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RESUMEN

TITULO: PLAN DE MEJORAMIENTO PARA EL AREA DE PRODUCCION
DE LA EMPRESA TESICOL S.A”

AUTORES: MARIA FERNANDA RODRIGUEZ ARENAS’

PALABRAS CLAVES: AREAS CLAVES DE PROCESQOS, ESTRATEGIAS

MEJORAMIENTO, NIVEL DE MADUREZ, PLAN DE ACCION.
DESCRIPCION

En este proyecto se presenta un plan de mejoramiento para el area de produccion de la empresa
Tesicol S.A. El desarrollo se inicia con la busqueda de metodologias enfocadas en la clasificacién
de las empresas de acuerdo a niveles de madurez ya establecidos. Una vez analizadas dichas
metodologias se procede a realizar el diagnostico interno del area de produccion, para esto se
definieron 7 areas claves del proceso, y para cada una de estas a partir del conocimiento de la
autora del proyecto y a partir del desarrollo de una metodologia de clasificacién, se realiza una
calificacion, ponderacion y posterior clasificacion como metodologia de diagnostico, analizando
cada uno de los aspectos fundamentales de las areas claves del proceso. A partir del analisis
desarrollado se busca clasificar cada area clave del proceso dentro de un nivel de madurez
definido, de acuerdo a parametros establecidos inicialmente por la autora del proyecto.

Una vez desarrollado el andlisis y la aplicacion de la metodologia, se procede a desarrollar
estrategias para cada area clave y asi para cada estrategia se definié un plan de accién que
contiene tareas a ejecutar, responsables, posibles fechas de implementacion y presupuesto de
ejecucién de la accion. Esta monografia no se lleva a la ejecucién por el limite de tiempo que se
tiene establecido, se deja como opcidn en la empresa para un implementacion posterior.

Finalmente, el libro contiene la metodologia de trabajo utilizada por la autora para el desarrollo del
tema mediante la modalidad de monografia.

* Monografia para obtener el titulo de Especialista en Alta Gerencia.
Facultad de ingenierias fisico mecanicas. Escuela de Estudios Industriales y Empresariales. Especializacidon
en alta Gerencia. Director: Ingeniero Néstor Raul Ortiz.

13



ABSTRACT

TITTLE: IMPROVEMENT PLAN FOR THE AREA OF PRODUCTION
COMPANY TESICOL S.A”

AUTHORS: MARIA FERNANDA RODRIGUEZ ARENAS*

KEY WORDS: PROCESS KEY AREAS, IMPROVEMENT STRATEGIES,
MATURY LEVEL, ACTION PLAN.

DESCRIPTION

In this project we present an improvement plan for the company Tesicol SA production area. The
development begins with the methodologies’s search focused on the classification of companies
according to established levels of maturity. After analyzing these methodologies is determined the
internal diagnosis of the production area, for this were defined seven key process areas, and for
each of these from the project’s author knowledge, through the development of a classification
methodology, a qualification, weighting and classification is performed as a diagnostic methodology,
analyzing each of the fundamental aspects of process key areas. From the analysis developed
seeks classify each key process area within a defined maturity level, according to parameters set
initially by the author of the project.

Once developed the analysis and the methodology’s application, we proceed to develop strategies
for each key area and so for each strategy was defined an action plan which contain tasks to be
performed, responsible, possible dates for implementation and enforcement action budget. This
monograph is not carried by the execution time limit you have set, is left as an option in the
company for a later implementation.

Finally, the book contains the job methodology used by the author to develop the subject through
the monograph form

* Monograph to obtain the title of specialist in Management
* Physics Mechanical faculty, School of industrial studies and management. Specialization in Management.
Directed by: Engineer Nestor Raul Ortiz.
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INTRODUCCION

Ante los constantes cambios que se viven en el mercado nacional e internacional,
las empresas han notado que la competencia se ha incrementado, es por esto que
se ha fomentado el cambio y todo lo que se hace es enfocado en el mejoramiento
continuo de los procesos, todo con un unico fin, el obtener productos y servicios
de buena calidad y a bajos costos. Para lograr estos objetivos las empresas tienen
que enfocar sus esfuerzos en definir sus procesos o actividades criticas, las
cuales agregan valor al cliente final y pueden ser objeto de mejoramiento. A partir
de esta identificacion se hace necesario el implementar planes de mejora que
ayuden a eliminar los obstaculos que se estan presentando para ser competitivos

en el mercado.

En las empresas manufactureras el proceso productivo es el alma de la
organizacion, puesto que de alli nace la razon de ser de todas las compafias, de
esta depende en gran parte la satisfaccion del cliente en lo referente al producto
solicitado y a los tiempos de entregas establecidos, es por esto que aqui es donde
nacen las fortalezas y las debilidades de las empresas, y en el proceso de
mejoramiento debe hacerse hincapié en el como eliminar las debilidades vy

aumentar las fortalezas.

En este trabajo se realiza una propuesta para el mejoramiento de los procesos
productivos de Tesicol S.A, con el fin de mejorar las condiciones actuales de
trabajo, aumentar la productividad, entregar productos de buena calidad a los
clientes y en los tiempos que ellos lo necesitan y asi lograr su satisfaccion para ser

competitivos en el mercado.
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1. GENERALIDADES

1.1 TITULO

PLAN DE MEJORAMIENTO PARA EL AREA DE PRODUCCION DE LA
EMPRESA TESICOL S.A.

1.2 MODALIDAD

Monografia para optar el titulo de Especialista en Alta Gerencia.

1.3 RESPONSABLES

1.3.1 Autores

MARIA FERNANDA RODRIGUEZ ARENAS
Estudiante Especializacion en Alta Gerencia

Cadigo: 2127406

1.3.2 Director de Proyecto

INGENIERO NESTOR RAUL ORTIZ PIMIENTO

1.4 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Ante los continuos cambios del mercado nacional e internacional ya sea por
demanda de los clientes o por contingencias presentadas por aparicion de

competencia o por factores externos a cualquier organizacion, Tesicol S.A
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reconoce la importancia de ser competitivo en la parte productiva para ofrecer
productos de buena calidad, a bajo costo y que cumpla con los tiempos de entrega
gue el cliente final desea. Es por esto que se hace necesario el realizar un
diagnostico interno que permita encontrar falencias y puntos criticos, para los
cuales puedan plantearse alternativas de solucion que traigan consigo beneficios y
mejoras positivas en cuanto a aumentos de productividad, disminucion de tiempos
de entrega, flexibilidad en la produccion, y otros items de importancia que

agreguen valor al cliente final.

1.5 ALCANCE DEL TRABAJO

Al finalizar la presente investigacion se elaborara un documento que contendra las
metodologias consultadas, el analisis interno realizado al area de produccion, las
estrategias propuestas y el plan de accion a tener en cuenta para el desarrollo del

mismo en una posterior implementacion.

1.6 OBJETIVOS

1.6.1 Objetivo Principal

Disefiar un plan de mejoramiento para el area de produccion, que permita

aumentar la productividad y calidad de los productos fabricados en Tesicol S.A.

1.6.2 Objetivos especificos

e Revisar el estado del arte en relacion a las metodologias existentes en
cuanto a la utilizacion de los niveles de madurez para la respectiva
clasificacion de las empresas.

e Definir las generalidades de la empresa objeto de estudio del presente

trabajo.

17



Realizar una breve descripcion del proceso productivo de Tesicol S.A con el
fin de conocer que es lo que se hace y que esta descripcién sea fuente de
informacion para el diagnostico que se va a realizar.

Realizar el diagnostico interno del area de produccién de Tesicol S.A a
partir del modelo de madurez desarrollado en el proyecto “Identificaciéon y
analisis de estrategias para el mejoramiento de los procesos de
manufactura en las PYMES del sector metalmecanico de Bucaramanga y
su area metropolitana”.

Disefiar un plan de mejoramiento para el area de produccion a partir del

diagnostico interno realizado con el modelo de madurez utilizado.

18



2. MODELOS DE MADUREZ

2.1 DEFINICION

Los modelos de madurez son herramientas que permiten medir el desempefio de
una organizacion, al realizar un analisis y una clasificacion de los factores que se
consideran como claves para el cumplimiento de la misién y razén de ser de la
empresa. A partir de los modelos de madurez y del andlisis y clasificacion que se
realiza en él, se supone que la organizacion a través del tiempo llegara a un
estado ideal o “maduro” que es donde se alcanza el maximo desempefo

organizacional.

Los modelos de madurez se clasifican en genéricos y especificos, los genéricos
son aquellos que se pueden aplicar en cualquier organizacion ya que su estructura
se puede adecuar a las caracteristicas de operacion de las empresas; los
especificos son aquellos que poseen caracteristicas que solo son compatibles con
una unica operacion, tal es caso de empresas dedicadas al desarrollo de software,

proyectos, etc.

Los modelos de madurez se caracterizan porque tienen unos niveles definidos,
con un nombre especifico, una descripcién genérica del nivel, y generalmente a
partir de la aplicacion del modelo se generan graficos visuales que ayudan al

entendimiento del estado actual de la organizacién una vez se aplica el modelo.

En la literatura se encuentran diversos modelos de madurez, y se observa que en
la mayoria de aplicaciones en trabajos de investigacion se desarrollan modelos de
madurez teniendo en cuenta las caracteristicas internas y externas de la
organizacion, es decir se desarrollan modelos de madurez personalizados. Para

efectos de este trabajo se analizaron los modelos de madurez de Hammer y el
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desarrollado en el proyecto de investigacidon “ldentificacion y analisis de
estrategias para el mejoramiento de los procesos de manufactura en las pymes

del sector metalmecanico de Bucaramanga y su area metropolitana”.

2.2 MODELO DE MADUREZ “PROCESS AND ENTREPRISE MATURITY
MODEL PEMM”

Modelo desarrollado por Hammer en el cual se realiza una distincion entre la
madurez de un proceso y la madurez de una empresa. Es un modelo que evalla

el desempefio organizacional aplicable en cualquier organizacion.

Para el analisis del rendimiento de un proceso, el modelo se enfoca en
“facilitadores o posibilitadores”, en este caso se trabajan con cinco (5), los cuales

se relacionan a continuacion:

1. Disefio: especificacion de como se lleva a cabo el proceso.

2. Actores: la gente que ejecuta el proceso, teniendo en cuenta sus
habilidades, conocimientos y comportamientos.

3. Duefio: persona que tiene a cargo el proceso y que ejerce autoridad sobre
el mismo.

Infraestructura: informacion y los sistemas que soportan el proceso.

5. Métrica: las medidas que la compafiia usa para el control de su proceso.

Para el andlisis del rendimiento de la empresa, el andlisis se basa en cuatro

“Capacidades”, las cuales se relacionan a continuacion:

1. Liderazgo: estilo de mando, conducta, personas que soportan la creacién
del proceso.
2. Cultura: los valores utilizados en la orientacién al cliente, el trabajo en

equipo, la responsabilidad y la voluntad para cambiar.
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3. Experiencia: las habilidades y metodologia utilizada para la ejecucion del
trabajo.
4. Gestién publica: manera de dirigir, gestion del cambio.

El modelo consiste en la clasificacion de la organizacion de acuerdo a un
formulario ya establecido, en el que los facilitadores y las capacidades se
desglosan en 13 items de evaluacion, cada item con 4 enunciados que hacen
referencia a los 4 niveles de madurez existentes, para los posibilitadores P1-P4 y
para las capacidades E1-E4.

Una vez se diligencia el cuestionario el analisis que se realiza es el siguiente:

Los posibilitadores se pueden analizar desde dos puntos de vista®, los cuales se

relacionan a continuacion:

1. Teniendo en cuenta la clasificacion P1-P4

Si todos los cinco posibilitadores de un proceso estan en el nivel P1 el proceso se
encuentra en el nivel P1; si todos los cinco se encuentran en el nivel P2, el
proceso se encuentra en el nivel P2, y asi sucesivamente. Si solo cuatro de los
cinco posibilitadores se encuentran en un nivel superior, no puede decirse que el
proceso se encuentre en este nivel, por el contrario el proceso se encuentra en el
nivel del posibilitador que tiene la calificacion diferente.

En el nivel P1, puede decirse que el proceso es previsible y estable. En el P2 el
proceso da resultados superiores gracias al disefio que este ha tenido. En el P3, el
proceso funciona de forma éptima porque este se encuentra integrado con otros
procesos que maximizan la contribucion a la compafia. En el P4, es un proceso

exitoso que trasciende las expectativas de lo que se esperaba de él.

> Hammer M. “The process Audit”, Harvard Business Review, vol April, 17 pag. 2007.
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2. Teniendo en cuenta la clasificacion por celda de color en el formulario

Las celdas verdes indican que los posibilitadores no estan impidiendo el progreso
del proceso. Las celdas amarillas muestran areas donde la compafiia tiene mucho
trabajo por hacer. Las celdas rojas representan que el proceso estd teniendo

obstaculos para avanzar a un nivel de madurez mayor.

El analisis de las capacidades se lleva a cabo de la siguiente manera: Si una
empresa tiene capacidades E1, se encuentra en el primer nivel de madurez de la
empresa, es decir la cultura tiene alguna experiencia enfocada en el trabajo en
equipo. Para el nivel E2, en la organizacibn comunmente se utilizan equipos
funcionales y se esta un poco familiarizado con el trabajo en equipo. En el nivel E3
el trabajo en equipo es norma en la organizacion y para el nivel mas alto E4
ademas del trabajo en equipo a nivel interno debe tomarse como rutina el trabajo

en equipo con proveedores y clientes.

2.3 MODELO DE MADUREZ PROYECTO DE GRADO “IDENTIFICACION Y
ANALISIS DE ESTRATEGIAS PARA EL MEJORAMIENTO DE LOS
PROCESOS DE MANUFACTURA EN LAS PYMES DEL SECTOR
METALMECANICO DE BUCARAMANGA Y SU AREA METROPOLITANA”

Esta metodologia fue desarrollada en un proyecto de grado, en esta se definen
areas claves del proceso que ayudan a la identificacion de las estrategias de
mejoramiento de los procesos de manufactura, se consideran 7 areas claves, las
cuales se relacionan a continuacion:

e Alineacién estratégica con los procesos

e Procesos de manufactura (mantenimiento de maquinas, equipos y lugares

de trabajo)
e Calidad del producto

¢ Mejoramiento de procesos de manufactura
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Planificacion y control de la produccion
Flexibilidad en el proceso de manufactura

Recurso humano

Esta clasificacion respecto a la estrategia de mejora de los procesos, permite

encasillar a las empresas en niveles de mejora, distinguiendo entre ellas mismas

si una organizacion es considerada inmadura o madura. A continuacién se

describen las principales caracteristicas de las organizaciones inmaduras y

maduras:

Organizacion inmadura: se identifica porque en ella los procesos son
poco planeados y organizados, generalmente improvisados por las
personas que dirigen y controlan las actividades, igualmente la calidad del
producto es poco predecible, ya que muchas de las actividades que deben
cumplir con parametros estrictos no son tomadas en cuenta sino hasta el

final del proceso.

Organizacion madura: se caracteriza por tener gran habilidad para
manejar sus actividades, los procesos estan gestionados de manera
efectiva, son comunicados de forma eficaz y las actividades son realizadas
de acuerdo a la planeacion realizada y en base a lo establecido en los
procedimientos. En una organizacion de este tipo, continuamente se

monitorea la calidad de los productos y la satisfaccion del cliente.

La clasificacion de los niveles esta establecida de la siguiente forma y tal como se

observa en la figura 1:

Organizaciones inmaduras: niveles 1y 2.

Organizaciones maduras: niveles 3,4y 5.
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Figura 1 Clasificacion niveles de la metodologia

Nivel 5:
Nivel 4: Optimizada

‘ Gestionada
Nivel 3:

Controlado

Nivel 2:
Elemental

® Nivel 1:
Inexperta

Fuente: autora del proyecto

Nivel 1 Organizacion Inexperta: La organizacion no esta definida, la
implementacion no es efectiva y no se tiene claridad en la ejecucion de los
procesos. La capacidad productiva es incierta debido a que los procesos son

modificados y reformados de forma continua.

Nivel 2 Organizacion Elemental: la organizacion define, implementa y alcanza
los objetivos basicos que se establecieron para el proceso, se gestionan los
recursos necesarios en cuanto a personal, econémicos, financieros, de ambiente
de trabajo y de infraestructura. Se supervisa los productos resultantes y se trabaja
con base en la experiencia de sucesos anteriores ya que no se cuenta con una

documentacion que evidencia registros de experiencias previas.

Nivel 3 Organizacion Controlada se tienen procesos definidos basados en

estandares, los cuales son conocidos y aplicados por todos los integrantes de la
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organizacion, todos estos documentos se encuentran a la mano con el fin de
poder ejercer control sobre las actividades basadas en el estandar, sin embargo
las mejoras referentes a los procesos se llevan a cabo de manera correctiva y no

preventiva.

Nivel 4 Organizacion Gestionada: la organizacion tiene la capacidad de planear,
organizar, establecer, controlar y mejorar sus procesos de forma cuantitativa. El
personal estda comprometido con la organizacion y se buscan implementar mejoras

de tipo correctivo y preventivo.

Nivel 5 Organizacion Optimizada: en estas organizaciones se mejora de forma
continua los procesos, enfocando las estrategias de la cadena de valor en el
mejoramiento continuo. Estas organizaciones estan en condiciones de detectar
fortalezas y debilidades de los procesos antes que los problemas surjan, los
miembros de la organizacion estan comprometidos y fomentan una cultura

enfocada en el mejoramiento continuo.
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3. GENERALIDADES DE LA EMPRESA

3.1 RAZON SOCIAL Y OBJETO

Tejidos Sintéticos de Colombia. Tesicol S.A

3.2 RESENA HISTORICA

En 1.958 un grupo de industriales e inversionistas de Santander adquirio la planta
de produccién de empaque de fique (Consorcio Industrial de Santander — I. F.
l.), existente en San Gil desde 1.949, para dar origen a Hilanderias del Fonce
S.A. A partir de ese momento Hilanderias tuvo varios programas de ensanche y
expansion. Ademas de empaques de fique, empezd a producir cordeles y sogas
de este mismo material. En 1.965 instal6 en Bucaramanga una segunda planta y
en 1.974 inici6 la produccion de empaques plasticos, utilizando como materia
prima el polietileno de alta densidad y el polipropileno. En 1.980 dio inicio a la

produccion de cordeles y sogas plasticas, y de Tejido Raschel.

En 1.985 en razon del volumen de produccion y a la creciente participacion en el
mercado de los productos sintéticos, los accionistas decidieron separar estas dos
tecnologias buscando crecimiento, nuevas inversiones y know-how, dando origen
a Tejidos Sintéticos de Colombia S.A. “TESICOL”.

En el afio 1.988 se realizaron importantes inversiones en equipo y know-how con
la firma norteamericana AMOCO, permitiendo la implantacibn de tecnologia
avanzada en la industria textil plastica y posibilitando la produccion de bases
para tapetes y de telas de ingenieria y Geotextiles de alta calidad. Estos ultimos

desarrollos se produjeron no solo pensando en los mercados nacionales, sino
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en los internacionales®.

De ahi en adelante TESICOL siguié creciendo en el desarrollo de nuevos
productos para la cual fue necesario adquirir equipos adicionales que permitieran
atender las necesidades de sus clientes y diseflar nuevas estrategias para
asegurar su participacién en el mercado. Esto trajo consigo un conocimiento de
competidores en el exterior, un acercamiento con ellos y el establecimiento de

alianzas estratégicas para el mercado Colombiano y Latinoamericano.

Estas alianzas han llevado a la compafiia a importar productos para
comercializarlos, representar a varias firmas en Colombia y en el exterior y a
ampliar su capacidad de produccion de los diferentes productos en los que se
tienen grandes fortalezas competitivas para que le permitan a la empresa
incrementar sus exportaciones (EU, MEXICO, PERU CHILE, ECUADOR,
VENEZUELA, COSTA RICA, PANAMA, INDIA, KENYA, ISRAEL y a vender a
la UE).

En el aflo 2004 se realiz6 un significativo ensanche a la planta para aumentar su
capacidad productiva y de esta manera prepararse para dar respuesta

inmediata a las crecientes exigencias del mercado.

Hoy, TESICOL posee una planta de personal de 195 operarios en el area
productiva y 41 personas en el area administrativa y de direccion. Su
organizacion tiene tres areas principales a saber: Gerencia de Planta, Gerencia
Comercial y Gerencia Administrativa y Financiera, que reportan directamente a la
Presidencia. De abril de 1.993 a Abril de 1.995 se cred la Gerencia de
Mercadeo la cual tuvo como finalidad el desarrollo de nuevos productos y el

mercadeo de los mismos, principalmente en los del sector construccion.

* TESICOL, Tejidos Sintéticos de Colombia S.A. Premios Carlos Lleras Restrepo IFI: “A la cultura empresarial
mas participativa”. Octubre de 1995.
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Existe un sindicato de industria (SINALTRATEXTIL), con una poblacion
sindicalizada del 81%. El sindicato fue fundado desde antes de la creacién de
Hilanderias del Fonce, en la época del Consorcio Industrial de Santander,

empresa original del I.F.I. y vendida a los inversionistas Santandereanos.*
3.3 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

La estructura organizacional cuenta con 3 niveles jerarquicos; Gerencia,

Gerencia Intermedia, Nivel Operativo (Ver Anexo 2).

El primer nivel (Gerencia) de la estructura organizacional de TESICOL S.A. esta

compuesto por la Presidenciay tres Gerencias, de la siguiente manera:

e Gerencia de produccion o de planta: responsable de coordinar las areas
relacionadas con la produccion y proveedores directos a produccion como
son extrusoras Yy lineas de produccion, almacén de repuestos,
mantenimiento eléctrico, electrénico y mecanico. Esta Gerencia al dia de
hoy esta fusionada con la Gerencia de Calidad que es la responsable de
coordinar todo lo relacionado con certificacion de normas y el laboratorio de
pruebas, igualmente se encarga de mantener las relaciones de compra con
los proveedores de materias primas y colorantes.

e Gerencia Administrativa y Financiera: Responsable de coordinar las
areas administrativa, financiera y contable, recursos humanos, sistemas,
compras y la logistica de la empresa.

e Gerencia Comercial: Responsable de coordinar las areas comerciales,
de mercadeo, de servicio al cliente, bodega de producto terminado y

despachos.

* Datos suministrados por el area de Recursos Humanos e Mayo de 2013.
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El segundo nivel estd compuesto por los cargos de direccidn, las jefaturas,
coordinaciones, y la Gerencia Intermedia. En la Gerencia Administrativa y
Financiera estan la Direccién de Contabilidad y Sistemas, y la Jefatura de
Compras. En la Gerencia Comercial se encuentran la Jefatura de Ventas, la
Coordinacion de Servicio al Cliente y la Jefatura de Despachos. En la Gerencia
de Planta aparece la Gerencia Intermedia, compuesta por la Supervision de
Planta, la Jefatura de Seccion, la Jefatura de Mantenimiento Mecénico, la Jefatura
de Mantenimiento Eléctrico, la Jefatura de Mantenimiento Electrénico, la Jefatura

de Almacén y el Laboratorio.

El tercer nivel de la organizacion estd compuesto por los demas cargos

existentes.

3.3.1 Mision

“Tejidos Sintéticos de Colombia “TESICOL S.A.” es una empresa privada del
sector textil y plastico, dedicada a la fabricacion y comercializacion de productos
elaborados en polietiieno, polipropileno y materiales sintéticos afines, en
mercados nacionales e internacionales, con la participacion y desarrollo de
nuestro personal, suministrando servicios y productos manufacturados de manera
eficiente y productiva, que satisfagan los requerimientos de nuestros clientes y

garanticen la rentabilidad de los accionistas™.

3.3.2 Politicade calidad

“En TESICOL S.A. garantizamos la calidad de nuestros productos elaborados en
polietileno, polipropileno y materiales sintéticos afines, cumpliendo los requisitos y
expectativas a satisfaccion de nuestros clientes nacionales e internacionales, a

través de:

> Manual de Calidad. Afio 2004.
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e Diversidad de productos y aplicaciones.
e Precio competitivo.
e Presentacion.

e Servicio.

En un ambiente de participacion, desarrollo del personal, productividad, y

mejoramiento continuo; asegurando la rentabilidad de nuestros accionistas.”

3.3.3 Valores

Compromiso, participacion, Honestidad, Creatividad, Respeto.

3.4 MATERIAS PRIMAS UTILIZADAS

Las materias primas utilizadas son el polietileno y el polipropileno, los cuales son
polimeros sintéticos derivados de mondémeros provenientes del petroleo; etileno y
propileno respectivamente. Dependiendo del producto se adicionan colorantes y
aditivos. En la tabla 1. Materias primas utilizadas en Tesicol, se relacionan las

distintas materias primas utilizadas en los productos elaborados en Tesicol S.A.

Tabla 1. Materias primas utilizadas en Tesicol.

MATERIA PRIMA PRODUCTO
Polietileno de alta Mallas y Polisombras
Polipropileno de alta densidad Telas Planas, Sogas y Cordeles
Polietileno de baja densidad Telas laminadas
Colorantes Todos los productos
Aditivos Todos los productos

Fuente: Gerencia de Calidad. Tesicol S.A
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3.5 DESCRIPCION Y DEFINICION DE PRODUCTOS

Actualmente Tesicol cuenta con un amplio portafolio de productos de mallas,
telas, cordeles, sogas, hilos y fibras sintéticas aportando soluciones en los
campos de la agricultura, agroindustria, ganaderia, floricultura, avicultura y
construccion, entre otros.

Existen tres lineas de produccion® definidas ast:
3.5.1 Lineatelas Raschel o Polisombra

A partir de polietileno de alta densidad se elaboran tela raschel o polisombra
corriente, tela de sombrio (polisombra, parasol), constructex, alumitex y malla

multired.

Polisombra: malla de polietileno de alta densidad que permite regular la luz que
incide en los cultivos o invernadero en porcentajes de 33, 47, 65 y 80%.

Estabilizada contra radiacion U.V.

Alumitex: malla de polietileno de alta densidad recubierta con aluminio. Permite
regular la luz que incide en los cultivos y permite aumentar el confort climatico de
las plantas mejorando el proceso de fotosintesis. Cuenta con diversas
presentaciones de porcentajes de sombrio de acuerdo a las necesidades del
cliente. Posee una vida util de tres afios aproximadamente toda vez que sea

instalada correctamente.

Constructex: tela para proteccion de edificios que da solucion a los problemas de
seguridad y estética en obras de construccion. Cuenta con aditivacion U.V que
garantiza larga duracion, protegiendo de las lluvias y el sol sin disminuir la

visibilidad en su interior.

6 . s . s o . . .z . . o
Informacion Suministrada por Gerencia Comercial y Coordinacién del Servicio al Cliente
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3.5.2 Linea Telas Planas
Telas plasticas fabricadas a partir de cintas tejidas de polipropileno, entre las que
se cuentan; telas planas (industriales, laminadas, corrientes, aditivadas), ground

cover y aligflex.

Tela aditivada: producto para cubrir los laterales de los invernaderos con una

resistencia que le permite ser usada como malla cortaviento sin ningun

contratiempo. Tela aditivada ultravioleta resistente a la intemperie.

Ground Cover: tela cubresuelos, es un tejido de polipropileno 100% virgen,

estabilizado con aditivos U.V. que le brinda una mayor vida util a la intemperie. Se
ubica en los pasillos de los invernaderos controlando el crecimiento de maleza, por
consiguiente disminuye sustancialmente el costo de mano de obra relacionado con

esta labor y el costo de herbicidas.

Aligflex: Es una lona sintética laminada por ambas caras para aligerante de
construccion, 100% impermeable, aditivada y en presentaciones de 1.25y 1.45

mts de ancho, basados en los estandares de construccion de casetones.

3.5.3 Linea de Cordeles y Sogas

Para la elaboracion de sogas y cordeles de diferentes calibres en polipropileno
de alta densidad. En esta linea se incluye también la elaboracion de fibras
sintéticas.

Sogas: elaboradas con materia prima 100% virgen, variedad de didmetros de 3mm

hasta 50mm, excelente resistencia, flexibilidad y suavidad, brillo y variedad de

colores.
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Soga pisadora: Elaborada con materia prima 100% virgen y estabilizada con

aditivos U.V. Con diametro de 5mm. Disefiada para la construccion de

invernaderos.

Cordeles: Hilos de polipropileno de alta densidad hechos con materia prima
100% virgen para proporcionarle una mayor vida util y mejor calidad. Se cuenta
con una amplia gama de didmetros desde 3000 hasta 36000 denieres, y amplia
gama de colores y presentaciones.

Fibratex: la adicion de fibras poliméricas, en especial, las fibras de polipropileno a
los concretos, previenen la ruptura y rapido envejecimiento causado por la accion
del tiempo y cambios bruscos de temperatura. Estas fibras en forma de arreglos
fibrilados y cortados en longitudes predeterminadas, son de particular interés para

el refuerzo del concreto por su relativo bajo costo y su alta durabilidad.

Grama Artificial: fibras hechas a base polipropileno y polietileno de alta densidad

para la elaboracion de tapetes sintéticos.

3.5.4 Otros productos

Tesicol también comercializa otros productos, los cuales brindan soluciones o son

complemento para la aplicacion de los productos elaborados en sus instalaciones.
Policlip: ideados para facilitar la instalacion de las mallas y telas en
invernaderos, aumentando su vida util. Es elaborado con Polietileno de alta

densidad, con alta resistencia y una mayor durabilidad a la intemperie.

Malla gallinero: malla hecha a base de polietiieno de alta densidad, con tejido en

forma de red para encerramiento de galpones y establos.
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3.6 CLIENTES

3.6.1 Zonificacion de Clientes

Para la comercializacion de sus productos Tesicol ha dividido sus areas de
influencia en 17 zonas, 16 zonas equivalen a clientes locales repartidas entre las
principales ciudades del pais, y una zona para los clientes exteriores, manejadas
por el Coordinador de Servicio al Cliente y por la Analista de Mercados

Internacionales respectivamente.

Para la comercializacion de sus productos, Tesicol cuenta con una fuerza de
ventas para ofrecer los productos en puntos de venta minoristas o con

distribuidores y vendedores mayoristas de productos del sector agroindustrial.

Actualmente Tesicol mantiene crecientes relaciones comerciales con mas de 17

paises.

3.7 SISTEMA DE COMPRAS Y RELACION CON PROVEEDORES

La empresa cuenta con una jefatura de compras la cual se encarga de tramitar
toda orden de compra, haciendo andlisis de proveedores, emitir los pedidos y

cargar su valor al respectivo centro de costo.

Para la adquisicion de materias primas se lleva a cabo un tratamiento diferente,
debido a los grandes volumenes y altos costos, éstas son negociadas por la
Presidencia de la empresa, contando con el apoyo de la Gerencia de Calidad y la
Gerencia Comercial. Cada tipo de materia prima tiene un proveedor diferente y un
mecanismo de negociacién distinto. Los proveedores de las mismas pueden ser
locales o extranjeros, dependiendo de esto también varian los tramites de

negociacion.
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Los demas suministros son tramitados por la jefatura del almacén de repuestos y

la jefatura de compras con el respectivo visto bueno de la Gerencia.

Los principales proveedores de materias primas y colorantes se relacionan a

continuacion:

Polipropileno: este mercado se encuentra monopolizado contandose con
una Unica empresa productora en el pais, PROPILCO.

Polietileno: localmente no se encuentran proveedores de polietileno.
Las compras son realizadas generalmente a proveedores en Estados
Unidos o Corea.

Colorantes: existen dos proveedores locales de colorantes en
masterbatches’; CLARIANT Y SUMICOLOR, y un proveedor extranjero;
VIBATAN. Segun los consumos de los Ultimos seis meses se realiza una
proyeccion para generar el pedido mes a mes. Los proveedores locales
manejan el sistema de mercancia en consignacion y segun los reportes de
consumo en la produccién se cuenta con un plazo de pago a 60 dias.
Aditivos: localmente existen representantes de las empresas
productoras de aditivos, entre las cuales se encuentran CLARIANT,
COMAI, CYQUIM, CIBA.

3.8 COMPETENCIA

Tesicol siempre se ha preocupado por mantener su participacion en el mercado

nacional y fortalecer su incursion en mercados internacionales. Las relaciones

con sus competidores nacionales se pueden considerar como buenas y estables.

Ademas el departamento comercial continuamente realiza benchmarking de sus

competidores a través de consultas a sus clientes, estudio de sus productos y

7 . . . . s . .e .z
Color granulado, similar a las resinas poliméricas utilizadas en la extrusion.
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visitas a las instalaciones de la competencia. Tesicol siempre ha sido lider en la
industria plastica Textil aunque en los Ultimos afios la competencia ha crecido

considerablemente y acaparado gran porcion del mercado.

3.8.1 Competencia Local

En la actualidad Tesicol cuenta con 3 fuertes competidores; CIPLAS,
Compafiia de empaques e Industrias Kent, Cada uno de éstos ofrece productos
muy similares en calidad y precios a los ofrecidos por la empresa.

3.8.2 Competenciainternacional

La competencia internacional es amplia y variada. En estos momentos Tesicol
esta fabricando productos para algunos de sus competidores. Actualmente los
productos elaborados en Pert por parte de Fibrafil estan representando una
amenaza para los productos de Tesicol debido a sus bajos precios y excelente

calidad de los productos.
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4. DESRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO

4.1 APROVISIONAMIENTO DE MATERIAS PRIMAS

El proceso productivo para cada una de las tres lineas de produccion comienza
con el aprovisionamiento de las materias primas. Diariamente el material
programado para cada extrusora es pasado de la bodega a la minibodega, este
traslado se realiza de acuerdo a la solicitud del Jefe de Seccién que se encuentra
en el turno de 6-2 Pm. En promedio se entregan de 3 a 4 toneladas por extrusora
para su consumo diario. En la minibodega se encuentran ubicadas las tolvas que

alimentan la materia prima de las extrusoras.

4.2 PROCESO DE EXTRUSION

Toda extrusora cuenta con tres partes principales para desarrollar el
proceso de extrusion; las tolvas, el tornillo extrusor y el dado o cabezal, tal y como
se observa en la figura 2.

Las tolvas se encuentran ubicadas en la minibodega para facilitar el proceso de
llenado de las mismas y de aprovisionamiento de las materias primas.
Cuentan con capacidades que van desde los 800 kilogramos hasta los 1500
kilogramos. Existe una tolva por cada extrusora, siendo alimentada por los
respectivos ayudantes de extrusora® dos a tres veces por turno. De ahi la materia
prima es bombeada a través de un ducto elevado 4.5 metros del suelo para
alimentar cada una de las extrusoras. Al llegar a cada una de las extrusoras, las
materias primas se mezclan con los aditivos y colorantes, éstos vienen disefiados
con caracteristicas de indice de fluidez y viscosidad acordes al polimero a
procesar. Los concentrados de color y aditivos son mezclados con el polimero por
medios mecanicos justo antes de caer en la tolva de alimentacion tal como se

observa en la figura 2. El concentrado de color debe tener un porcentaje de

8 . . .z . o
Cargo existente en la descripcion de oficios de la empresa.
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aplicacion entre 0.5 - 5% en usos promedio. Los aditivos se aplican entre 0.1 —

4% en promedio®.

Figura 2 Disefio genérico de un extrusor.
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Fuente: Modern plastics Encyclopedia, 1988.

Posteriormente la mezcla entra a la cavidad de extrusion donde el material se
funde como resultado del incremento en la temperatura a través de resistencias
eléctricas ubicadas en la periferia de la cavidad y a la friccion del arrastre del
tornillo extrusor. El tornillo empuja el polimero fundido forzandolo a pasar a

través de un cabezal o boquilla.

La cavidad de extrusion se divide en 3 zonas, desde la alimentacién hasta la

salida del material por el cabezal.

1. Zona de alimentacion: en esta parte ocurre el transporte de granulos
sélidos y comienza la elevacion de temperatura del material.

2. Zona de compresion: en esta zona, los granulos de polimero son
comprimidos y estan sujetos a friccion y esfuerzos cortantes, lograndose su
fusion.

3. Zona de distribucion: aqui se homogeniza el material fundido y ocurren las

? Fichas técnicas de elaboracién de los productos. Gerencia de Calidad.
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mezclas. Finalmente a través del cabezal fluye el polimero fuera de la cavidad
de extrusion y gracias a este toma el perfil deseado, en este caso recibe el
nombre de pelicula primaria, sin importar a qué tipo de producto especifico se
haga referencia.

4.3 LINEA TELAS RASCHEL O POLISOMBRA

Para la elaboracion de telas Raschel o polisombras se trabaja con polietileno
de alta densidad, estabilizador ultravioleta y colorantes segun el tipo de producto
a elaborar (generalmente color negro, azul, verde y rojo). Todas las referencias
de tejido Raschel siguen la misma secuencia de operaciones excepto la tela
aluminizada o Alumitex, que debe seguir un paso adicional para el aluminizado
de la pelicula de polietileno. Las telas Raschel se elaboran para dar sombrios
de 30, 33, 35, 40, 47, 50, 65, 75, 80 y 90%, anchos de hasta 10 metros y

longitudes segun los pedidos de los clientes.

e Proceso Extrusion: para la elaboracion de pelicula de polietileno se
utilizan dos extrusoras; la extrusora vertical o planta de estiraje, y la
extrusora vertical Il. A diferencia de las demas extrusoras, las extrusoras
verticales, cuentan con un tornillo sinfin en posicién vertical y de un cabezal
circular que genera pelicula tubular que recibe el nombre de burbuja.

e Proceso de enfriamiento y estiraje: al salir el material extruido es jalado y
enfriado para lograr una mayor orientacion longitudinal de las moléculas en
la direccion que es aplicada la fuerza de extensién, e incrementar el grado
de cristalinidad y de resistencia del material. En la extrusora vertical, el
material al salir del cabezal es refrigerado por un sistema de aire
incorporado llamado Saturno. A la salida se forma una “burbuja” que luego
es cortada por una resistencia eléctrica para dar paso a una lamina de
pelicula que es obligada a pasar a través de cilindros calientes (130°C) y

cilindros frios (26°C), para estabilizarla, relajarla y adelgazarla con
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espesores uniformes y ganar resistencia y tenacidad. Aqui se obtienen rollos
de pelicula con anchos que van desde 32 cm hasta 150 cm y espesores
entre 28 y 35 micrones. Una vez se producen estos rollos son trasladados a
la ubicacion de peliculas en donde los operarios de la linea Raschel los

toman para utilizarlos en cada uno de los telares.

Figura 3 Fotografia de la extrusora vertical I.

Fuente: autor del proyecto.

Proceso de tejeduria: de las extrusoras verticales los rollos de pelicula
salen hacia los telares. Actualmente la empresa cuenta con 10 telares en
funcionamiento, todos trabajando con rollos de pelicula. En los telares los
rollos de pelicula se disponen segun sea trama o urdimbre. El telar cuenta
con un sistema de cuchillas, que va cortando la pelicula en cintas a medida
gue el rollo va girando. De ahi las cintas son enhebradas en las agujas
para su posterior tejido. La tela obtenida es enrollada en tubos de carton
en medidas que varian entre 24 cm hasta 8,10 metros (4 metros dobles en
U). Si el tejido es de buena calidad y no se presentan picas ni ralos, no se

revisa y va directamente a embalaje.
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Proceso de inspeccidon y correccion de defectos: si el rollo tiene defectos
pasa a la mesa de inspeccién. Aqui el operario debe revisar al 100% todos
los productos que llegan y una vez detectado el defecto debe corregirlo

manualmente o con maquina fileteadora.

Proceso de unién y costura: en muchas ocasiones para pedidos de
exportacion se hace necesario unir varios rollos para alcanzar las medidas
deseadas por los clientes. Este proceso es realizado en ubicaciones

externas a la empresa, mediante servicios de outsourcing.

Proceso de embalaje: cuando el rollo cumple con los requerimientos de
calidad y medidas se procede a embalarlo. Estos productos se embalan
con pelicula stretch. Una vez se embalan, los rollos son estibados y
entregados a la bodega de producto terminado para su posterior despacho.
Las entregas a bodega de PT se realizan de forma diaria en horas de la
mafana, el Supervisor de turno entrega al Jefe de despachos los productos
junto con la planilla de entregas en donde se evidencian las descripciones y

cantidades de los productos a entregar.

Proceso Alumitex: para la elaboracion de Alumitex, es necesario
aluminizar la pelicula de polietileno obtenida en la extrusora vertical. El
proceso de aluminizacién de la pelicula es un desarrollo de Tesicol en
conjunto con PLASTILENE, una empresa ubicada en la ciudad de Bogota.
Para el proceso se toma una capa de pelicula de polietieno de alta
densidad (producida en las instalaciones de la empresa), y se adiciona a
través de un electrodo aluminizado, aluminio pulverizado y con un adhesivo
especial es cubierta con otra capa de pelicula de polietiieno. Tan pronto
llegan los rollos de pelicula aluminizada a las instalaciones de Tesicol se
procede a trabajarla en los telares Raschel #3 y #9. Los demas pasos son

los mismos a seguir en el proceso de telas Raschel.
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4.4 LINEA TELAS PLANAS

En la elaboracion de telas planas se utiliza polipropileno, colorantes, estabilizador

ultravioleta y antifibrilante (carbonato de calcio). Todas las telas siguen un

proceso similar comenzando en las extrusoras Sima o Davis, pasando por un

proceso de urdido (telas planas) y de tejido. Existe un proceso intermedio para

las telas plastificadas o laminadas.

Proceso de Extrusion: la extrusién de pelicula para la elaboracion de las
cintas de trama y urdimbre se lleva a cabo en las extrusoras Davis y Sima,

ambas utilizan un sistema de extrusion similar.

Proceso de Estiraje y enfriamiento: Al pasar por el arbol de cuchillas, la
pelicula es cortada en cintillas 2.5 o0 3 mm para urdimbre y de 3 mm.
para trama'®. Una vez terminado este proceso son bobinadas en tubos
metalicos y llevadas al siguiente proceso. Tanto la extrusora Sima como la

Davis estan en capacidad de producir tanto la trama como la urdimbre.

Para la elaboracién de telas de tejido plano se realizan las siguientes operaciones:

Proceso de Urdido: este proceso se lleva a cabo en la urdidora. En esta
maquina se montan las bobinas de urdimbre en los percheros segun las
medidas de la tela a elaborar. El nimero de bobinas varia de 754 a 2156,
para obtener anchos que van desde 2.10 a 4.20 metros. Las cintas son
enrolladas en un cilindro metalico llamado plegador de urdimbres, el cual
puede albergar hasta 8000 metros de cintas. El plegador es llevado al

almacén de plegadores ubicado frente a la urdidora y espera ser

1% Estas medidas varian dependiendo de la tela. Para telas verde construccion y verde aditivada se utiliza
cinta de urdimbre y trama de 2.5 mm, pero para tela cubresuelos negro se utiliza urdimbre 2.5 mm y trama

3mm.
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transportado para continuar con el proceso en los telares planos. En la figura
4 se observan fotografias de los percheros de bobinas, las cintas de

urdimbre y el plegador de urdimbre en la urdidora.

Flgura 4 Fotografla de la urdidora

b,.‘_!l’\.
[ BN | .3 ‘x

| —

Fuente: autor del proyecto

Proceso de Tejeduria plana: se realiza en los telares Sulzer o telares de
tejido plano. En éstos el plegador es montado y las cintas de urdimbre son
anudadas y enhebradas en las agujas del telar. La trama es dispuesta en
un dispositivo lanzador de trama en sentido horizontal y es disparada a
medida que las urdimbres avanzan longitudinalmente para formar el tejido.
En la figura 5 se muestra una fotografia de un telar plano elaborando tela
blanca corriente.

Laminado: este es un proceso intermedio realizado a telas corrientes
(por lo general blancas) el cual consiste en aplicar una capa de polietileno
de baja densidad a las telas planas para impermeabilizarlas. Estas telas se
conocen como telas laminadas y Aligflex (tela para la construccion de
casetones).

Proceso de inspeccién y correccion de defectos: si el rollo tiene defectos
pasa a la mesa de inspeccion, se revisa al 100% toda la tela hasta detectar

el defecto y corregirlo manualmente o con maquina fileteadora.
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Figura 5 Fotografia de un telar plano.
— - —

. —

Fuente: autor del proyecto

e Proceso Embalaje: una vez el rollo cumple con los requerimientos de
calidad y medidas establecidas, se procede a embalarlo. Los rollos
embalados son estibados y entregados a la bodega de producto terminado
para su posterior despacho. Estas entregas se realizan junto con las

Polisombras de forma diaria en horas de la mafana.
4.5 LINEA CORDELES Y SOGAS

En la elaboracion de sogas y cordeles se utiliza polipropileno, colorantes, aditivos,
estabilizador ultravioleta, y polietileno de alta o de baja densidad. Se fabrican
cordeles cuyos denieres pueden variar entre 1200 y 72000, en presentaciones de

1 a 5 kilogramos.

e Proceso Extrusion: el proceso de extrusion se realiza en las extrusoras
Simplex, Sima y Davis. Las tres siguen un proceso similar al explicado
anteriormente. La materia prima que se obtiene para la producciéon de los

cordeles y sogas es conocida como rafia.
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Proceso de Estiraje y enfriamiento: para la elaboracion de sogas y
cordeles, después del proceso de extrusion la pelicula ademas de ser
estirada y estabilizada, requiere un proceso de fibrilacion. Esta se logra al
hacer pasar la pelicula por un cilindro fibrilador.  Este cilindro tiene
agujas alineadas en forma de rombos en su superficie para rayar la pelicula.
Luego la pelicula pasa por un arbol de cuchillas y se corta en cintas de
diferentes anchos y grosores, se estira en el horno (Extrusoras Sima y
Davis) o en la plancha de estiraje (Extrusora Simplex), se estabiliza y se
bobina en tubos metélicos en pesos que pueden ir de 12 a 25 Kilogramos y
denieres que varian entre 1500 y 18000 denier.

Proceso de Retorcido: para la elaboracion de sogas y cordeles, es
necesario someter las rafias a procesos de retorcido. En maquinas
retorcedoras, las rafias son sometidas a un determinado numero de
torsiones dependiendo del denier y del tipo de producto a elaborar. Con el

retorcido se logra dar mayor resistencia a las mismas.

Proceso Ovillado: proceso por el cual los hilos retorcidos de 12000 denier,
se enrollan para formar ovillos de cordel, lo mas conocido en el mercado

como hilo ata facil 130.

Proceso Bobinado: proceso realizado en la bobinadora alfa 10 para la

obtencién de cordeles a algunos hilos retorcidos de 12000 y 18000 denier.

Proceso Cableado: toda soga se encuentra conformada por tres cabos de
hilo. Este proceso consiste en juntar cabos de hilos retorcidos para la
elaboracién de sogas en calibres que van desde 3 mm hasta 38 mm y

denieres que varian entre 12000 y 72000 denier.

Proceso Empaque: una vez finalizado el procesamiento, las sogas y los
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cordeles son etiguetados y empacados unitariamente con plastico
termoencogible. Algunos cordeles no son empacados en la empresa, estos
son enviados a dos talleres externos ubicados en la Reclusion de Mujeres y

la Reclusion Militar.

e Proceso Embalaje: en sacas de embalaje de polipropileno, se embalan las
sogas y cordeles segun los pedidos hechos por el cliente. Estos son
entregados a la bodega de producto terminado, listos para ser despachados

a los clientes.

4.6 CAPACIDAD DE PRODUCCION

La produccion mensual es de 300 toneladas, 70 toneladas equivalen a
polisombras, 60 a Telas planas y 170 Ton para Cordeles, Sogas y Fibratex. La
produccion esta dada de acuerdo al presupuesto mensual establecido por la Junta
Directiva, de acuerdo a las solicitudes de Gerencia Comercial y referente al stock

minino a mantener de los productos que tienen mayor rotacion.
4.7 PROGRAMACION DE LA PRODUCCION

La programacion de la produccion se hace semanalmente segun pedidos
suministrados por el departamento comercial. Los dias jueves el Coordinador de
Produccion y el encargado de Servicio al Cliente se retnen, este dia servicio al
cliente entrega al Coordinador de producciéon los pedidos especiales, con esta
informacion se programa la produccion y los dias viernes se envia el programa de
produccion a Supervisores, Jefes de Seccion, Gerencia Comercial, Gerencia de
Produccion, Jefe de almacén y demas implicados. En base a los requerimientos
de cada programa, los Jefes de Seccién deben programar la produccion en las

extrusoras diariamente. Para la produccién en las extrusoras, diariamente a las 9
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Am, los Jefes de Seccion reciben el material de la bodega de materia prima, el
cual es trasladado a la mini bodega y a &reas cercanas a las tolvas de

alimentacion de cada extrusora.

En base a esta programacion, se establecen los productos, referencias y
cantidades a elaborar en las fabricas visuales'' de cada puesto de trabajo. Los
operarios saben que productos deben elaborar y van anotando lo que ha sido
procesado. Los Supervisores y Jefes de Seccidn tienen conocimiento del estado
de la produccion con solo observar lo anotado en las fabricas visuales. Adicional a
las fabricas visuales los supervisores al finalizar cada turno de produccién reciben
la produccion de los operarios, en donde verifican que las cantidades registradas
en las planillas de produccién correspondan a lo realmente producido en fisico por
el operario, esta informacion la adicionan en un archivo Excel el cual es enviado a
los directamente implicados con el fin de conocer a tiempo el estado de la

produccion que se ha programado para la semana.

No siempre la produccion se elabora por lotes completos de un mismo pedido.
De acuerdo a las solicitudes de los clientes se estan dando de forma continua
cambios en la programacion, esto hace que se realicen constantes cambios de
productos y alistamientos que acarrean tiempos perdidos para poder procesar

nuevos prod uctos.

La produccion se realiza de forma manual en una hoja de célculo electrénica. Se
cuenta con un software de produccién el cual se utiliza para dar ingreso a la
produccion, pero por su incorrecta alimentacion hasta el momento no se ha podido

explosionar una programacién semanal.

11 ™ . . s
Formatos utilizados en cada uno de los puestos de trabajo para controlar la produccién.
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5. DIAGNOSTICO INTERNO DEL AREA DE PRODUCCION

De acuerdo a la metodologia propuesta en el proyecto de grado “Identificacion y
analisis de estrategias para el mejoramiento de los procesos de manufactura en
las PYMES del sector metalmecanico de Bucaramanga y su area metropolitana, el
diagnostico interno para el area de produccion de Tesicol S.A se realizara a partir
del andlisis de las 7 areas claves del proceso enunciadas en la metodologia.

5.1 ALINEACION ESTRATEGICA CON LOS PROCESOS

Referente a la planeacion estratégica la organizacion no tiene como tal un plan
estratégico definido que tenga presente tanto el tiempo futuro como el presente.
Para la mejora de los procesos de produccion estas se proponen en los comités
operativos que se realizan el segundo dia habil de cada semana, alli cada persona
lleva propuestas de mejoras, se presentan ante los participantes y de forma
posterior se entrega el documento en fisico con el respectivo analisis y los
indicadores que mas se evallan son el retorno de la inversion y cual va a ser la

mejora en productividad esperada.

La planeacion que se realiza para produccion se hace con base en el presupuesto
de produccion anual que define la Junta Directiva de la empresa, para el logro del
presupuesto y para aumentar la productividad por equipo y por operario de forma
constante se proponen ideas de mejoramiento sobre las cuales se trabajan
mediante grupos de trabajo consolidados en donde se establece un lider de cada

proyecto quien es el que debe responder por la ejecucion y desarrollo del mismo.
Cada mes que hay junta directiva la presidencia junto con los Gerentes realizan

propuestas de mejoramiento denominadas “Escalas de mejoramiento”, cuya

caracteristica principal es el ahorro u obtencién de ganancias para la compafiia.
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Se manejan indicadores de gestion referentes a produccién, algunos de ellos se
presentan de forma semanal para control y toma de medidas respecto a
desviaciones y otros de forma mensual, los cuales son presentados ante la junta

directiva, los indicadores de gestion utilizados son los siguientes:

e Cumplimiento de produccion Acumulada: relaciona la produccién
ejecutada vs la presupuestada.

e Cumplimiento de produccion por linea de produccién: relaciona la
produccién ejecutada en cada una de las lineas vs la produccion ejecutada.

e Cumplimiento de entregas a bodega: relaciona las entregas realizadas a
bodega de producto terminado con la produccion ejecutada durante el mes.

e Productividad de mano de obra: relaciona la produccion ejecutada por
cada operario de produccion.

e Indicador Horas extras: relaciona la disminucién o aumento de las horas
extras del mes en cuestion vs el mes del afio inmediatamente anterior.

e Eficiencia diaria linea telas planas: es un indicador para la linea de telas
planas, en el cual se relacionan las pasadas®? ejecutadas por un telar con
relacion a las pasadas estandar del telar de acuerdo a sus condiciones
técnicas.

e Niveles de desperdicio: se manejan indicadores de desperdicio para
Polietileno y Polipropileno, la meta de disminucion de desperdicio es
establecida por la Junta Directiva y se le realiza seguimiento continuo a los
niveles de desperdicio. Para el control de estos desperdicios, la empresa
tiene una persona de tiempo completo, la cual controla la generacion del
desperdicio desde la fuente a partir de la capacitacién y sensibilizacién de
los operarios en la clasificacion del material ya sea por colores o por
distincién entre material Golden o peletizado. Antiguamente para el control

de estos desperdicios, todo lo que se generaba en la planta de produccién

12 Término utilizado para medir los pits del contador de cada telar plano.
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era recogido, prensado y llevado a un proveedor en donde se le realizaba
un proceso de transformacion, todo este desperdicio se convertia en
peletizado®®, luego este producto retornaba a la empresa y posteriormente
esta materia prima refiltrada y fuera de grado era consumida en la extrusora
Davis para la produccion de rafia verde todoterreno. Actualmente se evita
enviar este producto al proveedor externo, para esto la extrusora Davis
tiene una caracteristica que la hace diferente de la demas, esta extrusora a
partir de una de sus partes conocido como “Trompo”, toma las colillas de
las tramas, rafias y urdimbre, lo succiona y lo traslada al inicio de la
produccién, estas colillas de desperdicio se utilizan como materia prima

para la produccion de rafias y cintillas.

En relacion a la competencia, la empresa mantiene una relacion abierta con los
competidores, se realiza de forma constante consultas a empresas que
comercializan productos similares, se estudian los productos y se realizan visitas a
las instalaciones de la competencia. En estas visitas se buscan obtener nuevas
visiones de como desarrollar el proceso productivo. Igualmente se mantienen
relaciones comerciales estables con la competencia, mediante el intercambio de
productos o compra de productos a estas empresas por posibles contingencias

presentadas en la empresa.

Referente a la busqueda y seleccion de clientes no se realiza una investigacion de
mercados de forma formal, se trabaja de acuerdo a las contingencias del mercado
y a las variaciones que se presentan en el comportamiento del consumidor.
Actualmente no se tiene un parametro con el que se pueda decir que se tiene un
100% seguro de que el comportamiento del mercado va a ser como se investigo.
Los productos que ofrece Tesicol en la linea que se considera la de mayor truput
(Raschel) para la empresa, dependen de las condiciones del ambiente y de las

condiciones de crecimiento de los cultivos.

1 pelets refiltrados fuera de grado, se utilizan para productos peletizados.
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Actualmente la empresa maneja un sistema de incentivos para la Gerencia
intermedia por el cumplimiento de metas referentes al presupuesto de produccion
e igualmente por el control de indicadores de gestion. Para este logro se tienen en
cuenta los siguientes factores: Cumplimiento de produccion, eficiencia linea telas
planas, disminuciéon de la accidentalidad, eliminacibn de desviaciones en
inventario, niveles de desperdicio y otros puntos que la Presidencia considere

necesarios.

5.2PROCESOS DE MANUFACTURA (MANTENIMIENTO DE MAQUINAS,
EQUIPOS Y LUGARES DE TRABAJO)

Referente al mantenimiento en Tesicol se manejan tanto el mantenimiento
preventivo como el correctivo. Se cuenta con un departamento de mantenimiento,
el cual estd conformado por el Ingeniero De Mantenimiento, Jefes de
mantenimiento mecanico, Jefe de mantenimiento eléctrico, Jefe de mantenimiento
electronico, auxiliares mecanicos, auxiliares electricistas, mecanicos de turno y
supernumerarios mecanicos. Para la linea de telas planas se tiene de forma
independiente un grupo de mantenimiento, dirigido por un Coordinador de
proyectos de mejora Sulzer, mecanicos auxiliares y mecanicos de turno telas

planas.

De forma semanal el Ingeniero de Mantenimiento envia via correo electronico, el
programa de mantenimiento preventivo para la siguiente semana, en él se
establecen los equipos y las fechas en las que se van a intervenir. Mediante este
correo se solicita a los Supervisores y Jefes de seccion alistar el equipo y enviar
por via email los requerimientos del servicio a realizar y en caso de no poder
entregarse el equipo el dia y la hora establecida debera informarse al Ingeniero de

Mantenimiento con 24 horas de anticipacion.

Igualmente se manejan mantenimientos correctivos, los cuales estan relacionados
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con la operacion del dia a dia. Los Supervisores y Jefes de Seccién manejan un
registro de control de anomalias, en este archivo se registran todos los tiempos
perdidos por dafios mecénicos, ausentismos, dafios eléctricos, alistamientos u
otros, este registro es enviado cada vez que finalice cada turno de produccién®*.
Este documento es revisado por el Ingeniero de Mantenimiento quien toma las
medidas necesarias para solucionar los inconvenientes presentados por dafos

mecanicos, eléctricos y electrdnicos en los equipos.

Los dafios mecanicos, eléctricos y electronicos que se presenten durante el turno
en ejecucion son solucionados de forma inmediata por el jefe de mantenimiento
respectivo, el contacto lo debe realizar el Supervisor o Jefe de Seccién o en

ocasiones lo realiza el operario.

De forma diaria se realiza una reunion entre el coordinador de produccion,
Ingeniero de Mantenimiento, Supervisor de turno, Jefe de seccion, analista de
produccion y Coordinador de Servicio al Cliente, en esta reunion los Supervisores
y Jefes de Seccion manifiestan sus inquietudes respecto a dafios mecanicos,
eléctricos y electronicos que estan afectando la produccion y el cumplimiento de
los pendientes y exportaciones. A partir de esta informacién el Ingeniero de
mantenimiento toma las medidas respectivas para la adecuacion de los equipos

gue presentan paradas por los dafios presentados.

Respecto a los mantenimientos preventivos y correctivos no se tienen tiempos
establecidos para el desarrollo de los mismos, ya que estos dependen de arreglos
gue se tienen que realizar a las piezas los cuales generalmente se realizan con
proveedores externos, o por el contrario las piezas tienen que comprarse y

generalmente los proveedores son del exterior.

Referente a la linea de telas planas, una parte del mantenimiento es ejecutado por

! En Tesicol se manejan tres turnos de produccién 10-6 Am, 6-2 Pm, 2-10 Pm.
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el Coordinador de mejoras Sulzer y su respectivo grupo de trabajo, la actividad
gue mas realizan es la adecuacion de los telares a medidas que solicitan los

clientes, overhaul®®

y solucion a dafios mecénicos que se presentan durante la
operacion. Por parte del &rea de mantenimiento se tienen mecanicos de turnos de
la linea de telas planas, los cuales se ocupan de atender las necesidades

mecanicas de cada uno de los telares en cualquier momento.

En relacién al mantenimiento de los lugares de trabajo, cada operario al finalizar
su turno debe realizar aseo a su puesto de trabajo; en cuanto a reparaciones,
adecuaciones y modificaciones de las instalaciones se realiza a partir de
contratistas y estos son coordinados por el Gerente de produccion, Ingeniero de
Mantenimiento y para el proceso de contratacion se involucra al jefe de compras.
Generalmente estas solicitudes de adecuaciones se conocen en las reuniones del
comité paritario de Salud Ocupacional y en los comités laborales™® ejecutados en

la empresa.

La empresa tiene identificados los riesgos principales a los que estan expuestos
los trabajadores, para esto se cuenta con el panorama de riesgos actualizado y se
entregan de forma constante elementos de proteccion personal a los operarios, los
cuales ayudan a mitigar los efectos adversos que pueden tener ante la exposicion
a los riesgos a los cuales se estad expuesto. Por parte del comité paritario se
realizan inspecciones en las que se identifican condiciones inseguras y se emiten
recomendaciones en cuanto a posibles mejoras en las instalaciones que ayudan a
evitar el riesgo al cual se exponen los trabajadores. La empresa cuenta con
Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el trabajo, en el cual se encuentran
los subprogramas de medicina preventiva y del trabajo, subprograma de higiene
industrial y subprograma de seguridad industrial; en él también se definen

responsabilidades, presupuesto y cronograma de actividades para el afio en

> Mantenimiento preventivo
'® Comité conformado por representantes de la Administracion y del Sindicato de la empresa.
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ejecucion.

5.3CALIDAD DEL PRODUCTO

La empresa cuenta con un laboratorio para el control de calidad de los productos,
el control inicia por las pruebas que se le realizan a la materia prima, estas

pruebas se realizan cada vez que se cambia de proveedor.

Posteriormente el control se centra en la produccién de las extrusoras, en cada
extrusora se utilizan formatos especiales que contienen datos del peso, denier de
la cinta (en caso de cintillas y rafia), % de materias primas y colorantes aplicados
en el proceso, temperatura, presion, entre otros. Esta informacion registrada en la
planilla es analizada por el Gerente de Produccion y el Laboratorista quienes
utilizan métodos estadisticos para analizar los datos registrados. Cada vez que se
termina una tanda de produccion en cada extrusora, el operario ayudante de le
extrusora que se encuentra en el turno, debe dirigirse al laboratorio y realizar
pruebas de gramaje, tensién, elongacion y denier de la cinta, esta informacion
también debe registrarse en la planilla de control. Para productos especiales,
como la Grama, se lleva a cabo un proceso diferente, como primera medida se
realiza la mezcla'’ del producto de acuerdo a fichas técnicas establecidas por el
laboratorista, una vez se tiene mezclado el producto este se aplica en la tolva de la

extrusora’® donde se vaya a producir.

El control realizado durante el proceso de produccion, se realiza mediante
inspecciones realizadas a la produccion durante el transcurso del dia, los items

gue se controlan en los productos son los siguientes:

17 . . . . .
Esta mezcla contiene materia prima virgen y colorantes especiales
18 . .
Generalmente se fabrica en la extrusora Simplex
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En la linea Raschel se controlan los gramajes'® , metros lineales por rollo y
el ancho final de la tela. Estos gramajes se comparan con los pesos
estandar establecidos en las fichas técnicas de los productos o en
ocasiones pesos especiales solicitados por los clientes; en cuanto a los
metros lineales, estos se comparan con base en las solicitudes del cliente y
a lo que se encuentra en el programa de produccion.

Para los cordeles se controlan los pesos de las bobinas. En el caso de la
grama se controla la tonalidad y el peso de la bobina, la produccion de
gramas se realiza por lotes.

En el caso de las sogas se controlan los calibres, el metraje y los pesos de
las mismas.

En la linea de telas planas, al igual que en telas Raschel, se controlan los
gramajes, metros lineales por rollo y ancho final de la tela. De igual forma
se controlan el nimero de tramas y urdimbres que debe tener la tela de
acuerdo a la construccion estandar que se tiene especificada en las fichas

técnicas

Al terminar el producto y para la distincion del mismo a la hora de empacarlo y

embalarlo se utilizan los siguientes formatos:

Para la linea de telas Raschel y telas planas, se utiliza una tarjeta maovil, en
donde se especifica el nombre del producto fabricado, la fecha, el turno que
lo fabrico y los metros lineales que lleva cada rollo. Hace poco se comenzo
a implementar otro formato en el que debe registrarse el nombre del
operario, el turno y la fecha y este sticker debe ir en el tubo del producto
fabricado.

En el caso de cordeles y sogas no se utiliza ningun formato de distincion

gue facilite la busqueda de informacion en el caso de presentarse un

19
Peso en gramos por metro cuadrado
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reclamo de calidad, a excepcion de la Grama para la cual se utiliza un

formato que contiene el numero del lote, la fecha y el turno que lo fabrico.

Toda la informacion obtenida de las inspecciones realizadas por el laboratorista es
enviada de forma tabulada via correo electronico a los Supervisores, Jefes de
Seccibn, Gerente de Calidad, Coordinador de Produccion, Analista de Produccion,
Analista de mercados internacionales, y Gerente Comercial, esto se hace con el
fin de que todos los implicados sean filtros en los aspectos que los clientes

consideran como criticos.

Como norma de calidad se tiene que cada vez que se inicie produccion en la linea
de telas Raschel y telas planas, el primer rollo fabricado debe pasarse por la mesa
de inspeccion, con el fin de verificar los metros lineales; igualmente debe tomarse
una muestra del rollo y llevarla al laboratorio para comprobar que el gramaje por
metro cuadrado y el peso del rollo sea el adecuado en relacion al estandar

establecido.

Tal y como se especificé en la descripcion del proceso productivo, cuando las
telas Raschel y telas planas presentan problemas de calidad, estan son llevadas a
la mesa de inspeccion con el fin de someterlas a un reproceso, en este proceso
también se establece un control en relacion a los metros y el ancho que debe
llevar el rollo final, si se observa que el producto no cumple con las

especificaciones establecidas este es llevado a la zona de producto no conforme.

Para el producto que no cumple con las especificaciones establecidas, existe una
zona de almacenamiento de producto no conforme, aun no se ha logrado
establecer la cultura del reporte del mismo. De forma mensual en cada inventario
de producto en proceso realizado en la planta de produccion se recoge todo el
producto considerado como fuera de especificaciones y este se planilla y se

entrega a bodega de producto terminado, este producto es vendido a un cliente
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que lo utiliza para fabricar artesanias. Parte de la tela plana no conforme es
utilizada para la elaboracion de sacas, las cuales se utilizan para empacar el

fibratex, el cordel y la soga.

Cada vez que se presentan reclamos de calidad por parte de los clientes, estos
son analizados en las reuniones de Grupo primario® realizadas el primer dia habil
de la semana, alli se establecen posibles causas y se toman acciones correctivas
para evitar que vuelva a suceder. Algunas veces y dependiendo de la calificacion
gue el cliente tenga en la empresa, este es visitado por el Gerente de Produccion,
para conocer la utilizacion que se le dio al producto que resulto averiado antes del

tiempo que se habia estipulado.
5.4MEJORAMIENTO DE LOS PROCESOS DE MANUFACTURA

El mejoramiento de los procesos de manufactura se ha enfocado siempre en la
aplicacion de la Teoria de Restricciones, es decir la empresa se centra en los
cuellos de botella. Cada vez que se detecta que existen cuellos de botella ya sean
de tipo humano, técnico o de operacion, se realiza una busqueda de soluciones

para aumentar la capacidad del cuello de botella existente.

Las metodologias que se utilizan son: SMED, 5s y en algunas ocasiones la

automatizacion.

El SMED? es utilizado con frecuencia en la linea de telas Raschel y en la linea de
telares planos. En la linea de telas Raschel se han identificado los alistamientos
gue son criticos para la produccién y que hacen perder mucho tiempo y por ende

productividad, dentro de ellos se encuentran los cambios de pelicula que es critico

2% En esta reunién participan el Gerente de Produccién, Supervisores, Jefes de Seccidon, Mantenimiento,
Coordinador y Analista de produccién, Laboratorista, Coordinador de Mejoras Sulzer, entre otros.
*! Alistamiento rapido de maquinas
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porque se da de forma frecuente, los cambios de galga Full a galga liviana (de
mayor sombrio a menor sombrio) y de galga liviana a galga full (de menor a mayor
sombrio). El alistamiento que méas causa perdida de tiempo es el de galga liviana a
galga full, se han llegado a presentar alistamientos que llegan a durar 48 horas,
pero en otras ocasiones aplicando la metodologia y realizando alistamiento de
herramientas ha durado de 16 a 24 horas. Este es una mejora que esta en

proceso de ejecucion.

La técnica de las 5S se implementé con el fin de crear la cultura del orden y aseo
en cada uno de los puestos de trabajo del area de produccién y mantenimiento,
para esto cada jefe es consciente de la importancia que tiene el orden y el aseo
para la operacion y para la seguridad de los trabajadores.

La automatizacion se ve reflejada en el area de las extrusoras, estos equipos a
pesar de tener bastantes afios de operacion, el departamento electronico de la
empresa, desarrollo la automatizacion de los mismos, con el fin de garantizar
mayor confiabilidad durante el proceso y menos intervencion por parte del operario
del equipo. Igualmente se desarrollé un sistema de automatizacion para la linea
Raschel conocido como SAR, cuya finalidad es la de tomar los datos de
produccién® de forma automatica y estos a su vez se entregaran al sistema de
produccion QAD, esto beneficiara el depender de los reportes de los operarios de
produccion y eliminara el proceso de digitacion de esta informacion al sistema
QAD.

5.5PLANIFICACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION
La planificacion de la produccién esta a cargo del Coordinador de Produccion,

semanalmente a través de informacion obtenida en el sistema QAD sobre los

pendientes existentes e igualmente con informacion suministrada por el

?> Metros lineales, peso de la produccion, desperdicios, horas trabajadas, horas perdidas.
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Coordinador de Servicio al Cliente sobre pedidos especiales y teniendo en cuenta
los pedidos de exportacion enviados por la Analista de negocios internacionales,
se realiza un programa de produccién, el cual contiene la descripcién del producto,
la cantidad a fabricar, las especificaciones de calidad a tener en cuenta, el tiempo
de entrega y el cliente que estd solicitando el producto. Esta programacion se
realiza de forma manual en una hoja de célculo de Excel, en el Sistema de
produccién existe la opcién de explosionar un programa o MRP?, pero debido a
gue su alimentacién se realizé de forma genérica hasta la fecha no ha sido posible
utilizar esta opcion. Debido a que la capacidad de la planta de produccion y la
efectividad de los equipos es muy baja, porque son bastante antiguos y obsoletos,
generalmente se tienen que priorizar algunos pedidos. En la linea Raschel se
observa de forma continua este comportamiento, se tienen 2 equipos que son los
mas veloces y los mas nuevos, estos siempre estan copados con productos para
el exterior, por lo que muchas veces el mercado nacional se desatiende por
cumplir compromisos con clientes del extranjero. Estas priorizaciones se ponen a
consideracion en la reunion diaria que se realiza entre produccion y Gerencia
Comercial, alli se definen el orden de prioridades que debe seguir produccion. El
programa de produccién durante la semana puede variar cantidad de veces,
debido a que puede darse el caso que lleguen pedidos que generen mas truput
para la empresa y por esto se prioriza, y se suspende la produccion que se estaba

haciendo y se cambia al nuevo pedido.

El control de la produccion es realizado directamente por los Supervisores y Jefes
de Seccion, de forma diaria en cada uno de sus turnos controlan la productividad
por operario y estan pendientes que se produzca lo mas que se pueda. Como tal
no hay estandares de produccién ni se establecen metas. Todo lo que se produce
en cada turno es reportado en la planilla de produccién por cada operario, y al
finalizar el turno el supervisor toma datos de la produccion de cada operario y da

su firma de aprobacion en la planilla de produccion. Para el caso de la linea de

23 .p .z P .
Planificacion de los requerimientos de material
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cordeles y sogas, el supervisor recibe la produccién del operario, revisa los datos
de la planilla, cuenta y lleva el material a la bascula para su respectivo pesaje, una
vez termina este proceso firma la planilla y la entrega a los auxiliares de
produccion quienes digitan esta informacion en el sistema QAD. Para el caso de la
linea de telas planas, el supervisor pasa por cada telar y toma las pasadas del
contador, las registra en un formato ya establecido y reinicia el contador para
empezar con el registro de las pasadas del siguiente turno. En la linea Raschel
solo se recibe la planilla y de forma esporadica se revisa que lo registrado
concuerde con lo realmente producido. Como el registro de la informacion viene
de los operarios, se considera que esta informacion es poco confiable y puede
prestarse para que aparezcan muchas desviaciones, esto se observa cada vez
gue se realizan entregas de productos en fisico y en el sistema QAD no se
encuentran existencias, o de forma similar cada vez que se realizan inventarios

fisicos, a partir de los cuales se encuentran cantidad de desviaciones.

Los indicadores manejados para el control de la producciéon son: el cumplimiento
de lo programado y las entregas ejecutadas a bodega, porque si se fabrica el
producto y no se entrega a la bodega de producto terminado a tiempo, se da por

entendido que no se esta cumpliendo con el cliente.

5.6 FLEXIBILIDAD EN EL PROCESO DE MANUFACTURA

Referentes a los cambios a realizarse para cumplir con demanda imprevista de
productos, si puede considerarse que el proceso de produccion es flexible, ya que
como se comenta en el punto de planificacion de la produccién, muchas veces se
suspende la produccién que se esté realizando, por dar prioridad a produccion
solicitada por otros clientes. Para estos cambios no se contemplan los tiempos de
alistamientos en los que se pueden incurrir, igualmente no se utilizan técnicas

como el Kanban y SMED.
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Para el proceso de produccion y referente a los productos ofertados, la empresa
es bastante flexible en los productos que se venden, debido a que para una linea
de produccién pueden tenerse cantidad de referencias, las cuales se diferencian
entre si por el ancho de la tela, el peso, el gramaje por metro cuadrado o el color,
es decir se fabrican productos a la medida del cliente y no productos idénticos

para cada linea.
5.7RECURSOS HUMANOS

La organizacién tiene una estructura jerarquica definida, conformada por la
Presidencia, Gerencias, Gerencia intermedia y planta operativa, tal y como se da a

conocer en el numeral 2.3 estructura organizacional.

En la empresa hay una organizacion sindical, por esto los trabajadores de la parte
operativa estan regidos bajo una convencion colectiva de trabajo, en la cual se
establecen los horarios de trabajo, los tipos de contrato de trabajo, los beneficios
bajo los cuales se rigen, los permisos a los que tienen derecho, rutas de transporte
y muchas otras cosas mas. Igualmente existe una descripcion de oficios,
documento en el cual se describen cada uno de los cargos existentes en la
organizacion, los requisitos que tiene que cumplir el aspirante y las actividades

gue tiene que desarrollar en su horario de trabajo.

Dentro de la planta operativa existe un proceso a tener en cuenta para ascender a
un puesto de mayor categoria, inicialmente las personas que ingresan entran a la
parte de aseo, posteriormente en un comité de ascensos®® se va nombrando
personal para diferentes equipos teniendo en cuenta las capacidades Yy
habilidades de la persona, y siempre se toma como referencia el tiempo de

antigledad que lleva en la empresa. El entrenamiento se da entre los mismos

24 ST . . . ,
Comité liderado por el Sindicato, ellos proponen a la empresa el cambio del personal a nuevas categorias
y a nuevos oficios.
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operarios e igualmente con el conocimiento y la experiencia del jefe de cada turno.

Referente a capacitaciones y programas especiales para la formacion del personal

se llevan a cabo las siguientes actividades:

Para fortalecer los conocimientos técnicos, se organizan capacitaciones en
donde el entrenador es el jefe del area que es la persona que mas tiene
conocimientos en el tema. Igualmente se esta trabajando en un proyecto de
formacion con el Sena, en el afio 2011 se realizd un proyecto de formacion
para la linea de telas planas y para el afio en cuestion se realizara para la
linea telas Raschel; en estos proyectos se envia el personal de la linea, a
los supernumerarios®, y los que operan las extrusoras debido a que cada
programa de capacitacion inicia con la produccién de la materia prima que
se necesita en cada linea de produccion.

Referente a Seguridad industrial y Salud Ocupacional se realizan
actividades en conjunto con la ARL Positiva, y por parte de la empresa se
realizan pausas activas, rumboterapia, realizacion de examenes peridédicos
establecidos en la convencion colectiva de trabajo, entrega de elementos
de proteccion personal y entrega de dotacion de ropa y equipos adecuados

para la operacion.

En la empresa no existe un programa formal de incentivos para la parte operativa,

hasta el momento existen bonificaciones para la Gerencia intermedia por el

cumplimiento de metas referentes a produccion. Las actividades de integracion

gue se realizan son las que organiza el sindicato, por parte de la empresa no se

realizan este tipo de actividades.

Por parte del personal operativo se observa que existe un bajo compromiso en

relacion a la mejora de los procesos, existe una cultura organizacional dominada

en su totalidad por el sindicato, se maneja el concepto de la tarea, en el cual el

25 , . o . s . e . .
Categoria de oficios, en el cual el operario esta en condiciones de operar diferentes equipos.
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sindicato es quien maneja y controla el flujo de produccion por operario.

5.8METODOLOGIA DESARROLLADA

Una vez realizado el diagnostico interno de la empresa, para efectos del desarrollo
de la presente monografia y para obtener la respectiva calificacion del nivel de
madurez en el que se encuentra la empresa, se desarroll6 la siguiente

metodologia:

1. Se disefié un cuestionario, el cual se subdivido en 7 partes las cuales
corresponden a cada una de las areas claves del proceso definidas
anteriormente. Ver anexo 3.

2. Para la respectiva calificacion del cuestionario se definieron 5 niveles, los
cuales se relacionan a continuacion:

e Valor 1: no se evidencia compromiso, planeacién, ejecucion y resultados
referentes al item en cuestion.

e Valor 2: Se evidencia un nivel bajo de gestion, se esta comenzando a
desarrollar actividades para la mejora del item mencionado.

e Valor 3: Se tienen avances en cuanto a planeacion, documentacion y
ejecucion del item mencionado. Se cuenta con un 50% de la ejecucion
de la mejora.

e Valor 4: ya se tiene implementado el item en cuestion, pero se
presentan inconvenientes que no se prevén con anticipacion, generando
gue el tiempo de reaccion afecte la ejecucion de los procesos.

e Valor 5: Ya se tiene implementada la accién y se trabaja en el
mejoramiento continuo del mismo, sin esperar que surjan inconvenientes
en el camino.

3. Una vez se califique el cuestionario, se calcularan los promedios para cada

area clave del proceso.

63



4. De acuerdo a estos promedios, se definird cada area de proceso en qué

nivel de madurez se encuentra. Para esta clasificacion se definieron por

parte de la autora del proyecto los siguientes intervalos.

Nivel 1: [1.0-1.5)
Nivel 2: [1.5-2.5))
Nivel 3: [2.5-3.5)
Nivel 4: [3.5-4.5)
Nivel 5: [4.5-5]

5. Una vez obtenida la clasificacion para cada area de proceso, los resultados

seran representados en un cuadro que representa el modelo de madurez

de una variable?®, a continuacién se presenta un ejemplo del cuadro

mencionado anteriormente:

Tabla 2. Representacion visual estado de madurez areas claves del proceso

AREA CLAVE DEL PROCESO

NIVEL DE MADUREZ

[1.0-1.5)

[1.5-2.5)

[2.5-3.5)

[3.5-4.5)

[4.5-5)

Alineacidn estratégica con los procesos

o

Procesos de manufactura
(mantenimiento de maquinas, equipos y
lugares de trabajo)

™~

Calidad del producto

Mejoramiento de procesos de
manufactura

Planificacion y control de la produccién

Flexibilidad en el proceso de
manufactura

Recurso humano

Fuente: Autora del proyecto

26 ~ . , . . . . .
Oscar Montafio Arango, José Ramon Corona Armenta, Joselito Medina Marin; “Modelo que identifica el
nivel de madurez de los procesos de las pequefias empresas del sector industrial”.
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Doénde: Puntos Criticos
Puntos a mejorar ®
Puntos fuertes =

A partir de la metodologia propuesta se podran evidenciar las capacidades y

limitaciones de la organizacion que se esté analizando.

5.9APLICACION METODOLOGIA

Se aplico el instrumento desarrollado para obtener la respectiva clasificacion de
las areas claves del proceso en los niveles de madurez existentes. Esta encuesta
fue diligenciada por la autora del proyecto, de acuerdo a informacion obtenida en

la empresa y también en base al conocimiento que se tiene de la misma. A

continuacion se relaciona la encuesta y los respectivos resultados:

Tabla 3. Aplicacion cuestionario Tesicol

ALINEACION ESTRATEGICA CON LOS PROCESOS

ACTIVIDAD PUNTAJE
Se elaboran planes estratégicos que tengan en cuenta acciones para llevar a
cabo tanto en el presente como en el futuro 3
Existen planes de mejoramiento que se ejecutan de forma constante obteniendo
beneficios para la organizacion y sus colaboradores. 4
La produccion mensual o anual obedece a una programacion formal, es decir
existe alguna directriz que de una meta de produccion mensual o anual. 5
Manejan indicadores de gestidbn como un control a tener en cuenta en la
produccién 5
Si manejan indicadores, estos se vigilan de forma constante, comparando los
resultados con una meta inicial establecida. 5
Se tiene como cultura de la organizacion realizar comités gerenciales y de
operacion con frecuencia, y se tiene evidencia de estas reuniones 5
Se tienen lideres de los procesos, ya sean estratégicos o misionales 3
Cuando los indicadores de gestion presentan desviaciones respecto a la meta, se
implementan acciones correctivas para eliminar las desviaciones. 3
Se realizan estudios para evaluar la situacion actual de la competencia. 3
A partir de los estudios de la competencia, la empresa ha tomado acciones que
permitan mejorar sus procesos. 2
La empresa tiene identificados sus procesos claves 3
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Se manejan escalas de mejoramiento en la empresa 4

Existe compromiso por parte de los colaboradores en enfocar las actividades

hacia la mejora continua de los procesos. 4
PROMEDIO ALINEACION ESTRATEGICO CON LOS PROCESOS 3.77

PROCESOS DE MANUFACTURA (MANTENIMIENTO DE MAQUINAS, EQUIPOS Y

LUGARES DE TRABAJO)

ACTIVIDAD PUNTAJE
La empresa cuenta con programas de mantenimiento tanto preventivo como
correctivo. 4
Se cuentan con recursos asignados para los mantenimientos, dentro de estos se
encuentran personal, herramientas y areas de trabajo. 4
El programa de mantenimiento se divulga a los directamente implicados con el
desarrollo de los mismos. 4
Se cuenta con un registro de dafios mecéanicos presentados en cada uno de los
equipos de la planta de produccion. 4
La empresa cuenta con un procedimiento especifico al presentarse cualquier
dafo eventual en equipos de produccion. 3
Se realizan comités en donde produccion informa a Mantenimiento de las
necesidades existentes en los equipos por dafios mecanicos, eléctricos o
electronicos presentados en los mismos. 4
Se ejecuta mantenimiento a los lugares de trabajo, ya sea por parte de los
duefios del proceso (operarios) al realizar aseo o por Mantenimiento si son
adecuaciones mayores. 4
Se realizacion adecuaciones y modificaciones a la planta locativa. 4
Cada puesto de trabajo cumple con los estandares minimos en cuanto a
iluminacion, ruido, ventilacion y vibracion 3
Se tienen identificados los principales riesgos a los que estan expuestos los
trabajadores 4
Se cuentan con las herramientas y equipos adecuados y ajustados a las
caracteristicas fisicas de los trabajadores 3
La empresa cuenta con panorama de riesgos actualizado 5
Se cuentan con programas de gestion de higiene industrial y Seguridad industrial 4
Se evidencia el uso de elementos de proteccion personal por parte de los
trabajadores 4
PROMEDIO PROCESOS DE MANUFACTURA 3.86
CALIDAD DEL PRODUCTO
ACTIVIDAD PUNTAJE
La empresa cuenta con un departamento enfocado en el control de los procesos 5
Se ejerce control a lo largo de todo el proceso de produccién 3
Se tienen definidos los parametros de control para cada linea de produccion 4

66




Se utilizan técnicas estadisticas para el andlisis de los datos recopilados 4
La informacion del control estadistico se divulga a las partes interesadas 4
Existe control y registros de producto no conforme 2
Existen indicadores relacionados con el producto no conforme 2
Se realizan inspecciones para verificar cumplimiento y calidad de los productos
fabricados 3
Ante un reclamo de calidad, se analizan las causas y se toman los correctivos
necesarios 3

PROMEDIO CALIDAD DEL PRODUCTO 3.33

MEJORAMIENTO DE PROCESOS DE MANUFACTURA
ACTIVIDAD PUNTAJE
La empresa cuenta con procedimientos de operacion publicados y socializados 2
La descripcion del proceso productivo identifica las entradas, actividades, salidas
y el personal que debe involucrarse en el desarrollo de la operaciéon 2
El personal conoce, entiende y esta entrenado para ejecutar las operaciones que
se establecen en el procedimiento 3
La empresa aplica alguna metodologia para el mejoramiento de los procesos de
manufactura 3
La empresa utiliza la metodologia SMED, con el fin de disminuir tiempos perdidos
por alistamientos que no se preparan con anticipacion. 3
Donde se tienen restricciones, se toman las medidas necesarias para eliminarlas
y mejorar las condiciones del proceso 3
Se ha automatizado o semiautomatizado alguna parte del proceso de produccion 3
La empresa ha implementado el programa de las 5S con el fin de crear la cultura
de orden y aseo en los lugares de trabajo de la planta de produccion. 3
PROMEDIO MEJORAMIENTO DE PROCESOS DE MANUFACTURA 2.75
PLANIFICACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION
ACTIVIDAD PUNTAJE

La empresa cuenta con una persona responsable de la programacion de la
produccién 5
Para la programacion de la produccion, la empresa cuenta con un sistema
informatico de produccion 3
La programacion de la produccion se realiza de acuerdo a informacién
suministrada por Gerencia de Comercial 4
La programacion de la produccién se hace acorde a la capacidad de produccion
de la planta 3
Existen priorizaciones de produccion, diferenciando tipos de clientes o teniendo
en cuenta si estos son nacionales o del exterior 4
Existe control continuo de la produccion por parte de los supervisores 3
La empresa ha definido estandares de produccion por equipo y se establecen 1
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metas de produccion acordes con los estandares

La produccion es reportada de forma manual por cada operario 5
Para el control de la produccion y entregas realizadas por produccion a bodega
de producto terminado, existe un sistema informatico de produccion 5
La empresa ha definido indicadores de gestion referentes al cumplimiento de la
programacién de produccion 4
Se suministra el producto de forma oportuna de acuerdo a necesidades
establecidas por Gerencia Comercial 3
Se tiene un flujo continuo de produccién, o existen cuellos de botella que impiden
gue los tiempos de cumplimiento se afecten de forma negativa 3
Se cuenta con informacion segura, oportuna, confiable y eficiencia para conocer
a tiempo el estado actual de la produccion 3
PROMEDIO PLANIFICACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION 3.54
FLEXIBILIDAD EN EL PROCESO DE MANUFACTURA
ACTIVIDAD PUNTAJE
El proceso de produccion se considera flexible y reacciona de forma rapida a
cambios imprevistos en la demanda. 3
Se tienen en cuenta técnicas de produccion cada vez que se presentan tiempos,
con el fin de disminuir los tiempos que pueden presentarse por cambios de
producto, alistamientos, etc. 3
La empresa tiene estandarizados sus procesos de produccion 2
Los productos ofertados al mercado son estandares o se trabaja con productos
de linea considerados como genéricos 3
PROMEDIO FLEXIBILIDAD EN EL PROCESO DE MANUFACTURA 2.75
RECURSO HUMANO
ACTIVIDAD PUNTAJE
Existe una estructura jerarquica con niveles definidos en la organizacion 5
Existe una organizacion sindical 5
La empresa implementa estrategias de motivacién, como politicas de incentivos,
actividades de integracion, bonificaciones, etc. 2
Se realizan inducciones y Re inducciones al personal 3
Se realizan entrenamientos a los operarios una vez ingresan a la planta de
produccion o si de forma posterior son ascendidos a una categoria mayor, la cual
les permite operar diferentes equipos a los que ya conoce 3
La empresa cuenta con programas de capacitaciones tanto en aspectos técnicos
de operacion como en autocuidados y temas referentes a la Seguridad y Salud
Ocupacional 2
Existe compromiso por parte de los colaboradores en la mejora de los procesos 2
Se cuenta con un manual de oficios claramente definido 5
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Existe una cultura organizacional solida, caracterizada por los valores y normas

gue se establecen dentro del entorno laboral y que se cumplen sin perjuicio

alguno 2

Existe un ambiente de clima laboral favorable tanto para los operativos como los

directivos, en el que las relaciones entre las partes no presentan tropiezos 2
PROMEDIO RECURSO HUMANO 3.10

Fuente: autora del Proyecto

Una vez calificado el cuestionario se obtuvieron los siguientes promedios por

areas claves del proceso:

Tabla 4. Promedios por areas claves del proceso

AREA CLAVE DEL PROCESO PROMEDIO

Alineacion estratégica de procesos 3.77
Procesos de Manufactura 3.86
Calidad del producto 3.33
Mejoramiento de procesos de manufactura 2.75
Planificacion y control de la produccion 3.54
Flexibilidad en el proceso de manufactura 2.75
Recurso Humano 3.10

Fuente: Autora del proyecto

Con los promedios obtenidos, se relaciona a continuacion la representacion de los
mismos, en donde se evidencia en qué nivel de madurez se encuentra cada area
de proceso y en qué puntos debe centrarse el plan de accion para la mejora a

proponer en el siguiente trabajo de monografia.
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Tabla 5. Representacion visual estado de madurez Tesicol S.A

NIVEL DE MADUREZ
[1.0-1.5) | [1.5-2.5) | [2.5-3.5) | [3.5-4.5) | [4.5-5)

AREA CLAVE DEL PROCESO

Alineacion estratégica con los procesos .
Procesos de manufactura |
(mantenimiento de maquinas, equipos y /
lugares de trabajo)
Calidad del producto |
Mejoramiento de procesos de
manufactura

Planificacion y control de la produccion |
Flexibilidad en el proceso de
manufactura |
Recurso humano

Fuente: autora del proyecto

De acuerdo a la aplicacion de la metodologia se encuentra que las areas claves
del proceso de Tesicol se encuentran en los niveles de madurez 3y 4, es decir, la
calidad del producto, el mejoramiento de los procesos de manufactura, la
flexibilidad en el proceso de producciéon y el recurso humano ubican la
organizacion en el nivel “Controlada”, es decir hay procesos definidos que se rigen
bajo un estandar y estos se aplican por todos los integrantes de la organizacion;
referente a las areas de alineacion estratégica de procesos, los procesos de
manufactura y la planificacion y control de la produccion, califican a la
organizacion en el nivel “Gestionada” es decir que la organizacion tiene la

capacidad de planear, organizar y mejorar sus procesos de forma continua.

A partir del analisis desarrollado para cada area clave del proceso, en el capitulo
siguiente se detallaran planes de acciones para hacer que cada area clave del
proceso pase a un nivel de madurez mayor y con esto se logre que la organizacion

llegue a ser una organizacion madura ocupando el nivel de madurez “Optimizada”.
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6. PLAN DE MEJORAMIENTO TESICOL S.A

En este capitulo se desarrollaran estratégicas de gestion para cada una de las
areas claves del proceso, a partir de las cuales se desglosara un plan de accion
en donde se definan tareas a realizar, responsables, fechas y presupuesto a tener

en cuenta para su ejecucion.

6.1 ESTRATEGIAS “ALINEACION ESTRATEGICA CON LOS PROCESOS”

e Desarrollar la planeacion estratégica para Tesicol S.A, en donde se defina
la mision, vision, politicas, valores, objetivos, metas y estrategias que sean
base para enfocar a la organizacion hacia el futuro.

e Definir planes de mejoramiento enfocados en optimizar el desempeiio
organizacional, teniendo en cuenta tanto la gestion de la produccién como
la administracion de la parte financiera y del personal.

e Definir responsables por linea de producto, para facilitar la implementacion
de planes de mejora, obtener resultados positivos y dar continuidad en el
futuro de los planes que se aprueben para implementar.

e Enfocar los esfuerzos en la eliminacion de las desviaciones que se
presentan en los inventarios.

e Desarrollar estudios de mercado con el fin de conocer el comportamiento
de la competencia en el mercado.

e Capacitar a la Gerencia Intermedia en temas enfocados en técnicas de

mejoramiento continuo y cambio organizacional.

6.2 ESTRATEGIAS “PROCESOS DE MANUFACTURA”

e Desarrollar indicadores de gestion para el programa de mantenimiento
preventivo que se maneja en la empresa.

e Racionalizar los recursos del presupuesto destinados a mantenimientos
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preventivos y correctivos, con el fin de disminuir los costos y gastos que
afectan de manera negativa los estados financieros de la organizacion.
Optimizar el funcionamiento de los equipos, enfocando los esfuerzos en los
mantenimientos preventivos y asi tratar de reducir los mantenimientos
correctivos.

Diseflar procedimientos en donde se especifique que acciones deben
tomarse ante cualquier dafio eventual que se presenten en los equipos de
produccion.

Incluir dentro de los mantenimientos de los equipos, el mantenimiento de
las instalaciones locativas, enfocando las actividades en adecuar las
instalaciones teniendo en cuenta los estandares minimos de seguridad y
salud ocupacional referentes a iluminacion, ruido, ventilacion y vibracion.
Implementar programas de vigilancia epidemiologica para los riesgos que
se han identificado como principales, en este caso ruido, mecanico
(levantamiento de cargas) y quimico (material particulado).

Realizar inspecciones a los lugares de trabajo de forma periddica con el fin
de identificar riesgos potenciales, deficiencias en equipos, practicas de
trabajo inadecuado, y a partir de lo encontrado definir acciones de mejora

gue ayuden a la gestion de la seguridad industrial de la empresa.

6.3 ESTRATEGIAS “CALIDAD DEL PRODUCTO”

Implementar sistemas de control de pesaje en cada una de las extrusoras
con el fin de evitar desviaciones en los inventarios, ante el reporte erréneo
por parte de los operarios del peso de las tandas.

Inspeccionar el control de calidad realizado a los parametros esenciales de
la pelicula, rafia y urdimbre una vez se termina su produccién en las
extrusoras.

Implementar un sistema de control y seguimiento a la produccién de la linea

de cordeles y sogas, utilizando un sistema de marcacién de la produccién
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gue permita al cliente identificar qué tipo de producto esté recibiendo y ante
un posible reclamo pueda hacerse el respectivo seguimiento.

e Fomentar la cultura en los operarios de la linea de telas planas y cordeles
de eliminar los defectos de la produccion en la fuente, es decir que una vez
los detecten procedan a eliminarlos, y asi evitar que estos productos pasen
por un reproceso en la mesa de inspeccion que genera costos y tiempos
perdidos en la produccion y entrega del producto final.

e Desarrollar un procedimiento para el control del producto no conforme
(PNC), en donde se definan controles e indicadores con el fin de mejorar la
gestion de este item por parte de produccion.

e Identificar, analizar y seleccionar las causas basicas que se tienen ante
posibles reclamos de calidad por parte de los clientes y tomar acciones
correctivas y preventivas que ayuden a eliminar los defectos y problemas
gue se presentan con el producto.

e Capacitar a los operarios de cada una de las lineas de produccion en temas

de operacion y calidad que debe tenerse en cuenta en la produccion.

6.4 ESTRATEGIAS “MEJORAMIENTO DE PROCESOS DE MANUFACTURA”

e Elaborar, documentar y socializar los procedimientos de operacion seguro
de todos los equipos que existen en la planta de produccion.

e Aplicar la metodologia SMED en la linea de telas Raschel, con el fin de
disminuir los tiempos de alistamiento que se presentan y que afectan la
productividad y tiempos de entrega del producto final.

e Implementar al 100% el sistema de automatizacion Raschel “SAR”, con el
fin de eliminar las deviaciones en inventarios que se presentan ante los
reportes de produccion erréneos que se tienen por parte de los operarios de
produccion.

e Trabajar en base a la teoria de restricciones, identificando los cuellos de

botella, explotando su capacidad y trabajar el sistema con base al
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comportamiento de la restriccion identificada.

Mantener la realizacion de los comités de calidad, enfocando su desarrollo
en la definicion de propuestas de mejora de produccion buscando a partir
de estos aumentar la productividad y por ende mantener la supervivencia
de la empresa.

Fomentar la cultura de las “5s” enfocando su aplicacion en el orden y aseo

de los puestos de trabajo.

6.5 ESTRATEGIAS “PLANIFICACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION”

Utilizar al 100% el sistema de produccion QAD, con el fin de planear la
produccion con las opciones del sistema y no a partir de una hoja de calculo
de Excel.

Definir las capacidades tedricas de cada equipo de produccién, con el fin de
establecer estandares de produccion que ayuden a implementar metas de
produccion por operario.

Implementar controles a la producciéon reportada por cada operario con el
fin de evitar desviaciones en los inventarios ante posibles reportes
erroneos.

Implementar controles en el proceso de extrusion, ante las continuas
desviaciones de materia prima que se presentan en cada uno de los

inventarios que se hacen de forma mensual.

6.6 ESTRATEGIAS “FLEXIBILIDAD EN EL PROCESO DE MANUFACTURA”

Implementar metodologia SMED que ayude a disminuir los tiempos que se
pierden ante cambios imprevistos de produccion.

Definir un plan de accién en donde se identifiquen las principales
contingencias que pueden tenerse en la cadena de suministro, ante un

cambio imprevisto en la demanda.
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6.7 ESTRATEGIAS “RECURSOS HUMANOS”

Capacitar y entrenar al personal en los procedimientos de trabajo seguro de
cada equipo.

Desarrollar un plan de capacitacion en conjunto con instituciones de
educacion como el Sena.

Definir un procedimiento de reclutamiento externo, en donde se establezcan
los pardmetros a tener en cuenta en el proceso con el fin de que este sea
exitoso.

Implementar un sistema de evaluacion de desempefio que permita verificar
el desempefio del trabajador y poder hacer feedback ante posibles fallas
gue se estén presentando.

Fomentar la cultura del autocuidado entre el personal operativo y
administrativo con el fin de disminuir los indices de accidentalidad que se
presentan en la organizacion.

Fortalecer el Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el trabajo, a
partir de la designacion de un Coordinador del Sistema y el trabajo en
conjunto con el comité paritario de Salud Ocupacional.

Implementar un sistema de incentivos que ayude a incrementar la
satisfaccion del personal operativo y por ende ayude a aumentar los niveles

de productividad del area de produccion.

Una vez desarrolladas las estrategias a tener en cuenta aumentar el nivel de

madurez de cada area clave del proceso, se procedi6 a realizar el plan de accion,

el cual contiene la estrategia disefiada, las acciones que se tienen que desarrollar

para dar cumplimiento a la estrategia, los responsables, recursos, el tiempo y el

indicador o item de cumplimiento a revisar por cada accion, con el fin de verificar

el respectivo cumplimiento de la accion y de la estrategia planteada inicialmente. A

continuacion se detallan los planes de accion desarrollados para cada area clave

del proceso analizada.
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6.8 PLAN DE ACCION ESTRATEGIAS “ALINEACION ESTRATEGICA CON LOS PROCESOS”

Figura 6. Plan de accién estrategias “Alineacion estratégica con los procesos”

PLAN DE ACCION "ALINEACION ESTRATEGICA CON LOS PROCESOS"

ESTRATEGIA

ACCIONES A REALIZAR

RESPONSABLES

RECURSOS

TIEMPO

INDICADORES O
ITEM A REVISAR

organizacion hacia el futuro.

Desarrollar la planeacion estratégica para Tesicol S.A, en donde se defina la mision,
vision, politicas, valores, objetivos, metas y estrategias que sean base para enfocar ala

Realizar el diagnostico
estratégico de la
organizacion, en donde se
definan areas claves del
proceso, principales
clientes, proveedores,
analisis de perfil competitivo
interno y externo (Matriz
DOFA), cadena de valor,
mapa de procesos. Esto a
partir del trabajo conjunto de
la Presidencia, las
Gerencias y la Gerencia
Intermedia. Trabajo que se
ejecutaria cada semana en
las reuniones de Grupo
Primario y Comité de
Calidad.

Presidencia,
Gerencias y
Gerencia
Intermedia

Personal,
conocimiento,
informacion
existente.

3 meses

Documento donde
se plasme el
diagnostico
estratégico
realizado.

A partir del diagnostico
interno, formular la
planeacién estratégica de la
empresa, en donde se
establezca la Mision,
Vision, Objetivos,
estrategias y planes de
accion a tener en cuenta
para ejecutar las
estrategias. Este trabajo se
realizara en conjunto con la
Presidencia, las Gerencias
y el Personal de la Gerencia
intermedia, a partir de
sesiones dedicadas al
desarrollo de esta
formulacion.

Presidencia,
Gerencias y
Gerencia
Intermedia

Personal,
conocimiento,
informacion
existente.

4 meses

Documento en
donde se plasme la
formulacion
estratégica
realizada.

Socializar con todos los
miembros de la
organizacion la formulacion
estratégica disefiada para la
empresa.

Presidencia

Documento
Formulacion
Estratégica de
Tesicol S.A

1 mes

Personal que
conoce la
formulacion/
Personal total de la
Compainiia
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INDICADORES O

ESTRATEGIA ACCIONES A REALIZAR | RESPONSABLES RECURSOS TIEMPO a
ITEM A REVISAR
= > Identificar puntos criticos en |Duefios de Experiencia del De forma
_ g © cada una de las areas que Procesos en dia a dia. continda
q: B g conforman la organizacion |cabeza de las Informacioén de los
ﬁ (=2} % (Produccién, Comercial, diferentes obstaculos que
é < = Administracion y parte Gerencias. se presentan.
= L Financiera).
o = O
oS © %
o .y s ~ - -
GC) < o Para cada punto critico Dueriios de Conocimientos en |De forma
172) c © identificado, realizar el Procesos en analisis de continda
.g % g respectivo andlisis de cabeza de las causalidad. Tener
8 ;’ . cuales son las causas que |diferentes disponibilidad de
S o e _. estan generando que este Gerencias. informacion.
GC) _8 % g punto sea considerado
o < =) como critico en la
= o L v . i < R
S = = o organizacion, y a partir de
qé L £ 2 esto tomar las causas
S = g g potenciales.
S c © Para cada causa potencial, |Duefios de Analisis de De forma Planes de accion
GE—’ 8 o definir planes de accién a Procesos en Causalidad. continda desarrollados y
@ S g ejecutar para ewvitar que este [cabeza de las Conocimiento en ejecutados
o & O punto sea critico y siga diferentes disefios de planes
g’) g g afectando el desemperio Gerencias. de accion.
% o o organizacional.
= o S Realizar seguimiento a la Duerios de Planes de accion |De forma Actividades
= lqc_, '8 ejecucion de los planes de [Procesos en desarrollados continda ejecutadas/Activida
-q% g— = accion definidos para la cabeza de las des planteadas
8 D eliminacion de los puntos diferentes
D o criticos que afectan el Gerencias.
) desempefio organizacional. |Auditor interno
= — |Verificar los perfiles de los Presidencia y Hojas de Vida de |1 mes Designacion del
S < o B |Supenisores y Jefes de Gerencia de los involucrados. Personal
e =T ) . L . e
g' g % © 8 'S |Seccidn, y a partir de esto  |Produccion responsable por
L T2 % S .= |designarlos responsables cada linea de
= -g g = = S |por cada linea de producto producto.
2 S O o a O |existente en la planta de
o _8 [=% _S, @ g |produccién (Extrusion,
% =y g L [ g Raschel, Telas Planas y
L v ®F S o |Cordeles y Sogas).
=92 = =5 2 o
= @© © o0 >
= © = 9 o S
O — © o
== o
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INDICADORES O

ESTRATEGIA ACCIONES A REALIZAR | RESPONSABLES RECURSOS TIEMPO ITEM A REVISAR
Identificar puntos criticos de |Presidencia, Resultados de De forma
desviaciones en inventarios |Gerencias, inventarios de continda

Gerencia materia prima,
Intermedia y producto en
Auditor interno proceso e
insumos.
Informes de
auditoria.
Realizar el analisis de Presidencia, Resultados de De forma
causalidad respectivo para |Gerencias, inventarios de continda
cada punto critico definido, |Gerencia materia prima,

Enfocar los esfuerzos en la eliminacion de las desviaciones que se presentan en los
inventarios

identificando las causas
potenciales que hacen que
estas desviaciones
aparezcan.

Intermedia y
Auditor interno

producto en
proceso e
insumos.
Informes de
auditoria.
Conocimiento en
andlisis de
Causalidad.

Definir responsables por
cada punto critico de

Presidencia

Una vez se
identifiquen

Documento de
designacion del

desviacion encontrado puntos personal

criticos
Establecer planes de accion|Responsables de |Informacion De forma Documento plan de
enfocados en el control del |[cada punto Critico |disponible, continda accion desarrollado
punto critico identificado y Conocimiento del
analizado. proceso
Hacer seguimiento al Responsables de [Planes de accion |De forma Actividades
cumplimiento del plan de cada punto Critico. |desarrollados contindia ejecutadas/Activida

accion establecido

Auditor Interno

des planteadas

Verificar la efectividad de los
planes de accién en
inventarios posteriores
desarrollados, al analizar si
las desviaciones continGan
presentandose o por el
contrario se estan
eliminando de forma
gradual.

Organizadores
Inventarios
Auditor Interno

Planes de accioén
desarrollados
Resultados de los
inventarios

Una vez se
ejecuten los
conteos
fisicos.

Comportamiento de
las desviaciones
criticas
identificadas con
anterioridad
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INDICADORES O

ESTRATEGIA ACCIONES A REALIZAR | RESPONSABLES RECURSOS TIEMPO ITEM A REVISAR
o Contratar una persona Presidencia, Honorarios 6 meses Documento que
g e % o) experta en el tema, que se |Gerencia Persona que va a contenga el informe
n O =T dedique al analisis del Comercial elaborar el final del Estudio de
L2 £ S © mercado en el que se estudio de Mercados
= D o © g |desenwelve la empresa, mercados realizado.
n o = % 'g con el objetivo que a partir
q: o g © © |de esta informacién pueda
‘=5 o © g' <b) tenerse una pequefia
O T © o £ |estimacion del
§ % E c_‘é comportamiento que podria
8 £ S o tener el mercado en un
= tiempo determinado
)
Desarrollar un plan de Presidencia y Conocimiento de |1 mes Plan de
capacitacion para el Gerencias las falencias capacitacion
personal enfocado en existentes en el
mejorar sus conocimientos personal
y habilidades en temas
relacionados con el
mejoramiento continuo y el
cambio organizacional.
Contratar una persona Presidencia Honorarios de la |Lo que se
idénea, con conocimientos persona que establezca

enfocados en técnicas de mejoramiento
continuo y cambio organizacional.

Capacitar a la Gerencia Intermedia en temas

y experiencias en el tema
que solicita la empresa.

capacite al
personal

en el plan de
capacitacion

Por parte de la Gerencia
Intermedia poner en practica
lo aprendido

Gerencia
Intermedia

Conocimiento
adquirido durante
la capacitacion

De forma
continda

Acciones de
mejoramiento
realizadas al poner
en practica lo
aprendido

Fuente: autora del proyecto
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6.9 PLAN DE ACCION ESTRATEGIAS “PROCESOS DE MANUFACTURA?”

Figura 7. Plan de accion estrategias “Procesos de Manufactura”

PLAN DE ACCION "PROCESOS DE MANUFACTURA"

INDICADORES O

disefar planes de intervencién
para eliminar las desviaciones
presentadas.

ESTRATEGIA ACCIONES A REALIZAR RESPONSABLES RECURSOS TIEMPO .
ITEM A REVISAR
Definir indicadores de Gestion |Ingeniero de Programacién de |1 mes 1.Cumplimiento de
o para el control del Mantenimiento Mantenimiento. los mantenimientos
T o mantenimiento preventivo, Presupuesto de programados
© 2 o . L
= enfocados en el cumplimiento Mantenimiento 2. Cumplimiento del
2— ,S de lo programado y en los presupuesto de
25 niveles de costos utilizados mantenimiento
834 de acuerdo a lo establecido
o Sa presupuestado.
ﬁ g % Hacer seguimiento al Ingeniero de Indicadores De forma Cumplimiento de
R cumplimiento de los Mantenimiento definidos vs meta |continua los indicadores
-c% g & indicadores definidos establecida definidos
oL Registro de
T S (5] .
c g = mantenimientos
5 o £ ejecutados
= 'g Ante cualquier desviacion de |Ingeniero de Indicadores De forma Planes de
5 % los indicadores establecidos, [Mantenimiento definidos continua intervencion
[%)]
m S
88
oL
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INDICADORES O

Optimizar el funcionamiento de los

los mantenimientos preventivos y
asi tratar de reducir los
mantenimientos correctivos.

equipos, enfocando los esfuerzos en

mantenimiento que se tiene
establecida, con estos
mantenimientos se evitaran
dafios posteriores que pueden
acarrear mayores tiempos
perdidos y mayores costos
en su ejecucion.

de Mantenimiento
mecanico, eléctrico
y electrénico,
Supenvsores y Jefes
de Seccion.

Personal de
Mantenimiento
Presupuesto de
Mantenimiento

ESTRATEGIA ACCIONES A REALIZAR RESPONSABLES RECURSOS TIEMPO o
ITEM A REVISAR
- Controlar el indicador Ingeniero de Soportes de De forma Cumplimiento del
-~ @ establecido en la estrategia 1, |Mantenimiento costos y gastos. |[mensual indicador definido
% 9 % 2 = monitoreando de forma Indicador de
€ > 8 © :© |mensual el comportamiento cumplimiento de
S S 8 = &ldelog |
> & o B G de lo ejecutado vs lo que presupuesto de
(< § = = '% estaba presupuestado. Este Mantenimiento
g' % g < o |control puede enfocarse
- 9 g ) g igualmente en el manejo de
=
S & 5 © o |los proveedores con que se
®» = o £ 3 .
5 8 8 & ot trabaje para la compra de
8 § = 'z O |repuestos que se utilizan en
©» 5§ = S -3 |losmantenimientos
g = =
- c L ©
I (3] (=} © c
S -
= ;= 8 T o
S £ 2 &8 B
8 2 8 B 9
o (<5} = ® @
=] o (=]
o
Dar cumplimiento a la Ingeniero de Programacion de |De forma Mantenimientos
programacién mensual de Mantenimiento, Jefes|Mantenimiento. contintda ejecutados vs

Mantenimientos
Programados
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INDICADORES O

ESTRATEGIA ACCIONES A REALIZAR RESPONSABLES RECURSOS TIEMPO ITEM A REVISAR
Desarrollar el procedimiento Ingeniero de Conocimiento de |2 meses Procedimiento de
de ejecucion de los Mantenimiento, las actividades que ejecucion de
mantenimientos preventivos y |Analista de desarrollan en la mantenimientos
correctivos, teniendo en Procesos ejecucion de los preventivos y
cuenta los puntos de Jista de mantenimientos correctivos
las personas que intervienen
en el desarrollo de los
mantenimientos.

Realizar la respectiva Analista de Procedimiento de |1 mes Personal que

Disefiar procedimientos en donde se
especifique que acciones deben tomarse
ante cualquier dafio eventual que se
presenten en los equipos de produccion.

socializacion con el personal
directamente relacionado, es
decir Ingeniero de
Mantenimiento, Jefes de
Mantenimiento y personal que
pertenece al area de
mantenimiento de la
empresa.

Procesos

ejecucion de
mantenimientos
preventivos y
correctivos

conoce el
procedimiento vs
personal total de
mantenimiento

Incluir dentro de los mantenimientos de los equipos, el
mantenimiento de las instalaciones locativas,
enfocando las actividades en adecuar las instalaciones
teniendo en cuenta los estandares minimos de
seguridad y salud ocupacional referentes a
iluminacion, ruido, ventilacién y vibracion.

Realizar un programa de
mantenimiento mensual de
las instalaciones locativas de
la empresa, teniendo en
cuenta las necesidades
existentes referentes a
legislaciéon de Seguridad y
Salud en el trabajo, asi
mismo teniendo en cuenta
cada una de los solicitudes
que se realizan en el Comité
Paritario de Salud
Ocupacional.

Gerencia de
Produccion,
Ingeniero de
Mantenimiento,
Coordinador de
Salud Ocupacional

Presupuesto
asignado a los
mantenimientos de
las instalaciones
locativas

Mensualmente

Cumplimiento del
Programa mensual
de mantenimiento
de instalaciones
locativas.

Trabajar en conjunto con el
Jefe de Compras para que la
contratacion de los senvicios
externos para las
adecuaciones sean de forma
continua y se escoja la mejor
oferta que se tenga en el
mercado.

Gerencia de
Produccién,
Ingeniero de
Mantenimiento, Jefe
de Compras.

Programacion
mensual de
mantenimiento de
instalaciones
locativas.
Cotizaciones

De forma
continda

Contrataciones
ejecutadas
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INDICADORES O

recomendaciones

Comité Paritario de

evidencien las

recomendaciones

ESTRATEGIA ACCIONES A REALIZAR RESPONSABLES RECURSOS TIEMPO -
ITEM A REVISAR
Trabajar de la mano con la Coordinacion de Panorama de De forma

o — informacién contenida en el Salud Ocupacional, [riesgos continda

< . o .
o= panorama de riesgos, en Comité Paritario de

[<5] .
2 donde se establecen los Salud Ocupacional
% E riesgos principales a los
© 8 cuales estan expuestos los
= = trabajadores.
c S
o T . — - —
g > Para cada riesgo principal Coordinacion de Programas de De forma Informes de
3 2] realizar mediciones para tener|Salud Ocupacional, [Medicién con la continda mediciones
»n g un marco de referencia del Comité Paritario de |ARL que tenga la realizadas
o .
> 3 estado actual y compararlo Salud Ocupacional empresa.
L o con los limites maximos
2 g permisibles de acuerdo a lo
= D que establece la legislacion.
= E
N =
© 8o De acuerdo a las Coordinacion de Planes de accion |De forma Documento que
% i>9 = comparaciones, desarrollar Salud Ocupacional, continda contenga los
% \g § planes de accién que Comité Paritario de planes de accién
= g g contengan recomendaciones |Salud Ocupacional desarrollados
98 o a implementar para eliminar el
—_ QO .
S riesgo encontrado, ya sea en
(5) . .
c S la fuente, medio o trabajador
‘S ©
S S
= ; Implementar las Presidencia, Econdémicos De forma Soporte del
= @ recomendaciones propuestas |Gerencias, Gerencia |Personal continua cumplimiento de
D) g en los planes de accion Intermedia, Personal |Conocimiento las
2 Q establecidos, contando con la|Operativo recomendaciones
% = participacion de todos los ejecutadas
> o niveles de la organizacion,
g_ 2z desde la Presidencia hasta la
s =2 parte operativa.
8 o — - — — -
= Hacer seguimiento al Coordinacion de Planes de accion [De forma Recomendaciones
<=1 cumplimiento de las Salud Ocupacional, [|en donde se continda ejecutadas vs
L o
o £
E 3

establecidas en el plan de
accion.

Salud Ocupacional

recomendaciones
establecidas

planteadas.
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ESTRATEGIA

ACCIONES A REALIZAR

RESPONSABLES

RECURSOS

TIEMPO

INDICADORES O
ITEM A REVISAR

identificar riesgos potenciales, deficiencias en equipos, practicas de trabajo
gestion de la seguridad industrial de la empresa.

Realizar inspecciones a los lugares de trabajo de forma periédica con el fin de
inadecuado, y a partir de lo encontrado definir acciones de mejora que ayuden ala

Definir programa de
inspecciones planeadas

Coordinacion de
Salud Ocupacional,

Conocimiento en
ejecucion de

Mensualmente

Programa de
inspecciones

ejecutadas por la Comité Paritario de |inspecciones planeadas
Coordinaciéon de Salud Salud Ocupacional |planeadas

Ocupacional y por los

integrantes del Comité

Paritario de Salud

Ocupacional

Capacitar al personal de Coordinacion de Conocimiento, Mensualmente |Personal
Comité Paritario de Salud Salud Ocupacional |Salén para llevar a capacitado vs
Ocupacional en temas cabo la personal
relacionados con las capacitacion perteneciente al
inspecciones planeadas Copaso.

Dar cumplimiento a la
programacioén que se realice
para la ejecucion de las

Coordinacioén de
Salud Ocupacional,
Comité Paritario de

Conocimiento,
Camara fotogréafica

El establecido
en el programa

Inspecciones
ejecutadas vs
inspecciones

inspecciones planeadas Salud Ocupacional planeadas
Elaborar un informe en donde |Coordinacién de Registros 15 dias Informe

se de a conocer lo Salud Ocupacional, |fotogréficos, después de inspecciones
encontrado y las Comité Paritario de |conocimiento del |haber realizado |planeadas

recomendaciones que el
grupo propone con el fin de
eliminar los riesgos
existentes que pueden afectar
la salud de los trabajadores.
Presentar el informe a todas
las partes inwlucradas.

Salud Ocupacional

tema

la inspeccidn

Hacer seguimiento a las
recomendaciones
establecidas en el informe
realizado una vez se ejecuto
la inspeccion planeada

Coordinacion de

Salud Ocupacional,
Comité Paritario de
Salud Ocupacional

Informe
inspecciones
planeadas

De forma
continua

Recomendaciones
ejecutadas vs
recomendaciones
planteadas.

Fuente: autora del Proyecto
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6.10 PLAN DE ACCION ESTRATEGIAS “CALIDAD DEL PRODUCTO”

Figura 8. Plan de accion estrategias “Calidad del Producto”

PLAN DE ACCION "CALIDAD DEL PRODUCTO"

INDICADORES O

los operarios del peso de las tandas.

Implementar sistemas de control de pesaje en cada
una de las extrusoras con el fin de evitar desviaciones
en los inventarios, ante el reporte erréneo por parte de

operario, y ante el no
cumplimiento de esta
actividad, tomar medidas
correctivas como llamados
de atencién para dar
cumplimiento a la
responsabilidad que tiene en
la ejecucion de su trabajo

ESTRATEGIA | ACCIONES A REALIZAR | RESPONSABLES RECURSOS TIEMPO ITEM A REVISAR
Fomentar en los operarios la |Supenisores y Jefes [Basculas, De forma Reportes
cultura de pesar toda la de Seccion planillas de continua realizados en las
produccion que se obtiene produccion planillas de
de las extrusoras, haciendo produccion
el respectivo destare de los
tubos utilizados e
igualmente el respectivo
reporte correcto en las
planillas de produccién
Realizar seguimiento al Supenvisores y Jefes |Inspeccion visual |De forma Pesaje de la
pesaje que realiza cada de Seccion continua produccion

85




INDICADORES O

ESTRATEGIA ACCIONES A REALIZAR RESPONSABLES RECURSOS TIEMPO e
ITEM A REVISAR
= = Realizar seguimiento al Supenvisores, Jefes [Inspeccién visual, |De forma Reportes de control
g © 2 proceso de verificacion de de Seccion, reportes de continua de calidad
= < k=) condiciones de calidad por Laboratorista control de calidad
% < § parte del operario de elaborados por el
() 3 b= produccioén, cada vez que operario.
=] g =9 termine una tanda de
= < = . produccioén. Ante el no
S o P C |cumplimiento de esta
s B = o L -
= 2 I= 2 |actividad tomar medidas
S 3 ~>=< correctivas, en donde se
S 2 =5 -
‘g‘ = g o |recuerde a_I operario Ias_
o % N S |responsabilidades que tiene
@ @ c>6 en la ejecucion de su trabajo
= 2 = diario.
(<5
o
o S o
(<5) I f=
o oo =
(72] =]
[ (%2} —_
—_ o >
Elaborar los prototipos de Gerencia Comercial |Formato de De forma Etiquetas
) o etiquetas de acuerdo a las y Laboratorio etiquetas, continua elaboradas
- — S . . . -
S § = = solicitudes de los clientes y impresora de
= 38 S = a los pedidos que se etiquetas
g_ OE) i & establezcan en el programa
D -z
c O 3 S de produccion.
== o
< g S Fomentar en los operarios la |Supenvisores y Jefes [Socializaciones, De forma Revision de
g % = % cultura de marcar todo el de Seccion capacitaciones y |continua marcacion del
L = g = roducto que es fabricado en seguimiento a roducto fabricado
[ = duct fab d t | ducto fab d
Ecs 3 =2 ¢ SuUs equipos, con esto se cumplimiento de
S 2 = o 2
8 &= ‘= |evitan confusiones a la hora la actividad.
» c F oS |g | d
2 &89 8 35 e empacar el producto y se
= N o Z‘ @ |ofrece confiabilidad a los
g = g = 2 clientes con el producto que
- O .=
S & ‘é‘ % g se le entrega.
v D = o
- O O = n - — - —
c L 2o O Establecer puntos de control [Supenrvisores, Jefes |[Inspeccidn visual, |[De forma Revision de
> o o
% Qa =5 @ dentro del proceso de de Seccion, conocimiento del |continua marcacion del
=
g ) s = produccioén con el fin de Operarios de producto que se producto fabricado
o o . . .2 .
= 55 D evitar confusiones por produccion esta fabricando
e} o =
= g S @ mezclas de productos y por
=] . - . 2
= S o @B la no diferenciacion de los
| o © =
e o S8 mismos por referencias.
%_ ‘—; o = Hacer seguimiento contindo |Supenrvisores y Jefes |Inspeccion visual |De forma Revision de
E o - o a la marcacion del producto |de Seccién continua marcacion del
= =1

por parte de los operarios

producto fabricado
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INDICADORES O

ESTRATEGIA | ACCIONES A REALIZAR | RESPONSABLES RECURSOS TIEMPO iTEM A REVISAR
> |Desarrollar un plan de Coordinador de Plan de formacion |Trimestral Plan de Formacion
- 9 3 = formacion para los operarios |Proyectos de mejora
gg>z2 S |de lalinea de telas planas, |[Sulzer.
8 6 © 5 |enfocados en reforzar sus
%i ‘; g g_ conocimientos acerca del
% g R equipo.t.a igualmente en
> UC) 2 S 5 sensibilizarlos en temas
'g ;g _g o 9 referentes a defectos de
g S E Qo3 calidad.
= 3T © o2 Ec
% g 2 i‘; a E Capacitar a los operarios en [Coordinador de Salén de Trimestral Personal
g 88 c 8 3 |el correcto funcionamiento  [Proyectos de mejora|capacitacion, capacitado vs
o3 § > 2 g de los equipos, enfocando [Sulzer. registros personal total de la
§ 25 2 i 2 |esta capacitacion en fotogréficos de linea de telas
a ‘8’ S 5 u>;‘ 3 [sensibilizarlos ante defectos defectos de planas.
8 © ‘8‘ 8 o 8 |de calidad que aparecen y calidad
g 3 g g § g que hacen que afecten la presentados
s =2, 5 ® @ |imagen de la empresa y se
g § = = = pierda la confiabilidad por
ZE 828 |partedelos clientes.
°OF © n 2
c—: 2 § % g Hacer seguimiento a la Coordinador de Inspeccion visual |De forma Calidad del
= S0 fg operacion de los operarios, [Proyectos de mejora continua producto fabricado
g S = > § |enfocado el seguimiento en [Sulzer, Supenisores
2 § é § verificar que la produccion y Jefes de Seccién

sea de calidad.
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INDICADORES O

cumplimiento del
procedimiento de PNC como
al indicador establecido para

de Produccién

conforme

PNC, e Indicador
de PNC

ESTRATEGIA ACCIONES A REALIZAR RESPONSABLES RECURSOS TIEMPO ITEM A REVISAR
Elaborar el procedimiento de [Analista de Conocimientos 3 meses Documento que
= PNC, en donde se defina procesos, relacionados con soporte el
E < que debe hacerse en cada |Laboratorio, el tratamiento del procedimiento de
3 ‘g linea una vez se tenga un Supenvisores y Jefes [producto no PNC
L 5 producto que es de Seccidn conforme (PNC)
= = considerador como no
S = conforme, Dentro de este
[«5) - - -
'g S procedimiento debera
c & incluirse cuales son los
&) = aspectos que deben
E =} evaluarse y calificarse para
® ;‘ poder establecer que un
E () producto ya se encuentra
'*g o) fuera de especificaciones y
S 38 qgue debe considerarse como
e g PNC.
23
S = Definir un indicador de Gerencia de Directrices 1 mes Indicador de PNC
g 2 medicién del producto no Produccion impartidas por la
S conforme de forma mensual Junta Directiva y
Y § y establecer una meta para por la Presidencia
= ?—,- este, de acuerdo a
= E recomendaciones realizadas
3 3 por la Junta Directiva y por la
cT; = Presidencia.
T @
g' = Socializar el procedimiento |Analista de Procedimiento de |1 mes Personal
% 3 de Producto no conforme procesos Producto no capacitado vs
= (] desarrollado con todos los conforme personal Gerencia
= % inwlucrados (Gerencia intermedia y
§ o intermedia y Personal Personal Operativo
5 < Operativo)
S o Gerencia de Procedimiento de [De forma Cumplimiento del
o § Realizar seguimiento al Produccion, Analista|Producto no continua procedimiento de
S 2
= =
c O
0 O
[<5)
(=

el control del PNC.

88




INDICADORES O

evitar que se sigan
presentando problemas de

acciones
planteadas

ESTRATEGIA | ACCIONES A REALIZAR | RESPONSABLES RECURSOS TIEMPO ;
ITEM A REVISAR
En los grupos primarios Gerencia de Informacion De forma Reclamos de
o @ @ realizados de forma Produccion, existente de semanal calidad
= % semanal, repasar los casos |Supenisores, Jefes |reclamos de presentados
G O = . e . .,
-5 o de reclamos de calidad que |de Seccion, calidad Plan de accion
28 a2 se presentan, analizar las Laboratorio presentados. desarrollado para
q.) S 7 . . . . .
= ; causas basicas que Conocimiento en evitar que sigan
7 % ot pudieron afectar la andlisis de apareciendo los
= O ., .
>0 produccion del producto causalidad defectos.
(] .
g § ° fabricado y establecer
_g 5 § acciones a tener en cuenta
@ O 3 para evitar que estas welvan
o 8L a aparecer.
c — E
n 9 =
ST O®
Sgw
n & S
()
relad=
G O S =
cam S
S5 oo
O ®© 5 o
O T T =
N
BoSw
S
o c o
T n QO
N2 g
c_ccs % o = Hacer seguimiento al Gerencia de Inspeccion de la  |De forma Ejecucion de las
© g ; = cumplimiento de las Produccién produccion y continua acciones
e [} . . .,
8 , S S  |acciones propuestas para ejecucion de las planteadas.
E2E o
= Q 8 n
S® £t o
=
S aooT

calidad.
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INDICADORES O

enfocado el seguimiento en

ESTRATEGIA | ACCIONES A REALIZAR | RESPONSABLES RECURSOS TIEMPO ITEM A REVISAR
Desarrollar un plan de Supenvisores y Jefes [Plan de formacion |Semestral Plan de formacién
S formacion para los operarios [de Seccion
e de cada una de las lineas de
S g produccioén, enfocados en
é I reforzar sus conocimientos
°© 5 acerca del equipo e
3 3 igualmente en sensibilizarlos
g 5 en temas referentes a
= g defectos de calidad.
E o
- C
92
R Capacitar a los operarios en |Supenisores y Jefes [Salon de Semestral Personal
'g S Tg el correcto funcionamiento |de Seccién capacitacion, capacitado s
sSS de los equipos, enfocando registros personal total que
b _g S esta capacitacion en fotogréficos de debe capacitarse
TS o sensibilizarlos ante defectos defectos de
2 'c—g de calidad que apareceny calidad
9 > gue hacen que afecten la presentados
= 5 imagen de la empresa y se
g 'g pierda la confiabilidad por
o o parte de los clientes.
n @
2 o
c 3 Hacer seguimiento a la Supenisores y Jefes [Inspeccion visual |De forma Calidad del
S @ operacion de los operarios, |de Seccion continua producto fabricado
5
a2
5
@)

verificar que la produccién
sea de calidad.

Fuente: autora del Proyecto
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6.11 PLAN DE ACCION ESTRATEGIAS “MEJORAMIENTO DE PROCESOS DE MANUFACTURA”

Figura 9. Plan de accién estrategias “Mejoramiento de Procesos de Manufactura”

PLAN DE ACCION "MEJORAMIENTO DE PROCESOS DE MANUFACTURA"

INDICADORES O

como de las normas de
seguridad que alli se
establecen.

de cada equipo

Reduccion en los
niveles de
accidentalidad

ESTRATEGIA | ACCIONES A REALIZAR | RESPONSABLES RECURSOS TIEMPO TEM A REVISAR
» Elaborar los Analista de Conocimiento de |1 afio Documentos en
% S procedimientos de Procesos los procesos donde se
oS S operacion segura de todos evidencien los
2 8= los equipos de la planta de procedimientos
E 2 g produccion, enfocando desarrollados para
T2 o estos en el autocuidado cada equipo de
= = 2 personal y las normas de produccion
2 ] % seguridad que deben tener
=G a en cuenta para evtar tener
t g s accidentes de trabajo.
£ g & Socializar estos Analista de Procedimientos |1 afio Personal
g 8 Ff, procedimientos con los procesos, de trabajo seguro capacitado vs
o T g duefios de los procesos. |Supenisores y Jefes|de cada equipo personal total a
5 O o de Seccion capacitar
o S =t Verificar el cumplimiento  [Supenisores y Jefes [Procedimientos |De forma Cumplimiento del
& Eow de los procedimientos asi |de Seccion de trabajo seguro |continua procedimiento.
w 2 S
o5
° o
o ()
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ESTRATEGIA

ACCIONES A REALIZAR

RESPONSABLES

RECURSOS

TIEMPO

INDICADORES O
ITEM A REVISAR

de alistamiento que Se presentan y

iempos
que afectan la productividad y tiempos de entrega del producto final.

isminuir oS i

nea de telas Raschel, con el fin de d

’

Aplicar la metodologia SMED en la

Identificar los alistamientos
criticos que se dan en esta
linea de produccion,
iniciando con los telares de
mayor productividad
Raschel 9 y 10. Estos
alistamientos criticos se
toman ya sean porque
tienen tiempos de duracion
considerables o porque son
muy frecuentes

Analista de
produccion

Informacion
existente,
inspecciones
visuales

De forma
continua

Alistamientos
criticos

Para cada alistamiento
critico identificado, cada
vez que se presenten hacer
seguimiento a las
operaciones que en el se
realizan, con el fin de
establecer las actividades
internas y externas que
tiene el alistamiento,
igualmente tomar tiempos
para comparar con los
estandares establecidos y
definir que tan eficiente fue
el alistamiento realizado.

Analista de
produccion

Camara
fotografica,
cronometro,
inspeccion visual

Cada vez
que se
presenten

Definir actividades
internas y
externas

Una vez establecidas las
actividades internas y
externas, \verificar que
actividades internas se
pueden convertir en
externas con el fin de
disminuir los tiempos que
se presentan por estos
items. Igualmente el
verificar que acciones
pueden Mmejorarse en pro
de disminuir los tiempos
que se presentan, asi
como en buscar opciones
que beneficien que estos
cambios sean lo mas
rapido que se pueda. A
partir de lo anterior, disenar
un plan de accién a tener
en cuenta una vez se
wvuelva a presentar el
mismo alistamiento.

Analista de
produccion

Conocimientos
técnicos del
funcionamiento
del equipo,
inspecciones
visuales

De forma
continua

Plan de accion

Hacer seguimiento de
forma continua a las
acciones que se plantearon
en el plan de accién y
comparar los tiempos de
alistamientos que se
presentan versus el
estandar establecido una
vez se realizo el respectivo
analisis.

Analista de
produccion

Plan de accion,
inspeccion visual

De forma
continua

Tiempos de
alistamientos
ejecutados s
tiempos de
alistamiento
estimados
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INDICADORES O

ESTRATEGIA | ACCIONES A REALIZAR | RESPONSABLES RECURSOS TIEMPO iTEM A REVISAR
_ Elaborar un plan de accién |Ingeniero de Conocimiento del |1 mes Plan de accién de
g 0 é en el que se determinen Sistemas. funcionamiento implementacién
- E, g las fechas en las cuales se del Sistema SAR. del sistema SAR.
&“ S = implementara el sistema
LS o0 en cada uno de los telares
2 1= = Raschel.

_ 0 O

24

g s 2 Hacer seguimiento a la Ingeniero de Inspecciones De forma Revision de la
e 2 8 implementacion del Sistemas, visuales continua operatividad del
59 ’g_ sistema SAR de acuerdo al|Supenisores, Jefe Sistema SAR
'g g c plan de accién definido, de mantenimiento

L] o = S con el fin de verificar que  |electronico

g 8= 5 su funcionamiento sea

] § %S correcto y si aparecen

s E z 193 desviaciones corregirlas de

S5 o S linmediato.

g % 8o Verificar que el Sistema Ingeniero de Inspecciones Una vez se |Resultados

8 5 E SAR funciona de acuerdo a |Sistemas, visuales. implemente |inventarios fisicos,
% % 3] los pardmetros iniciales Supenvisores, Resultados de el sistema |Reportes de

© 5 ¥ establecidos y analizar si |Analista de inventarios que se |SAR en produccién

§ ﬁ 9 este influyo de manera Produccién desarrollen de todos los enviados al
29 = positiva en eliminar las forma posterior a |telares sistema

© § g_ desviaciones que se la implementacion |Raschel. produccion QAD.
§ g o presentan en esta linea de del mismo en

il _S, producto por los reportes todos los telares

& © s erréneos que se daban en Raschel.

B c 3 las planillas que se

ES®

produccion.
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INDICADORES O

ESTRATEGIA ACCIONES A REALIZAR RESPONSABLES RECURSOS TIEMPO iTEM A REVISAR
Definir la capacidad de Ingeniero de Caracteristicas 4 meses Capacidades de
cada uno de los equipos de|Mantenimiento, técnicas de los cada equipo de
produccion, a partir de un |[Analista de equipos de produccion.
estudio de tiempos, asi Produccién produccion.
como a partir de la revision Cronometro
de las caracteristicas
técnicas del proveedor.

Identificar los equipos Supernvisores, Capacidades de 1 mes Equipos cuellos

Trabajar en hase a |a teoria de restricciones, identificando los cuellos de botella, explotando su
capacidad y trabajar el sistema con base al comportamiento de |a restriccion identificada.

cuellos de botella que
afectan que el flujo de la
produccidén sea continuo.

Coordinador de
Produccion,
Analista de
Produccién

cada equipo de
produccion

de botella

Analizar las causas que
estan afectando cada
cuello de botella
identificado, con el fin de
poder establecer planes de

Supenvisores,
Coordinador de
Produccion,
Analista de
Produccion

Analisis de
causalidad.
Conocimiento del
proceso de
produccioén

Una vez se
identifiquen
los cuellos
de botella,
esto se hara

Analisis de
causalidad,
planes de acciéon
propuestos.

accion para explotar su de forma

capacidad al maximo. continua.

Una vez se explote la Supernvisores, Conocimiento en |De forma Balance de la
capacidad al cuello de Coordinador de balance de lineas |continua linea de
botella y si este no logra Produccioén, de produccién produccion
superar la capacidad de los [Analista de

demas equipos, equilibrar [Produccion

la linea de produccién con

base a la capacidad del

cuello de botella, sin dejar

que el cuello de botella

disminuya su capacidad.

Hacer seguimiento Supernvisores, Inspeccidn visual, |De forma Resultados de
continuo al Coordinador de Resultados de continua produccion de

comportamiento de los
cuellos de botella
identificados.

Produccién,
Analista de
Produccién

produccién de
cada cuello de
botella y de
aquellos equipos
que esta
afectando su
produccion.

cada cuello de
botella y de
aquellos equipos
que esta
afectando su
produccion
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INDICADORES O

durante el Comité de

COmpromisos.

adquiridos por los

ESTRATEGIA | ACCIONES A REALIZAR | RESPONSABLES RECURSOS TIEMPO |:
ITEM A REVISAR
G Fomentar la cultura a los  |Presidencia Memorandos De forma Asistencia a los
- % & = miembros de la Gerencias Internos semanal Comités de
s g9 5 y Gerencia Intermedia de la Calidad
= s 35 importancia que tiene el
g 3 = ‘% asistir a los comités de
+ .
T T g £ g [Calidad.
5o
': ey m -c = -, . . . . -, .
S g S S g— Dentro de esta reunién Presidencia Distribucion De forma Planes de mejora
o . .
°C& 85 g dedicar un tiempo para que correcto del semanal propuestos
3 g ? i °© los participantes propongan tiempo de la
- > . -z
L_-ag ‘g planes de mejora que reunion
c ©§ 35 |ayudenaaumentarla
O O = > ..
= = 9= & [|productividad y que por
§ c S o> .
N % s 32S ende influyan de manera
T @ 29 9 |positiva en la supenivencia
5 2a 5
c 50 c de la empresa.
=t © —
—_ 0 =1
T o 8 I — - - —
$ T2 = Hacer seguimiento a los Presidencia Documento donde |De forma Cumplimiento de
C o . .. .
‘% == compromisos adquiridos se plasmen los semanal compromisos
=223
(=
()

Calidad

participantes.
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INDICADORES O

implementacion del

ESTRATEGIA | ACCIONES A REALIZAR | RESPONSABLES RECURSOS TIEMPO iTEM A REVISAR
. Identificar las areas criticas |Supenisores, Jefes |Inspecciones De forma
-% de desorden existentes en |de Seccidn, visuales continua
5 'c'é la planta de produccion. Analista de
g ° produccion
2o Para cada area identificada |Supenisores, Jefes |Conocimiento en |6 meses Inspecciones a
§ 2 aplicar el procedimiento de |de Seccion, la aplicacion de la los puestos de
€0 las 58S, clasificando, Analista de técnica. trabajo.
2 a organizando, limpiando,  |produccién Elementos de Registros
3 3 dejando el lugar en aseo necesarios fotograficos
w2 completo higiene y para llevar a cabo
=5 visualizacion y por ultimo el programa
3 § fomentar la disciplina y el
g > compromiso con los
= é duefios de los procesos.
5 B Realizar seguimiento al Supenisores, Jefes |Inspecciones a |De forma  [Inspecciones a
g o) cumplimiento de la de Seccion, los puestos de  |continua, los puestos de
3 implementacion de las 5S, [Analista de trabajo una vez se [trabajo.
€ S evitando que se pierda la  |produccion implemente [Registros
17 E cultura de la el programa |fotogréaficos
(&]
'T;}

programa

Fuente: Autora del Proyecto
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6.12 PLAN DE ACCION ESTRATEGIAS “PLANIFICACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION”

Figura 10. Plan de accion estrategias “Planificacion y control de la produccion”

PLAN DE ACCION "PLANIFICACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION"

ESTRATEGIA

ACCIONES A REALIZAR

RESPONSABLES

RECURSOS

TIEMPO

INDICADORES O
ITEM A REVISAR

Utilizar al 100% el sistema de produccion QAD, con el fin de planear la produccion con las
opciones del sistemay no a partir de unahoja de calculo de Excel.

Evaluar con el proveedor
Tecnoware, la viabilidad de
reversar la alimentacion
genérica que se le dio al
sistema QAD y nuevamente
realizar este proceso pero
ya mas detallado, con el fin
de poder programar con el
mismo.

Ingeniero de
Sistemas

Reunién con el
proveedor
Tecnoware

2 meses

Concepto técnico
emitido por el
proveedor
Tecnoware.

Si no es viable el realizar de
nuewvo la alimentacion inicial
del Sistema, busca
alternativas de solucion, al
trabajar de forma continua
con el proveedor, quienes
son los que mas
conocimiento tienen del
sistema QAD.

Ingeniero de
Sistemas, Analista
de Produccion,
Auxiliares de
Produccion

Reuniones con el
proveedor en
donde se evaluen
alternativas de
solucién

6 meses

Propuestas donde
se evaluen
alternativas de
solucién para poder
programar con el
Sistema QAD.

Definir un plan de accion
enfocado en optimizar el
funcionamiento del sistema
QAD, en donde se recopile
lo analizado en el trabajo
conjunto realizado con el
proveedor Tecnoware

Ingeniero de
Sistemas, Analista
de Produccion

Conocimiento de
las alternativas de
solucion
evaluadas
inicialmente.

3 meses

Plan de acciéon
definido para
optimizar el
funcionamiento del
sistema QAD

Desarrollar un plan de
capacitacion del personal
que utiliza el sistema QAD,
con el fin de afianzar
conocimientos referentes al
sistema

Ingeniero de
Sistemas, Analista
de Produccion,

Salon de
capacitaciones.
Aprobaciéon por
parte de la
Presidencia de la
ejecucion de
estas
capacitaciones

6 meses

Personal
capacitado vs
personal total que
utiliza el sistema
QAD

Hacer seguimiento a la
ejecucion del plan de accion
disefiado, asi como al plan
de capacitacion desarrollado
para el personal que utiliza
el sistema QAD.

Gerente de
Produccion,
Ingeniero de
Sistemas

Documento plan
de accion de
optimizacion del
sistema, plan de
capacitacion del
personal que
maneja el sistema
QAD

de forma
continua,
una vez se
definan los
planes de
accion y de
capacitacion

Acciones
ejecutadas vs
acciones
planteadas
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ESTRATEGIA

ACCIONES A REALIZAR

RESPONSABLES

RECURSOS

TIEMPO

INDICADORES O
ITEM A REVISAR

vy

Realizar un trabajo de Analista de Conocimiento en 1 afno Capacidades
campo, en donde se mida la |produccion estudios de tedricas de los
capacidad de produccion de metodos y equipos de
cada equipo de produccion, tiempos. produccion
teniendo en cuenta el tipo de Cronometro

producto que se esta

fabricando

Comparar las capacidades Analista de Capacidades 1 mes Comparacion

tedricas obtenidas a partir
del estudio de campo, con
las capacidades que el
proveedor de cada equipo da
en las especificaciones
técnicas de los mismos.

produccion, Jefes
de mantenimiento
mecanico

obtenidas a partir
del estudio de
campo.
Especificaciones
técnicas de los
equipos de
produccion

capacidades
obtenidas en el
estudio vs
capacidades que
establece el
proveedor

iy

Si existen diferencias entre
las dos capacidades
evaluadas, analizar el porque
de estas desviaciones, ya
que en vista que los equipos
son bastante antiguos,
modificaciones que se le
hayan realizado han podido
afectar su capacidad de
produccion, Verificar la
informacion con la Gerencia
de Produccion y los jefes de
mantenimiento

Analista de
produccion

Comparacion
capacidades
obtenidas en el
estudio vs
capacidades que
establece el
proveedor

2 meses

Analisis de
causalidad
desarrollado

i6n por operario

"y

A partir de la informacion Gerencia de Comparacion 1 mes Capacidades
obtenida anteriormente, Produccion capacidades tedricas de los
definir la capacidad tedrica obtenidas en el equipos de
de cada uno de los equipos estudio vs produccion.
de produccién capacidades que

establece el

proveedor, analisis

de causalidad

desarrollado.
Establecer metas de Gerencia de Capacidades 1 mes Metas de

produccién por equipo y por
turno de acuerdo a las
capacidades tedricas
definidas en el numeral
anterior.

Produccion,
Coordinador
Produccion,
Analista de
produccion,
Supervisores y

Jefes de Seccion

de

tedricas de los
equipos de
produccion

produccion
definidas para cada
equipo de
produccion

Hacer seguimiento al
cumplimiento de las metas
de produccion por equipo y
por turno, esto ayudara a

Supervisores, Jefes
de Seccion,
Analista de
Produccion

Metas de
produccion
definidas para
cada equipo de

De forma
continua,
una vez se
implementen

Cumplimiento de
metas de
produccion.
Productividad de

aumentar los niveles de
produccion y la productividad
por operario.

produccion el trabajo por|mano de obra
metas de

produccion

lementar metas de producc

Definir as capacidades tericas de cada equipo de produccion, con el fin de establecer estandares de produccion que ayuden a

imp
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INDICADORES O

produccion por parte de los
Supenvsores y Jefes de
Seccion, asi como a los
controles definidos para el
recibimiento y entrega del
producto que llega a la zona

Coordinador de
Produccion,
Analista de
produccion.

de produccién

produccion al
operario.
Revision de
planillas de
produccion.

ESTRATEGIA | ACCIONES A REALIZAR | RESPONSABLES RECURSOS TIEMPO .
ITEM A REVISAR
- Por parte de los Supenvisores y Montacargas para |Diariamente [Revision de
= Supenvisores y Jefes de Jefes de Seccion. |el pesaje del registros de las
_g @© Seccidn, continuar con el material planillas de
8 8 recibimiento diario de la produccion
—- produccion al operario, en
o .
o c donde se werifiquen el
K 9 reporte de la planilla de
S = produccioén vs la produccion
) 8 . en fisico, y su respectivo
= & |pesaje para evitar
E (@) GCJ desviaciones en los
© @ ‘© |inventarios por malos
& g © |reportes.
=T g Implementar controles de Supenvsores y Planillas de Diariamente |Planillas de
-8 .g + recibimiento y entrega del Jefes de Seccién. |produccién de produccién de
oy g 8_ producto en el area de horno recibimiento y recibimiento y
885 9 y empaque, con el fin de entrega de entrega de
T 5 n ewvitar que el material se produccion produccion
wn E (<5}
QS o pierda o se utilice en
o v gm procesos diferentes como el
= O o .
c O o |amarre del mismo producto.
8 c Realizar seguimiento al Gerencia de Inspecciones De forma Proceso de
5 % recibimiento de la Produccién, visuales, planillas |esporadica |recibimiento de la
= =
v O
£ o
L9
=
= o0
o
o

de horno y empaque.
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INDICADORES O

Jefes de Seccion la
produccion diaria y por turno
de los operarios, en donde
se haga la respectiva
revision de la produccion
realizada vs lo que esta
reportado en la planilla de
produccioén, enfocando esta

de produccién

de produccioén

ESTRATEGIA | ACCIONES A REALIZAR | RESPONSABLES RECURSOS TIEMPO ITEM A REVISAR
Continuar con el proceso de |Jefes de Seccion, |Disponer de Diariamente |Planilla donde
c _. recepcion de materias Encarga de bodega [tiempo durante la conste la cantidad
nwn O © . . . . i R
S c > primas por parte de la de Materia prima jornada laboral recibida y los vistos
o & 2 encargada de la bodega de para participar en buenos de las
c % ) materia prima, de forma esta actividad. personas que
m_ g E diaria a cada Jefe de participaron en la
& o £ |seccion, siendo constantes actividad.
‘w O g |enlaparticipacion de la
g g "q_) actividad para \erificar que lo
é g © gue se recibe esta acorde a
© g g |[losolicitado.
_g $=: % Controlar el consumo de la |Jefes de Seccion, |Basculas, Diariamente [Reporte en planilla
8 o < materia prima en cada personal operativo [conocimiento de produccién
o ®© % extrusora, revisando de del area fichas técnicas de
e o O forma constante que los los productos a
E‘ © 3 tubos y los carros estén elaborar
g E 8 tarados de forma correcta
O 5 = para evitar que los reportes
3 9 g sean erréneos.
o g G>J Recibir por parte de los Jefes de Seccién Reporte de planilla|Diariamente |Reporte en planilla
£g
c= 8
a 3
% T ©
£ 2
g23
+—
ESs
o

revision en el correcto
pesaje de la produccion.

Fuente: autora del Proyecto
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6.13 PLAN DE ACCION ESTRATEGIAS “FLEXIBILIDAD EN EL PROCESO DE MANUFACTURA”

Figura 11. Plan de accion estrategias “Flexibilidad en el proceso de manufactura”

PLAN DE ACCION "FLEXIBILIDAD EN EL PROCESO DE MANUFACTURA"

ESTRATEGIA

ACCIONES A REALIZAR

RESPONSABLES

RECURSOS

TIEMPO

INDICADORES
O ITEM A
REVISAR

de produccion.

Implementar metodologia SMED que ayude a disminuir
los tiempos que se pierden ante cambios imprevistos

Identificar los alistamientos
criticos que se presentan
ante cambios imprevistos
en la demanda. Estos
alistamientos criticos se
toman ya sean porque
tienen tiempos de duracién
considerables o porque
son muy frecuentes

Analista de
produccién

Informacion
existente,
inspecciones
visuales

De forma
continua

Alistamientos
criticos

Para cada alistamiento
critico identificado, cada
Vez que se presenten
hacer seguimiento a las
operaciones que en el se
realizan, con el fin de
establecer las actividades
internas y externas que
tiene el alistamiento,
igualmente tomar tiempos
para comparar con los
estandares establecidos y
definir que tan eficiente fue
el alistamiento realizado.

Analista de
produccién

Camara
fotogréfica,
cronometro,
inspeccion
visual

Cada vez que se
presenten

Definir
actividades
internas y
externas
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Implementar metodologia SMED que ayude a disminuir los tiempos

gue se pierden ante cambios imprevistos de produccion.

Una vez establecidas las
actividades internas y
externas, verificar que
actividades internas se
pueden conwertir en
externas con el fin de
disminuir los tiempos que
se presentan por estos
ftems. Igualmente el
verificar que acciones
pueden mejorarse en pro
de disminuir los tiempos
gue se presentan, asi
como en buscar opciones
que beneficien que estos
cambios sean lo mas
rapido que se pueda. A
partir de lo anterior, disefiar
un plan de accién a tener
en cuenta una vez se
wielva a presentar el
mismo alistamiento.

Analista de
produccion

Conocimientos
técnicos del
funcionamiento
del equipo,
inspecciones
visuales

De forma
continua

Plan de accion

Hacer seguimiento de
forma continua a las
acciones que se
plantearon en el plan de
accion y comparar los
tiempos de alistamientos
gue se presentan versus el
estandar establecido una
vez se realizo el respectivo
analisis.

Analista de
produccion

Plan de accion,
inspeccion
visual

De forma
continua

Tiempos de
alistamientos
ejecutados s
tiempos de
alistamiento
estimados
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INDICADORES

ESTRATEGIA ACCIONES A REALIZAR | RESPONSABLES RECURSOS TIEMPO O ITEM A
REVISAR
Evaluar los imprevistos que |Gerencia de Informacioén 3 meses Documento
se han tenido ultimamente |Produccion, disponible de donde se
por cambios presentados Gerencia Comercial, |imprevistos planteen los
en la demanda de los Analista de presentados principales
productos. En esta Mercados inconvenientes
evaluacion identificar los Internacionales, encontrados
principales inconvenientes |[Coordinador de que afectan el
que se han presentando Produccidén, Jefe de poder dar una
para cumplir con tiempos Compras respuesta
de entrega establecidos y efectiva al
para ser efectivos y cliente.
reactivos ante la situacion
que se presenta en el
mercado, estos
inconwvenientes enfocados
tanto en la producciéon
como en el abastecimiento
de materias primas,
insumos o posibles
trabajos realizados por
outsourcing.
Gerencia de Documento 1 mes Plan de accion

Definir un plan de accién en donde se identifiquen las principales contingencias que pueden
tenerse en la cadena de suministro, ante un cambio imprevisto en la demanda.

A partir de la evaluacion
realizada, disefiar un plan
de accioén, en donde se
establezcan actividades a
realizar y responsables,
con la finalidad de eliminar
posibles contingencias que
puedan presentarse ante
cambios imprevistos de la
demanda.

Produccioén,
Gerencia Comercial,
Analista de
Mercados
Internacionales,
Coordinador de
Produccion, Jefe de
Compras

donde se
planteen los
principales
inconvenientes
encontrados
que afectan el
poder dar una
respuesta
efectiva al
cliente.

Realizar seguimiento a la
ejecucion de las
actividades planteadas en
el plan de accién
desarrollado.

Gerencia de
Produccion,
Gerencia Comercial,
Analista de
Mercados
Internacionales,
Coordinador de
Produccion, Jefe de
Compras

Plan de accion

De forma
continua, una

vez se comienze

la
implementacion
del plan de
accion

Acciones
implementadas
Vs acciones
propuestas

Fuente: autora del Proyecto
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6.14 PLAN DE ACCION ESTRATEGIAS “RECURSOS HUMANOS”

Fi

Figura 12. Plan de accion estrategias “Recursos Humanos”

PLAN DE ACCION "RECURSOS HUMANOS"

ESTRATEGIA

ACCIONES A REALIZAR

RESPONSABLES

RECURSOS

TIEMPO

INDICADORES O
ITEM A REVISAR

Capacitar y entrenar al

personal en los
procedimientos de
trabajo seguro de cada

equipo.

Realizar una socializacion
por puesto de trabajo de
cada uno de los
procedimientos de trabajo
seguro elaborados para
cada equipo de produccion.

Analista de
procesos,
Supenisores y
Jefes de Seccidn

Procedimientos de
trabajo seguro de
cada equipo

De acuerdo al
desarrollo de los
procedimientos de
trabajo seguro.

Personal
capacitado vs
personal total por
equipo de
produccioén

Realizar seguimiento a los
operarios en la utilizacion
correcta del procedimiento
elaborado para cada puesto
de trabajo

Supendsores y
Jefes de Seccién

Inspeccion visuales
a los puestos de
trabajo

De forma continua
una vez inicien las
respectivas
socializaciones

Forma de
ejecucion de la
actividad por parte
de los operarios.

Desarrollar un plan de capacitacion en
conjunto con instituciones de educacion

como el Sena.

Participar en convocatorias
de formacion desarrolladas
por instituciones como el
Sena, a partir del desarrollo
de proyectos de formacion,
de los cuales se beneficien
en iguales condiciones
tanto la empresa como los
operarios.

Presidencia y
Gerencias

Informacion de
convocatorias de
formacioén para el
personal de la
empresa.

Cada vez
aparezcan estas
conwvocatorias

Proyecto
propuesto para la
conwvocatoria

Si es aprobada la Director del Los establecidos Una vez se Documentos
conwvocatoria, aceptar las Proyecto designado |en el proyecto y apruebe el referentes al
condiciones de los los parametros que |conwvenio conwvenio
conwvenios y dar ejecucion a se establezcan en

los mismos. el convenio

Hacer seguimiento a la Director del Proyecto de De forma continua [Personal
ejecucion de los convenios |Proyecto formacion durante el capacitado vs
de formacion para el designado, desarrollado proceso de personal total
personal operativo Presidencia, formacion asignado a la
asignado. Gerencias conwvocatoria
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INDICADORES O

ESTRATEGIA | ACCIONES A REALIZAR | RESPONSABLES RECURSOS TIEMPO ITEM A REVISAR
Establecer los parametros |Presidencia, Conocimiento de |Inicialmente para |[Parametros a
gue se consideran son Gerencia las condiciones de |realizar el tener en cuenta
relevantes y que deben Administrativa y la empresa procedimiento de |para la seleccién
tenerse en cuenta en el Financiera reclutamiento del personal
proceso de reclutamiento externo de
del personal. personal
Desarrollar el procedimiento|Gerencia Parametros a tener|3 meses Documento

proceso con el fin de que este sea exitoso.

Definir un procedimiento de reclutamiento externo, en donde
se establezcan los pardmetros a tener en cuenta en el

de Reclutamiento externo

Administrativa y

en cuenta en el

Procedimiento

de personal, en el que se |Financiera, Analista|proceso de Reclutamiento

defina paso a paso como va|de Procesos seleccion. externo de

a ser esta seleccion y Conocimiento de personal

porque actividades deben las personas que

pasar los aspirantes a las participan en el

vacantes que en ciertos proceso

momentos se presenten en

la empresa.

Socializar el procedimiento |Analista de Documento 1 mes Personal

con las partes interesadas |procesos Procedimiento capacitado vs
Reclutamiento Personal total
externo de involucrado en el
personal proceso

Hacer seguimiento a la Presidencia Verificar la De forma continua |Cumplimiento del

implementacién del
procedimiento desarrollado

implementacion
correcta del
procedimiento
elaborado

procedimiento
desarrollado
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ESTRATEGIA

ACCIONES A REALIZAR

RESPONSABLES

RECURSOS

TIEMPO

INDICADORES O
ITEM A REVISAR

gue permita verificar el desempefio del trabajador y
presentando

Implementar un sistema de evaluacion de desempefio
poder hacer feedback ante posibles fallas que se estén

Atender al llamado que
hace la Gerencia
Administrativa y Financiera
de evaluar a cada uno los
empleados, y a partir de
esta evaluacion hacer el
respectivo feedback al
personal evaluado

Supenisores, Jefes
de Seccion, Jefes
de Mantenimiento

Formato evaluacion
de personal

De forma continua

Numero de
Operarios
evaluados vs
ndmero total de
operarios de
produccion

Tomar decisiones Presidencia, Evaluaciones De forma continua|Acciones tomadas
referentes a cambios, Gerencia Personal Operativo en cuenta de
cancelaciones de contratos |Administrativa y acuerdo a las

u otras, respecto a las Financiera evaluaciones
evaluaciones que cada jefe realizadas

hace del personal.

Realizar seguimiento Supenisores, Jefes [Formato evaluaciéon|De forma continua [NUmero de
continuo al desempefio de |de Seccion, Jefes |de personal Operarios

los trabajadores de Mantenimiento evaluados vs

ndmero total de
operarios de
produccion
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INDICADORES O

ESTRATEGIA | ACCIONES A REALIZAR | RESPONSABLES RECURSOS TIEMPO .
ITEM A REVISAR
O Realizar charlas de Coordinacién de Conocimiento en |De forma continua|Disminucién de
T _ O g autocuidado y motivacién al |Salud Ocupacional |autocuidado indices de
T O ;‘é v |personal operativo y en conjunto con la |personal accidentalidad
g £>30 ® |administrativo, centrando la |ARL
4+ o= L. .
= g © g © [tematica en el autocuidado
8 o 8_ o £ gue cada persona debe
® '% o g E tener en cada actividad que
T2 ® == desarrolla
= O < @ S
cC O O -(7) c
GEJ e == Fomentar la cultura de la  |Coordinacion de Actividades de De forma continua |Disminucion de
o % 8_ é o [seguridad entre el personal |Salud Ocupacional |motivacion indices de
L o © |operativo en conjunto con la accidentalidad
(]
ARL
= __ |Designar un encargado de |Presidencia Salario personal 1 mes Contrato
= “; tiempo completo para designado encargado de
% 8 © @ |gestionar el Sistema de Salud Ocupacional
© > O g £ |Seguridad y Salud en el
S .
qE) S E o % trabajo
n O g © ¢ |Trabajar de forma conjunta |Coordinacion de Conocimiento del |De forma continua|Actividades
s c \S o |con los integrantes del Salud Ocupacional [Sistema de desarrolladas en
Ko g o 'g © [Comité Paritario de Salud |Copaso Gestion de pro del bienestar
o N T c o) Ocupacional en pro de la Seguridad y Salud de los trabajadores
§ 0 -‘3 % 'S [salud y bienestar de los en el trabajo
8 c ¥ O .C |trabajadores
T O o © T
= < S
L oo o
0] O
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INDICADORES O

ESTRATEGIA | ACCIONES A REALIZAR | RESPONSABLES RECURSOS TIEMPO .
ITEM A REVISAR

C o Evaluar la posibilidad de Presidencia y Programa de 3 meses Politica de
% E implementar un sistema de |Gerencias incentivos a incentivos acorde
i © % incentivos que motive al implementar con la legislacion.
@© g_ 8 c |trabajador y aumente su Beneficios a
g ° 3 78 desempefio y productividad obtener por parte
o © .2 O del trabajador y
7 C ¢ S
o9 (T por parte de la
E g o ° empresa
S28 o
O © & © |Sielsistema de incentivos [Presidenciay Programa de Una vez se Mejora de la
= g g g es viable, proceder a la Gerencias incentivos a apruebe el productividad
% O 5 @ [implementacion del mismo implementar. Sistema de
@© 8 c‘g © |en el area de produccién de Recursos incentivos
GEJ 8 o g la empresa. financieros
228 ® disponibles para la
n 8 = i) ejecucion del
c = ;
58 o % mismo

— = = . — . . —
S & < _g Realizar seguimiento a la  |Supendsores, Jefes [Inspecciones De forma Productividad
c c 8 © |productiidad del area de  |de Seccion, visuales, continua, una vez |mano de obra:
GE’ g 8_ o |produccién Coordinador de Resultados de se implemente el |toneladas
L0 5 Produccién, produccion sistema de producidas por
Q o Analista de incentivos operario
E £ L
= = produccion

Fuente: Autora del proyecto
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7. CUMPLIMIENTO DE OBJETIVOS

La finalidad de este capitulo es demostrar el debido cumplimiento de los objetivos

especificos que inicialmente se plantearon para el desarrollo de la presente

monografia. Esta tabla consta del objetivo, asi como del numeral del capitulo en el

cual se evidencia su debido cumplimiento.

Tabla 6. Cumplimiento de objetivos

OBJETIVOS

NUMERAL EN EL QUE SE PRESENTA

Revisar el estado del arte en relacién
a las metodologias existentes en
cuanto a la utilizacion de los niveles
de madurez para la respectiva
clasificacion de las empresas.

El cumplimiento de este objetivo, se puede
evidenciar en el desarrollo del capitulo 2:
Modelos de Madurez.

Definir las generalidades de la
empresa objeto de estudio del
presente trabajo.

El cumplimiento de este objetivo se desarrolla
en el capitulo 3, en él se establecen las
generalidades de Tesicol S.A.

Realizar una breve descripcién del
proceso productivo de Tesicol S.A
con el fin de conocer que es lo que
se hace y que esta descripcidn sea
fuente de informacibn para el
diagnostico que se va a realizar.

Este objetivo se cumplié mediante el desarrollo
del capitulo 4, en él se establecen los aspectos
mas relevantes del proceso productivo de
Tesicol S.A

Realizar el diagnostico interno del
area de producciéon de Tesicol S.A a

partir del modelo de madurez
desarrollado en el proyecto
“Identificacion y analisis de

estrategias para el mejoramiento de
los procesos de manufactura en las
PYMES del sector metalmecéanico de
Bucaramanga y su area
metropolitana”.

Se dio cumplimiento a este objetivo en el
capitulo 5, en él se realizd el andlisis interno
para el area de produccion de Tesicol S.A, y
se desarroll6 una metodologia para evaluar el
nivel de madurez en el que se encuentra la
empresa.

Disefiar un plan de mejoramiento
para el area de produccién a partir

Este objetivo se cumplié a partir del desarrollo
del capitulo 6, en este se definen estrategias
de mejoramiento y el respectivo plan de accién
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del diagndstico interno realizado con
el modelo de madurez utilizado.

para cada &rea clave del proceso.

.Fuente: Autora del Proyecto
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CONCLUSIONES

Los modelos de madurez se han convertido en una herramienta de gestion que
ayuda a las empresas a analizar el estado en el que se encuentran y a partir de
esto enfocar sus esfuerzos para avanzar en el camino y para volverse cada

vez mas competitivas en el mercado.

En el ambiente competitivo en el que se desenvuelven las empresas de forma
continua, se hace necesario analizar el funcionamiento de sus procesos, y
como estos estan agregando valor al desarrollo de su competitividad, es en
estos analisis en donde deben enfocarse los esfuerzos por parte de los
directivos para detectar inconvenientes y ser reactivos y por lo tanto encontrar

soluciones de forma inmediata.

Para el desarrollo de la presente monografia se desarrollé un tipo de analisis
de madurez por areas claves de proceso referentes al area de produccion, se
disefid un cuestionario, se evalud el estado actual y se determiné un plan de
accion a seguir por parte de las directivas y demas integrantes de la
organizacion, con el animo de aumentar el nivel de madurez en el que se

encuentra cada area clave del proceso.

Generalizando los resultados como conclusibn se encuentra que la
organizacion a partir del analisis que se hizo de las areas claves del proceso se
encuentra en el nivel de madurez 3, correspondiente a una organizacion
controlada es decir en esta se definen procesos, estos se desarrollan, los
integrantes los conocen y los aplican y se aplican mejoras correctivas mas no

preventivas.
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e A partir de los resultados obtenidos del diagndstico realizado se desarroll6 un
plan de acciodn, el cual se estructuro a partir de las estrategias definidas para

aumentar el desempefio de la organizacion.
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RECOMENDACIONES

La propuesta que contiene el siguiente documento requiere del compromiso
de todas las partes interesadas de la empresa, de esta forma se garantizara
el aumento del nivel de madurez de la organizacion, lo cual implicaria
beneficios tanto para la empresa en términos econémicos como para los

trabajadores.

Es importante hacer seguimiento a la ejecucion del plan de accion, de esta
forma se garantizard que todo lo propuesto afecte de forma positiva al
mejoramiento de la productividad que la organizacion tanto necesita.

Tesicol S.A debe involucrar a todo el personal tanto administrativo como
operativo, con la finalidad de inculcar el trabajo en equipo y que a partir del
desarrollo de estrategias de grupo se logren las metas que estan

propuestas en el plan de accion.
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ANEXOS

Anexo 1 Glosario

BOBINAS: tubos metalicos en los cuales después del proceso de extrusion y
estirado se enrolla pelicula, cintillas para trama o urdimbre, o rafias para ser

transportados al siguiente proceso.

COLILLAS: desperdicios de material, sobrantes al final de las bobinas o tubos, de

rafias, cintillas o pelicula al final de un determinado proceso.

DENIER: medida de grosor o espesor de fibras artificiales, la cual equivale a los

gramos contenidos en cada 9000 metros de cinta.

EXTRUSION: proviene del latin “extrudere” que significa forzar un material a
pasar a traves de un orificio. Es un proceso de transformacién continuo donde el
material a extruir es introducido en un cilindro calentador siendo empujado a su
vez por un tornillo sinfin, una vez reblandecido y comprimido pasa a través de una
boquilla para darle la forma deseada. Se utiliza para la obtencion de productos

metalulrgicos, plasticos y alimenticios.

EXTRUSORA: maquina en la cual se lleva a cabo el proceso de extrusion

FABRICAS VISUALES: formatos utilizados en cada uno de los puestos de
trabajo para controlar la produccion. En éstos es facil conocer que productos
han sido programados, en qué orden, qué cantidades, cuanto se ha procesado y

cuanto hace falta. Estos facilitan la gestién visual de la produccion.

FIBRILADO: durante el proceso de estirado de la pelicula, ésta se hace pasar por
distintos cilindros para obtener el espesor requerido. Para productos como

rafias, gramas y cintas para tela industrial es necesario utilizar un cilindro con
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pequefas ranuras transversales (cilindro fibrilador) que a medida que va girando la
pelicula va siendo rayada, originando la fibrilacion de las mismas. Como resultado

se obtiene una material mas resistente.

MINIBODEGA: lugar de almacenamiento junto a la bodega de materias primas.
En ésta se almacena diariamente las cantidades a consumir en cada una de las

extrusoras.

PELETIZADO: nombre dado a las materias primas con varios grados de proceso
o provenientes de desperdicios recuperados. Debe su nombre a su presentacion
granulada o de pellets. El pellet se obtiene de material plastico extruido, pasado a
traves de una maquina peletizadora para transformarlo en finas tiras cilindricas
en forma de spaghetti que posteriormente son cortadas para obtener el

granulado.

PICAS: defecto presentado en el tejido de la trama o de la urdimbre en las telas
Raschel. Este es generado por descalibracion del telar, mal estado de las cintillas,
tensiones no uniformes, agujas en mal estado o pelicula de mala calidad. Se

caracteriza por la presencia de pequefos y aislados huecos en el tejido.

PLEGADORES: cilindros metélicos donde son enrolladas las cintas de urdimbre
para su posterior montaje en los telares de tejido plano. Puede albergar entre 754

y 4600 cintas, dependiendo de la medida de la tela a elaborar.

RAFIA: subproducto de polipropileno utilizado para la elaboracion de sogas y
cordeles. Consiste en una cinta que durante el proceso de estiraje se hace pasar
por un cilindro fibrilador el cual le da una apariencia de malla con el fin de

aumentar su resistencia.

RALOS: defecto presentado en el tejido de las telas Raschel o telas planas. Este
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es generado por descalibracion del telar, mal estado de las cintillas, tensiones no
uniformes o agujas en mal estado. Se caracteriza por la presencia de una franja

continuada de huecos en el tejido.

REVIENTES: defectos causados por la presencia de crudos, geles o huecos
durante el proceso de extrusion y el proceso de estiraje. Estos se presentan en la

pelicula, en las cintillas o rafias.

TEJIDO RASCHEL: tejido anudado de cintas planas para la elaboracion de
mallas .Elaborado en telares donde mediante agujas las tramas y las urdimbres

se entrelazan formando el tejido.
TEJIDO PLANO: tejido elaborado en un telar mediante el entrecruzamiento de
hilos o cintas que se denominan de urdimbre o de trama. La trama la realiza una

lanzadera dando forma al tejido sobre los hilos o cintas de urdimbre.

SOGAS: cuerdas gruesas hechas de fibras sintéticas o naturales, conformadas

por el trenzado de 3 cabos de hilo.

CORDELES: cuerda delgada conformada por hilos retorcidos de fibras

sintéticas o naturales.

TRAMA: conjunto de cintas cruzadas colocados a lo ancho del tejido. Junto con

las urdimbres conforman el cuerpo de la tela.

URDIMBRE: conjunto de cintas paralelas, regularmente espaciadas que van

dispuestas en sentido longitudinal para la conformacion de las telas.
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Anexo 2. Organigrama Tesicol S.A
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Anexo 3. Cuestionario desarrollado para la metodologia de analisis.

ALINEACION ESTRATEGICA CON LOS PROCESOS

ACTIVIDAD

PUNTAJE

Se elaboran planes estratégicos que tengan en cuenta acciones para llevar a
cabo tanto en el presente como en el futuro

Existen planes de mejoramiento que se ejecutan de forma constante obteniendo
beneficios para la organizacion y sus colaboradores.

La produccion mensual o anual obedece a una programacion formal, es decir
existe alguna directriz que de una meta de producciéon mensual o anual.

Manejan indicadores de gestibn como un control a tener en cuenta en la
produccién

Si manejan indicadores, estos se vigilan de forma constante, comparando los
resultados con una meta inicial establecida.

Se tiene como cultura de la organizacion realizar comités gerenciales y de
operacion con frecuencia, y se tiene evidencia de estas reuniones

Se tienen lideres de los procesos, ya sean estratégicos o misionales

Cuando los indicadores de gestion presentan desviaciones respecto a la meta, se
implementan acciones correctivas para eliminar las desviaciones.

Se realizan estudios para evaluar la situacion actual de la competencia.

A partir de los estudios de la competencia, la empresa ha tomado acciones que
permitan mejorar sus procesos.

La empresa tiene identificados sus procesos claves

Se manejan escalas de mejoramiento en la empresa

Existe compromiso por parte de los colaboradores en enfocar las actividades
hacia la mejora continua de los procesos.

PROMEDIO ALINEACION ESTRATEGICO CON LOS PROCESOS

PROCESOS DE MANUFACTURA (MANTENIMIENTO DE MAQUINAS, EQUIPOS Y

LUGARES DE TRABAJO)

ACTIVIDAD

PUNTAJE

La empresa cuenta con programas de mantenimiento tanto preventivo como
correctivo.

Se cuentan con recursos asignados para los mantenimientos, dentro de estos se
encuentran personal, herramientas y areas de trabajo.

El programa de mantenimiento se divulga a los directamente implicados con el
desarrollo de los mismos.

Se cuenta con un registro de dafios mecanicos presentados en cada uno de los
equipos de la planta de produccion.

La empresa cuenta con un procedimiento especifico al presentarse cualquier
dafo eventual en equipos de produccion.

Se realizan comités en donde produccion informa a Mantenimiento de las
necesidades existentes en los equipos por dafios mecanicos, eléctricos o
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electrénicos presentados en los mismos.

Se ejecuta mantenimiento a los lugares de trabajo, ya sea por parte de los
duefios del proceso (operarios) al realizar aseo o por Mantenimiento si son
adecuaciones mayores.

Se realizacién adecuaciones y modificaciones a la planta locativa.

Cada puesto de trabajo cumple con los estdndares minimos en cuanto a
iluminacién, ruido, ventilacion y vibracion

Se tienen identificados los principales riesgos a los que estan expuestos los
trabajadores

Se cuentan con las herramientas y equipos adecuados y ajustados a las
caracteristicas fisicas de los trabajadores

La empresa cuenta con panorama de riesgos actualizado

Se cuentan con programas de gestion de higiene industrial y Seguridad industrial

Se evidencia el uso de elementos de proteccion personal por parte de los
trabajadores

PROMEDIO PROCESOS DE MANUFACTURA

CALIDAD DEL PRODUCTO

ACTIVIDAD

PUNTAJE

La empresa cuenta con un departamento enfocado en el control de los procesos

Se ejerce control a lo largo de todo el proceso de producciéon

Se tienen definidos los parametros de control para cada linea de produccion

Se utilizan técnicas estadisticas para el analisis de los datos recopilados

La informacion del control estadistico se divulga a las partes interesadas

Existe control y registros de producto no conforme

Existen indicadores relacionados con el producto no conforme

Se realizan inspecciones para verificar cumplimiento y calidad de los productos
fabricados

Ante un reclamo de calidad, se analizan las causas y se toman los correctivos
necesarios

PROMEDIO CALIDAD DEL PRODUCTO

MEJORAMIENTO DE PROCESOS DE MANUFACTURA

ACTIVIDAD

PUNTAJE

La empresa cuenta con procedimientos de operacién publicados y socializados

La descripcion del proceso productivo identifica las entradas, actividades, salidas
y el personal que debe involucrarse en el desarrollo de la operacion

El personal conoce, entiende y esta entrenado para ejecutar las operaciones que
se establecen en el procedimiento

La empresa aplica alguna metodologia para el mejoramiento de los procesos de
manufactura
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La empresa utiliza la metodologia SMED, con el fin de disminuir tiempos perdidos
por alistamientos que no se preparan con anticipacion.

Donde se tienen restricciones, se toman las medidas necesarias para eliminarlas
y mejorar las condiciones del proceso

Se ha automatizado o semiautomatizado alguna parte del proceso de produccion

La empresa ha implementado el programa de las 5S con el fin de crear la cultura
de orden y aseo en los lugares de trabajo de la planta de produccién.

PROMEDIO MEJORAMIENTO DE PROCESOS DE MANUFACTURA

PLANIFICACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION

ACTIVIDAD

PUNTAJE

La empresa cuenta con una persona responsable de la programacion de la
produccién

Para la programacion de la produccion, la empresa cuenta con un sistema
informatico de produccion

La programacion de la produccion se realiza de acuerdo a informacion
suministrada por Gerencia de Comercial

La programacion de la produccion se hace acorde a la capacidad de produccion
de la planta

Existen priorizaciones de produccion, diferenciando tipos de clientes o teniendo
en cuenta si estos son nacionales o del exterior

Existe control continuo de la produccion por parte de los supervisores

La empresa ha definido estandares de produccion por equipo y se establecen
metas de produccion acordes con los estandares

La produccion es reportada de forma manual por cada operario

Para el control de la produccion y entregas realizadas por produccién a bodega
de producto terminado, existe un sistema informatico de produccion

La empresa ha definido indicadores de gestion referentes al cumplimiento de la
programaciéon de produccion

Se suministra el producto de forma oportuna de acuerdo a necesidades
establecidas por Gerencia Comercial

Se tiene un flujo continuo de produccion, o existen cuellos de botella que impiden
gue los tiempos de cumplimiento se afecten de forma negativa

Se cuenta con informacion segura, oportuna, confiable y eficiencia para conocer
a tiempo el estado actual de la produccion

PROMEDIO PLANIFICACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION

FLEXIBILIDAD EN EL PROCESO DE MANUFACTURA

ACTIVIDAD

PUNTAJE

El proceso de produccién se considera flexible y reacciona de forma rapida a
cambios imprevistos en la demanda.

Se tienen en cuenta técnicas de produccion cada vez que se presentan tiempos,
con el fin de disminuir los tiempos que pueden presentarse por cambios de
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producto, alistamientos, etc.

La empresa tiene estandarizados sus procesos de produccién

Los productos ofertados al mercado son estandares o se trabaja con productos
de linea considerados como genéricos

PROMEDIO FLEXIBILIDAD EN EL PROCESO DE MANUFACTURA

RECURSO HUMANO

ACTIVIDAD

PUNTAJE

Existe una estructura jerarquica con niveles definidos en la organizacion

Existe una organizacién sindical

La empresa implementa estrategias de motivacion, como politicas de incentivos,
actividades de integracion, bonificaciones, etc.

Se realizan inducciones y Re inducciones al personal

Se realizan entrenamientos a los operarios una vez ingresan a la planta de
produccion o si de forma posterior son ascendidos a una categoria mayor, la cual
les permite operar diferentes equipos a los que ya conoce

La empresa cuenta con programas de capacitaciones tanto en aspectos técnicos
de operacion como en autocuidados y temas referentes a la Seguridad y Salud
Ocupacional

Existe compromiso por parte de los colaboradores en la mejora de los procesos

Se cuenta con un manual de oficios claramente definido

Existe una cultura organizacional solida, caracterizada por los valores y normas
gue se establecen dentro del entorno laboral y que se cumplen sin perjuicio
alguno

Existe un ambiente de clima laboral favorable tanto para los operativos como los
directivos, en el que las relaciones entre las partes no presentan tropiezos

PROMEDIO RECURSO HUMANO
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