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RESUMEN

Palabras clave: Lean management, Value Stream Mapping, Planeacion, Valor agregado,

Kaizen.

Cada vez mas organizaciones en el mundo buscan mejorar sus procesos para competir en el
mercado, este proyecto tiene como finalidad, desarrollar una metodologia para identificar las

falencias en los procesos de la cadena de valor, aplicando los conceptos de Lean managment.

La mejora continua se ha convertido en una necesidad obligatoria, donde le permite a las
empresas ofrecer sus productos y servicios, acorde a las necesidades del cliente y aplicando calidad
en sus procesos. De las herramientas Lean mas usadas, se encuentra el Value Stream Mapping, que
nos otorga una clara visualizacion de las operaciones, permitiendo identificar actividades que

generen valor al cliente y optimizarlas.

ABSTRACT

Key words: Lean management, Value Stream Mapping, Planning, added value, Kaizen

More and more organizations in the world seek to improve their processes to compete in the
market. This project aims to develop a methodology to identify flaws in the value chain processes,

applying the concepts of Lean management.

Continuous improvement has become a mandatory need for companies to offer their products
and services, according to customer needs and applying quality in their processes. Among the most
widely used Lean tools, there is the VValue Stream Mapping, which gives us a clear visualization of
the operations, allowing us to identify activities that generate value for the client and optimize

them.
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INTRODUCCION

Con el presente proyecto se quiere encontrar nuevas oportunidades y ventajas
competitivas que favorezcan a Altea farmacéutica en su cadena de valor, este se define
como el conjunto de tareas o actividades que van unidas con el fin de cumplir con la
prestacion de un servicio o la fabricacion de un producto; siendo la manera de diagnosticar
la posicion y definir las acciones que mas generen un beneficio en competencia a los
demas mercados. Esto con la finalidad de determinar todos los procedimientos por el cual
se tiene que pasar para llegar al desarrollo de un producto, precisando la totalidad de
costos, tiempos y recursos utilizados durante el paso a paso en la cadena de valor. Para
llevar a cabo dicha proposicion se examina el desarrollo del mismo, a traves de la
experimentacién de diferentes herramientas que ayuden a observar el proceso productivo
desde su inicio hasta el final, estimando y evaluando las actividades que contengan dicho
valor agregado dentro de todos los procesos requeridos para obtener el producto y/o

servicio, determinando siempre su utilidad en la cadena de valor.

Una de las herramientas que permite observar y analizar la cadena de valor de mejor
manera y llegando a obtener resultados eficaces es Value Stream Mapping, este tipo de
diagrama que va representado a través de una serie de figuras y simbolos permiten
visualizar, optimizar las falencias y las mejoras a realizar para poder ser solucionadas, por
medio del andlisis al proceso de produccidn, desde el inicio de los procesos hasta la entrega
final al cliente y por ultimo llegando a un estado futuro del mismo; siendo este un plan de

estrategias donde no existan errores sino mayor aprovechamiento de recursos y un



crecimiento de produccion. Ademas Value Stream Mapping es una técnica que permite
examinar la cadena de valor de forma més amplia y exacta, estableciendo e identificando
las oportunidades de mejora y contemplado la idea de eliminar los procedimientos cuya
manera generen solo desperdicios de tiempos o0 sobrecostos dentro de la prestacién del

servicio de Altea Farmaceutica.

El VValue Stream Mapping puede ser empleado para diferentes sectores, en todos
siempre manifiesta la eficacia y la mejora en las organizaciones: “Rohac & Januska (2015)
demuestran la aplicabilidad del método de Value Stream Mapping para la visualizacion y
racionalizacion de procesos en el contexto real empresarial, para cumplir con este
proposito, los autores aplican la metodologia a una empresa de produccién de plésticos que
trabaja para la industria del cuidado de la salud. Los autores concluyen que con ayuda del
VSM es posible generar pequefias y continuas mejoras de caracter operativo; ademas de
esto se pueden generar proyectos estratégicos que lleven al cumplimiento de los objetivos y

la mision de la compafiia”. (Paredes A. 2017)

Asi como Value Stream Mapping, en el presente trabajo se utilizaran diferentes
herramientas y técnicas que permitan una mejor visualizacion de la fuente y la causa que
estd generando problematicas en la cadena de valor durante los procesos que se realizan en
el area de planeacién y asi poder llegar a determinar la propuesta de mejoramiento para que

Altea Farmaceutica obtenga ventajas competitivas y logre una satisfaccion al cliente.



2. ANTECEDENTES

“CARACTERIZACION DE LAS TECNICAS HEURISTICAS PARA LA
PLANEACION UTILIZADAS PARA EL ANALISIS DE PROBLEMAS EN LA

FASE DE DIAGNOSTICO?”

Trata de elaborar el diagnostico de una situacion problematica en la que no existe o es
insuficiente la informacion y recursos disponibles, para poder emplear técnicas heuristicas
participativas que son utilizadas de acuerdo a cada una de las fases del subsistema

diagnostico de la planeacion normativa.

Se caracterizan las técnicas heuristicas participativas empleadas en el subsistema
diagnostico y el ofrecer recomendaciones respecto a su uso (Huesca G. Maria del Carmen,

2011).

MRP IMPULSADO POR LA DEMANDA MEDIANTE EL ANALISIS DE
SERIES DE TIEMPO Y PROGRAMACION DE ENTEROS. UNA APLICACION
DE ESTUDIO DE CASO EN LA INDUSTRIA MANUFACTURERA DE

FRAGANCIAS.

Se favorece el uso de modelos hibridos para solucionar con MRP que tiene una demanda
no determinada sobre la existencia principal de unidades. La técnica del desarrollo puede
aplicarse con el método de presagio estacional ARIMA para pronosticar el mercado del
plan de produccion, después se emplea un tipo de sistematizacidn para resolver el MRP

esgrimiendo el enfoque de cierta fraccidn de lote. La cooperacién principal de este trabajo



es exponer la forma de disipar las dificultades que presenta la demanda dindmica a traves

de la guia SARIMA-MIP (J. Romero G. y E. Delgado S.).

ANALISIS DE LA APLICABILIDAD DE LA TECNICA VALUE STREAM

MAPPING EN EL REDISENO DE SISTEMAS PRODUCTIVOS

Los sistemas productivos de las organizaciones se deben apropiar de un modelo como el
VSM donde genere agilidad, eficacia y eficiencia en cada uno de sus procesos con el fin de
competir en un mercado con mayor contribucién en calidad y competencia; Value Stream
Mapping es una técnica util y aplicable desarrollada para favorecer los modelos de la
produccidn, acoplada a las empresas manufactureras en procesos de regeneracion de sus
ambientes productivos, en distintos ambitos de la organizacién y ademas, puede ser una
ventaja para confrontar diferentes problematicas logisticas en el perimetro de planta fabril.
El principal objetivo de este trabajo es determinar si responde esta técnica a través de una
estrategia de investigacién basada en el estudio de multiples casos; donde se recogio y se
sistematiz6 informacion cuantitativa, para llevarlo a ser cualitativo. La observacion y las
entrevistas seran las fuentes principales de informacion, el anélisis de los datos se llevara
cabo a nivel interno de cada caso, para después proceder a un analisis cruzado (l. Serrano

L. 2007).

APLICACION LEAN MANUFACTURING EN LA INDUSTRIA
COLOMBIANA. REVISION DE LITERATURA EN TESIS Y PROYECTOS DE

GRADO.



La industria manufacturera se ha acoplado a la necesidad de acogerse a diferentes
estrategias y técnicas con la finalidad de convertirse en un indicador diferenciador y de
éxito, donde se garantice la competencia en el mercado, un crecimiento 6ptimo y del
mismo modo, donde ofrezca calidad y efectividad en los productos y servicios. Este
proyecto tiene como principal funcidn realizar una revision bibliogréfica, para que cada
empresa interesada tome como modelo cualquier herramienta expuesta que se empatice a
su necesidad y asi mismo, descubrir los logros que se alcanzaron con estas; por
consiguiente, donde se exponga el conocimiento que se tiene acerca de la manufactura en
las industrias colombianas. Para ello, se seleccionaron algunas de las herramientas como lo
son: 5’S, SMED, Justo a Tiempo, Poka Yoke, seis sigma, VSM vy fabrica visual (J. Arrieta,

J. Mufioz, A. Salcedo y S. Sossa, Agosto 2011).

“MODELO LEAN MANAGEMENT. IMPLEMENTACION DE LA
ESTRATEGIA 5S PARA RESPONSABLES DEL DEPARTAMENTO DE

COMPRAS”

En el presente trabajo se establecen unos pasos que permiten ejecutar la implementacién
del modelo Lean Management en un determinado departamento, en este caso en la parte de
compras; este se realiza por medio de una estrategia de trabajo de tipo descriptiva lo cual se
basa en la revision bibliografica de los mas representativos expositores en la filosofia Lean
Management. Finalmente, este nos permite la identificacién del modelo, las ventajas y la
manera de aplicacion a los procedimientos de compras y de la industria en general (A.

Cabrera 2015).



“EL IMPACTO DEL DESARROLLO DE PROVEEDORES EN LA CADENA DE

SUMINISTROS”

Dicho trabajo brinda la informacién de diferentes mejoras en el proceso de la cadena de
valor; donde se exponen términos relacionados a la cadena y a sus derivados. Esto con el
fin de ayudar a fortalecer los conocimientos y las metodologias utilizadas por otras
organizaciones. Esta se realiza a traveés de una investigacion descriptiva, originada en la
revision de la literatura existente y en la opinion de personas que manejan el tema en una
de las compafiias mas prestigiosas del pais; donde se quiere determinar la importancia que

tiene el desarrollo de proveedores en la cadena de suministros.

Los proveedores, permiten a las organizaciones tener ganancias en diferentes ambitos,
como lo es en lo econdmico, ambiental, desarrollo e innovacion llevandolo a una mejora de
recursos generando una empresa mas competente y con fortalecimiento en sus falencias (F.

Gonzalez 2014).

“ANALISIS DE LA APLICABILIDAD DE LA TECNICA VALUE STREAM

MAPPING EN EL REDISENO DE SISTEMAS PRODUCTIVOS”.

Este proyecto contribuye informacion detallada de como realizar un procedimiento para
la implementacion del Value Stream Mapping, y permite observar la relacion de cada una

de las organizaciones.

Esta metodologia como lo es Value Stream Mapping fue aplicada en diferentes
empresas manufactureras de produccion; donde se eligieron para cada sector de productos

una aplicacion diferente de la estrategia. Este se lleva a cabo a través del mapeo para



identificar la situacion actual donde se observe el flujo de materiales y las diferentes
informaciones; una vez dado dicho procedimiento se realiza un estado futuro con los
ajustes necesarios y finalmente dando a conocer el nuevo plan de trabajo (I. Serrano L.

2007).



3. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Actualmente las empresas buscan tener ventajas competitivas respecto a la capacidad,
implementando herramientas que le ayuden a observar y analizar el proceso de principio a
fin; con el propdsito de definir si las actividades que se llevan a cabo durante el proceso
agregan un valor fundamental en él. La ejecucion de una buena practica crea orientaciones
técnicas para una excelente calidad, productividad, eficiencia en procesos y
procedimientos, desde el pardmetro normativo de la empresa. Ademas, ayuda a afrontar,
regular, mejorar o solucionar aquellos problemas y/o dificultades que se presenten en las
actividades diarias de los trabajadores en los diferentes &mbitos que establece una

organizacion.

Por lo anterior se quiere abordar la pregunta de investigacion:

¢Las herramientas lean pueden medir y aumentar el rendimiento de los procesos en la

empresa Altea Farmacéutica?

Se plantean las siguientes hipotesis:

Es posible generar un estudio de herramientas lean que puedan aplicarse en Altea

Farmacéutica.

Es posible seleccionar y apropiar herramientas lean para mejorar el rendimiento de los

procesos en Altea Farmacéutica.



4. JUSTIFICACION

El presente proyecto se enfoca en la generacion de una propuesta de mejora, donde se
permite fortalecer las falencias identificadas en cada uno de los procedimientos observados
a través del Value Stream Mapping especialmente en el &rea de planeacion; dirigida para la
organizacion Altea Farmacéutica S.A. Esta es una empresa que se enfoca en la fabricacion
y desarrollo de productos farmacéuticos y dermo cosméticos; por consiguiente, cuenta con
maés de 50 afios de experiencia en la produccidn, con el legado y herencia de las mejores
practicas de la industria farmacéutica alemana. Esta es la Unica planta en Colombia
certificada con BPM internacionales de Anvisa (Brasil) y Health Canada, donde cuenta con
un reconocimiento que confirman los altos estandares de calidad. Todos sus procesos estan
soportados bajo la plataforma SAP, lo cual genera integridad, aseguramiento y control en
cada fase del desarrollo del producto; también se encuentran certificados bajo la 1SO 9001

BUREAU VERITAS, Invima y Health Canada.

Hoy en dia las empresas buscan diferenciarse en el mercado con ventajas competitivas
por medio de herramientas y técnicas que le permitan examinar y analizar todos los
procesos y procedimientos de principio a fin, con el propoésito de definir si todas las
actividades que se hacen en el proceso agregan valor o pueden ser eliminadas o sustituidas
por otro que genere menos esfuerzo de tiempo o gasto de recurso. En ocasiones la falta de
comunicacion es una debilidad que demerita los procesos dentro de la cadena de valor,
puesto que al ser una falencia puede influenciar en otro tipo de errores que reducen la

calidad de los productos ofrecidos a los clientes.



Para lograr ser competitivos las empresas deben conocer las tendencias del mercado y
comprender internamente qué procesos son factibles de mejorar y qué impacto genera
dicha mejora en la organizacion. Las herramientas Lean permiten un mapeo extensivo de la
organizacion y sus procesos para priorizarlos y cumplir con la filosofia central de su

desarrollo “La mejora continua de los mismos”.

Para analizar el proceso es necesario implementar la filosofia Lean Logistic y utilizar
herramientas como 5 WS+H, Kaizen, metodos SIPOC, diagramas de flujo y Value Stream
Mapping; ademas es necesario desarrollar un VSM y determinar cuéles son las tareas que si

agregan valor al proceso de la fabricacion del producto y ofrecimiento del servicio.



5. OBJETIVOS

5.1 Objetivo General

Proponer una metodologia para la mejora de los procesos operacionales en el area de
planeacion, creando estrategias enfocadas a las problematicas donde se presentan los

cuellos de botella y el flujo de informacion de la compaiiia altea farmacéutica.

5.2 Objetivos Especifico

e Efectuar un diagnostico del proceso del area planeacion para comprender sus
procesos.

e Estudiar la informacion obtenida, para llevar a cabo el funcionamiento y flujo
actual de la informacion.

e Proyectar estrategias de mejora encaminadas en la cadena de valor que permitan
regular los cuellos de botella y tiempos innecesarios.

e Valorar las estrategias planteadas, a partir del cotejo de indicadores con la

presente situacion y la futura, para comprobar una mejor propuesta.



6. MARCO TEORICO

6.1 Lean Management

LEAN representa una forma de pensar y un conjunto de principios, definido con el
propdsito de una organizacion efectiva y eficiente del proceso de produccidn (o servicios) y
suministro, con la eliminacion de todas las actividades que no agregan valor al producto, o
representar pérdidas, asi como luchar por la continua Mejora del sistema. Ademas de esto,
una de las definiciones de este concepto es la siguiente: Produccion Lean sistema, que
permite el suministro solo lo que se necesita, cuando necesario y en el requerido cantidad

(M. Boban, M. Slavica, Z. Andrey y B. Natalia, Enero 2016)

Es un enfoque sistematico para identificar y eliminar la pérdida dentro de la produccion
mediante la mejora continua, haciendo que fluya el valor del producto en la misma
direccion que la demanda del cliente para alcanzar la perfeccion (Asturias corporacion

Universitaria)

Anteriormente se interpreta como dos fuentes de informacién con diferentes
pensamientos pero finalmente llegan a la misma idea de que Lean Management busca y
persigue en todo momento la eliminacién del despilfarro y la aportacién de valor al cliente,
en todos los procesos de la organizacion que no generan ningun valor a parte fundamental
de las actividades; abarcando todos los procesos y procedimientos de una organizacion.
Esta técnica puede ser aplicada para todo tipo de empresas pequefias, medianas y grandes.

El proposito del Lean Management es generar la satisfaccion de los clientes a traves de una



organizacion més eficiente, mediante la versatilidad en los procesos, con el fin de aumentar

de reduccion de desperdicios, costes y tiempos (Asturias corporacion Universitaria).

6.1.1 Principios del Lean Management

Los principios béasicos de la Gestion Lean son:

Valor: El principio fundamental del Lean Management es el VALOR, que implica que
el producto o servicio y sus atributos y caracteristicas, deben ajustarse a lo que el Cliente

determina.

La cadena de valor: Conjunto de acciones (tanto si afladen valor como si no) que se
emplean para mover un producto a través del flujo de produccién, desde las materias

primas hasta las manos del consumidor.

Flujo: Estéa relacionado con el movimiento sin interrupciones tanto de objetos fisicos

como de datos dentro de la empresa

Sistema “Pull”: Busca optimizar los costes de los productos manteniendo los medios de
produccidn (equipos y personas) al maximo rendimiento. Ademas, si las cantidades de
materia prima necesaria son grandes, se puede reducir su coste mediante descuentos por

volumen.

Perfeccion (mejora continua): A medida que se eliminen las pérdidas en los procesos y
se consiga que la informacion, el producto o los servicios fluyan de una manera continua en
relacion con la demanda de los clientes, se podra ver que siempre se pueden realizar

cambios buscando la perfeccion



Estos principios son de suma importancia para poder ejecutar una empresa con Lean
Management, debido a que se debe identificar el valor que tiene el producto y/o servicio
para el cliente, después realizar un mapa de la cadena de valor para cada producto y/o
servicio, luego determinar el flujo de los productos por las actividades con mayor valor,
mas sin embargo, siempre se deberia dejar que los clientes tiren de la produccién y buscar
la mejora y perfeccidn continua. Es necesario que estos cinco principios basicos funcionen
a la vez, y es fundamental suprimir de lo que no aporte valor y revisar cada principio
constantemente para generar mejoras en cada uno de ellos (Asturias corporacién

Universitaria).

6.2 Cadena del valor

La cadena de valor es una herramienta que nos ayuda a determinar un analisis interno y
que permite estudiar las principales actividades de una empresa durante el proceso de
fabricacion de un producto o la prestacién de un servicio, esto con el fin de describir las

actividades que se realiza generan un valor o ventaja competitiva al producto o servicio.

Su finalidad es identificar el proceso global de la compafiia por el cual pasa el desarrollo
de un producto o servicio, permitiendo conocer cuéles son las fortalezas en el proceso

productivo de la empresa (Enciclopedia Econdmica).

La herramienta de andlisis que permite ver hacia adentro de la empresa, en bisqueda de
una fuente de ventaja en cada una de las actividades que se realizan. Una forma sistematica
de examinar todas las actividades que una empresa desempefia y como interactuan es la

Cadena de Valor. Con esta herramienta, se disgrega a la empresa en sus actividades


https://enciclopediaeconomica.com/proceso-productivo/
https://enciclopediaeconomica.com/proceso-productivo/

estratégicas relevantes para comprender el comportamiento de los costos y las fuentes de
diferenciacion existente y potencial. Una empresa obtiene la ventaja competitiva,
desempefiando estas actividades mas baratas 0 mejor que sus competidores (Amazon

AWS).

En concluyente, la cadena de valor permite determinar las ventajas competitivas que
tiene una empresa frente a otras y ademas esta herramienta, permite identificar las

fortalezas en el proceso productivo de la empresa en comparacion a otras.

La cadena de valor proporciona las etapas de los procesos de negocio para identificar
cuéles realmente afiaden valor y cuales no para sustituir, eliminar o mejorarlos para ofrecer

mayores beneficios al cliente; este es analizado a través de un mapa de cadena de valor.

La cadena de valor proporciona las etapas de los procesos de negocio para identificar
cuéles realmente afiaden valor y cuales no para sustituir, eliminar o mejorarlos para ofrecer

mayores beneficios al cliente; este es analizado a través de un mapa de cadena de valor.

El concepto lo popularizé Porter (1986), en textos como ventaja competitiva y estudios
de sectores industriales y de la competencia, publicados a finales de la década de los 80. Al
mismo autor se atribuye la introduccion del analisis del costo estratégico, el cual implica la
comparacion de la forma en la que los costos por unidad de una compafiia se pueden
comparar con los costos por unidad de los competidores claves, actividad por actividad,
sefialando asi cuales son las actividades clave con el origen de una ventaja o desventaja de

costo.


https://enciclopediaeconomica.com/ventaja-competitiva/
https://enciclopediaeconomica.com/proceso-productivo/

Mayo (2005), expresa que el andlisis de la cadena de valor, es una técnica original de
Michel Porter con el fin de obtener ventaja competitiva. En los libros de contabilidad se
refleja esencialmente un incremento tedrico del valor sobre y por encima del costo inicial.
Generalmente se supone que este valor debe ser superior a los costos acumulados que se
han “agregado” a lo largo de la etapa del proceso de produccion. Las actividades del valor
agregado real (AVAR) son aquellas que, vistas por el cliente final, son necesarias para
proporcionar el output que el cliente esta esperando. Hay muchas actividades que la
empresa requiere, pero que no agregan valor desde el punto de vista de las ventajas para el
cliente (actividades de valor agregado en la empresa 0 VAE). Ademas, existen otras

actividades que no agregan valor alguno, por ejemplo, el almacenamiento.

Francés, A. (2001), sefiala: La Cadena de valor proporciona un modelo de aplicacion
general que permite representar de manera sistematica las actividades de cualquier
organizacion, ya sea aislada o que forme parte de una corporacion. Se basa en los
conceptos de costo, valor y margen. La cadena de valor estad conformada por una serie de

etapas de agregacion de valia, de aplicacién general en los procesos productivos.

La cadena de valor proporciona:

— Un esquema coherente para diagnosticar la posicion de la empresa respecto de sus

competidores.

— Un procedimiento para definir las acciones tendentes a desarrollar una ventaja

competitiva sostenible.

(J. Quintero y J. Sdnchez septiembre 2006).



6.3 Seis Sigma

Es una metodologia compuesta por cinco fases: Definir, Medir, Analizar, Mejorar y
Controlar. Representa el numero el numero de desviaciones estandar obtenidas a la salida
del proceso. Su objetivo de aumentar la capacidad de los procesos, de tal forma que estos
generen los minimos defectos por millon de unidades producidas. Estos defectos deben ser
imperceptibles para el cliente. Actualmente muchas de las organizaciones cuentan con este
sistema como estrategia de negocio para aumentar su rentabilidad y mejorar la calidad de

sus productos y servicios.

Seis Sigma es una metodologia basada en cinco principios:

Enfoque al cliente.

Centrado en los procesos.

Metodologia para la realizacion de proyectos.
Estructura organizacional.

Lucha contra la variacion.

(Navarro Albert, E., Gisbert Soler, V. y Pérez Molina, A.l. 2017).

Es una estrategia enfocada al cliente que, basada en hechos y datos, intenta alcanzar un
nivel de la calidad tal en los procesos que reduzca la cantidad de defectos y minimice su
variabilidad, lo cual permite efectuar mejoras de desempefio planificadas y aumentar la
eficiencia. Por su parte, Fontalvo la define como una herramienta que articula el uso de
diferentes técnicas propias de la gestion de la calidad, el control estadistico y el disefio de
experimentos que, combinadas con la medicion del desempefio de procesos, permite
centrarse en mejoras focalizadas o de toda la organizacién; de esta manera se puede

impactar en la reduccion de costos de operacién y aumentar la rentabilidad.



Seis Sigma no solo puede ser considerado como un proyecto de mejora, sino también
como una metodologia que contribuye al desarrollo de metodologias basadas en la
planificacion, y enfocadas a la obtencion de resultados en los procesos de produccion y

servicios (R. Gébmez y S. Barrera 2011).

6.4 Value Stream Mapping (mapeo de la cadena de valor)

Es una herramienta que sirve para ver y entender un proceso e identificar sus
desperdicios. Permite detectar fuentes de ventaja competitiva, ayuda establecer un lenguaje
comun entre todos los usuarios del mismo y comunica ideas de mejora. Enfoca el uso de un
plan priorizando los esfuerzos de mejoramiento. Un flujo de valor muestra la secuencia y el
movimiento de lo que el cliente valora. Incluye los materiales, informacion y procesos que
contribuyen a obtener lo que al cliente le interesa y compra. Es la técnica de dibujar un
“mapa” o diagrama de flujo, mostrando como los materiales e informacion fluyen “puerta a
puerta” desde el proveedor hasta el cliente y busca reducir y eliminar desperdicios. Es Util

para la planeacion estratégica y la gestion del cambio (R. C. Cabrera).

VSM es una técnica grafica que permite visualizar todo un proceso, permite detallar y
entender completamente el flujo tanto de informacion como de materiales necesarios para
gue un producto o servicio llegue al cliente, con esta técnica se identifican las actividades
gue no agregan valor al proceso para posteriormente iniciar las actividades necesarias para

eliminarlas.



VSM es una de las técnicas mas utilizadas para establecer planes de mejora siendo muy
precisa debido a que enfoca las mejoras en el punto del proceso del cual se obtienen los

mejores resultados (Lean Solutions).

Esta técnica grafica permite precisar y establecer el desempefio de los procedimientos y
comprender el flujo de informacion como la salida de materiales para que un producto o
servicio llegue a las manos del cliente; donde esta herramienta también describe las
actividades que no generan ningun valor al proceso para ser sustituidas llevando a la

empresa a encontrar oportunidades de mejoramiento.

6.4.1 Descripcion del procedimiento:

Dibujar los iconos del Cliente, proveedor y control.

e Ingresar los requisitos del Cliente por mes y por dia.

e Calcular la produccién diaria y los requisitos de contenedores.

e Dibujar el icono que sale de embarque al Cliente y el camidn con la frecuencia de
entrega.

e Dibujar el icono que entra a recibo, el camion y la frecuencia de entrega.

e Agregar las cajas de los procesos en secuencia, de izquierda a derecha.

e Agregar las cajas de datos abajo de cada proceso y la linea de tiempo debajo de las

cajas.

Agregar las flechas de comunicacion y anotar los métodos y frecuencias.

Obtener los datos de los procesos y agregarlos a las cajas de datos. Obtenerlos

directamente cronometrados (R. C. Cabrera).



6.4.2 Simbologia
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[lustracion 1. Simbologia de un VSM. Fuente autores.

6.4.3 Guia para hacer un mapa de flujo de valor
Etapa 1: Identificar la familia de producto

e Seleccidn del producto
Etapa 2: Representar el mapa VSM del estado actual

e Dibujar los iconos del cliente, proveedor y control de produccion
e Dibujar los procesos productivos

e Representar los puntos de stock

e Dibujar la entrada y salida de material

e Dibujar los flujos de informacién

e Dibujar la relacion entre los procesos

e Dibujar las lineas de tiempo



Etapa 3: Representar mapa VSM del estado futuro.

e Producir en base a su Tiempo Takt (Takt time)
e Establecer un flujo continuo
e Usar “supermarkets” en modo “pull”

e Distribuir la produccion

Etapa 4: Plan de acciones. Implementacion del estado futuro

(Recuperado de Ingenieria de calidad).

6.4.4 Modelamiento de Diagramas de flujo de valor

El modelamiento de diagramas de flujo de valor se realiza mediante la utilizacion de
diferentes elementos graficos que facilitan la comprension del flujo de informacién, estas
piezas poseen un significado especial, por lo cual su uso es exclusivo en la metodologia
BPMN. Se pueden distinguir en los graficos cuatro diferentes tipos de componentes que
describen el comportamiento del proceso. Estos son: tareas, eventos, elementos de decision

y conectores.

Tareas

Las tareas son actividades atomicas utilizadas cuando el trabajo que se esta realizando
no se puede descomponer a un nivel mas detallado. Las tareas son llevadas a cabo por una

persona y/o por una aplicacion.


https://www.ingenieriadecalidad.com/2018/10/como-hacer-un-value-stream-mapping.html

Taszk

Tarea de Envio: Es una tarea disefiada para enviar un mensaje a un participante externo

(relativo al proceso).

]
Send Task

Tarea de Servicio: Es una tarea que utiliza algun tipo de servicio que puede ser Web o

una aplicacion automatizada.

Tarea de recepcion: Es una tarea disefiada para esperar la llegada de un mensaje por

parte de un participante externo (relativo al proceso).

Receive Task

Tarea manual: Es una tarea que espera ser ejecutada sin la asistencia de algun motor de

ejecucidn de procesos de negocio o aplicacion.

Eventos



Un evento es algo que sucede durante el curso del proceso, afectando el flujo y

generando un resultado.
Eventos de inicio

Evento de inicio simple: Indica donde se inicia un proceso. No tiene algin

comportamiento particular.

O

Evento de inicio de mensaje: Se utiliza cuando el inicio de un proceso se da al recibir un

mensaje de un participante externo.

®

Evento de inicio de sefial: El inicio de un proceso se da por la llegada de una sefial que
ha sido emitida por otro proceso. Tenga en cuenta que la sefial no es un mensaje; los

mensajes tienen objetivos especificos, la sefial no.

®

Eventos Intermedios

Evento intermedio simple: Indica que algo sucede en algun lugar entre el inicio y el final
de un proceso. Esto afectara el flujo del proceso, pero no iniciara (directamente) o

finalizara el mismo.



Evento de mensaje: Indica que un mensaje puede ser enviado o recibido. Si un proceso
estd esperando un mensaje y éste es capturado, el proceso continuaré su flujo. El marcador
de eventos en esta instancia estara lleno. El evento que lanza un mensaje se identifica con
una figura sombreada. El evento que capta un mensaje se identifica con una figura sin

relleno.

Message
Throw

Message
Catch

Evento condicional: Estos se habilitan tan pronto como llega un token, pero esperaran
hasta que se cumpla una condicion para pasar al siguiente paso en el flujo del proceso. No
tienen una interfaz de usuario y no estan deshabilitados, a diferencia de las tareas

condicionales.

Eventos de Finalizacion

Finalizacion simple: Indica que el flujo finaliza.



O

Finalizacion de mensaje: Indica que se envia un mensaje una vez finaliza el flujo.

&

Finalizacion terminal: Finaliza el proceso y todas sus actividades de forma inmediata.

@

Compuertas

Las compuertas se utilizan para controlar la divergencia y convergencia de flujos de
secuencia. Determinan ramificaciones, bifurcaciones, combinaciones y uniones en el
proceso. El término “Compuerta” implica que hay un mecanismo que permite o limita el

paso a través de la misma.

Compuerta exclusiva: De divergencia: Se utiliza para crear caminos alternativos dentro
del proceso, pero solo uno se selecciona. De convergencia: Se utiliza para unir caminos

alternativos.

Compuerta basada en eventos: Representa un punto de ramificacion en los procesos

donde los caminos alternativos que siguen la compuerta estan basados en eventos que



ocurren. Cuando el primer evento se dispara, se usara el camino que sigue a ese evento.

Los caminos restantes seran deshabilitados.

Compuerta paralela: De divergencia: Se utiliza para crear caminos alternativos sin
evaluar condicion alguna. De convergencia: Se utiliza para unir caminos alternativos. Las

compuertas esperan todos los flujos que concurren en ellas antes de continuar.

Compuerta inclusiva: De divergencia: Representa un punto de ramificacion en donde las
alternativas se basan en expresiones condicionales. La evaluacion VERDADERA de una
condicién no excluye la evaluacion de las demas condiciones. Todas las evaluaciones
VERDADERAS serén atravesadas por un token. De convergencia: Se utiliza para unir una

combinacion de caminos paralelos alternativos

Conectores

Flujo de secuencia: Un flujo de secuencia es utilizado para mostrar el orden en el que las

actividades se ejecutaran dentro del proceso.



Asociacion: Se utiliza para asociar informacion y artefactos con objetos de flujo.

Tambien se utiliza para mostrar las tareas que compensan una actividad.

Flujo de mensaje: Se utiliza para mostrar el flujo de mensajes entre dos entidades que

estan preparadas para enviarlos y recibirlos.

O===y

r---
1
A

(Recuperado de Bizzagi).

6.5 Kaizen

Es una filosofia japonesa que dice que todos los dias debemos mejorar en “algo”, en
cualquier aspecto (laboral, social, familiar) de manera constante. Esta filosofia se mezclé
con los procesos de calidad y racionalizacion del trabajo y dio paso a lo que hoy

conocemos como “administracion Kaizen”.

Kaizen se convierte en una forma de gestion en las empresas que requiere el

compromiso y participacion de todos para mejorar la eficiencia de una forma gradual, sin



buscar grandes cambios, llevando las mejoras de cada puesto de trabajo a una suma global

de mejoramiento considerable.

La administracion Kaizen se fundamenta en los siguientes principios:

e Circulos de calidad
e Sistema de sugerencias
e Eliminacion del desperdicio

Las5S:

Seiri: clasificar, separar y eliminar. (Eliminar todo lo que no sea necesario, facilitar el

movimiento de las cosas, servicios y personas)

Seiton: Orden. (Organizacién: Cada cosa en su lugar y un lugar para cada cosa)

Seiso: Limpieza, eliminar toda suciedad. (Desarrolla un buen sentido de propiedad,
cuando se mantiene la limpieza se comienzan a evidenciar problemas ocultos por el

desorden y suciedad)

Seiketsu: Estandarizar. (Crear estandares para mantener las mejores practicas

implementadas)

Shitsuke: Disciplina. (La mas dificil de alcanzar e implementar, establecer una serie de

normas o estandares en la organizacién que se cumplan en el tiempo)

(Y. Atehortua y J. Restrepo. Agosto 2010).

El significado del KAIZEN Proviene de dos ideogramas japoneses: “Kai” que significa

cambio y “Zen” que quiere decir para mejorar. Asi, podemos decir que “Kaizen” es



“cambio para mejorar” o “mejoramiento continuo”. Los dos pilares que sustentan Kaizen
son los equipos de trabajo y la Ingenieria Industrial, que se emplean para mejorar los
procesos productivos. De hecho, Kaizen se enfoca a la gente y a la estandarizacion de los
procesos. Su préctica requiere de un equipo integrado por personal de produccion,
mantenimiento, calidad, ingenieria, compras y deméas empleados que el equipo considere
necesario. Su objetivo es incrementar la productividad controlando los procesos de
manufactura mediante la reduccién de tiempos de ciclo, la estandarizacion de criterios de
calidad, y de los métodos de trabajo por operacion. Ademas, Kaizen también se enfoca a la
eliminacion de desperdicio, identificado como “muda” (Y. Atehortua y J. Restrepo. Agosto

2010).

Pasos para implementar el Kaizen

Planear

e Paso 1: Definir el problema
e Paso 2 Estudie la situacion actual

e Paso 3: Analice las causas potenciales:

Hacer

Paso 4: Implemente la solucion

e Verificar

Paso 5 Verifique los resultados



e Actuar

Paso 6: Estandarice la mejora

Paso 7: Establezca futuros planes

(Y. Atehortua y J. Restrepo. Agosto 2010).



7. MARCO INSTITUCIONAL

7.1 Mision

Desarrollar y ofrecer a los clientes opciones de servicio que se ajusten a su necesidad y

nos permitan convertirnos en sus aliados estratégicos.

7.2 Vision

Ser la compafiia colombiana més importante de fabricacion farmacéutica y ser
reconocidos por nuestros clientes por la excelencia en el servicio y por nuestros
colaboradores como el mejor lugar para trabajar, garantizando el retorno financiero para los

accionistas y el crecimiento sostenible del negocio.

7.3 Politica del sistema de gestion integrado

Altea Farmacéutica S.A. consciente del compromiso social que representa la fabricacion
de productos farmacéuticos, dermocosméticos y la prestacion de servicios farmacéuticos
considera que sus productos y servicios deben contribuir a la calidad de vida, seguridad,

salud de las personas y proteccion del ambiente.

Altea Farmacéutica S.A. se proyecta como empresa lider en la fabricacion de productos
farmacéuticos y dermocosméticos siendo una organizacion de referencia en el sector por
sus estandares de calidad, cumplimiento normativo y por la gestion basada en sus valores

corporativos.



7.4 Objetivos de calidad

Asegurar que los productos y servicios tengan los requisitos de calidad y el

cumplimiento normativo exigido.

Mantener relaciones de negocios sélidas basadas en planes estratégicos orientados a las

necesidades de los clientes, al crecimiento y a la sostenibilidad del negocio.

Asegurar el cumplimiento regulatorio nacional e internacional en el sistema de gestion

integrado de calidad - SISOMA suscrito por la organizacion.

Optimizar el funcionamiento de los procesos basados en mejoramiento continuo y

excelencia operacional.

Facilitar mecanismos de desarrollo, participacion y formacion de los colaboradores, al

ser la mejor compafiia colombiana farmacéutica para trabajar.

Establecer el compromiso y responsabilidad de Altea con la seguridad, la salud de los

colaboradores, el entorno y el ambiente.

Garantizar que los procesos son ejecutados de forma segura, mitigando los riesgos y

previniendo accidentes, enfermedades laborales y contaminacion del ambiente

Altea Farmacéutica S.A. asegura que esta politica es difundida, entendida y aceptada por
toda la organizacién con el fin de contribuir al logro de todos nuestros compromisos aqui

declarados y nuestra vision en el logro de la excelencia en el servicio.



7.5 Logo

llustracién 2. Logo Altea Farmacéutica
Fuente: www.Alteafarma.com.co

7.6 ¢{Quiénes son?

Altea Farmacéutica es una compafiia de capital 100% colombiano que nace en el afio

2011 con la adquisicion de la planta farmacéutica de Merck S.A en Bogota Colombia.

Dedicada a la fabricacion y el desarrollo de productos farmacéuticos no estériles y
dermocosmeéticos para importantes clientes multinacionales que reconocen como un socio

estratégico para el desarrollo de sus negocios en la region.

Cuenta con mas de 50 afios de experiencia en fabricacién con el legado y herencia, de
las mejores practicas de la industria farmacéutica alemana, se consolidan como el mejor

aliado de negocios en la industria farmacéutica (Recuperado Altea farmaceutica).



8. METODO DE TRABAJO

A través de las siguientes fases se desea generar el desarrollo del proyecto:
Primeramente se realizara un diagnéstico por medio de entrevistas, luego se analizara la
informacion a partir de las herramientas propuestas anteriormente que nos permita aclarar
los procesos, luego se revisara el flujo de informacion, enseguida se procede a disefiar

estrategias de mejora y por ultimo, se evaluaran las estrategias disefiadas.

8.1 Cronograma

N° Fase Actividad Fecha

1 Diagnostico Contexto de la empresa 8-Noviembre-2019
Entrevistas
Encuestas

2 Caracterizacion de Descripcion del proceso 11-Diciembre-2019
proceso Diagramas de flujos
Diagramas SIPOC
5WS+H
VSM

3 Anélisis del proceso Hallazgos 18-Enero-2020
Variables
Indicadores

4 Propuestas de mejora Estrategias 04-Marzo-2020
Aplicativos (opcional)

5 Anélisis de resultados Avances de indicadores 26-Abril-2020

Diagnostico: Esta fase se realiza por medio de encuestas y entrevistas a los trabajadores

que pertenecen al area de logistica (planeacion).

Caracterizacién de proceso: En esta fase encontramos la informacion necesaria que

permita conocer el estado actual de los procedimientos y actividades de dicha area a través



de algunas herramientas y metodologias como lo son: descripciones del proceso, diagramas

de flujos, diagramas SIPOC, 5WS+H y VSM.

Anélisis del proceso: De acuerdo a la informacion obtenida anteriormente, se lleva a
cabo una observacion con el fin de precisar el estado en el que se encuentra el area y por

consiguiente establecer los hallazgos, las variables y los indicadores.

Propuestas de mejora: En esta fase se buscara oportunidades de mejora para la cadena
de valor por medio de alguna herramienta mencionada, que permita identificar los cuellos

de botella y desperdicios.

Analisis de resultados: Se toman los indicadores y se realizan mediciones para

encontrar avances en la propuesta de mejora para Altea Farmacéutica.

8.2 Resultados esperados

Se pretende identificar las falencias o problematicas que intervienen y demoran los
procesos para la fabricacion del producto y ofrecimiento del servicio, identificando,
analizando y evaluando los procesos inmersos en dicha cadena de valor, generando
estrategias y oportunidades de mejora que ayuden a Altea Farmacéutica a ser mas
competitiva. Finalmente se busca entregar un informe de lo estudiado y lo realizado en la
organizacion dejando como resultado final una propuesta con mejora en tiempos, costos y

aumento en la produccién.



9. DIAGNOSTICO.

9.1 Contexto de la empresa

La compafiia Altea Farmacéutica se ha caracterizado por brindar a sus clientes calidad
en los productos y servicios, puntualidad en la entrega de los mismos, eficacia y eficiencia
en la fabricacidn y ofrecimiento de sus servicios. Esta organizacion cuenta con un gran
equipo de trabajo llevandola ser mas productiva y competente en el mercado.
Principalmente Altea Farmacéutica tiene que tener en cuenta los requerimientos del cliente

para satisfacer sus necesidades.

Altea Farmacéutica cuenta con una estructura organizacional, lo cual estan divididas por
areas, como: generales, operacionales y las de apoyo; segun el mapa de procesos
encontramos inicialmente las areas generales, que son los que estan asociados a los bienes
producidos y a los servicios que se prestan y en resultado, atados al cliente/usuario; estos
son los que destinan los mayores recursos, y por consiguiente aqui se ubica la alta gerencia
y la direccion técnica, dichas areas estan soportadas por las areas operacionales que son
para determinar como funciona la empresa, de igual forma conforman el apoyo en la toma
de decisiones relacionadas con la planificacion, las estrategias y las mejoras en la
organizacion. También generan directrices y limites a los procedimientos; este se conforma
del aseguramiento de calidad, produccion, logistica y comercial y ventas, luego se localizan
las &reas de apoyo que son las sirven de sostén a los procesos generales y a los
operacionales, debido a que estos son concluyentes para lograr las metas de los procesos
encaminados a velar por las necesidades de los clientes; ademas estas ayudan a continuar

con los diferentes procedimientos, donde se encuentra finanzas, control de calidad, recursos



humanos y mantenimiento, al finalizar el proceso con el cumplimiento de las diferentes
areas se realiza la respectiva entrega al cliente de los productos o servicios requeridos

dando una complacencia por el cumplimiento y la entrega.

El mapa de procesos de la compafiia se compone de la siguiente manera:

AREAS GENERALES

@ DIRECCION TECNICA

AREAS OPERACIONALES

ASEGURAMIENTOD COMERCIALY

PRODUCCION LOGISTICA
DE CALIDAD VENTAS

AREAS DE APOYO

lHustracion 3. Mapa de procesos por reas. Elaboracion propia.
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Dentro de la compafiia encontramos el area de logistica la cual es la encargada de
administrar la cadena de suministro ajustandose a las necesidades del cliente, garantizando
una correcta organizacion estratégica en la empresa, llevando a cabo el suministro oportuno
para la elaboracién de los productos y servicios que solicitan los clientes, asi de esta
manera se responsabiliza de constituir un orden a toda la parte productiva de la compafiia.
Su proceso logistico empieza por los proveedores suministrando la materia prima para el
desarrollo de sus productos, pasando por un sistema de aprovisionamiento logistico el cual
se encarga de realizar una planificacion de la produccién, determinando la disponibilidad

de material, sus equipos y el personal con el que cuenta para realizar su produccion,



reciben las 6rdenes por parte del cliente, pasa por direccion técnica y desarrollo que son las
encargadas de todas las actividades manufactureras, llevando el cumplimiento de las
normas establecidas por las entidades regulatorias, recibe control de calidad el cual hace su
analisis y dan la aprobacion del producto a fabricar, realizan la fabricacion y envase,
nuevamente pasa por control de calidad analizando el producto que se fabrico,
estableciendo que el producto se encuentre apto para el consumo y proceder con la
aprobacién para el acondicionamiento y liberacion del producto el cual, hacen su
respectivo empaque, listo el producto pasa al area de almacenamiento el cual los operarios
se encargan de almacenar todo el producto que el cliente solicita, existen algunas
negociaciones con el cliente donde los productos se los entregan en las instalaciones de
Altea Farmacéutica o se llevan donde el cliente lo solicite, luego se pasa a la distribucion y

entrega final, de esta manera se finaliza el proceso logistico de la compafiia.

Segun lo mencionado anteriormente, en el &rea de logistica encontramos un area
estratégica de la compafiia donde se concentra todo el solicitado por parte de sus clientes y
realiza toda la programacion para su produccion. Se trata del area de planeacion, donde e
brinda la garantia para el suministro oportuno de la elaboracion de productos de acuerdo a
todos los requerimiento del cliente, esto se realiza con el fin de llevar a cabo la planeacion
para los productos terminado, graneles, intermedios, materias primas, material de envase y
empaque, y asi se pueda ejecutar en base a la politica de inventarios y el cumplimiento de

entregas de acuerdo a las necesidades del cliente.

En el siguiente cuadro se encuentra el flujo de planeacidn donde se puede visualizar su

proceso mas detallado e ilustrado.
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lHustracion 4. Flujo de planeacion. Elaboracion propia.

Se busca optimizar y permitir que Altea Farmacéutica se convierta en una organizacion

con eficiencia y con una ventaja competitiva en todos sus procedimientos como en la

realizacion de parametros definidos para la calidad de los servicios y/o productos;

disefiando el flujo de la cadena de valor de los procesos que ejecuta en especial el area de

planeacion. Ademas se pretende efectuar la eliminacion de los actividades que no generan

ningun valor a dicho suceso o en el menor de los casos mejorar la velocidad y flexibilidad

de los procesos.

Para llevar a cabo dicho diagndstico se precisa y se tiene en pleno conocimiento el mapa

de procesos y la cadena de valor, desde el principio hasta la finalizacion de todos los

procedimientos con los que cuenta el area de planeacion llegando a la entrega del producto

y/o servicio.

En relacion con lo anterior para que sea posible este analisis y se conozca con certeza

los procesos que generan los sectores que abarcan la fabricacién del producto y el

arrendamiento del servicio por parte del area de planeacién; es necesario cumplir con la



metodologia propuesta y una vez se tenga la claridad de dichas actividades para rectificar el
estado actual de los protocolos se hace una recoleccién de informacion, por medio de
entrevistas o charlas con los trabajadores de cada zona que permitan conocer el paso a paso
de las actividades que integran la cadena de valor. Con el propdsito de generar e identificar
una propuesta de mejora para la cadena de valor garantizando un excelente servicio al

cliente y asi mantener una ventaja competitiva.

A continuacion encontramos el formato de entrevista que se tiene para estimar el estado
del flujo de los procesos y ademas proporcionar informacion de interés para el

mejoramiento de todos los procesos.

9.2 Entrevista

altes
EMNCUESTA EXCELENCIA ORGANIZACIOMNAL R

Esta encuesta se rnealiza con e fin de tener la informacidn necesaria para la realizacidn del mapa
de flujo de procesos de Alten FarmBcéutica

1. DATOS GEMERALES:
Empresa | [ Area | [ Fecha |
Mombwe del entrevistado | | Carga |

2. DESCRIPCKON DEL AREA
A continuacidn describa las funcionss bazicas del drea

3.08JETIVO DEL AREA
£0udl cree usted qué &5 la razén de ser del &rea =n &l gue trabsja?

4. IDENTIFICACKON DE CUELLDS DE BOTELLA
& Cudles funcicnes yho actividades considena que cbstaculizan sus labones?

5. IDENTIFICACKON DE EVENTOS TECMICOS.

TEniendo & CUSRTE GUE EVEALOS TACRICoS Son Bquellod TACUANSS RECESANR0S O requeridos
Bn wna acthvided gue mesuingen ol procecss productive. [dentifique oo evennos pdoricos
o gy drea y el tiempo de duracidn _

Ewento Técnico Tiempa

ManTENMIERTS PTEVENTive

MMantenimiento Sistemético

Mantenimiernto Predicrive

Capacitaciones

Cursos

Reunicnes

Entiéna misntos

Frusbas fundionakes

Desarrcilo técnico

Ororg L QU7
6. ESQUEMAS DE PROCESOS PARA REALIZARCION DE DWGRAMAS DE FLUMD &l respaldo
de la haja)

lHustracion 5. Encuesta Excelencia Organizacional. Fuente Autores.



Primer apartado: Se localizan datos generales, campos de la empresa a la cual pertenece

el proceso, area, fecha, nombre de la persona a cargo y cargo de la persona entrevistada.

Segundo apartado: La descripcion del &rea, donde se detallarén las funciones bésicas

que se desarrollan en los procedimientos que realiza dentro del sector pertinente.

Tercer apartado: El objetivo del area, el entrevistado detalla la razon de ser del area en el

que trabaja.

Cuarto apartado: Identificacion de los cuellos de botella, en este se debe llenar las
actividades que minimizan la eficacia del proceso, incrementan los tiempos de espera y

reducen la productividad.

Quinto apartado: Identificacion de eventos técnicos, un evento técnico se considera
cuando no todo el tiempo de trabajo lo dedican a producir, es decir, cuando hay un factor
en un Proceso/Actividad que limita la produccion, pero que es necesario en la compafiia.

Algunos eventos técnicos son considerados:

Mantenimiento preventivo: Es planificado en el tiempo para reducir el nimero de
intervenciones correctivas. Generalmente se planifica en tiempos libres de fabrica para que

no se interrumpa el tiempo productivo.

Mantenimiento correctivo: Mantenimiento efectuado después del fallo. Consiste en

localizar averias o defectos y repararlos o corregirlos.



Mantenimiento predictivo o programado: Consiste en ejecutar varias mediciones o
ensayos con equipos sofisticados a todas aquellas partes de la maquinaria susceptibles de

deterioro, pudiendo con ello anticiparse a la falla.

Capacitaciones, cursos, reuniones corporativas, entrenamientos, etc.

Pruebas funcionales: Son pruebas basadas en la realizacion, revision y retroalimentacion

de las funcionalidades previamente disefiadas para software.

Desarrollo técnico: Actividades encaminadas a implementar mejoras técnicas en el

proceso productivo.

Sexto apartado: Esquemas de proceso para la realizacion de diagramas de flujo, se
procura darle un orden al paso a paso de las actividades realizadas en el area que tiene

como finalidad comprender el flujo de informacion actual.

9.3 Encuestas

A continuacion como se observa la imagen se tiene un ejemplo para diligenciar el

formato.



FARMA

altes
ENCUESTA EXCELENCIA OPERACIONAL

Esta encuesta se realiza con el fin de tener la informacién necesaria para la realizacion del mapa
de flujo de procesos de Altea Farmacéutica.

1. DATOS GENERALES .
Empresa [ Altea [Area| Plaweace | Fecha [ Aio /Mes/Dia

Nombre del entrevistado | Taiae - Lisranas Cargo | A\n‘ahﬁ ig
2. DESCRIPCION DEL CARGO

A continuacién describa las funciones bdsicas del drea

- Geranhiar g se coiran 65 processs e Planeacen Capa celeol
- Diserav el plan de On  (pabueaciin ®e empagee)
- Generar (09~ repoites A los procesos e Planer n
3.0BJETIVO DEL AREA ¥

¢Cudl cree usted qué es la razdn de ser del drea en el que trabaja?

P(aneac«‘;v\ de la ploa(uccu‘;n ) omna lion de YEC;oenm:en!‘ot&e
Matenales Q&mnh?_amcla el Cum?l:m,ew}o del nivel 0% servico

4. IDENTIFICACION DE CUELLOS DE BOTELLA y

¢Cudles funciones y/o actividades considera que obstaculizan sus labores?

~Lacomelimento de las pechias por parte de proveecloves en (5 malensl
- Demog ot parte del cliente en enviar porecast y orelenes de compya

5. IDENTIFICACION DE EVENTOS TECNICOS
Teniendo en cuenta que eventos técnicos son aqueflos factores necesarios o requeridos en una
actividad que restringen el proceso productivo. Identifique los eventos técnicos de su drea y el tiempo
de duracién

Evento Técnico Tiempo

Mantenimiento Preventivo
Mantenimiento Sistematico
Martenimiento Predictivo
Capacitaciones

Cursos

Reuniones Tt im est cal ung coela S meses
lanea cién X | ung mensval
Ceunitin (O S ‘ar'\nﬂ'JIE\ G et e, la Semmang

Entrenamientos

Pruebas funcionales

Desarrollo técnico

oOtro ¢Cudl? Almuerzo X | 48 mivbes Slianos

lustracion 6. Ejemplo Encuesta. Fuente Autores.

Con la informacion reunida mediante las entrevistas, se establecieron las etapas de las
actividades para el desarrollo de los procesos. Dentro de los procesos que se refiere se
ubican las tareas necesarias para realizar la planeacién de la produccion, el flujo de estas
actividades permite conocer el proceso total de la cadena de valor, de esta manera

graficarlas por medio de diagramas de flujo para su respectivo analisis.



A continuacion, se presenta una lista de los procesos que intervienen en la realizacion de

la planeacion.

e Consolidar Forecast (12 meses)

e Realizar variaciones

e Incluir informacion del proceso en el programa de produccion

e Sistema SAP clasificacion (Solidos varios, Liquidos, Efervescentes y
Masticables)

e Crear en SAP drdenes de produccion para PT, Graneles e Intermedios.

e Generar reporte de prédximos a vencer

e Crear en SAP Solped de MP y ME propios

e Realizar proyeccion de requerimientos a 18 meses de MP y ME

e Diligenciar el archivo de anticipo y desplazamientos

e Revisar y enviar variaciones con fecha de disponibilidad de PT a Ventas y
Servicios.

e Realizar archivo de requerimiento de materiales faltantes suministrado por el
cliente para plan de produccion

e Consolidar archivos de la planeacion para compras

e Generar y revisar la proyeccion de capacidad a 12 meses

e Generar archivo de materiales faltantes

e Elaborar plan de produccion mensual

e Elaborar plan de manuales mensual

e Revisar y acordar plan mensual con supervisores de produccion



Actualizar fechas de las OP en SAP

Actualizar y realizar el plan de produccion semanal para ser propuesto a
produccion

Realizar proyeccion de unidades mensual

Realizar reunion para plan de produccién semanal

Generar y enviar archivo de plan de produccion semanal

Realizar status semanal de proyeccion de unidades

Actualizar y realizar plan de manuales semanal para ser propuesto a produccion
Realizar reunidn con supervisores para revision y acuerdo del plan

Emitir OP diariamente

Generar y enviar archivo de plan de manuales

Generar archivo de plan de pesadas

Generar archivo de plan de liberaciones

Actualizar plan de produccién de acuerdo a las respuestas del control de calidad
y pesadas

Hacer seguimiento a ingresos de PT

Hacer seguimiento al plan de liberaciones



10. CARACTERIZACION DE PROCESOS

10.1 Descripcion del proceso

Como inicio el mapeo de la cadena de valor se encuentra el area de Ventas y servicios,
en donde se encargan de realizar toda la comunicacion con los clientes y recibir los
requerimientos de cada uno de ellos, para luego compartir estos requerimientos al area de
planeacion la cual se responsabiliza principalmente en consolidar el FORECAST enviado
por cada cliente y cargarlo en SAP (ERP) sistema mediante el cual se corre el MRP

(planificacion de requerimientos de materiales).

Este sistema permite realizar la consolidacion de requerimientos para cada uno de los
nuevos pedidos de los clientes, realizado este paso, los analistas de planeacion se encargan
de efectuar la creacion de cada una de las 6rdenes de produccion, en donde se ven
reflejados cada uno de los pedidos del cliente, consiguiente a este paso se realiza la compra
de materiales en donde se tiene en cuenta la metodologia de manejo de inventarios PEPS
(primero en entrar, primero en salir), simultaneo a este proceso se realiza la actividad de
anticipos y desplazamientos en la cual se evaltan los materiales que han sido comprados en
ocasiones anteriores y se pide al area de compras anticipar o desplazar las 6rdenes de
compra en firme, segdn la variacién en el comportamiento de los pedidos de los clientes, de
forma simultanea se realiza la revision de materiales con vencimiento a 180 dias, el cual es
el intervalo de tiempo definido por procedimiento interno de la empresa para realizar la
revision y tener el tiempo necesario para comprar los posibles materiales que se encuentren

en corto vencimiento.



Realizado el proceso de compra de materiales se crea un archivo llamado Requerimiento
de artes, en el cual se realiza la consolidacion de compra de materiales que poseen
impresion dentro de los mismos, para hacer aclaracion “ son todos los materiales de envase
primario o secundarios que poseen logotipos o informacion unica del producto, como lo
son el nombre de producto, nombre de empresa, registro sanitario y entre otros que son
requerimientos por ley”, al realizar él envid de este documento el area de Desarrollo y
empaque se encarga de cargar en el sistema los artes (Imagen de producto), para que el area
de compras sea la encargada de entregar a los proveedores las guias y especificaciones de

los requerimientos de materiales.

Como siguiente paso los analistas de planeacion se encargan de generar por medio de
datos descargados de SAP el archivo de proyeccion a 18 meses, el cual muestra una
proyeccion de requerimientos de materiales, que es utilizado por el &rea de compras para

negociar la compra de productos.

Como paso final de la planeacion se ejecuta el proceso de variaciones el cual consiste en
consolidar todos los pedidos pendientes de entrega de los clientes para dar una respuesta de
entrega a los clientes, indicando fechas, faltantes de materiales, problemas especificos por
producto, los cuales prolongan la fecha de entrega de producto en la cual la requeria el

cliente.

Realizadas las actividades anteriores, las cuales se destinan alrededor de una semana de
trabajo, los analistas de planeacion se encargan de realizar cada semana la programacion
del plan semanal de fabricacion y envase de cada uno de sus productos, teniendo en cuenta

la disponibilidad de materiales por parte del equipo de compras, al igual que su liberacion



(status 5; libre utilizacion para fabricacion o envase), en esta programacion se realizan
acuerdos con el &rea de produccion para establecer los requerimientos de turnos a los
cuales debe trabajar cada equipo, asi mismo como la disponibilidad y programacién de su

personal a cargo.

Luego de culminar esta actividad, el analista se debe encargar de emitir los planes de
produccion semanales acordados a las &reas implicadas en el proceso como lo son almacén,

produccion, aseguramiento de calidad, mantenimiento y control de calidad.

Realizada la actividad semanal de programacion, los analistas acuerdan tiempos de
pesaje y dispensacion de materiales para fabricacion, los cuales son enviadas al area de
produccidn para que se encuentren enterados de cual sera el orden establecido de
dispensacion de productos, en este proceso planeacion se encarga de emitir las drdenes de
produccidn para que el area de almacén se encargue de dispensar los materiales necesarios

para la fabricacion y envase de cada uno de los productos.

Dia a dia el equipo de planeacién destina una hora de su tiempo para realizar
seguimiento al plan semanal acordado con los supervisores de produccién, ya que, de esta
forma se monitorea la fabricacion y envase de cada producto, para que al finalizar la
produccidn de cualquiera de estos productos, control de calidad se encargue de revisar cada
uno de sus detalles y dar aprobacién de cumplimiento de especificaciones tanto fisicas
como de contenido (cumplimiento a componentes de producto), paralelo a este proceso de
control de calidad, el equipo de aseguramiento de calidad se encarga de realizar el proceso
de post-produccion, donde se realiza el seguimiento de normatividad de documentacion y

embalaje correcta de producto, para que como paso siguiente otro equipo de aseguramiento



de calidad se encargue de revisar cada uno de los datos de especificacion y documentacion
del producto, verificando que estos coincidan con lo estipulado regulatoriamente por el

INVIMA, para asi dar la liberacion de producto.

Semanalmente, el equipo de planeacion se encarga de realizar el seguimiento a la
liberacion de producto mediante la generacion del archivo de liberaciones, donde se
monitorean y se da prioridad a los productos con mayor urgencia a los clientes. Con la
generacion semanal de este documento, el equipo de ventas y servicios se encarga de

reportar al cliente los productos que se encuentran disponibles para su respectivo despacho.

Como tarea final del mes, los analistas de planeacion se encargan de realizar la revision
de faltantes de cada una de las érdenes de produccién presentes y conformadas por el
cliente para realizar la programacion del plan mensual, en la cual se acuerda con el
supervisor de produccion cual sera el estimado de productos que se fabricaran y envasaron
en el mes, como la variacién de turnos u horas requeridas para cumplir las fechas de

entrega de producto a los clientes.

Finalizada esta actividad, se repite el ciclo de actividades mencionadas en este

documento mensualmente.

10.2 Método 5 WS+H

Este método es una herramienta de analisis, que permite examinar factores y
condiciones que provocan los problemas en los procesos. Contiene 6 Preguntas claves para
definir y segun su creador el Dr. Edwards Deming, se deben formular cuantas veces sea

necesario, para el caso de estudio se analiza 3 veces cada pregunta.



Pregunta ler Por qué 2do Por qué 3er Por qué
Who? ¢Que lo hace? Planeacion Produccion Ventas y Servicios
What? | ¢Que se esta haciendo? Ordenes de Ordenes de Prondsticos
pedido produccion
When? | ;Cuando deberia hacerse? | -Para clientes de | -Para clientes -Para clientes
contado se realiza | de industriales | pequefios con
Semanal se realiza puntos de ventas
Mensual
Where | ¢Ddénde deberia hacerse? | Oficinas del Planta de Oficinas del
? Servicio al cliente | produccién Servicio al cliente
y planeacion
Why? | ¢Por qué hacerlo en ese Porque posee toda | Porque es Porque es el sitio
lugar? la parte donde estan los | destinado para el
tecnolégica para | equipos contacto con el
desarrollar necesarios para | cliente
desarrollar las
actividades
How? ¢ Como se hace Se reciben Reciben Reciben los
actualmente? pedidos luego ordenes de requerimientos
desarrollan el produccién y gue solicita el
plan produccién. | realizan la cliente para la
fabricacion fabricacion

Tabla 1. 5 WS+H. Elaboracion propia.

10.3 Diagramas de flujo

La herramienta de diagramas de flujo permite el entendimiento de todos los procesos y
el objetivo del disefio de los esquemas de flujo; se basa en entender todas las actividades
que debe realizar una persona para completar su proceso y alimentar la cadena de valor.
Altea Farmacéutica no cuenta con la informacion relacionada a la representacién del flujo
de informacion, simplemente se deja en evidencia lo que se obtuvo que fue a través de las
entrevistas realizadas a los trabajadores del area de planeacién. Por lo tanto, para llevar a
cabo el estudio de la informacion que se obtuvo por medio de las entrevistas, se pretende

emplear un software llamado Bizagi BPMN Modeler este “‘es un modelador de procesos



que permite representar de forma esquematica todas las actividades y decisiones que se
toman en el negocio y ademas este permite hacer diagramas y documentar los procesos de
la manera mas eficiente y busca fomentar la colaboracion en una organizacion” (D.

Rowman, 2009).

La realizacion del diagrama de flujo general de produccion y la del area de planeacion
fueron elaborados con base a la informacion recuperada de los dialogos efectuados con los
trabajadores, que pertenecen a cada proceso dentro de estas areas; estos procesos muestran
el flujo de la informacion y de las actividades, las cuales deben ser desarrolladas para el
cumplimento del servicio que presta Altea Farmacéutica a sus clientes, con la finalidad de
interpretar con mayor claridad el flujo de la informacion y asi poder identificar los procesos

que influyen dentro de la cadena de valor.

De acuerdo con lo anterior, se plasma los siguientes diagramas de flujo, reflejando cada

uno las tareas y actividades que se deben cumplir:

Diagrama de flujo general de produccién

»  Faneacion > Compras

Control de calidad

a 5 Prustias Micrabiskigicas
Plan de produccién f———————————— » Almacén — » Fasadas »{  Froducdsn si

4| Assguramiento de
calida

Proceso de Produccion

Tamade muestias No

llustracion 7. Diagrama de flujo procesos de ventas y servicios. Elaboracién propia.



Diagrama de flujo de planeacion
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lHustracion 8. Diagrama de flujo planeacién parte 1. Elaboracion propia
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lHustracion 9. Diagrama de flujo planeacion parte 2. Elaboracion propia.
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Ilustracion 10. Diagrama de flujo planeacion parte 3. Elaboracién propia.
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llustracion 11. Diagrama de flujo planeacion parte 4. Elaboraciéon propia.




10.4 Método SIPOC

El método SIPOC es un diagrama de alto nivel, el cual sirve como primer paso para
elaborar mapas de flujo detallados, clasificando de forma especifica sus principales
protagonistas, en concreto los clientes tanto internos como externos. Cada sigla interpreta

una de sus partes S suppliers (proveedores), | inputs (entradas), P process (Proceso), O

outputs (salidas) y C customers (Clientes).

Suppliers Inputs Process Outputs Customers
Ventas y Suministra la El que se Producto y el Cliente
servicios informacidn de lo que | detallaen el ofrecimiento del
el cliente necesita diagrama de servicio
fabricar flujo
control de Suministra El cumplimiento de | Produccion
calidad informacién de los los requisitos del
productos y servicios producto y/o
gue se encuentren con servicio
todos los requisitos de
calidad
Almacén Suministran Reservacion de Pesadas
informacién de la material a fabricar y
disponibilidad de el producto final
materia prima
Compras Suministran los Abastecimiento de | Almacén
bienes y servicios los productos para
para la operacion la fabricacion
Produccion Suministra La fabricacion del | Almacén
informacidn acerca producto y el
del personal, ofrecimiento del
maquinaria, tiempos y producto
recursos a ocupar.

Tabla 12.Método SIPOC. Elaboracion propia.




10.5 Diagrama VSM

La herramienta elegida fue el VValue Stream Mapping, porque es la mas completa y
ademas facilita la utilizacion de todos los métodos nombrados anteriormente. El Value
Stream Mapping es una técnica Lean, que se emplea para analizar el flujo de materiales e
informacion, permite identificar oportunidades de mejora que se presentan dentro de los
procesos de una empresa, que tienen como fin el mejoramiento de la cadena de valor de
forma continua, estas oportunidades de mejora se encuentran reflejadas en los MUDA,
término japonés que tiene como significado “desperdicios”, estos se pueden presentar como

desperdicios en procesos de manufactura y desperdicios en procesos administrativos;

Desperdicios de procesos de manufactura

Sobreproduccion

e Esperas (inactividades)

e Movimientos (transportes)

¢ Ineficiencias del proceso (cuellos de botella)

e Inventarios (Excesos de materiales)

e Movimientos innecesarios (Caminar, cosas mal ubicadas)
e Productos defectuosos (re trabajo, re inspecciones)

e Desperdicios de procesos administrativos

e Sobre ejecucion (complejidad de actividades)

e Esperas innecesarias (Empleados/procesos)

e Pérdidas de informacion



e Ineficiencia de los procesos (pasos innecesarios, cuellos de botella)
¢ Redundancias (almacenamiento de datos, reportes)
e Actividades innecesarias (papeles de trabajo, reuniones, e-mail)

e Salidas efectivas de informacion (Desechada, repetida, modificada)

La razon por la cual se desea encontrar los desperdicios de tiempos, es para determinar
las actividades o tareas que agregan o no un interés a la cadena de valor. Es importante
tener claro el significado que tiene la palabra valor dentro de la cadena, debido a que esta

influye en el mapeo de la cadena de valor (LeanManufacturingl10).



10.6 Value Stream Mapping actual

| 2.7 horas I | 11.97 horas |

lustracion 13. VSM parte 1.Elaboracién propia



5.2 horas

lustracion 14. VSM parte 2.Elaboracién propia
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Estar peesentes bos tres
anadiatas & planeaciin

| 4.175 horas I | 4.9 horas I

lustracion 15. VSM parte 3.Elaboracién propia
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lustracion 16. VSM parte 4.Elaboracion propia
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lustracion 17. VSM parte 5.Elaboracion propia



E

Seandinavia

Merck
e
Waraclones
~
~
P o
-~

Otros clientes
Variaciones

|

lustracion 18. VSM parte 6.Elaboracion propia
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Archive de mantenimientos

Plan de compras

- vl plan de
[T T

_l 0.53 horas | 5.35 horas | 2.7889 horas I_

llustracién 19. VSM parte 7.Elaboracion propia
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Plan de producddn
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| 9.1944 horas 14.6833 horas 1.2532 horas

llustracién 20. VSM parte 8.Elaboracion propia
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lustracion 21. VSM parte 9.Elaboracion propia



. o de - Proyeccidn de unidades semanal

|1.3167 horasl | 0.4167 horas I I 12.7 horas |

lustracion 22. VSM parte 10.Elaboracién propia
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2.6278 horas 2.22 horas
llustracién 23. VSM parte 11.Elaboracion propia
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2.285 horas 1.6611 horas | c/m-133.7251 horas

lustracion 24. VSM parte 12.Elaboracidn propia



11. ANALISIS DEL PROCESO

El sistema de Excelencia Organizacional posee como uno de sus objetivos el
mejoramiento en los procesos dentro de la empresa, por esta razén se desarrollo la
identificacion de herramientas que permitan la visualizacion, estudio y evaluacion de los
procesos, donde se puede reconocer oportunidades de mejora. Para esto, se tomaron en
cuenta las siguientes herramientas: el sistema de Kaizen, diagramas de flujo y Value

Stream Mapping (Mapeo de la cadena de valor).

Para comprender el encadenamiento al proyecto, obtener los resultados esperados y
realizar la identificacidn de oportunidades de mejora, se desarrolla el Value Stream

Mapping, donde se toman en cuenta los siguientes pasos esenciales:

Primer paso, para crear el Value Stream Mapping se tiene en cuenta la variacion de los
procesos Yy a las actividades alternas en la cadena de valor, donde se establece
primeramente el producto y/o servicio a tratar; esto con el fin de crear un flujo de
informacién y un material invariable, porque al tener diversificacion de procesos y/o

actividades dispersas el resultado final sera diferente.

Segundo paso, se halla la creacion del mapa de la cadena de valor estado actual llamado
Current State Value Stream Map, la creacion de este se establece en la relacion que tienen
las sub areas que intervienen dentro del proceso de prestacion de servicio. Por
consiguiente, se examina la informacion que se recogio en las entrevistas y se la comparé

con los diagramas de flujo que también fueron adquiridas de las mismas.



Tercer paso, que es el desarrollo del mapa de la cadena de valor estado futuro llamado
del Future State Value Stream Map, la creacion de este parte de la metodologia realizada
para el invento del mapa de estado actual, donde se debe evaluar el paso a paso de la
cadena de valor, encontrando oportunidades de mejora que posteriormente deben ser
evaluadas para la implementacion en el mapa de estado futuro, que es a lo que se desea

llegar a futuro luego de su evaluacion.

Cuarto paso, se realizan los planes de accion dependiendo de los anteriores pasos,
puesto que la ejecucion de estos se encuentra compensada a las oportunidades de mejora
encontradas y evaluadas, lo cual permite que el mapa de estado futuro presente mejoras a la
cadena de valor. Después de establecer los planes de accion se debe hacer un seguimiento a
los mismos, estandarizando y evaluando las pertinencias de mejora respecto a su situacion

anterior.

11.1 Hallazgos

Consolidacion del Forecast

La falencia encontrada es en el momento de realizar la descarga de los Forecast para ser
consolidados a la plataforma SAP, llegan por parte de los clientes en diferentes formatos

con informacidn innecesaria y demas.

Realizacion de variaciones a clientes

La falencia encontrada se genera en el momento que el area de planeacion realiza un

archivo de Excel donde se ubican las fechas de despacho, de acuerdo, con la orden de



pedido y donde solo es visible para ellos y no para los demés departamentos que requieren

también de esta informacion.

Diligenciacion de anticipos y desplazamientos

La falencia encontrada se da cuando el area de planeacion genera un archivo en excel
con los anticipos y desplazamientos, donde este es modificado para colocar comentarios
que pueden ser eliminados a su vez por cualquier departamento y originar inconsistencias

en el tratamiento de la informacion.

Generacién de archivo de material faltante

La falencia encontrada se da cuando el area de planeacion realiza de manera individual
el tratamiento de materiales faltantes de cada cliente, donde cada persona de este
departamento maneja diferentes clientes e informaciones haciendo de este inaccesible y

extenso.

Bloqueo de materiales

La falencia encontrada se ubica dentro de la cadena de valor, cuando se realiza la
solicitud de materiales que requiere el area de planeacién a compras para la fabricacién de
pedido; donde estas pasan a convertirse en drdenes de compras y para que estas puedan ser
desarrolladas se requiere que los materiales aparezcan desbloqueados en la plataforma
SAP. Este bloqueo trae pérdidas de tiempo y demoras en la solicitud de pedido a los
proveedores, debido a que el departamento de compras tendra que comunicarse siempre

con los de control de calidad para el respectivo desblogueo de material.



Generar reporte proximos a vencer

Segun se generan ordenes de venta, se ocupan inventarios disponibles que aparecen en
sistema; en algunas ocasiones se cancelan algunos productos del despacho, porque estan
préximas a vencer, lo cual genera un retroceso debido a que se tiene que dar de baja a este

inventario. Es necesario depurar estos productos para que no se ingresen en los pedidos.

Elaboracion plan de produccion mensual

La falencia encontrada se da en la cantidad de tiempo que se gasta en la elaboracion del
plan de produccion mensual; debido a que este requiere diligenciar varios de formatos y
efectuar distintas actividades para poder llegar a obtener un plan de produccion. Este
proceso es uno de los mas demorados y donde se requiere de mucho mas tiempo para

culminar, por lo tanto es aqui donde se genera un cuello de botella.



12. PROPUESTAS DE MEJORA

12.1 Programa de Mejora continua KAIZEN.

El programa de mejora continua se basa en generar cambios dentro de la organizacion,
para lograr mejoras dentro de los procesos y actividades de la organizacion enfocandose en
la gente y en la estandarizacion de sus ideas. La implementacion requiere de sus
involucrados Y la realizacion de comités periddicos en los cuales se trabajen las causas y se

motive las lluvias de ideas.

Dentro de la organizacion de las juntas se realiz6 una agenda con los participantes para
procurar no intervenir sus labores criticas y por el contrario promover la mejora en tiempos
muertos. Se organizé que desde el 24 de cada mes y el dia 5 de su mes posterior no se iban

a realizar comités debido al alto flujo de la operacién durante estos dias.

En el orden del dia el primer mes se plantearon los hallazgos encontrados en el anélisis
del VValue Stream Mapping y se consenso la idea de crear el formato para documentar cada
una de las ideas, creando el formato Unico de planes de mejora generado por la

metodologia VSM propuesto.

A partir del formato Unico de mejoras se van a documentar, recolectar todas las ideas y
evidencias que se vayan concluyendo para hacer un estudio a cada una y en caso de tener
varias ideas encontradas, poder estudiar caracteristicas segun aplique como costo, tiempo

de ejecucidén, complejidad, entre otras.



e, FLANES DE MEJORA GENERADOS POR LA METODOLOGIA VALUE STREAM MAPPING E:I:te r
: ARMA
Yo,

g ——

Numero del Plan: PM-V¥SM-001 IDueﬁo delprocesl

Clas ificaciéon de Mejo|

Proces o:

Situacién{es) actualjes):

1.
5 Lider de equipo:
R 3.
es pons able/es del Fecha Inicio:
Proces o: 4.
a.
. Fecha Final:

Oportunidad{es} de mejora propuesta(s}):

Actividades de Mejora

- - - " TOS510 de laimvers on:
iSe requiere inversion? Si No

Tiempo actual del proceso: Min.

Fue efective des arrollar la{s} actividad{es} de mejora? Si _ HNe

Mejoras alcanzadas en:

Tiempos Costos

Com entario(s}):

Fecha de Entrega: Respons able:

llustracién 25. Formato de planes de mejora.

Para promover y ejecutar mejoras se trabajo basado en los principios que opera el

método Kaizen estos son:



Principio de Restricciones positivas: generar frenos o condicionantes que impidan la

generacion de errores.

Principio de Restricciones negativas: este se enfoca en los cuellos de botella los cuales

tienden a generar frenos durante el proceso.

Principio de enfoque: Utilizar los recursos limitados en las actividades que generen

mayor valor y competitividad.

Principio facilitador Consiste en simplificar la operacion generando procesos agiles y

sin contratiempos.

(O. Olivarez, J. Kido, L. Geronimo y V. Herndndez. Marzo 2016)

Basado en los principios, se trabajo en la creacion de métodos para corregir 0 mejorar
los hallazgos del VSM, procediendo con el orden del documento planes de mejora 'y

codificado con un nimero de plan de mejora; como se observa en la figura #26.



¢  PLANES DEMEJORA GENERADOS POR LA METODOLOGIA VALUE STREAM MAPPING altes

S

|Numero del Plan: FM -V 5M - IDueﬁn del proces| Planeacion
Clasificacion de M ejo{ Cuellos de botella __ Proceso Critico X Proceso que Ho Agrega Valor__ Otro |
Proceso: Conselidacion de Forecast

Situacion({es) actual{es):

Lafalencia encontrada es enel mom ento de realizar ladescarga de los Forecast para ser consolidados, a
Iz plataform a 54 P llegan por parte de los clientes en diferentes formatos con inform acign innecesaria y

demas.
1. & nalis ta de Planeacion Lider d . Coordinador de Planeacion
7 Analista de SAC #r fe squipe:
k 3. 06-12-2013
Responsableles del Fecha Inicio:
Proceso: 4.
3. 20-12-10139
5 Fecha Finak

Oportunidad{es) de mejora propuesta(s):

Tomar pedidos del cliente dnicam ente con b codificacion del sistema, creande un archive blogueado en el
gque Gnicam ente se pue danm odificar cantidades de cada referencia, de esta forma hacer mas comodo y
eficaz para generarlas Grdenes de compra.

Actividades de Mejora

Flaneacion genera los informes semanalkes con cantidades existentes, para que SAC se los suministre a
los come rciales para que almomnetode pasar sus pedidos sean ordenadoy no presenten faltantes

COETOOE @ TNVETETO.

i5Se requiere inversion? S5i Mo_X 0
Tiem po actual del proceso;__ 130mn
i Fue efective desarrollar la(s) actividad(es) de mejora® 5i X No_
Mejoras alcanzadas en:
Tiempos Costos
0
Comentariofs):
S5e estima unamejoraentiem pos del 60%
06-12-2049 Practicante Planeacion

Fecha de Entrega: Responsable:

lHustracion 26. Plan de mejora PM-VSM-001. Fuente autores.

12.2 Planes de mejora

Basado en la informacion documentada de los formatos Unicos, se concluyeron varios
planes de mejora para los hallazgos, algunas con mas de una propuesta, para estos es
necesario elaborar un algoritmo de seleccion, basado en sus caracteristicas o indicadores

mas relevantes.



PM-VSM-001 Consolidacién del Forecast.

Total opciones: 1

Opcion 1

Tomar pedidos del cliente Gnicamente con la codificacion del sistema, creando una
plataforma para los diferentes clientes, en la que Unicamente se puedan modificar
cantidades de cada referencia, de esta forma hacer mas comodo y eficaz la generacion de

las 6rdenes de compra.

Caracteristicas:

Tiempo de ejecucion
Aceptacion del cliente
Costo de inversion
Complejidad de ejecucion.

PM-VSM-002 Realizacion de variaciones a clientes

Total opciones: 3

Opcion 1.

Enviar correo de variaciones, cada dos dias para la verificacion de disponibilidad y

modificacion de los pedidos y tiempos pactados de entrega.



Opciodn 2.

Actualizar diariamente cada una de las variaciones en el ERP (SAP) en el espacio de
observaciones colocando notas aclaratorias desde SAC a planeacion (revisar que esta

informacion no quede en la factura).

Opcion 3

No volver a generar variaciones en un mismo pedido, para no cambiar fechas y generar

un nuevo reporte por unidades extras para que se organice el mismo flete.

Caracteristicas:

e Tiempo de ejecucion (dias).
e Personal necesario.
e Costo de inversion.

Evaluacion de caracteristicas

Teniendo en cuenta lo pactado se establecen, calificaciones en cada una de las

caracteristicas para las opciones presentadas.

Nota: Para la opcidn 3 se toma una penalizacion en las caracteristicas de costo de

inversion, porque se sabe que es desconocido pero supera por mucho el valor de los demas.

Tiempo de
. P . Personal Costo de
ejecucion . ) .
necesario mversion
(Horas)
Opcion 1 48 3 1
Opcion 2 24 2 1
Opcion 3 2 1 1000
min min max



A partir de los resultados es necesario encontrar los pesos decisores de cada una de las

caracteristicas para evaluar la mejor opcion.

Preferencia de los decisores como la importancia relativa

| 74 | 6 | 1002
Ponderacion de entropia
Tiempo de
) P ., Personal Costo de
ejecucion ) ) .
necesario mversion
(Horas)
Opcion 1 0,649 0,500 0,001
Opcion 2 0,324 0,333 0,001
Opcion 3 0,027 0,167 0,998
min min max
Tiempo de
) P ., Personal Costo de
ejecucion ) ) .
necesario mversion
(Horas)
Opcion 1 -0,122 -0,151 -0,003
Opcion 2 -0,159 -0,159 -0,003
Opcion 3 -0,042 -0,130 -0,001
min min min
Pesos de las caracteristicas
Sum -0,323 -0,439 -0,007
K -2,095903274 -2,095903274 -2,095903274
Ej 0,676819227 0,920619836 0,014368979

D'| 0,323180773 0,079380164 0,985631021

Clasificacion de 6ptimos



Procedemos a marcar de manera visual para tener un primer entendimiento de como esta

cada opcion, marcando amarillo como 6ptimos y rojo como no éptimo.

0,2328 0,0572 0,7100
Tiempo de
. P ., Personal Costo de
ejecucion . . .
necesario mnversion
Opcion 1 1

Opcion 2 24 2 1
Opcion 3 2 1

min min min
F* 2 1 1
F- 48 3 1000|

El calculo de los éptimos depende de lo que buscamos de cada caracteristica, en este

caso para todos seria el minimo valor.

0,2328 0,0572 0,7100
Tiempo de
) P y Personal Costo de
gjecucion _ . .,
necesario nversion
(Horas)
Opcion 1 0,232806977 0,057182412 0
Opcion 2 0,111342467 0,028591206 0
Opcion 3 0 0 0,710010611
min min min

Terminamos graficando cada una de las opciones ya con sus respectivos pesos, para
encontrar de manera visual la mejor opcidn que para este caso, seria el que menos se

expanda hacia las caracteristicas decisoras; asi entonces la mejor opcion seria la nimero

2.



Opcion 1 Opcion 2 == (QOpcion 3

Tiempo de ejecucion

(Horas)
0,2
0,18
0,16
0,14
0,12
0,1
0,08
0,06
0,04
0,02
0

Costo de inversig Personal necesario

llustracién 27. Decisién visual de mejor opcidn. Elaboracion propia.

PM-VSM-003 Diligenciamiento de anticipos y desplazamientos.

Total opciones: 0

PM-VSM-004 Generacion de archivo de material faltante

Total opciones: 1

Opcion 1: Es necesario centralizar la informacion en un solo archivo, el cual tenga como
responsable a una sola persona que se encargue de recoger la informacién suministrada y

generar los reportes pertinentes.

Caracteristicas:



Tiempo de ejecucion (dias).
Complejidad de ejecucion.
Costo de inversion.
Entendimiento de la informacion

PM-VMS-005 Bloqueo de materiales

Total opciones: 0

PM-VSM-006 Generar reporte proximos a vencer

Total opciones: 3

Opcion 1: Hacer inventarios rotativos de stock en el sistema con fechas de vencimiento

cercano a 1 afio.

Opcion 2: Depurar inventario referencia por referencia para encontrar unidades con
fechas de vencimiento cercanas a 1 afio, encontrando sus posiciones para dar de baja en el

sistema.

Opcidn 3: Generar archivo de unidades bloqueadas en sistema, depurando las que se
encuentren con lotes de fecha de vencimiento menor a un afio; y depurar existencias a

medida que se vayan encontrando.

Caracteristicas:

e Tiempo de ejecucidn (dias).
e Personal necesario.
e Costo de inversion.

Evaluacion de caracteristicas



Nota: el costo de inversion se sacO con un costo promedio por hora de 4000 pesos por

empleado. El total del costo de inversidn es costo promedio por hora, por personal

necesario por el tiempo de ejecucién en horas.

T1Iempclr d © Personal Costo de
£jecucion . . .
(Horas) NECesario HIVersion
Opcion 1 120 5 2.400.000,00
Opcion 2 360 4 5.760.000,00
Opcion 3 540 2 4.320.000,00
min min min

Preferencia de los decisores como la importancia relativa

| 1020 |

1 | 124z0000 |
Ponderacion de entropia
Tl.empc.f d © Personal Costo de
gjecucion . . .
CH:DI’EE} necesario WIWETS1011
Opcion 1 0,118 0,455 0,192
Opcion 2 0,353 0,364 0,462
Opcion 3 0,529 0,182 0,348
min min min
T1:31:|:rpclr d © Personal Costo de
gjecucion . . ‘e
(Horas) necesario iversion
Opcion 1 -0,109 -0,156 -0,138
Opcion 2 -0,160 -0,160 -0,155
Opcion 3 -0,146 -0,135 -0,155
min min min

Pesos de las caracteristicas




Sum -0,415 -0,450 -0,452
K -2,095803274|  -2,095803274| -2,095503274
Ej 0,870225098 0,543188781 0,5947678747

i 0,125770202 0,056811219 0,052321253

Clasificacion de 6ptimos

Procedemos a marcar de manera visual para tener un primer entendimiento de cémo esta

cada opcion, marcando amarillo como 6ptimos y Rojo como no 6ptimo.

Opcion 1

120

Opcion 2

360

0,5432 0,2378 0,2120
Tiempo de
. .Y Personal Costo de
gjecucion . . .
(Horas) necesario version

2.400.000,00

Opcion 3 4.320.000,00
min min min

F* 120 2 2400000

F- 540 5 5760000

El célculo de los 6ptimos depende de lo que buscamos de cada caracteristica, en este

caso para todos seria el minimo valor.

0,5432 0,2378 0,2120
Tlii‘:l]]pc: ,de Personal Costo de
£jecucion . . ‘s
(Horas) NECesario HIVersion
Opcion 1 0 0,237799587 0
Opcion 2 0,310326624 0,158533325 0,21200592
Opcion 3 1 0 0,12514624
min min min




Terminamos graficando cada una de las opciones ya con sus respectivos pesos, para
encontrar de manera visual la mejor opcién que para este caso, seria el que menos se
expanda hacia las caracteristicas decisoras; asi entonces la mejor opcion seria la nUmero

1.

«Opcion 1 Opcion 2 == Opcion 3

Tiempo de ejecucion
(Horas)

Costo de inversion Personal necesario

[lustracion 28. Decision visual de mejor opcidn. Elaboracion propia.

PM-VSM-007 Elaboracién plan de produccion mensual

Total opciones: 1

Opcion 1: Sistematizar este proceso por medio de la plataforma con la que se trabaja
actualmente (SAP), por consiguiente, la informacion iria de manera directa y se agiliza ain

mas los procesos y actividades para obtener el plan de produccion mensual. Esto se podria



lograr mediante la exportacion de la base de excel a la matriz que nos arroja la plataforma

SAP.

Caracteristicas:

e Tiempo de ejecucion
e Costo de inversion.
e Complejidad de ejecucion.



13. ANALISIS DE RESULTADOS

13.1 Avances en los planes de mejora de los hallazgos

Se realizaron seguimiento a las tareas programadas de un comité a otro y de esta forma

se obtuvo avances significativos en los siguientes planes de mejora.

PM-VSM-001 Consolidacion del Forecast

Se cre0 la plataforma con formularios google Forms para sélido y masticables en un

100% (pendiente liquidos).

Comerciales lo han implementado en un 17% de los clientes solidos y 8% en los clientes

de masticables.

Es necesario que el Comercial realice la encuesta por posibles fallas con el cliente al

enviar su respuesta doble vez.

PM-VSM-002 Realizacion de variaciones a clientes

Es necesario que al hacer la observacion tengan un formato especifico de escritura para

que al momento de descargar el consolidado sea mas eficiente su procesamiento.

Se mejord en un 23% el tiempo de desarrollo de estas actividad pasando de 11.97 horas

a9.22 horas.

PM-VSM-006 Generar reporte proximos a vencer



Se logro dar de baja 230 lotes que estaban préximos a vencer, y se identificaron 1239
lotes que estan en riesgo de entrar a proximos a vencerse para rotarlo lo mas préximo

posible.

Se sigue trabajando en estos materiales y se trabaja como el WMS de SAP para que se

actualicen estas fechas correctamente.

El tiempo de ejecucidn se ve comprometido por el alto flujo operacion que se esta

presentando debido a la temporada de diciembre.

PM-VSM-007 Elaboracién plan de produccion mensual

Se logré implementar la sistematizacion con SAP en un 30%. Para el formato de

produccion mensual.

Se logré implementar la sistematizacion en un 100% para el plan de produccion

semanal.

Se redujo un 60% el tiempo de ejecucion en los planes de produccion semanales,

reduciendo 43.55 horas a 17.42 horas



CONCLUSIONES

Se hizo un estudio de metodologias para el analisis y la mejora de procesos basado en la
metodologia Lean, enfocandose en la herramienta VValue Stream Mapping, para encontrar
los flujos de material e informacion disponible, y de igual manera sus interacciones entre
actividades del proceso, encontrando hallazgos a mejorar bajo la metodologia Kaizen de

planes de mejora continua.

El anélisis que se logra de la informacidn encontrada, permite establecer el
funcionamiento y flujo de la informacion por medio del Value Stream Mapping, para
describir las actividades que aportan valor a la organizacion. Segun lo anterior se deben
eliminar, cambiar o hacer reingenieria a las acciones que no agreguen valor, y validar las

que si, para eliminar desperdicios que puedan tener.

Se realiz6 una descripcién del proceso de planeacion elaborando el mapa de flujo, para

referir sus actividades e informacion.

Se realizaron cuadros y metodologias como las 5WS+H y el método SIPOC para
establecer caracteristicas esenciales del proceso, tales como el problema en general,
proveedores, entradas, diagrama de proceso, salidas y clientes; segun lo anterior, visualizar

el proceso y sus falencias a trabajar.

Segun las herramientas utilizadas y en especial el Value Stream Mapping, se realiz6 una
busqueda de hallazgos analizando el flujo de materiales e informacion, para establecer
actividades que no generan valor y aquellas que si pero que podrian convertirse en cuellos

de botella, originando mudas.



Se plantearon caracteristicas o indicadores, para medir avances en los planes de mejora
propuestos, de esta forma hacer seguimiento a las tareas programadas en cada reunion,

ejerciendo alguna presion para que los planes de mejora se concluyeran segun lo propuesto.
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