Soling, 2023

7.2 DIAGNOSTICO DE LOS PROCESOS

A través de la herramienta de analisis de valor agregado, se busca conocer la
situacién actual de cada uno de los procesos, detallando todas las actividades
relacionadas con el area Comercial, Ingenieria, Produccion, Logistica y compras. Este
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analisis se desarroll6 en conjunto con los lideres de cada proceso, quienes
proporcionaron una perspectiva clara sobre el desempefio de sus procesos, el tiempo
gue tardan para ejecutar cada tarea y si esa tarea contribuye o no al valor agregado del
proceso, facilitando una comprension del funcionamiento interno de la empresa.

7.2.1 Proceso comercial

El principal objetivo de este proceso es identificar y captar las necesidades del
cliente para garantizar la satisfaccion del mismo. A continuacion, se detallan las
principales actividades de este proceso.

Tabla 2: Situacién actual proceso comercial
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Tiempo

No. AREA ACTIVIDAD TAREAS VAR VAO SVA | deciclo
(horas)
Evalua si, de acuerdo con las
. Evaluar la necesidad del especmcau.ones delchepte, la
1 Comercial empresa tiene la capacidad X 0.5
prospecto . )
para fabricary satisfacer sus
necesidades
Realizar el costeo de la solicitud
2 Comercial Elaborar el costeo del cliente en una plantilla de X 40
costeo
. NN Elaborar la cotizacidn y realizar
3 Comercial Elaborar cotizacion inicial ) X 2
entrega al cliente
Ingresar informacion en el Se realiza registro de
4 Comercial l;gstado de cotizaciones cotizaciones en el formato F- X 0.1
CM-03. Listado de cotizaciones
. Ajustar detalles de la Realizar reuniones con el cliente
5 Comercial o . L X 1
cotizacion para ajustes de la cotizacion
. Enviar cotizacion final al Realizar control de cambios de
6 Comercial o X 4
prospecto la cotizacion
7 Comercial Conﬁrmauop de cotizacion Recibir cgrnumcauon de X o4
final aceptacion de la oferta
Enviar documentacién de F-CM-
04. Autorizacion para el
8 Comercial Crear cliente tratamiento de datosy F-CM- X 0.1
14 Autorizacion consultay
reporte en centrales de riesgo
Recibiry verificar
9 Comercial Verificar la documentacion | documentacion con firmas, Rut X 0.3
camara de comercio, etc.
10 Comercial Creaqon delcliente enel Informar al. area contaple para X 01
sistema contable crear al cliente en el sistema
Realizar la matricula del Se realiza la matricula del
11 Comercial proyecto en el formato F-CM-07. X 0.2
proyecto .
Matricula de proyecto
12 Comercial Planos, manualegy otra Recepcpnar documgntauon X 0.2
propiedad del cliente propiedad del cliente
Se evalla si el proyecto requiere
13 Comercial Comunicar las'poll'zas del 'la generacion de p'ol|zas: X 0.3
proyecto (si aplica) informar a la coordinadora
administrativa para su tramite
14 Comercial Comunicar a todas las areas los X 0.3
entregables del proyecto
Entregar el proyecto a los _
demés procesos Realizar entrega fllsica de,:l
proyecto en compafia del area X 3
de Gestion de proyectos
TOTAL DE ACTIVIDADES 15 5 5 5 76
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RESULTADOS
VAR VAO SVA TOTAL
TOTALES
ACTIVIDADES 5 5 5 15
TOTALES TIEMPOS 3 0.82 72 76
PORCENTAJES
0, 0, 0, 0,
TIEMPOS 4% 1% 95% 100%
HORA DIAS
TIEMPO DE CICLO 76 9.50
TIEMPO DE
PROCESAMIENTO 8 0,40
EFICIENCIA DE
0,
CICLO 4%

En este proceso se identificaron 15 actividades con un tiempo de ciclo total del
proceso de 76 horas y una eficiencia del ciclo del 4%. De estas actividades, 5 se
clasificaron como actividades que generan valor y 5 actividades que no agregan valor
para el proceso. Los tiempos mas representativos estan en la elaboracién de la
cotizacion, aprobacion de la cotizacion por parte del cliente y la entrega de los proyectos
a las demas éreas.

7.2.2 Proceso deingenieria

El principal objetivo de este proceso es disefiar productos de acuerdo con una
necesidad especifica del cliente, asegurando al mismo tiempo el cumplimiento de todas
las normas técnicas que garanticen la conformidad del producto.

Tabla 3: Situacion actual proceso ingenieria

No. | AREA ACTIVIDAD TAREAS VAR | VAO | SVA | Tiempo de
ciclo horas
1 Ingenieria | Evaluacion de Se evalla si es producto X 4
proyecto nuevo o convencional
2 Ingenieria | Entradas para el | Ingenieria realiza
disefio y planeacion del proyecto X 3
desarrollo dejando registro en la
aplicacion Notion
3 Ingenieria | Realizar las El equipo de Ingenieria
correcciones realiza las correcciones X 2
para desaparecer | necesarias en la
informacioén de entrada

24




las
contradicciones

para el disefio y
desarrollo

Ingenieria

Ingenieria

Ingenieria

Elaborar plano
general y/o OP

Elabora la OP y/o plano,
indicando el nombre de
proyecto, quién dibuja,
quién revisa y quién
aprueba.

El coordinador de
Ingenieria realiza
revision del plano para
proceder con el envio al
equipo Comercial

Realizar correcciones a
los planos

Ingenieria

Ingenieria

Elaborar las
memorias de
calculo y/o fichas
técnicas

El equipo de Ingenieria
realiza las memorias de
calculo (si aplica) y/o
fichas técnicas en el
formato F-IN-09
Datasheet

Revision de las
memorias de calculo

Ingenieria

Aprobacion del
cliente plano
general

Enviar documentacion al
area Comercial para
aprobacion de planos

0.3

10

Ingenieria

Verificacion al
disefio

Se realiza verificacion al
disefio con el apoyo de
produccién y calidad,
para identificar si es
necesario realizar
ajustes

11

Ingenieria

Cambio o
modificaciones
por el cliente

Cuando el cliente luego
de aprobado el plano
general realiza un
cambio o modificacién al
disefio, el equipo
Comercial realiza envio
de correo electrénico
con las nuevas
modificaciones al equipo
de Ingenieria
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12

Ingenieria

Listado de
materia primas e
insumos

Luego de tener
aprobacion por parte del
cliente, el equipo de
Ingenieria realiza un
listado de materias
primas e insumos,
requeridos para el
proyecto, dejando
registro en el formato F-
IN-10 Listado madre
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El tiempo de ciclo del proceso de ingenieria es de 58 horas, con una eficiencia del
58%. Del total de las actividades, el 58% corresponde a tareas que agregan valor para
la organizacion y el 36% a actividades que no agregan valor para el proceso.

En este proceso se identificaron actividades que requieren realizar correcciones
al disefio, siendo una de las causas mas comunes la falta de claridad en las condiciones
comerciales pactadas con el cliente. Esta situacion genera efectos negativos en el
proceso, como demoras en la liberacion de los disefios, afectando los tiempos de entrega

del proyecto.

26

13 | Ingenieria | Control de Cualquier modificacion
cambios al en el listado principal
Listado madre debido a cambios en
items o cantidades debe
ser resaltada en rojo. X 1
Ademas, se debe
actualizar la fecha de
modificacidn y cambiar
la version del formato
correspondiente
14 | Ingenieria | Realizar El equipo de Ingenieria
validacion al realiza validacién al
disefio y disefio para asegurarse
desarrollo de que el proyecto 3
satisface los requisitos
para su aplicacién o uso
previstos
15 | Ingenieria | Realizar la El equipo de Ingenieria
entrega al hace entrega oficial a
. X 0.3
proceso de todas las areas
produccién
Total de actividades 15 2 8
58
RESULTADOS
VAR VAO SVA TOTAL
1 | TOTALES ACTIVIDADES 5 2 8 15
2 | TOTALES TIEMPOS 33 3 21 58
3 | PORCENTAJES TIEMPOS 58% 6% 36% 100%
HORA DIAS
4 TIEMPO DE CICLO 58 7
5 TIEMPO DE PROCESAMIENTO 33 4
6 EFICIENCIA DE CICLO 58%




Adicionalmente se detectaron inconvenientes en las actividades de elaboracion
de disefos y Listado madre (despiece de materiales), en las cuales se identificaron como
causas potenciales la falta de estandarizacion de los productos y deficiencia en la
atencion al detalle; estas causas generan sobrecostos y retrasos, afectando la eficiencia
y rentabilidad del proceso.

7.2.3 Proceso de produccion

Este proceso tiene como objetivo fabricar y coordinar las diferentes etapas del
proceso de produccion, asegurando que los productos cumplan con las especificaciones

del cliente dentro del tiempo establecido.

Tabla 4: Situacion actual proceso de produccion

Proceso de produccion

No.

AREA

ACTIVIDAD

TAREAS

VAR

VAO

SVA

Tiempo de ciclo
(horas)

Produccién

Andlisis del producto
a fabricar

El equipo de Produccién
realiza evaluacion de los
insumos y/o materias
primas entregados por el
equipo de Ingenieria

Produccidn

Asignacion de
entregas del Listado
madre

Esto implica registrar las
fechas enlas que se
requiere la entrega de los
materiales

0.3

Produccién

Asignacion oficial y/o
supervisor del
proyecto (si aplica)

Ellider de Produccion
asigna al operario
responsable para la
ejecucion de las
actividades dejando
registro en el formato F-
TH-21 Programacion de
turnos

Produccion

Realizar el
cronograma de
proyecto

El lider de Produccidn
realiza el cronograma del
proyecto de acuerdo con
los tiemposy con la
capacidad que se tenga
en laplanta

Produccion

Fabricacion del
tanque

Fabricacion del fondo

80

Fabricacion del cilindro

80

Fabricacion deltecho

80
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Fabrlcat?lon de X 80
accesorios
Ensamble deltanque 8
Instalacion de accesorios X 24
Pintura deltanque 16
., ) 3 Realizar solicitud 0.3
6 | Produccion| Pedido al Almacén : =
Recepcionar solicitud X 2
Controly seguimiento | ElLlider de Produccion
7 | Produccion | en la ejecucidn del realiza seguimiento 8
cronograma semanal al cronograma
Realizar medicionesy
8 | Produccién verificaciones del X 8
Seguimiento y control producto
—, | decalidad del i )
9 | Produccion Realizar correcciones X 8
producto
10 | Produccion Valldarconform|dad de X 1
las correcciones
A través de Contabilidad
se realiza el control de los
11 | Produccién | Control de costos recursps en cuantoa 2
materialesy mano de
obra asignadas por centro
de costos
Control cambios en Cambios o
12 | Produccion - modificaciones por parte X 0.1
produccion .
de produccion
El lider de Produccidn
Entrega de proyecto | debeinformar al area de
13 | Produccién | y/o producto a control | Calidad con el objetivo de X 0.3
de calidad asegurar la conformidad
del producto
TOTAL, DE ACTIVIDADES 20 9 401
RESULTADOS
VAR VAO SVA TOTAL
1| TOTALES ACTIVIDADES 9 2 9 20
2 TOTALES TIEMPOS 274 5 124 401
3 | PORCENTAJES TIEMPOS 68% 1% 31% 100%
HORA DIiAS
4 TIEMPO DE CICLO 401 50
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TIEMPO DE
5 PROCESAMIENTO 274 34
6 EFICIENCIA DE CICLO 68%

Para el proceso de produccion se identifica un total de 20 actividades con un
tiempo de ciclo de 401 horas, con una eficiencia del 68%.

Las ineficiencias que presenta el proceso pueden atribuirse a factores como
tiempos muertos, retrasos, reprocesos o fallas en la planificacion, por lo cual la
optimizacién de actividades permitira dar respuesta mas agil al proceso.

7.2.4 Proceso de logisticay compras

El principal objetivo de este proceso es garantizar la continuidad del proceso de
produccion mediante el abastecimiento y operaciones logisticas oportunas costo-
eficiencia.

Tabla 5: Situacion actual proceso de logistica y compras

Tiempo de
No. | AREA ACTIVIDAD TAREAS VAR | VAO | SVA | ciclo
(horas)
1 LyC Requerimiento Rews.alr .SOUCItUd de X 1
requisiciones
Verificar La verificacion d,e las
2 LyC : ) existencias enfisicoy/oen el X 1
existencias .
sistema
3 LyC Inscripcion de Verificar existencia del X 0.5
proveedores proveedor
4 |LyC nuevos Pedir cotizaciones X 24
Unavez que se tenga la
documentacion del proveedory
la cotizacion, el auxiliar
Evaluacion logistico procede a seleccionar
5 LyC inicial de el proveedor,.ten.iendo en X 03
proveedores cuenta los criterios
nuevos relacionados con precio,
tiempo de pago, tiempo de
entrega y cumplimiento de las
caracteristicas técnicas
Creacién de
6 LyC carpeta digital Realizar inscripcién de X 0.2
del proveedor proveedores nuevos
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Aprobacién de
2
7 LyC las compras Solicitar aprobacién
Realizacion de
8 LyC orden de X 0.3
compra Realizar orden de compra
9 LyC Seguimiento de | Realizarregistro de seguimiento 03
lacompra de lacompra
10 |LyC Reevaluacion de | Registro de reevaluacion de X 40
proveedores proveedores
11 | LyC Comunicacion Comunicacion de la evaluacion 8
al proveedor al proveedor
Actualizacién
tabla
3
12 | LyC proveedores Actualizacién tabla
aprobados proveedores aprobados
Informe analisis
13 |LyC desempefo de Informe analisis desempefio de 2
proveedores proveedores
Verificacion de
criterios de
X 2
14 LyC calidad de las Realizar recepcidn de las
compras compras
Notificar al
15 |LyC solicitante de la | Enviar correo notificando al 0.3
compra solicitante de lacompra
16 |LyC Sollcmljdes de Atende’r solicitudes del X 5
almaceén Almacén
17 |LyC Preparacion de resinas X 8
18 | LyC Salldasl del Hacer las descargas en el X 0.7
almaceén sistema
19 |LyC Supervisar salidas del almacén X 0.3
Realizar conteo
4
20 | LyC en las planillas Realizar conteo de forma fisica
Verificar si
21 | L ) . . . . : X 8
ye existe diferencia | Revisar ajustes en el sistema
2 |Lyc Gestion de - X 8
transporte Proceso de transporte logistico
23 |LyC Elaboracion de 5 . X 0.3
remision Elaboracion de remision
2 |LycC Despachos Realizar alistamiento para X 4
proyectos proyectos
TOTAL DE ACTIVIDADES 24 6 9 120
RESULTADOS
| vaR | vao [ sva| TOTAL
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1| TOTALES ACTIVIDADES 6 9 9 24
2 | TOTALES TIEMPOS 11 20 89 120
3 | PORCENTAJES TIEMPOS 9% 17% 74% | 100%
HORAS DiAS
4 |TIEMPO DE CICLO 120 15
TIEMPO DE PROCESAMIENTO 11 1
EFICIENCIA DE CICLO 42%

Para el proceso de logistica y compras se identifica un total de 24 actividades, con
un tiempo de ciclo de 120 horas, con una eficiencia del 9%. ElI mayor tiempo esta
considerado en las actividades que no agregan valor para el proceso, representando un
74%, por lo cual se deben analizar las actividades de recepcion, gestion de proveedores
y despacho para garantizar la correcta eficiencia del proceso.

7.3 ANALISIS DE VALOR AGREGADO

Segun el diagnéstico realizado en cada uno de los procesos involucrados en el
desarrollo de proyectos de disefio, fabricacion e instalacion de tanques en PRFV, se
realizd un resumen detallado de los tiempos empleados en las actividades de dichos
procesos, el cual se presentan en la siguiente Tabla 6.

Tabla 6: Resumen de procesos situacion actual

Resumen
VAR |VAO |SVA |Total
Total de horas 322 26| 307 655
Total actividades 25 18 31 74
Eficiencia de ciclo 49%| 4% | 47%| 100%
Dias de ejecucion del proceso 82

Fuente: Elaboracién propia

Donde la fabricacién actualmente de un tanque esta durando aproximadamente
82 dias laborales, teniendo en cuenta que una jornada laboral es de 8 horas diarias
durante 5 dias a la semana. Esto equivale a un tiempo aproximado de 3.79 meses

La optimizacion de estas actividades busca garantizar la eficiencia en el proceso,
mejorar la calidad y permitir que los recursos sean utilizados de la mejor manera. Este
analisis permite a la organizacién ser mas competitiva para agilizar sus operaciones y
responder con mayor rapidez a las necesidades del cliente.
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Dada esta situacion, se han identificado y listado todas las actividades
correspondientes a SVA y algunas de VAR y VAO que son criticas para el proceso. A
partir de este andlisis se disefié un plan de accion enfocado en el siguiente lineamiento:

e Optimizar: Son actividades que se van a mejorar para aumentar su eficiencia.
e Eliminar: Son actividades que no aportan valor al proceso.
¢ Unificar: Son actividades que se pueden unificar con otras para minimizar tiempos.

Tabla 7: Clasificacion de actividades de mejora

N° | PROCESO | ACTIVIDAD Plan de accion Mejora

1 | Comercial Realizar el costeo Disefiar formato
de la solicitud del para la

cliente en una identificacion de la
plantilla de costeo necesidad del

cliente
2 | Comercial Realizar reuniones Eliminar Estas actividades
con el cliente para se eliminan, ya que
ajustes de la el formato de
cotizacion identificacion de
3 | Comercial Realizar control de Eliminar necesidades
cambios de la elimina la actividad
cotizacion de reuniones
adicionales
4 | Comercial Recibir Unificar Esta actividad se
comunicaciéon de unifica con la
aceptacion de la actividad de
oferta Elaborar la
cotizacién y realizar
entrega al cliente

Esta actividad se
optimiza
unificandola con la
numero 1 ya que, si

5 | Comercial Realizar entrega
fisica del proyecto
en compafia del
area de Gestion de

proyectos se identifican las
necesidades del
cliente, la reunién
de proyecto se
vuelve mas
eficiente

6 | Ingenieria | El equipo de Eliminar Esta actividad se

Ingenieria realiza elimina, ya que el

las correcciones formato de

necesarias en la identificacion de

informacion de necesidades

32



entrada para el
disefio y desarrollo

elimina la actividad
de correcciones
adicionales para
disefo

7 | Ingenieria Elabora la OP y/o -Estandarizar
plano indicando el disefios para
nombre de productos
proyecto, quién -Entrenar al
dibuja, quién revisa personal de
y quién aprueba acuerdo con las

normas técnicas

8 | Ingenieria El coordinador de Al estandarizar y
Ingenieria realiza capacitar al
revision del plano personal, el tiempo
para proceder con de revision del
el envio al equipo coordinador es
Comercial menor

9 | Ingenieria Realizar Eliminar Al estandarizar los
correcciones a los planos y capacitar
planos al personal, ya no

seran necesarias
correcciones en los
planos

10 | Ingenieria Revision de las Eliminar Al estandarizar los
memorias de planos y capacitar
calculo al personal, ya no

seran necesarias
correcciones en las
memorias de
calculo

11 | Ingenieria | Se realiza Eliminar Se elimina, ya que
verificacion al el personal de
disefio con el Ingenieria estara
apoyo de plenamente
Produccion y capacitado para
Calidad, para entregar la
identificar si es informacion de
necesario realizar forma precisa, sin
ajustes depender de

revisiones
adicionales

12 | Ingenieria | Luego de tener -Crear formato para

aprobacion por
parte del cliente, el
equipo de
Ingenieria realiza
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materia primas,
insumos y/o
consumibles




un listado de
materias primas e
insumos
requeridos para el
proyecto, dejando
registro en el
formato F-IN-10
Listado madre

13

Ingenieria

Cualquier
modificacion en el
listado principal
debido a cambios
en items o
cantidades debe
ser resaltada en
rojo. Ademas, se
debe actualizar la
fecha de
modificacion y
cambiar la version
del formato
correspondiente

14

Ingenieria

Cuando el cliente
luego de aprobado
el plano general

realiza un cambio o

modificacion al
disefio, el equipo
Comercial realiza
envio de correo
electronico con las
nuevas
modificaciones al
equipo de
Ingenieria

15

Ingenieria

Ingenieria realiza
planeacién del
proyecto dejando
registro en la
aplicaciéon Notion
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-Disefio amigable
para todas las
areas
-Centralizar la
informacion
-Capacitar al
personal

Unificar

Se unifica con la
actividad 12, ya
que su
optimizacion
permitira definir con
mayor precision las
cantidades de
materias primas,
INSUMos y
consumibles

Definir en la
cotizacion que
cualquier cambio o
modificacion
solicitada después
de la aprobacion
del plano inicial
implicara un costo
adicional y una
ampliacion en el
tiempo de entrega

-Crear un
cronograma de
proyectos, el cual
permita gestionar la
capacidad de
Ingenieria
-Realizar
seguimiento y
control diario para
garantizar el




cumplimiento de
los plazos

16

Producciéon

El equipo de
Produccion realiza
evaluacion de los
insUMos y o
materias primas
entregados por el
equipo de
Ingenieria

Elimina

Se elimina, ya que,
con un personal de
Ingenieria mas
capacitado,
Produccién no
necesitara revisar
la informacién
generada de esa
area.

17

Produccién

Fabricacién de
accesorios

-Entrenar al
personal de
acuerdo con las
habilidades
existentes
-Distribuir al
personal en las
lineas de
fabricacion de
acuerdo con sus
competencias

18

Producciéon

Instalacion de
accesorios

-Generar cultura
alrededor de la
calidad mediante
verificaciones antes
y después de la
instalacion
(Formato de
calidad)

19

Producciéon

Recepcionar
solicitud

-Al mejorar la
herramienta del
Listado madre,
Logistica y
compras puede
reducir sus tiempos
de alistamiento
para entregas mas
eficientes

20

Producciéon

Realizar
mediciones y
verificaciones del
producto

Se unifica con la
actividad 18, ya
que produccion
sera el responsable
de realizar las
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verificaciones en
proceso

21 | Produccién | Realizar Unificar Se unifican con la
correcciones actividad 20, ya
22 | Produccién | Validar Unificar gue Produccién
conformidad de las serd el responsable
correcciones de realizar las
verificaciones en
proceso
21 | Produccion | Cambios o Eliminar Se elimina porque
modificaciones por no se tendria
parte de contradicciones en
Produccién el proceso
22 | Produccién | El lider de Reduce el tiempo
Produccion debe de verificacion al
informar al area de realizar controles
Calidad con el durante el proceso
objetivo de de fabricacion
asegurar la
conformidad
23 | Produccion | Fabricacion del -Garantizar stock
fondo de materias primas
24 | Produccién | Fabricacion del e insumos a tiempo
cilindro -Realizar
25 | Produccién | Fabricacion del fabricacion en
techo paralelo de fondo y
y cilindro
23 |LyC Revisar solicitud de Elimina Con el disefio de la
requisiciones herramienta de
cantidades, y un
personal
capacitado,
Logistica 'y
compras no
necesitara hacer
revisiones al area
de Ingenieria
24 |LyC Pedir cotizaciones -Realizar desarrollo
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de proveedores
estratégicos
-Optimizar el
tiempo de
cotizacion con la
informacion de




cantidades de
materias primas
bien especificada

25 | LyC Registro de Realizar
reevaluacion de seguimiento anual
proveedores de los proveedores

que evalle a los
proveedores con
cada entrega

26 |[LyC Realizar recepcion Identificar plan de
de las compras control para los

productos

27 |LyC Atender solicitudes -Dar prioridad a las
del Almacén entregas

-Garantizar el stock
para abastecer los
proyectos

28 |LyC Preparacion de Estandarizar el
resinas procedimiento de

pintura y resinas

29 |[LyC Supervisar salidas Unificar Se unifican, ya que
del almacén en el momento que

30| LyC Revisar ajustes en Unificar se hagan salidas
el sistema se puede revisar en

fisicoy en el
sistema

31 |LyC Realizar -Tener check list
alistamiento para para obra
proyectos -Realizar compras

a tiempo para
proyectos
Fuente: Elaboracion propia
7.4 OPTIMIZACION DE PROCESOS
7.4.1 Situacién comercial
Tabla 8: Situacion futura proceso comercial
) Tiempo
No. AREA ACTIVIDAD TAREAS VAR | VAO | SVA | deciclo
(horas)
Evalla si, de
Evaluar la acuerdo con las
1 Comercial | necesidad del especificaciones X 0.5
prospecto del cliente, la
empresa tiene la

37




capacidad para
fabricar y
satisfacer sus
necesidades

Realizar el costeo
de la solicitud del

. Elaborar el cliente en el
Comercial 20
costeo formato de
identificacion de
necesidades
Elaborar la
cotizacion,
. Elaborar .
Comercial N realizar entrega y 12
cotizacion inicial - -,
recibir aceptacion
del cliente
Se realiza registro
Ingresar o
. ., de cotizaciones
. informacioén en
Comercial el listado de en el formato F- 0.2
N CM-03. Listado
cotizaciones O
de cotizaciones
Enviar
documentacion
de F-CM-04.
Autorizacion para
. . el tratamiento de
Comercial | Crear cliente 0.1
datos y F-CM- 14
Autorizacion
consulta y reporte
en centrales de
riesgo
Recibir y verificar
- documentacioén
. Verificar la .
Comercial ., con firmas, Rut, 0.3
documentacion .
camara de
comercio, etc.
Creacion del Informar al area
. cliente en el contable para
Comercial . P 0.1
sistema crear al cliente en
contable el sistema
Se realiza la
. matricula del
Realizar la proyecto en el
Comercial | matricula del 0.2
rovecto formato F-CM-07.
proy Matricula de
proyecto
Planos, Recepcionar
. manuales y otra | documentacion
Comercial 0.2

propiedad del
cliente

propiedad del
cliente
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Se evalla si el
Comunicar las proyecto re_guiere
| polizas del la generacion de
10 | Comercial : polizas: informar X 0.3
proyecto (si .
aplica) ala g:o_ordmadora
administrativa
para su tramite
Comunicar a
11 | Comercial todas las areas X 0.3
los entregables
Entregar el del proyecto
proyecto a los Realizar entrega
demés procesos | fisica del proyecto
12 | Comercial en compafiia del X 2
area de Gestion
de proyectos
Total de actividades 12 7 5 0 36
RESULTADOS
VAR VAO SVA TOTAL
1 Totales actividades 7 5 0 12
2 Totales tiempos 35 0.8 0 36
3 | Porcentajes 98% 2% 0% 100%
tiempos
Hora Dias
1 Tiempo de ciclo 36 4.5
2 Tiempo dg 35 4.4
procesamiento
3 Eficiencia de ciclo 98%
7.4.2 Situacion futura ingenieria
Tabla 9: Situacién futura proceso ingenieria
Tiempo
No. AREA ACTIVIDAD TAREAS VAR | VAO | SVA | de ciclo
(horas)
., Se evalla si es
1 Ingenieria Evaluacion de producto nuevo o X 4
proyecto .
convencional
Entradas para | Ingenieria realiza
2 Ingenieria | el disefioy planeacion del X 2
desarrollo proyecto dejando
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registro en la
aplicacion Notion

Ingenieria

Ingenieria

Elaborar plano
general y/o
OoP

Elabora la OP y/o
plano indicando el
nombre del
proyecto, quién
dibuja, quién revisa
y quién aprueba

El coordinador de
Ingenieria realiza

revision del plano

para proceder con
el envio al equipo
Comercial

Ingenieria

Elaborar las
memorias de
célculo y/o
fichas técnicas

El equipo de
Ingenieria realiza
las memorias de
célculo (si aplica)
y/o fichas técnicas
en el formato F-IN-
09 Datasheet

Ingenieria

Aprobacion
del cliente
plano general

Enviar
documentacion al
area Comercial
para aprobacion de
planos

0.3

Ingenieria

Cambio o
modificaciones
por el cliente

Cuando el cliente
luego de aprobado
el plano general
realiza un cambio o
modificacion al
disefio, el equipo
Comercial realiza
envio de correo
electrénico con las
nuevas
modificaciones al
equipo de
Ingenieria

12

Ingenieria

Listado de
materia primas
e insumos

Luego de tener
aprobacion por
parte del cliente, el
equipo de
Ingenieria realiza
un listado de
materias primas e
insumos,
requeridos para el
proyecto dejando
registro en el
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formato F-IN-10
Listado madre.
El equipo de
Ingenieria realiza
. validacioén al disefio
Realizar
L para asegurarse de
.. | validacion al
9 Ingenieria disefs que el proyecto X 3
isefio y i
satisface los
desarrollo .y
requisitos para su
aplicacion prevista
0 USO previsto
Realizar la El equipo de
10 | Ingenieria entrega al Ingenieria entrega X 03
proceso de oficial a todas las
produccion areas
Total de actividades 10 8 2 0 32
RESULTADOS
VAR VAQO SVA TOTAL
1 Totales actividades 8 2 0 10
2 Totales tiempos 30 2 0 32
3 | Porcentajes 93% 7% 0% 100%
tiempos
Hora Dias
1 Tiempo de ciclo 32 4
2 Tiempo dg 30 4
procesamiento
3 Eficiencia de ciclo 93%
7.4.2 Situacion futura produccién
Tabla 10: Situacion futura proceso produccion
Tiempo
No. AREA ACTIVIDAD TAREAS VAR | VAO | SVA | de ciclo
(horas)
Esto implica
Asignacion de | registrar las fechas
1 | Produccion | entregas del en las que se X 0.3
listado madre | requiere la entrega
de los materiales
Produccién : ., El lider de
Asignacion Produccion asigna
2 oficial y/o on asig X 1
. al operario
supervisor del
responsable para la
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proyecto (si
aplica)

ejecucion de las
actividades dejando
registro en el
formato F-TH-21
Programacion de
turnos

Produccion

Realizar el
cronograma
de proyecto

El lider de
Produccion realiza
el cronograma del
proyecto de
acuerdo a los
tiemposyala
capacidad que se
tenga en la planta

Produccién

Produccién

Produccién

Produccién

Produccién

Produccién

Fabricaciéon
del tanque

Fabricacion del
fondo y cilindro

80

Fabricacion del
techo

40

Fabricaciéon de
accesorios

40

Ensamble del
tanque

X

Instalacion de
accesorios

16

Pintura del tanque

16

10

Produccion

11

Produccioén

Pedido al
Almacén

Realizar solicitud

0.3

Recepcionar
solicitud

XXX X

12

Produccién

Control y
seguimiento
enla
ejecucion del
cronograma

El lider de
Produccion realiza
seguimiento
semanal al
cronograma

13

Produccion

Seguimiento y
control de
calidad del
producto

Realizar
mediciones y
verificaciones del
producto
garantizando las
correcciones y
conformidad del
producto

14

Produccioén

Control de
costos

A través de
Contabilidad se
realiza el control de
los recursos en
cuanto a materiales
y mano de obra
asignadas por
centro de costos
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Produccién El lider de
Entrega de Produccién ,debe
proyecto y/o mfo_rmar al area de
15 producto a c():t;t:?i?/g (écén el X 0.3
cor_ltrol de asegurar la
calidad conformidad del
producto
Total de actividades 15 13 2 0 222
RESULTADOS
VAR VAO SVA TOTAL
1 Totales actividades | 13 2 0 15
2 Totales tiempos 220 2 0 222
3 Porcentajes 99% 1% 0% 100%
tiempos
Hora Dias
1 Tiempo de ciclo 222 28
2 Tiempo de 220 28
procesamiento
3 Eficiencia de ciclo | 99%
7.4.3 Situacion futura logisticay compras
Tabla 11: Situacién futura proceso logistica y compras
Tiempo
No. AREA ACTIVIDAD TAREAS VAR | VAO | SVA | de ciclo
(horas)
La verificacion de
1 LyC Ve_rificar_ Igs_. existencias en X 1
existencias fisico y/o en el
sistema
> LyC Inscripcién de | Verificar existencia X 05
proveedores del proveedor '
3 LyC nuevos Pedir cotizaciones X 16
LyC Evaluacion Una vez que se
4 L tenga la X 0.3
inicial de s
documentacion del
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proveedores

proveedor y la

nuevos cotizacion, el
auxiliar logistico
procede a
seleccionar el
proveedor
LyC Creacion de Realizar inscripcion
5 carpeta digital | de proveedores 0.2
del proveedor | nuevos
6 LycC IAprobauon de Solicitar aprobacion 2
as compras
LyC Realizacion .
7 de orden de Realizar orden de 03
compra
compra
LyC - Realizar registro de
Seguimiento o
8 d seguimiento de la 0.3
e la compra
compra
LyC Reevaluacion | Registro de
9 de reevaluacion de 16
proveedores proveedores
LyC . _ .. | Comunicacion de la
Comunicacion e
10 evaluacion al 8
al proveedor
proveedor
Lyc Actualizacion Actualizacion tabla
tabla
11 proveedores 3
proveedores
aprobados
aprobados
LyC Informe
andlisis Informe analisis
12 desempefio desempefio de 2
de proveedores
proveedores
LyC Verificacion
de criterios de | Realizar recepcion
13 . 1
calidad de las | de las compras
compras
LyC Notificar al Enviar correo
o notificando al
14 solicitante de - 0.3
| solicitante de la
a compra
compra
15 LyC Atender solicitudes 1
Solicitudes de | del Almacén
16 LyC Almacén Preparacion de 3
resinas
LyC Hacer las
17 Salidas y descargas en el 0.7
verificacion sistema
18 LyC del Almacén Supervisar salidas 4

del Almacény
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realizar ajustes en
el sistema
LyC Gestion de Proceso de
19 _ X 8
transporte transporte logistico
20 LyC Elaborac_pn Elab_o'r,acmn de X 03
de remision remision
LyC Despachos Realizar
21 P alistamiento para X 3
proyectos
proyectos
Total de actividades 21 12 9 0 71
RESULTADOS
VAR VAO SVA TOTAL
1 Totales actividades 12 9 0 21
2 Totales tiempos 39 32 0 71
3 Porcentajes 55% 45% 0% 100%
tiempos
Hora Dias
1 Tiempo de ciclo 71 9
2 Tiempo de_ 39 5
procesamiento
3 Eficiencia de ciclo 55%
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RESULTADOS

En este apartado, se presentan los resultados obtenidos en el presente trabajo,
gue incluye la evaluacion detallada de la situacion actual de cada uno de los procesos y
la proyeccion de una situacion futura optimizada a través de las mejoras propuestas.

Tabla 12: Comparativo situacion actual vs. situacion futura

Resumen situacion actual

VAR |VAO |SVA |Total
Total de horas 322 26| 307 655
Total actividades 25 18 31 74
Eficiencia de ciclo 49%| 4%| 47%| 100%
Dias de ejecucién del proceso 82

Resumen situacion futura

VAR |VAO |SVA |Total
Total de horas 324 37 0 361
Total actividades 40 18 0 58
Eficiencia de ciclo 90%| 10%| 0%
Dias de ejecucién del proceso 45

Fuente: Elaboracién propia

W Situacién actual  m Situacion futura
700 655
600
500

400
322 324 307

300
200

100 og 37

el
VAR VAO SVA Total
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Se tuvo una reduccion del 45% del tiempo de la cadena de valor, lo que equivale
a una reduccion de 1 mes y 15 dias en la entrega de los proyectos, garantizando una
gestion eficiente de los proyectos y la satisfaccion del cliente.
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CONCLUSIONES

Se identificacidén 74 actividades en los procesos de la cadena de valor, clasificadas
como VAR, SVA y VAO. Este diagndstico permitié identificar que en los procesos se
presentaban mas actividades SVA, especialmente en el proceso de produccion y
logistica y compras.

El andlisis de valor agregado permitio identificar que el 51% del tiempo del ciclo
en los procesos actuales correspondia a actividades SVA y VAO, lo cual identificé la
necesidad de eliminar u optimizar dichas actividades para reducir los tiempos de
ejecucion y mejorar la eficiencia general.

Se logro bajar el tiempo de ciclo de los procesos en un 45% pasando de 82 dias
a 45 dias, lo que permitié aumentar la eficiencia y desarrollar proyectos en menor tiempo;
esta mejora posiblemente se vuelve una propuesta de valor para el cliente, ya que agrega
valor al optimizar los tiempos de entrega y contribuye a fortalecer su fidelizacién.

Las mejoras mas significativas que permitieron una reduccién considerable en los
tiempos de ciclo se lograron en diferentes areas. En el area de Comercial, se optimizo al
identificar las necesidades del cliente con mayor acierto y precision. En el area de
Ingenieria, se capacité al personal, se estandarizaron los disefios de productos y los
listados de cantidades, lo que mejord notablemente en los tiempos de disefio. En el &rea
de Produccién, en las etapas de fabricacion se implementaron herramientas para que el
personal operativo pudiera realizar verificaciones durante el proceso, se capacité al
personal y se garantizé un stock oportuno, lo que garantizé mayor fluidez y conformidad
en el producto. Finalmente, en el area de Logistica y compras, se establecieron alianzas
estratégicas con los proveedores, se definio un listado de cantidades para garantizar un
abastecimiento oportuno a produccién, haciendo mas eficiente el proceso de despachos.
Estas mejoras permitieron optimizar los procesos y aumentar la eficiencia operativa en
todas las etapas.
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ANEXOS
Anexo 1: Formato de entrevista

Nombre del Lider de Proceso:
Departamento/Proceso:

1. ¢ Cuél es el proceso que lideras?
(El lider describe brevemente el proceso.)

2. ¢ Cudles son las actividades que ejecutas en este momento para el desarrollo de tu
proceso?

(El lider enumera y describe las actividades principales que realiza dentro de su
proceso.)

3. ¢ Cuanto tiempo demora en ejecutar cada una de estas actividades?
(El lider define por cada actividad el tiempo que dura en desarrollarla.)

4. ¢ Cuales de estas actividades agregan valor para el proceso, para la organizacion o
cuales no agregan valor?

(El lider evalua y clasifica las actividades, si realmente contribuyen a los objetivos del
proceso y de la organizacion, o si hay actividades que podrian ser optimizadas o
eliminadas.)

5. En tu opinién, ¢qué actividades o aspectos del proceso crees que podrian mejorarse
para agregar aun mas valor a la organizacién?

(El lider define posibles oportunidades de mejora o ajustes que ayuden a optimizar el
proceso.)

6. ¢Hay algo mas que consideres importante agregar sobre tu proceso y las actividades
gue ejecutas?

(El lider agrega cualquier detalle o informacion que no haya sido cubierta
anteriormente.)
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