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RESUMEN 

 

Poliacrilart, empresa productora y distribuidora de resinas, líder en el mercado 

ecuatoriano, adapta las necesidades habituales de sus proveedores. El estado 

inicial o línea base, determinó la problemática relacionada de la información 

administrativa desactualizada, flujo de información y de la falta de documentación 

de sus procesos, así como la ausencia de indicadores que realicen el monitoreo, la 

medición y el control del área de producción, falta de documentación y manejada 

por las áreas de manera independiente, en forma manual, sin tener la 

estandarización de documentos y mucho menos la automatización del proceso que 

conlleve a un eficiente desempeño productivo de la empresa. El enfoque de estudio 

del presente proyecto es al área de producción, la implementación de un adecuado 

proceso, conllevó a elaborar el manual de procesos y funciones, establecer 

indicadores, automatización de formularios, generación automática de reportes, 

gráficos y estadísticas, han permitido el conocimiento real del estado de la empresa 

para la toma gerencial de decisiones, resultando un incremento en su productividad.  

El plan de mejora propuesto establecido para el proceso productivo, indicadores de 

gestión, automatización de formularios, controles y propuestas de automatización 

del proceso de producción, permiten el empoderamiento del personal administrativo 

de la organización, empleados, operarios y trabajadores, que se involucren mucho 

más en las respectivas áreas de trabajo. La definición de actividades, de 

responsables y el establecimiento de indicadores en las diferentes áreas de la 

empresa, coadyuvan a la mejora y eficiencia en el tiempo, así como a la 

identificación temprana de errores, determinan las acciones que están inmersas en 

el plan de mejora, para contar con un proceso productivo eficiente cuyos resultados 

se mostrarán en el incremento productivo y de utilidades. 

 

 

 

 

 

 



xiv 
 i 

INTRODUCCIÓN 

 

Poliacrilart es una industria dedicada a la fabricación de resinas en el Ecuador con 

un volumen de producción de 200 toneladas mensuales. Este volumen de 

producción y la exigencia de la industria nacional, obligan a la implantación de un 

modelo de gestión de procesos para estandarizar los procesos en las áreas 

financiera, administrativa y de producción para incrementar la productividad y 

mantener una mejora de sus procesos. 

 

La adopción del modelo de gestión por procesos en el presente proyecto tiene 

como finalidad el incrementar su productividad, reducir tiempos en las áreas 

financiera, administrativa y de producción, de esta manera reducir tiempos, 

documentar sus procesos, implementar indicadores para controlar los procesos y 

fomentar la cultura de gestión en la empresa, y contar con un producto de calidad 

para el mercado nacional. 

 

El objetivo se conseguirá siempre y cuando la Gerencia y los empleados apoyen, 

participen en este nuevo modelo de administración y cumplan con el modelo 

planteado a los empleados a través de la verificación, seguimiento y control de los 

planes a ejecutar en el tiempo de corto, mediano y largo plazo. 

 

Para alcanzar el objetivo planteado es fundamental levantar la información de los 

procesos a través de los respectivos manuales en los que existirá toda la 

documentación que va a servir de guía a los empleados de la empresa para el 

cumplimiento de sus labores diarias y el control de cada uno de sus procesos 

productivos mediante los indicadores de gestión, se espera un incremento de la 

productividad por fases, dado que su implementación y participación del personal 

va a ser paulatino.  

 

Los principales objetivos planteados para esta mejora son: 
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 Evaluar la situación actual a través de la documentación de los procesos 

productivos de la empresa. 

 Diseñar una estructura organizacional adecuada para un manejo racional 

de sus recursos. 

 Elaborar una propuesta de mejoramiento de los procesos productivos. 

 Evaluar la mejora esperada en la productividad de la empresa Poliacrilart 

Cía. Ltda.  

 

El presente proyecto recomienda aplicar el modelo de gestión por procesos a las 

empresas e industrias que no cuentan con procesos levantados, documentados e 

implementado y que tienen por objetivo incrementar su productividad. 

.
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REVISION BIBLIOGRÁFICA 

 

1.1 GLOBALIZACIÓN Y COMPETITIVIDAD 

 

La globalización tiene implicaciones en las naciones del mundo muy complejas, 

cuyos actores se ven obligados a construir nuevas políticas e identidades con 

niveles de agregación entre el Estado, las empresas y los ciudadanos, lo que ha 

obligado a la industria y empresas a mejorar, innovar y utilizar nuevos modelos de 

trabajo, de procesos, de toma de tiempos, de capacitación y motivación a los 

trabajadores (Ulrich, 2007, p. 15-22). La globalización también ha traído 

consecuencias catastróficas en industrias y empresas con la desaparición de 

muchas de ellas debido a que no lograron realizar los cambios radicales que se 

debían hacer en los campos: social, político, económico y en lo estructural (Jara, 

2007, págs. pp. 9-15. 

 

Si bien es cierto, la globalización alienta y fortalece la construcción de identidad de 

procesos económicos y de poder, estos deben estar alineados con las empresas e 

industrias de un país, dado que es fundamental para el desarrollo de un Estado, 

caso contrario, se crea incertidumbre en la sociedad. La globalización debe 

fomentar la transformación de un país hacia un desarrollo sostenido, sustentable 

que garantice el bienestar de la población, que no vulnere su soberanía debido a 

las negociaciones con otras naciones u organismos internacionales (Herrera, 2006, 

p. 113). 

 

Las grandes transformaciones se dan con la globalización y toman vital importancia 

para el hombre, las empresas y la industria con el aparecimiento de nuevos retos y 

demandas de orden tecnológico, comunicacional, laboral, global, particular, 

específico, individual e histórico. 

 

La globalización deja a muchos países fuera de las esferas en la toma de 

decisiones, la política se convierte en poder, la nación más poderosa se vuelve 
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también la dominante, por lo que las naciones deben alinearse con la política global 

impuesta por las naciones dominantes (Martínez , 2000, pp. 9-30). 

 

La comunicación es un factor clave en la globalización, países y empresas se 

comunican al instante realizando transacciones en fracciones de segundo 

aprovechando el desarrollo tecnológico de los sistemas audio visuales (Monnet, 

2012, p.1), acortando distancias, convirtiéndose el mundo en una aldea global con 

impacto en el ser humano, el comercio y sobre todo en la economía de los países. 

 

La competitividad de la industria o empresa se la realiza a través de un bien, 

producto o servicio depende justamente de la calidad, del precio en el mercado, 

todos estos están relacionados con la productividad, por lo que la competitividad es 

la capacidad de una empresa o industria en mantener las ventajas comparativas 

que le permitan alcanzar, mantener, sostener y mejorar su posición en el entorno 

social, político y económico de un país (Deming, 1987, p. 15). 

 

La calidad es una filosofía, un estándar, un concepto, una filosofía, una estrategia, 

un modelo de gestión, un modelo de vida, un modelo de hacer bien las cosas desde 

el principio, un modelo de hacer negocios, los cuales siempre están orientados a 

un bien o servicio para el cliente (Deming, 1987, p. 47). 

 

La ventaja competitiva de una empresa es importante, para poder efectuar los 

cambios a tiempo que el mercado exige a través de la innovación, orientada al 

cliente con el respectivo valor agregado del bien, producto o servicio que le da el 

posicionamiento en el mercado local o extranjero, es el elemento fundamental para 

el desarrollo y crecimiento de una empresa o industria, consecuentemente de un 

país, lo que cuenta es la calidad del bien, producto o servicio que se proporciona al 

cliente. 

 

Las empresas cuando innovan están siendo competitivas, siempre y cuando se 

cuente con nuevas tecnologías, procesos, indicadores, manuales, etc., lo que da 

como resultado el ahorro de costos y la mejora de productos o servicios.  
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La competitividad de empresas e industrias es un requerimiento de la globalización, 

con tecnología, esfuerzo y trabajo alcanzan los mercados internacionales estando 

a la altura de otros productos con estándares internacionales (Gutiérrez, 2012, p. 

4). 

Para alcanzar altos niveles de competitividad se debe realizar la racionalidad 

económica evitando el despilfarro de recursos, que aplicados correctamente dan 

como resultado el éxito de la estrategia competitiva de la empresa. 

 

La capacidad de reacción, coordinación y adecuación al medio, tiene que ser de 

manera rápida y flexible a la demanda del mercado, caso contrario corre el riesgo 

de salir del mercado por causa de la competencia o por los costos, este último por 

ser una desventaja competitiva (Deming, 1987, p. 38). 

 

La organización y la dirección de una industria o empresa debe incrementar la 

efectividad del manejo de los recursos, que tiene que ser dirigida en forma 

estratégica frente a los competidores, por lo que los precios marcan una diferencia 

al momento de competir, estos pueden variar, pero la colocación de un producto 

puede darse más por calidad, logística, imagen, oportunidad sin importar el precio, 

esto identifica a la empresa que puede ser competitiva en precios, en los mercados 

de bienes y servicios normalizados, pero otros se dan por la calidad (Rubio, 2005, 

p. 131). 

 

Para ser competitivo un país el Gobierno deberá emitir políticas que garanticen la 

actividad empresarial, industrial y comercial, tomando en cuenta que actualmente 

se dan cambios acelerados en los procesos y en las economías liberales, este 

efecto globalizador presionan a las empresas o industrias a realizar cambios totales 

en su gestión, buscan incrementar los índices de productividad y efectividad 

brindando un servicio excelente y de calidad, que obliga a los Directivos de las 

empresas e industrias a adoptar modelos de administración de procesos, de 

participación tomando siempre en cuenta al cliente interno y externo, trabajando en 

equipo, con la finalidad de alcanzar la competitividad y responder a la demanda de 

bienes, productos o servicios de alta calidad, con eficiencia y rapidez, por lo que la 

competitividad es la capacidad de entregar satisfacción a los clientes por la 
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adquisición de un bien o servicio a menos costo sin descuidar la calidad de estos 

dentro o fuera del país (Herrera, 2006, p. 113). 

 

Un país adquiere ventajas comparativas con respecto a otro el momento que 

especializa su producción de bienes o servicios a menor costo unitario, es así como 

naciones con exceso de mano de obra con poco o nada preparada será más 

eficiente en la producción de bienes, productos o servicios. Aquellos países que 

acumularon capital, la mano de obra es más costosa por su especialización, por lo 

tanto, eficientes en la producción de productos, bienes o servicios técnicamente 

más robustos, con mayor eficiencia, por lo que la ventaja comparativa de una 

empresa o industria está en el: conocimiento, el desarrollo, la innovación, la 

investigación, en la aptitud, en la actitud, en los recursos, en los atributos, etc., que 

tiene la empresa o industria para su operación (Rubio, 2005, p. 25). 

 

Los factores para obtener un incremento en la productividad son las ventajas en 

relación a la competencia, pudiendo ser: comparativas y competitivas (Rubio, 2005, 

p. 43). Las ventajas comparativas se relacionan por tener costos menores de 

insumos (mano de obra, energía, recursos). Las ventajas competitivas se basan en 

el conocimiento, en la producción con tecnología de última generación, en las 

habilidades y aptitudes del talento humano, siempre que exista inversión en el 

talento humano, en tecnología, en mercados, en productos y en la elección de 

tecnologías alternativas. Ser competitivo es subsistir en el mediano y largo plazo 

en el mercado, logrando superar a la competencia alcanzando niveles adecuados 

de competitividad basado en el desarrollo de estrategias para ser más competitivo 

en todos los aspectos. 

 

La innovación y el desarrollo tecnológico es cada día por medio formal e informal 

en función de costos y rentabilidad (Sánchez, 2004, p. 2). La innovación tiene un 

principio y un fin y va de un lugar a otro, por lo que el ciclo de vida de un bien, 

producto o servicio ha disminuido ostensiblemente, en otros casos hay un 

rejuvenecimiento de los productos gracias al avance tecnológico, la creación o el 

diseño de nuevas alternativas (Sánchez, 2004, p. 10). 
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Las empresas o industrias que utilizan tecnología de punta son más competitivas 

al estar investigando, desarrollando, innovando y ofreciendo un bien, producto o 

servicio mejor y a menor precio, estas empresas superan fácilmente a otras en 

cualquier otro ámbito de acción (Montes, 2007, pp. 9,10,24,25). 

 

La comercialización dentro del proceso productivo juega un papel importante y 

apoya a la investigación, desarrollo e innovación a través de la interrelación o 

transversalidad de procesos y sinergia entre las áreas de: producción, ingeniería, 

investigación, desarrollo e innovación, etc. Cuando una empresa o industria tiene 

como objetivo la I+D+I el resultado esperado es mejor calidad del bien, producto o 

servicio, por consiguiente una mayor producción, está ventaja se debe a la 

consolidación, organización y actualización de sus procesos, de su proceso 

productivo, de sus importaciones, de sus ventas, lo que le ayuda a enfrentar los 

retos de la empresa, poder sobrevivir y mantenerse en el mercado en el tiempo 

cada vez más complejo que puede ser superado a los competidores y lograr altos 

niveles de competitividad, por lo que la empresa o industria competitiva es la que 

realiza un trabajo constante para alcanzar un mercado objetivo donde pueda 

satisfacer los requerimientos, deseos y necesidades del cliente a través de un bien, 

producto o servicio (Rojas, 2002, p. 380). 

 

Toda empresa persigue conseguir y aumentar su participación en el mercado por 

medio de sus ventas y alcanzar rendimientos superiores sobre la inversión que 

realiza la empresa, demostrando en el mercado liderazgo en aspectos de 

tecnología, calidad, servicio, precios, etc (Rojas, 2002, p. 380). 

 

El crecimiento de las exportaciones y de la balanza comercial son vistas como 

consolidación económica y de competitividad de un país. La medición sobre este 

aspecto nos ayuda a determinar el grado de penetración de cada Estado en la 

economía mundial por medio de las exportaciones, si un país no promueve la 

innovación sus empresas no serán competitivas y no podrá tener competitividad 

(Rojas, 2002, p. 380). 

 

Para que un país afronte la globalización y sea competitivo debe: 
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 Fortalecer la capacidad de I+D+I 

 Desarrollar la tecnología avanzada 

 Acelerar el proceso de producción 

 Globalizar (Empoderamiento, cultura, economía, finanzas, seguridad 

jurídica, estabilidad política, etc) 

 Mano de obra barata 

 Incremento de calidad de los bienes, productos y servicios 

 Desarrollo de implementación de planes logísticos 

 Desarrollo de importaciones de materias primas 

 Desarrollo de maquinaría y de tecnologías  

 

Con las TIC´s, el mundo cambió, en la industria su impacto fue a escala global y su 

incidencia en la industria fue en la organización y en la transferencia del capital de 

un país a otro en fracciones de segundos. 

 

 

1.1.1 ETAPAS DE LA GLOBALIZACIÓN 

 

Diferentes estudios afirman que el proceso de globalización consta de tres etapas 

durante los últimos ciento treinta años: 

 

1870 a 1913, se tiene la gran movilidad de mano de obra, lo que ocasiona el auge 

comercial debido a la drástica disminución de costos de transporte más que el libre 

comercio, interrumpida por la primera conflagración mundial. 

 

1945 a 1973, posterior a la segunda guerra mundial, se da inicio nuevamente a la 

etapa de integración global. En el año 1970, se da la quiebra por la desintegración 

del régimen de la regulación macroeconómica por la crisis petrolera y la 

movilización acelerada de los capitales privados y la terminación de la época de oro 

del auge de los países industrializados. Esta época se caracterizó por el empeño 

de crear instituciones internacionales de cooperación comercial y financiera, así 

como, el incremento del comercio manufacturero de los países industrializados y 
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de los modelos de organización económica y la escasa movilidad de capitales y 

mano de obra. 

 

1975, en este año se consolida la tercera fase de la globalización con el 

aparecimiento del libre comercio con las empresas transnacionales a nivel mundial, 

la expansión de los movimientos de capitales y la estandarización de los modelos 

de desarrollo y la restricción del desplazamiento de mano de obra, alimentando el 

vertiginoso desarrollo de la revolución tecnológica, logrando la reducción del costo 

de transporte, de la comunicación y de la información. 

 

El invento del telégrafo, del teléfono y de la televisión fueron un gran aporte a la 

época, se tiene el acceso a la información en forma masiva, gracias a la tecnología 

de comunicación e información. Los avances en: transporte, información, 

comunicación e informática, son innovaciones que aportan a la productividad de las 

empresas e industrias por ende al crecimiento comercial local e internacional y 

económico. 

 

En Europa los capitales se han destinado al comercio internacional y la 

concentración de estos se da en los países industrializados que dan origen 

posteriormente a las grandes empresas transnacionales. 

 

En 1970, aparece la maquila o el ensamble con el uso masivo de mano de obra en 

diferentes países, reduciendo costos de transporte y falta o escasa regulación o 

normativa comercial, esto da paso al desarrollo de la producción integrados, 

mediante la segmentación o separación de la cadena de valor, con la 

especialización de empresas o industrias y la producción de ciertos componentes 

o productos, así como el ensamblaje de ciertas partes o piezas. 

 

El cambio en la producción y la estructura del comercio, está directamente 

relacionada con la inversión extranjera con capitales frescos y posteriormente el 

crecimiento de las empresas, la industria y de las transnacionales, debido a la 

liberación de los flujos financieros y del comercio en los últimos veinte años. 
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Al entrar en el mercado la banca internacional de financiamiento a través de las 

exportaciones e importaciones, los multilaterales: Banco Mundial-BM, Banco 

Interamericano de Desarrollo-BID; entre otras. Los préstamos de largo plazo se 

deben a la nueva estabilidad económica mundial y a otros factores, el excedente 

de dólares y de petrodólares, la flotación de las monedas, el ahorro institucional de: 

Reino Unido, Estados Unidos, Canadá, Francia, Italia, Japón y Alemania, así como 

el contar con un mercado variado de productos financieros para subdividir los 

riesgos de los financieros de activos y pasivos (CEPAL, 2002). 

 

Desde el año 2000 a 2012, se desarrolla el neoliberalismo liderado por grupos 

financieros cuyo poder superó a los países de Reino Unido, Estados Unidos, 

Canadá, Francia, Italia, Japón y Alemania, lo que altera los planes de expansión de 

dominio, así como particular. (Martins, 2016, p. 40) 

 

La globalización económica-financiera ha sido acelerada más que la comercial y 

productiva, debido al reordenamiento mundial a causa de la liberación internacional 

de las transacciones financieras y económicas de corrientes y de capital (CEPAL, 

Globalización y desarrollo, 2002). 

 

La liberación de los flujos de mano de obra no se ha dado por la regulación de los 

distintos gobiernos, esta es la diferencia entre la primera y la fase actual de 

globalización. El flujo migratorio no se ha regulado, lo que ha causado un 

desplazamiento irregular que expone al migrante al abuso y tráfico de seres 

humanos en condiciones precarias y en algunos casos hasta fatales. Los 

trabajadores son explotados y vulnerados sus derechos al recibir remuneraciones 

muy bajas. La migración absorbe al talento humano calificado y escaso de los 

países tercermundistas.  

 

La causa del calentamiento global y ambiental es una realidad y es evidente que 

derivan de las actividades humanas y del desarrollo industrial sin medir las 

consecuencias de parte de las grandes naciones y de sus gobiernos, no se tiene 

una respuesta de parte de estos que sea suficiente, convincente, ni la toma de 

alternativas para solventar el problema y el tiempo está en contra de la humanidad, 



9 

ante este grave problema. Muchos países han apostado al aspecto ecológico como 

una alternativa de solución, pero a un costo muy alto (CEPAL, 2002, pp. 18,19,20). 

 

La globalización tiene efectos como: diferencias entre naciones con un incremento 

notable de pobreza y exclusión, el incremento de la inequidad y la diferencia entre 

regiones teniendo como resultado la involución del desarrollo de todas las 

economías a nivel global, lo efímero de los denominados capitales golondrinas, los 

problemas de la banca de quiebra en cadena y la incursión del narcotráfico a nivel 

mundial en el sistema financiero  De tal manera que la globalización es un 

fenómeno del que no estamos exentos y no podemos salir, que viene desde 1995, 

y durante los años posteriores vemos la integración y concentración de los flujos 

financieros y de capital de las grandes corporaciones con el auge del comercio de 

y la transferencia tecnológica. 

 

Otro problema de la globalización es la internacionalización del narcotráfico, que 

genera grandes ganancias y que también ha incursionado en empresas, 

multinacionales, industrias, comercio y hasta en gobiernos, financiando las 

campañas electorales, el tráfico de armas, el de órganos, el terrorismo, la 

circulación de capitales ilícitos y también fomentado la corrupción en diferentes 

niveles de la sociedad, el lavado de dinero, el depósito de dinero en paraísos 

fiscales, todo esto ha traído la integración global que ahora se analizan en foros 

internacionales las implicaciones y las posibles soluciones a este grave mal para la 

humanidad (CEPAL, 2002, p. 21).  

 

1.1.2 LA GLOBALIZACIÓN Y LA COMPETITIVIDAD 

 

Con el desarrollo de las TIC´s, los países a nivel mundial cambiaron, así como 

también la producción, esto debido a la transferencia de capitales de un país a otro 

en instantes.  Cabe mencionar que la transferencia de capitales que se establece 

entre países, surge debido a la implementación de políticas de liberalización de los 

mercados económicos y financieros Desde la perspectiva de este contexto también 

se puede decir que la globalización tiene un impacto en la competitividad, que visto 

desde el lado de los países desarrollados – productores, y de los países 
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tercermundistas denominados proveedores, obliga a las empresas o industrias a 

pensar en estrategias que les permitan enfrentar y aprovechar los impactos de la 

globalización de ambos lados (del lado del proveedor de materia prima: conseguir 

la reducción de costos, el ahorro de tiempos y costos en procesos, mientras del 

lado del cliente contar alternativas cada vez más económicas en el mercado), lo 

que obliga a ser mejores y competitivos. 

 

La forma de medir la competitividad se basa en el índice de competitividad global, 

que mide los principios o fundamentos micro y macroeconómicos de la 

competitividad local. El World Economic Forum – WEF (Foro Económico Mundial) 

desde el 2005, publica el reporte anual el ICG, de la competitividad mundial. En el 

año 2016, Ecuador se ubicó en el puesto 92, Perú como referencia se ubicó en el 

puesto 67. 

 

Por lo anteriormente mencionado, las empresas de hoy están sometidas a las 

presiones que condicionan sus políticas de actuación en el mercado local o 

extranjero: 

 

 Los clientes cada día son más exigentes y es necesario sobre sobre-

satisfacerlos, proporcionándoles cualidades en los bienes, productos o 

servicios que sorprendan al cliente. 

 La competencia cada día es mayor a causa de la globalización de la 

economía, que obliga a las empresas a entregar mejores bienes, productos 

o servicios a menor precio para poder subsistir en el mercado. 

 Las empresas o industrias están comprometidas a cuidar el medio ambiente 

y cumplir con todas las reglamentaciones que se exigen hoy en día, tanto en 

lo laboral, en la seguridad industrial o de cualquier otra índole. 

 

Para poder permanecer en un mercado competitivo, existe un camino trabajar en 

un modelo de gestión por procesos, con calidad, con una estructura organizacional 

sólida, apalancada en procesos, procedimientos, metodologías de trabajo que le 

transformen en competitiva y productiva a la empresa con el objetivo de tener cero 
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defectos o averías, cero stocks, cero plazos, cero excesos de personal y cero 

accidentes, etc.  

 

Las mejoras de procesos y calidad permitirán a que las empresas o industrias 

permanezcan en el mercado local o extranjero, aumentando su participación o 

liderando los mismos, para que esto se cumpla es necesario contar con una 

estrategia de mejora continua a ser difundida, empoderada y a ser cumplida por 

todos los trabajadores de la empresa o industria mediante la concientización y la 

capacitación en todos los niveles (Vera, 2009, p. 4). 

 

 

1.2 ANÁLISIS ESTRATÉGICO EN LAS EMPRESAS DEL SIGLO XXI 

 

La palabra estrategia, proviene de las palabras griegas: Stratos = ejército y ago = 

dirijo, que da lugar a la primera acepción Strategia, que es el arte de dirigir a los 

ejércitos. 

 

En el mundo industrial y empresarial siempre se escucha la palabra “estrategia”, es 

el tema más debatido y discutido, para muchos empresarios el contar con una 

buena estrategia es el factor diferenciador del éxito, esta se convierta en el cómo 

vamos a alcanzar nuestros objetivos: ¿En qué mercados vamos a participar?, ¿cuál 

es nuestra capacidad de producción?, ¿qué productos vamos a ofrecer?, ¿a qué 

tipo de clientes vamos a ofrecer nuestros productos? (Gutiérrez, 2012, p. 4). 

 

Todas las preguntas planteadas se pueden responder teniendo en cuenta la 

situación de la competencia, para convencer al cliente de que compre un bien, 

producto o servicio, por lo tanto, el ser diferente garantiza la existencia de la 

empresa en el siglo XXI, convirtiéndose esta en el verdadero núcleo de la estrategia 

(Gutiérrez, 2012, p. 5). 

 

En el análisis estratégico de las empresas del siglo XXI, la diferenciación entre los 

competidores es la que marca la pauta del éxito o el fracaso y esta puede ser entre 

otras: el precio, el suministro, la forma de las ventas, las cercanías, el entorno, todas 
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estas contribuyen a mejorar su propia ventaja ampliando aquello que lo haga 

destacar frente a sus competidores (Gutiérrez, 2012, p. 5). 

 

En el año 1987, se advierte que “la estrategia no es eficacia operativa”. La eficacia 

empresarial consiste en “realizar actividades o tareas comparables mejor que la 

competencia”, por lo que es necesario mejorar constantemente para obtener una 

rentabilidad superior a la media. 

 

Al ser diferentes estamos garantizando la existencia de la empresa, esta es la 

verdadera estrategia. 

 

La planificación es importante, ha sufrido transformaciones y cambios en el tiempo 

acorde al desarrollo de las empresas o industrias que le fueron demandando y/o 

requiriendo nuevas formas de trabajar, bajo ciertos modelos, métodos, formatos, 

herramientas, aplicaciones, instrumentos de medición, control e indicadores de 

gestión (Martínez, 2013). 

 

A nivel mundial, la planificación no desaparece de la sociedad y del ser humano, 

solo cambia: la forma de cómo se realiza la planificación de las actividades o tareas 

mediante las diferentes herramientas de apoyo para alcanzar los objetivos que las 

empresas o industrias persiguen a corto, mediano y largo plazo (Martínez, 2013). 

 

Las empresas al momento de planificar deben tomar en cuenta que: La dirección 

estratégica está dado por el nivel más alto de la empresa y es la encargada de la 

planificación de largo plazo, la dirección operativa es la que sostiene y soporta la 

estrategia a través de las operaciones diarias (Steiner, 2013). 

 

La empresa o industria puede contar con el análisis y las estrategias, pero lo más 

difícil es su implementación. El negocio es muy rentable, pero de pronto comienza 

a decaer, la pregunta es ¿qué paso?, el entorno o mercado cambio, la necesidad 

de nuestros clientes cambio, estábamos prestos a asumir ese cambio, talvez no, 

porque la industria o empresa pensó que su nicho de mercado no cambiaría, ahí 

viene entonces el desafío de estar alertas a los cambios y al tiempo de reacción de 
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la empresa, de ahí que las empresas deben contar con un plan estratégico que 

demuestre que la empresa o industria quiere planificar, crecer, consolidarse, buscar 

nuevas innovaciones, investigar, mantenerse en el mercado asegurando su 

competencia y fidelidad del cliente a la marca, al servicio, al bien o producto 

(Gutiérrez, 2012, p. 8). 

 

El empresario y el estado deben tener presente a la planificación estratégica y a la 

hora del análisis definir, analizar y preguntarse: ¿cuál es la situación actual de la 

industria o empresa y como se ha conseguido a llegar hasta aquí?, y, ¿cuál es el 

objetivo como empresa o industria y a dónde queremos alcanzar?, por lo que el 

plan estratégico se convierte en una carta de presentación que nos ayuda a analizar 

en conjunto las decisiones y acciones para crear y mantener ventajas comparativas 

sostenibles y sustentables en el tiempo. (Gutiérrez, 2012, p. 9) 

 

El plan estratégico de una empresa o industria realizado con una visión sistémica 

proporciona ventajas notables ante sus competidores: Obliga a todos sus 

colaboradores a pensar en forma sistémica, se identifican los desarrollos y cambios 

que se pueden lograr, la tendencia al cambio de todos los trabajadores de la 

empresa, mejorando procesos, procedimientos, tiempos de respuesta, mejorando 

actividades, minimizando riesgos a cambios inesperado, reduciendo conflictos 

internos y alcanzando los objetivos planificados, mejorando entre los diferentes 

niveles de la empresa la comunicación, los recursos se ajustan a las oportunidades, 

el plan nos ayuda a una revisión y retroalimentación de las diferentes actividades 

para mejorar y sobre todo la creación de valor, obtener mayor rentabilidad sobre la 

inversión (Gutiérrez, 2012, p. 10). 

 

 

1.3 PROCESOS Y MEJORA 

 

James Harrington lo define: El mejoramiento de los procesos es una metodología 

desarrollada para ayudar a la empresa de cómo manejar y dirigir sus procesos a la 

simplificación y modernización de sus actividades, tareas o funciones y al mismo 
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tiempo asegurar a los clientes internos y externos que reciban bienes, productos o 

servicios excelentes (Harrington, 1998, p. 23). 

 

Cuando una empresa es capaz de realizar actividades similares, pero de mejor 

manera que nuestros competidores entonces podremos afirmar que se ha 

alcanzado la excelencia. Existen diversas actividades dentro de las empresas a 

través de las cuales podemos alcanzar uno o varios objetivos, de ahí que las 

mejoras en los procesos habilitan el logro de la eficiencia operacional  

 

Todas las empresas persiguen: mejorar, disminuir costos, entregar bienes o 

servicios de calidad, ser más efectivos, se lo puede realizar con soluciones 

tecnológicas, reingeniería de procesos, mejora de procesos o mediante la 

implementación de un sistema de gestión de la calidad, buscando conseguir una 

efectividad operacional profunda pero duradera en el tiempo, la forma entonces es 

por medio de la automatización de los procesos ayudado por la informática, la 

neumática, la instrumentación y la comunicación integral  

 

En los 8 elementos de la gestión de la calidad se tiene a los procesos, cuya 

importancia está en los resultados de las actividades y la correcta administración 

de los recursos que deben ejecutarse con eficiencia. La gestión por procesos es un 

valioso aporte de la evolución del aseguramiento de la calidad. 

 

Según los japoneses el Kaisen es el cambio para mejorar mi propio “record” en 

cuanto a calidad, es un proceso de mejora continua, pero esto tiene una 

oportunidad, un costo, está relacionada con la evaluación del desempeño, los 

procesos y no a los logros de la producción masiva. 

 

Es correcta la frase, “no le tenga miedo a la competencia, téngale miedo a la 

incompetencia”, y tomemos en cuenta las cambiantes necesidades o 

requerimientos de los clientes que sirven para mejorar: procesos, productos y 

servicios (Gilberto, 2005), aquellas empresas visionarias con sus negocios al 

adoptar la gestión por procesos, han visto los resultados y sus esfuerzos en 

términos de la “métrica del valor”. Esta puede definirse como los criterios de valor 
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que el cliente evidencia, reconoce o percibe de una empresa: servicio, oportunidad, 

costo, calidad y tiempo de ciclo. 

 

Calidad, enfocada a la satisfacción de los requerimientos o necesidades del cliente, 

integración de los procesos, adecuación para el uso, variabilidad mínima de los 

productos, disminución o eliminación de desperdicios y la mejora continua. 

 

Servicio, orientado al apoyo al cliente, a los productos, a los servicios, a la 

flexibilidad para satisfacer tanto a las demandas o requerimientos de los clientes 

como a los cambios del mercado. 

 

Costo, que está dado por el desarrollo, investigación, ingeniería, diseño, 

conversión, administración, distribución, inventarios y los materiales, así como el 

aseguramiento de la calidad. 

 

Tiempo de ciclo, está dado por el tiempo hasta llegar al mercado, la entrega, la 

recepción del pedido hasta la entrega, la respuesta al mercado, el tiempo de 

entrega, ingeniería, diseño, conversión, materiales, entrega e inventario. 

 

Estas características se pueden medir a través de indicadores que aseguran la 

capacidad de los procesos para cumplir con lo planificado. 

 

Los resultados de las variables definidas en el proceso están dados por los 

indicadores que son usados para controlar al proceso, facilitando el análisis de los 

resultados, la mejora de los procesos y por consiguiente de la empresa o industria 

(Ibisate, 2005). Los indicadores son manejados por el área responsable del 

proceso. 

 

Indicador de conformidad: Este mide el cumplimiento del proceso y sus productos 

con relación a las especificaciones aplicables a la salida (resultado), mediante 

parámetros de norma del proceso. 
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Indicador de rendimiento: Compara la “productividad” actual del proceso actual en 

relación a la capacidad teórica. 

 

Indicador de satisfacción: Evalúa directa o indirectamente la satisfacción del cliente 

interno o externo sobre la calidad de la salida del proceso, mediante la aplicación 

de encuestas (Ibisate, 2005), con el propósito de conocer las necesidades, 

requerimientos, quejas o reclamaciones de los clientes. 

 

Muchas empresas o industrias trabajan con ciertos niveles de seguridad para llegar 

a tiempo, con flexibilidad y respondiendo con velocidad al mercado, otras han 

desarrollado la logística de abastecimiento, creando la “virtualidad”, mediante 

alianzas estratégicas para mejorar las actividades de la cadena de valor. Por tanto, 

la gestión de procesos trasciende y es transversal en áreas, departamentos, 

actividades y funciones internas de la empresa. 

 

 

1.3.1 DEFINICIÓN DE PROCESO 

 

Un proceso constituye “cualquier actividad o grupo de actividades que emplee un 

insumo, se dé un valor agregado y se entregue un producto o servicio a un cliente 

externo o interno" (Harrington, Mejoramiento de los procesos de la empresa, 1998, 

p. 9) 

 

 

1.3.2 ELEMENTOS DE UN PROCESO 

 

Todo proceso está compuesto por los siguientes elementos: 

 

1. Los “inputs” o entradas: Es todo aquello que entra para ser transformado y es 

suministrado por un proveedor. 

2. Recursos o mecanismos: Es todo lo que se utilizó para la ejecución del 

proceso: equipos, maquinas, mano de obra, etc. 
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3. Los “outputs” o salidas: Es el bien, producto o servicio que tiene un valor 

agregado que han sido producidos por el proceso y entregado a los clientes. 

4. Controles: Es todo aquello que controla, regula el funcionamiento o ejecución 

del proceso (indicador, ley, norma, especificaciones, reglamento, política, 

procedimiento, etc).  

5. Límites del proceso:  Es la frontera del proceso, donde inicia y termina el 

proceso (Cadena, 2015). 

 

1.3.3 CLASIFICACIÓN DE PROCESOS 

 

 PROCESOS ESTRATEGICOS: Llamados también gobernantes, visionales, 

de dirección, los cuales orientan y dirigen a los procesos productivos y de 

apoyo (responsables de llevar a la empresa al cumplimiento de la visión)  

 PROCESOS PRODUCTIVOS:  Conocidos como claves, misionales, de 

realización, operativos, institucionales, de producción, agregadores de valor. 

La Secretaria de la Administración Pública (SNAP) los denomina 

sustantivos, son la razón de ser de una empresa o industria, responsable de 

entregar el portafolio de bienes, productos y/o servicios, responden a la 

misión y objetivos de la empresa o industria.  

 PROCESOS APOYO: Denominados de soporte, habilitantes, staff. La SNAP 

los denomina adjetivos, son los que apoyan a uno o más de los procesos 

gobernantes o productivos (financiero, adquisiciones, talento humano, 

gestión de tecnologías de información, gestión documental, etc.). (Cadena, 

2015) 

 

 

1.4 CALIDAD Y PRODUCTIVIDAD: CICLO PDCA, 

PRODUCTIVIDAD EN LA INDUSTRIA 

 

Los procesos y la calidad son cosas importantes hoy por hoya que definen la 

permanencia o crecimiento de una industria o empresa en el mercado. (Herrera, 

2006, p. 27) 
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La calidad es el elemento principal para el logro de una ventaja competitiva, dado 

a su estrecha relación entre la estrategia y sus procesos, así como el conjunto de 

consideraciones a ser tomadas en cuenta al momento de operacionalizar los 

procesos para materializar la estrategia. Lo principal es tener en cuenta las 

necesidades de los clientes y transformarlas en bienes, productos o servicios por 

medio de los procesos, cuya finalidad se convierte en el cumplimiento de los 

requerimientos o necesidades del cliente (Herrera, 2006, p. 34) 

 

Las industrias o empresas deben formular estrategias con la finalidad de guiar su 

destino, los procesos y actividades, convirtiendo la estrategia en una ventaja 

competitiva, con la finalidad de ser mejor que la competencia, captando un mayor 

número de clientes y mayor rentabilidad o utilidad como resultado de la ventaja 

generada. 

La ventaja competitiva requiere de unos procesos organizacionales, articulados por 

técnicas, métodos, personas, infraestructura, equipos, transformando los recursos, 

información en un cierto lapso y en un espacio determinado, generando valor 

agregado a la empresa, a los clientes, a la sociedad, todos estos alineados hacia 

los objetivos planteados por la empresa o industria (Herrera, 2006, p. 36) 

 

Por lo anteriormente mencionado podemos decir que para contar con la ventaja 

competitiva es a través de la operación de los procesos, por lo cual es necesario 

establecer cuáles son los procesos, cómo se interrelacionan e interactúan y cuanto 

de valor agregado aportan al cliente (Herrera, 2006, p. 37). Los procesos son 

importantes en cuanto generen y entreguen valor agregado a la empresa o 

industria, a los clientes y a la sociedad. Para establecer cuáles son los procesos se 

utiliza el mapa de procesos, donde se aprecia la interrelación de los procesos con 

la finalidad de elaborar los bienes, productos o servicios. Los procesos pueden ser 

operativos, de dirección, de apoyo y medición, análisis y mejora, cada uno de estos 

tienen sus indicadores de control con la finalidad de controlar si se ha alcanzado 

los objetivos establecidos. 

 

Debe comprenderse que los procesos para una empresa o industria es el camino 

de materializar la estrategia y transformarla en ventaja, por lo que es necesario 
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establecer y diseñar procesos, procedimientos, instructivos, planes de calidad, 

manuales, formularios, instructivos de trabajo y demás estructura que nos permita 

materializar la estrategia. El valor agregado o generado por los procesos de la 

empresa o industria a través de los bienes, productos o servicios elaborados o 

prestados es lo que le proporciona la ventaja competitiva lo que se traduce en la 

preferencia de los clientes en el mercado (Herrera, 2006, p. 39) 

 

Para hablar de calidad, primero las empresas o industrias deben tener definidos y 

documentados los procesos garantizando que los bienes, productos o servicios que 

se provee, cumplan las especificaciones y requisitos de los clientes (Herrera, 2006, 

p. 46) 

 

La gestión de procesos empieza por las principales autoridades de la empresa o 

industria, demandando un alto compromiso, liderazgo y enfoque al cliente para 

emprender en el levantamiento y documentación de los procesos, lo que tiene un 

impacto positivo en la empresa o industria para posteriormente continuar con una 

mejora de procesos, para esto es importante la participación de todos, la conciencia 

grupal o colectiva hacia un objetivo común de ser mejores, promoviendo la cultura 

del cambio con un programa de formación en todos los niveles con un programa de 

formación continua. El concepto de encadenamiento cliente (interno y externo) - 

proveedor, el relacionamiento con otros procesos y miembros de la empresa o 

industria es muy importante para obtener productos sin defectos (Herrera, 2006, p. 

47) 

 

La gestión por procesos se considera el elemento clave para el funcionamiento de 

industrias o empresas, por lo que es necesario presentar y desarrollar el concepto 

de procesos y mapa de procesos. (Herrera, 2006, p. 111), para lo cual se presentará 

la metodología para estandarizar las actividades que forman parte de uno o varios 

procesos, con la finalidad de que sirva de guía práctica para los miembros de la 

empresa o industria. 
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CALIDAD 

 

Es necesario conocer que es calidad para la ASQ - American Society for Quality: 

“La totalidad de rasgos y características de un producto o servicio que respaldan la 

habilidad para satisfacer las necesidades establecidas o implícitas” (Barry Render, 

2004, p. 190). Hay muchas definiciones e interpretaciones de la calidad, para unos 

significa mejor desempeño, que debe estar basada en estándares y hacerlo bien 

desde la primera vez. Pero la calidad está basada en la investigación, en los 

atributos específicos del bien o servicio y las especificaciones de estos, si un 

producto o servicio no cumple con estos tres elementos no tendremos un bien, 

producto o servicio de calidad. 

 

Las complicaciones que tiene la calidad son: La reputación de la empresa o 

industria, la responsabilidad del producto y las implicaciones globales. 

 

Dentro de una empresa es muy importante de hablar de calidad, eso es a través de 

las denominadas practicas organizacionales que responden a un liderazgo 

visionario comprometido en la misión, en los procedimientos operativos, al apoyo 

del personal, a la capacitación y al empoderamiento que debe tener el talento 

humano. Dentro de la industria o empresa se debe dar a conocer los principios de 

la calidad, el enfoque hacia el cliente, las nuevas herramientas sobre la 

administración, los modelos de gestión basados en los procesos, en la mejora 

continua, en el justo a tiempo, los puntos de comparación, herramientas sobre el 

TQM. Es fundamental conocer sobre la satisfacción y actitudes del talento humano 

de la empresa, la delegación de funciones, el compromiso organizacional y por 

último es importante conocer cuál es la complacencia del cliente, a través de 

entrevistas, encuestas o indicadores que nos retroalimenten y sea la ganancia de 

pedidos y fidelización del cliente hacia el bien, producto o servicio que ofrece la 

empresa, llegando a posicionarse como una empresa o industria efectiva con 

ventaja competitiva en el mercado (Render, 2004, pág. p. 191). 

 

Es necesario abordar lo referente a la competitividad, al mejorar la calidad estamos 

mejorando la productividad, debido a que se reduce la variación (decrecen los 
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costos porque disminuyen los reprocesos, se maneja mejor el tiempo de máquinas, 

equipos y de materiales), (Deming, 1987, p. 3). El resultado va estar en la conquista 

del Mercado por la mayor calidad y el precio más bajo, por lo tanto, se garantiza la 

permanencia y posicionamiento en el mercado, con el consiguiente aumento del 

trabajo. En una empresa o industria se debe tener muy en cuenta que la pieza más 

importante en la línea de producción o servicio es el consumidor y la calidad debe 

estar encaminada a satisfacer los requerimientos o necesidades del cliente 

presente y futuro, de ahí que la riqueza no está en los recursos que posea una 

empresa, industria o nación, la riqueza depende de su gente, directivos, gerentes, 

subgerentes, alcaldes, gobernantes, supervisores, etc., el problema radica en 

encontrar a este talento humano  dispuesto a dar lo mejor de sí y no contaminarse 

por el medio que los rodea. (Deming, 1987, p. 5). 

 

Para una gestión adecuada de una empresa o industria se debe tener en cuenta lo 

siguiente: 

 

1. Motivar y crear conciencia, con la finalidad de mejorar el bien, producto o 

servicio con el objeto de llegar a ser competitivo, de fomentar puesto de 

trabajo y de permanecer en el mercado o negocio. 

2. Adoptar la nueva filosofía de trabajo, los directivos deben conocer y aprender 

sus atribuciones, responsabilidades y liderar para conseguir el cambio. 

3. Dejar de depender de la inspección o el control para alcanzar la calidad, 

incorporando está en el bien, producto o servicio. 

4. Terminar de hacer transacciones o negocios en soportados en el precio, 

minimizar el costo total, contar con la confianza y lealtad de los proveedores. 

5. Mejorar el sistema de producción y servicio continuamente con el fin de 

mejorar la calidad y la productividad e ir reduciendo costos. 

6. Establecer la formación en el trabajo. 

7. Fomentar el liderazgo, con el objeto de ayudar al talento humano, al equipo 

– maquinaria de que hagan un mejor trabajo. 

8. El talento humano debe desechar el miedo para que pueda trabajar en la 

empresa o industria con efectividad. 
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9. Acabar con los obstáculos interdepartamentales, el talento humano debe 

trabajar en equipo para ver los problemas comunes o particulares que 

pudiere haber o surgir con el bien, producto o servicio que entrega la 

empresa o industria. 

10. La baja de la productividad y calidad pertenece al sistema como a las 

relaciones adversas entre jefe y subalternos. 

11. Acabar con los cupos de trabajo, la gestión de objetivos, numéricos y 

sustituirlos por liderazgo. 

12. Terminar con las barreras que frustran al talento humano de estar orgullosos 

por el trabajo que realizan y pasar de los números a la calidad. 

13. Implementar un ambicioso programa de motivación, superación, educación, 

y mejora continua del talento humano. 

14. Todo el personal debe trabajar por conseguir la transformación, esta es tarea 

de todos los que laboran en la empresa o industria. 

Una industria o empresa tiene que la mejorar la: productividad, calidad y 

competitividad, pero debe contar con datos actuales e históricos, ver su posición, 

es por eso que vamos a ver cómo estamos en calidad y competitividad en la 

industria química en el país. (Deming, 1987, pp. 19,20) 

 

 

PRODUCTIVIDAD 

 

La elaboración de bienes, productos y servicios es mediante el cambio y 

transformación eficiente de los recursos en bienes, productos o servicios, al ser 

más productivos entregamos mayor valor agregado entregado en dichos bienes, 

productos o servicios. La productividad es la razón entre las salidas y uno o más 

insumos o entradas, por lo que al mejorar la productividad significa que estamos 

mejorando la eficiencia (trabajar bien, con pocos recursos y minimizando los 

desperdicios) (Render, 2004, pág. p. 13).  

 

La mejora puede darse por dos medios: Reducción en la entrada (mano de obra, 

capital y administración), mientras la salida continúa constante, o el incremento en 
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la salida mientras permanece constante la entrada. La producción es la elaboración 

de bienes, productos o servicios. 

 

El control y medición de la productividad es la forma de evaluar la capacidad que 

tiene una nación para proporcionar un estándar de vida mejor para su población, 

entonces podemos afirmar que mediante el incremento de la productividad se 

puede mejorar la calidad y el estándar de vida de su gente. Podemos medir la 

productividad como la relación entre las unidades producidas y los insumos 

empleados o también como la relación entre la salida y la mano de obra, más la 

energía, la materia, el capital y otros (Render, 2004, págs. pp. 14, 15). 

 

El incremento de la productividad depende de tres variables: 10 % de mano de 

obra, 38 % del capital y de un 52 % de la administración, en estas se tiene que 

trabajar para incrementar la productividad. 

 

Mano de obra, es la fuerza de trabajo preparada, saludable, capacitada, mejor 

educada e instruida y motivada, se dice que el 10 % del crecimiento se debe a las 

mejoras en la calidad de trabajo (educación básica, alimentación y gasto social: 

transporte y salud), mantener y mejorar sus aptitudes, así como un compromiso 

más fuerte (trabajo en equipo). 

 

Capital, el talento humano utiliza diferentes herramientas, que se adquieren 

mediante capital, que se ven afectadas por la economía (inflación e impuestos) que 

incrementan el costo del capital, su inmediata afectación, que las inversiones sean 

más caras, es por eso que cuando cae el capital invertido en el talento humano se 

espera una caída en la productividad. 

 

Administración, es un factor económico y de producción, de ahí que se asegure que 

el capital y la mano de obra sean usados efectivamente para aumentar la 

productividad, si los recursos son bien utilizados se tendrá asegurado por lo menos 

el 50 % de incremento de la productividad anual, estas incluyen el uso de tecnología 

y del conocimiento, estas precisan de educación y capacitación, conocidas como 

las sociedades del conocimiento, es decir, el paso del trabajo manual a 
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procesamiento de datos e información que requieren de educación y conocimiento. 

Las ganancias en las sociedades del conocimiento están en la productividad y 

ligadas con la tecnología y la administración (Render, 2004, págs. pp. 16, 17). 

 

Desde el punto de vista netamente capitalista, tenemos que la Asociación de 

Economía Americana indica que se viene dando una reducción del crecimiento del 

capitalismo a través de la reducción de horas de trabajo, mismas que a través de 

la historia y de procesos de lucha laboral se han ido minimizando, y con ello se ha 

incrementado el aspecto salarial (LIT-CI, 2017). 

 

Alrededor de la reducción de la producción debido a la disminución de horas de 

trabajo Kenneth Rogoff explica que esta se debe a la desaceleración de la 

productividad y que es un aspecto de carácter temporario. Además, agrega que 

esta reducción se debe a varias crisis económicas, tales como la crisis de 1929, 

misma que disminuyó la productividad en Estados Unidos. Sin embargo, explica 

Rogoff es de importancia destacar el hecho de que a pesar de que EEUU fue el 

país más golpeado por la crisis, también es el que más le apuesta al desarrollo de 

la productividad, sólo que esta vez se lo realiza desde una cultura empresarial 

diferente, basada principalmente en principios de calidad y políticas de una buena 

atención al cliente.  

 

En medio de los elogios al capitalismo en su momento “temporario” de 

desaceleración, los datos provistos por Dale Jorgensen, de Harvard, ofrecieron un 

cuadro más realista de que había señales claras de recuperación de la actual crisis, 

era probable, “una tendencia de largo plazo de un crecimiento económico más lento 

será restablecida”. Se analizó la composición del aumento económico a nivel 

mundial y mostró que el verdadero conductor del desarrollo fueron las inversiones 

en “innovación” o incluso en nuevas tecnologías, pero principalmente en 

inversiones de tecnología y materiales ya existentes (LIT-CI, 2017). 

 

Desde esta perspectiva se puede concluir que lo que define al capital y por ende a 

los productos y capital circulante es la fuerza laboral, la mano de obra que tiene 

como principal característica el crecimiento económico de un país. De acuerdo a 
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fuentes proporcionadas por LIT-CI se destaca que el 15 % del presupuesto de 

sector de los EEUU se debió a la mano de obra (LIT-CI, 2017). Cabe mencionar 

que una producción pertinente se ve reflejada en los niveles de inversión de cada 

Estado, siendo los países más poderosos que se encuentran a la cabeza de la 

economía mundial. 

 

Los índices de inversión crecen de la mano de la producción, para que este 

acontecimiento se pueda llevar a cabo es necesario tener medios producción 

industriales, a su vez, para que la producción pueda ser constante y de crecimiento 

es necesario que exista procesos de innovación y creatividad, la limitación en estos 

aspectos determinará una baja en la producción, esto debido a que en el sistema 

capitalista el factor del consumismo requiere nuevos productos en beneficio de 

nuevas necesidades de los clientes. 

 

Según datos de la CEPAL el Ecuador y América Latina desde el año 2015 se ha 

producido una desaceleración en la productividad respecto al uso del capital en 

inversión (hacia los medios de producción y con una proyección a incrementarse 

en tecnología y en un grado menor a las horas laborables).  

 

De acuerdo con la publicación de CEPAL “Como mejorar la competitividad de las 

pymes en la unión europea y américa latina y el caribe”, El estándar productivo de 

américa latina esta dado en la inserción internacional que tiene como base los 

productos básicos y recursos naturales originados en actividades carentes de 

conocimiento y manejo ambiental. Las actividades incorporan un mayor 

conocimiento y valor agregado, pero tienen poco peso en lo productivo en la región, 

que no ayuda a la reducción de la brecha productiva. Para lograr superar se 

requiere dictar políticas gubernamentales orientadas al desarrollo productivo y a la 

competitividad, apalancadas con iniciativas de cambio para producir 

transformaciones estructurales (CEPAL, 2013, p. 19), la brecha de la productividad 

de las grandes empresas de los distintos países (Tabla 1.1) es mucho mayor en 

comparación al que se registra en los países desarrollados, el 90 % son micro, 

pequeñas y medianas empresas. 
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Tabla 0.1. Productividad de las grandes respecto a los distintos agentes 

 

Fuente: Comisión Económica para América Latina y el Caribe (CEPAL) 

 

Otro factor de análisis es el de la inversión que realizan los gobiernos en 

instituciones de Fomento cómo es el % del PIB (estas instituciones son parte de las 

que promueven movimiento de capital para la operación de estas empresas como 

se analizaba en la conferencia de la ASSA), para Ecuador solo el 0,005 y para Brasil 

0,085 (17 veces en diferencia), como se lo aprecia en la Figura 1.1.: 

 

Figura 1. 1. Gasto de Instituciones de Fomento a PYMES, 2005 

Fuente: (Cepal / Al-Invest, 2013) 

Nombre del país
Micro 

empresas

Pequeñas 

empresas

Empresas 

medianas

Grandes 

empresas

Alemania 67 70 83 100

Argentina 24 36 47 100

Brasil 10 27 40 100

Chile 3 26 46 100

España 46 63 77 100

Francia 71 75 80 100

Italia 42 64 82 100

México 16 35 60 100

Perú 6 16 50 100

Unión Europea 58 74 85 100

Productividad relativa de las empresas, según tamaño (% )
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De acuerdo a datos del INEC se destaca que entre 2010-2013, la evolución del 

sector manufacturero ecuatoriano, arroja un PIB y producto industrial por habitante 

para 2013, (en la Institución no se cuenta con un estudio más actualizado hasta 

2013) (INEC, 2008). 

 

De acuerdo a los datos, Ecuador se encuentra en producción en el cuadrante 

cercano a Chile y se ubica en la zona de ingresos intermedios en el ámbito 

internacional con un ingreso por habitante cercano al promedio de los países de la 

periferia distanciado de la prosperidad, pero también de las naciones más pobres. 

Su dotación de recursos naturales es significativa, y ubica al país entre los más 

relevantes del mundo, tanto en términos agregados como midiendo dicha riqueza 

en relación con la cantidad de habitantes, esto se puede observar en la Figura 1.2. 

(INEC, 2016). 

  

Figura 1.2. Participación de la industria manufacturera en el PIB total del Ecuador 

(Valores constantes a dólares en 2007) / Evolución del sector manufacturero ecuatoriano 

entre 2010 al 2013 

(INEC, 2016) 

 

En los datos de INEC se incluyen los de la industria petrolera y minera, siendo una 

referencia local pobre sobre el producto industrial (y del sector de resinas en 

específico), cifras que no se podrán utilizar para el análisis del entorno empresarial, 

no existen datos confiables o estudios en esta última década detallados por los 
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diferentes sectores, lo que ha dificultado la inversión de capitales extranjeros en el 

país por la falta de claridad y seguridad jurídica para sector el sector industrial.  

 

Los resultados se concentrarán en revertir la tendencia de la representatividad del 

incremento del producto interno bruto (PIB) (Figura 1.3.), de esta manera lograr el 

crecimiento económico del país, consiguiendo la estabilidad y confianza de los 

agentes económicos para la inversión productiva en el sector industrial químico.  

 

 

Figura 1.3. PIB y Producto industrial por habitante en 2013. (USD del 2005) (Escala 

logarítmica) 

(INEC, 2013) 

 

Para conocer como estamos en productividad y calidad dentro del sector industrial, 

es conocer ciertos datos, si en la empresa Poliacrilart llegase a establecer que su 

productividad es del 56 % respecto a las grandes empresas, por ejemplo, esta sería 

una línea de referencia sobre la productividad en relación a grandes empresas que 

es más del de 50 %.  

 

 

CICLO DEMING PDCA 

 

Muchas empresas han creado su propio método para el manejo de los problemas 

con el fin de integrarlo en su propia cultura. El ciclo de Deming, que se presenta en 

la Figura 1.4., es considerado tanto en Japón como en Occidente como el método 

universal, el ciclo básico de toda acción de mejora de la calidad, aunque sea para 
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la resolución de un problema, se trata de un principio que presenta forma de 

retroalimentación, reiterativo y resulta ser más satisfactorio. 

 

Las cuatro etapas del ciclo PDCA o PHRA: (Plan: Actuar, Do: Hacer, Check: 

Verificar, Act: Actuar), permiten situar el uso de los siete instrumentos clásicos de 

la calidad de la siguiente manera: 

 

Prever-Plan-Actuar: Análisis de los hechos por medio de la “hoja de incidencias”, 

“la tarjeta de control”, el “Histograma”, “diagrama de Pareto” y Diagrama de 

Correlación”. 

Análisis de las causas por medio del diagrama “Ishikawa” 

 

Hacer-Actuar-Do: Ubicación como soporte al diagrama de Gantt, mas no como 

único instrumento. 

 

Verificar-Controlar-Check: Evaluación de los efectos de las soluciones propuestas 

mediante la “tarjeta de control”, “el histograma de frecuencias”, “el diagrama de 

Pareto”. 

 

Actuar-Act:  Lo mismo que en la fase “Hacer”, no hay ningún instrumento clásico 

que resulte especialmente apropiado.  

 

Figura 1.4. Ciclo de DEMING o de Mejora de la Calidad PHRA o PHVA o PDCA  

(Render, 2004, pág. p.194) 

1. PLANEAR:

 Elegir el tema

 Plantear el problema

 Reunir los datos

 Analizar las causas

 

 Identificar la mejora y 

elaborar un plan

2. HACER - EJECUTAR: 

Probar el plan

3. REVISAR - VERIFICAR: 

¿Está funcionando 

el plan? / Analizar las 

desviaciones

4. ACTUAR: 

 

 Instaurar el plan

 

 Planificar tomando en 

cuenta la experiencia

 

 Contar con una matriz de 

riesgos

Mejorar la calidad 
permanentemente

Comparar lo planificado con los resultados
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PRODUCTIVIDAD EN LA INDUSTRIA 

 

Las empresas industriales tienen como finalidad crecer y obtener una rentabilidad 

(utilidades) para sobrevivir y eso se lo hace aumentando su productividad. En la 

actualidad para lograr el aumento de la productividad es gestionando sus procesos, 

el estudio de valor agregado, el estudio de tiempos, implementando controles a 

través de cuadros de mando integral en todas sus fases y en todas las áreas sin 

llenarse de los mismos sino adoptando los adecuados para realizar el control de los 

procesos, así como el pago de salarios a través de un buen sistema, todo esto se 

lo debe conceptuar como un todo, es decir, como un sistema integral y con un 

pensamiento sistémico entre los diferentes actores que conforman la empresa. 

(Jiménez, 2009, p. 5) 

 

Por lo que la productividad en la industria es la relación entre la cantidad de bienes, 

productos o servicios producidos y la cantidad de recursos utilizados. En la 

producción de resinas, la productividad es sinónimo de rendimiento y sirve para 

evaluar el rendimiento de los reactores, el equipo de trabajo, los materiales, los 

empleados, también podemos decir, que alguien es productivo con una cierta 

cantidad de insumos (recursos) en un lapso dado produciendo la mayor cantidad 

de bienes, productos o servicios. La productividad en los equipos y máquinas está 

dada por las especificaciones técnicas de las mismas, no así del talento humano, 

dado que hay factores que influyen en este. En la productividad está en juego 

aspectos como la calidad, mano de obra, energía, combustible, materias primas, 

capital de giro del negocio, maquinaria (reactores) y equipos. Cualquiera de estos 

que pueda variar tiene impacto en el incremento o disminución de la productividad 

con las consecuencias del caso. (Jiménez, 2009, p. 6) 

 

 

1.5  INDICADORES DE PRODUCTIVIDAD 

 

Los indicadores son las variables que permiten identificar los defectos en la 

elaboración de productos o servicio ofrecido al consumidor, por medio de este 

aspecto se pueden plantear mejoras en la implementación de recursos y talento 
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humano. Al respecto de las estrategias para calcular el índice de productividad se 

enuncia lo siguiente: “La fórmula de cálculo de la productividad, es el cociente entre 

la producción y el consumo (el beneficio y el costo) todo en función del tipo de 

empresa de la que estemos tratando” (Sánchez, 2004).  

 

Cabe mencionar que todas las empresas cuentan con variables de carácter 

subjetivo, personal y común, de tal manera se analiza como parte del proceso de 

verificación productividad los materiales utilizados, la calidad de estos materiales, 

desperdicio del material, y aprovechamiento del mismo. Al respecto de este 

argumento establece lo siguiente: 

 

Lo mismo, se puede decir en cuanto al tiempo utilizado, los salarios, la cantidad de 

talento humano que participa en el proceso y su costo, etc., todo esto sirve para 

concebir un indicador de productividad general de la empresa o industria. Este 

desglose permite identificar los sitios conflictivos de la empresa o industria y así 

mejorarlos (Sánchez, 2004). 

 

La productividad empresarial o industrial es una variable que perjudica la 

rentabilidad, por lo que es importante el conocer qué indicadores son los más 

críticos para analizarlos y posteriormente monitorearlos, como los que se 

mencionan a continuación: 

 

 La disminución de costos o reducción 

 El comportamiento del talento humano 

 La motivación o incentivo al talento humano 

 La rentabilidad y crecimiento de la empresa 

 

Actualmente existen guías elaboradas que ayudan al empresario o industrial en lo 

relacionado a la productividad y sus indicadores más importantes para su 

organización. 
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Para monitorear, medir y cuantificar la productividad existen muchos indicadores 

que nos arrojan resultados del nivel de productividad que tiene la empresa o 

industria.  

 

La productividad evalúa el tiempo destinado a actividades productivas en horario 

laboral (8 horas) que puede variar dependiendo de la actividad o forma de trabajar 

de la empresa, permite medir la productividad del talento humano a nivel individual, 

del equipo de trabajo como también el cuantificar la productividad destinada a un 

proyecto determinado.  

 

 

1.6 DISEÑO DE ESTRUCTURA ORGÁNICA  

 

Las empresas o industrias están cambiando hacia una estructura más flexible y 

vertical, dinámica y horizontal, a medida que aumentan su complejidad, así como 

, de tamaño, que va encaminado hacia una nueva cultura de organización 

debidamente interrelacionada con menor niveles jerárquicos, con equipos 

multidisciplinarios a cargo de los diferentes procesos con los que cuete la empresa 

o industria (Navarro, 2014, pp. 36,38). 

 

El diseño de esta nueva estructura se basa en los procesos y no en las actividades 

o tareas individuales, organizando los flujos de trabajo en torno a los procesos, para 

lo cual es necesario identificar a los procesos y entre estos los claves: la 

investigación, el desarrollo e innovación de nuevos bienes, productos o servicios. 

Empoderar a los trabajadores que conforman los diferentes equipos de trabajo para 

que estos ejecuten todas las etapas de un proceso y estén capacitados de formar 

otros equipos de trabajo cuando las circunstancias así lo ameriten, eliminando por 

las jerarquías. Dentro de los equipos de trabajo estarán a las órdenes de un 

responsable que con sus equipos son los encargados de cumplir con los objetivos 

del grupo, por tanto, existe la planificación, supervisión y la dirección estratégica de 

la organización (Navarro, 2014, p. 39). 
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Una empresa o industria debería adoptar el modelo de procesos con estructuras de 

productos o mercados para poder multiplicar la productividad de la organización. 

 

 

DISEÑO ORGANIZACIONAL 

 

En la administración suele utilizarse el término “organización” que tiene dos 

significados:  

1.- Se trata de la disposición de recursos para alcanzar los objetivos de la 

empresa o industria; y,  

2.- Es sinónimo de la organización formal. 

 

En la Figura 1.5. podemos apreciar los principios del proceso administrativo: 

 

Figura 1.5. Principios del proceso administrativo 

La Real Academia Española de la Lengua, define de cuatro formas la palabra 

organización: “1. f, Acción y efecto de organizar u organizarse. 2. Disposición de 

los órganos de la vida, o manera de estar organizado el cuerpo animal o vegetal. 3. 

Conjunto de personas con los medios adecuados que funcionan para alcanzar un 

fin determinado. 4. fig. Disposición, arreglo, orden.” 

 

1.- Es el resultado de organizar la empresa para operar en forma efectiva;  

2.- Es reconocida como un ser vivo; y,  

3.- Recoge conceptos de lo que es una empresa formal e informal. 

 

Entonces se puede decir que “organización” como la empresa o industria, al 

administrador le corresponde entonces de disponer efectivamente de los recursos 

para alcanzar los objetivos.  

 

LA PLANEACIÓN LA ORGANIZACIÓN LA DIRECCIÓN EL CONTROL
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PROPÓSITO DEL DISEÑO DE LA ESTRUCTURA 

 

La empresa o industria es una forma sistémica, que suministra los recursos 

necesarios, los procesa y como resultado es obtener en la salida un bien, producto 

o servicio, dependiendo del tipo de organización. 

 

Lo fundamental e importante para el administrador es la organización y 

aprovechamiento de los recursos, lo que facilita que se cumpla con las actividades 

del proceso, asignando tareas y actividades a través de cargos conformados de 

manera secuencial y lógica, definiendo y utilizando tecnología de última generación 

para el logro de los objetivos. 

 

En la empresa es importante identificar tareas y actividades de los trabajadores y 

la coordinación entre las diferentes actividades, sus límites, sus atribuciones y 

competencias, las mismas que deben estar debidamente identificadas y 

documentadas en una manual. 

 

El Administrador es el que analiza, organiza y define cual es lo mejor para la 

operación de la empresa, decide el número de niveles de jerarquía, la delegación 

de funciones o competencias, como debería operar internamente la empresa, por 

áreas. Departamentos, unidades, secciones, cual es lo más conveniente, al hacer 

esto el Administrador está diseñando la estructura de cómo debe funcionar u operar 

la empresa. 

 

Para la determinación de cargos o puesto de trabajo, estos deben cumplir con lo 

siguiente: 

 

a) Los objetivos deben ser: verificables y alineados con la naturaleza de la 

empresa; 

b) Las actividades y/o tareas, deben tener uno o varios responsables que 

intervienen en el proceso; y, 

c) Las líneas de autoridad, comunicación y relación deben ser claras con las 

áreas o departamentos de la empresa.  
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d) La conformación de las secciones está dada por la agrupación de cargos, 

funciones, objetivos comunes, las secciones interrelacionadas dan como 

resultado las áreas o departamentos de la organización. 

 

 

CONCEPTO DE ESTRUCTURA 

 

El logro del diseño organizacional está a cargo del administrador, nos ayuda a 

organizar formalmente las unidades de la empresa o industria para lograr su 

estructura como es la: visión, misión, cultura propia, objetivos y estrategias, esto da 

lugar al aparecimiento de la empresa llamada formal (Betancourt, 2000). 

 

 

ORGANIZACIÓN FORMAL 

 

A través del diseño de la estructura nace lo que se denomina empresa formal con 

el establecimiento de actividades formales que se deben cumplir, los responsables 

de dichas actividades, sus requerimientos, necesidades, las áreas que transmisión 

y recepción de la información o comunicación, las de consultoría, etc., las que 

oficialmente está plasmada en un manual. 

 

Esta forma sistémica de la empresa formal es fundamental para lograr la relación: 

trabajador vs. recursos, de tal manera que operen en forma lógica para lograr los 

resultados deseados, de no hacerlo se está desperdiciando recursos, por lo tanto, 

los empleados de la empresa o industria deben tener en cuenta su grado de 

participación y lo que la organización espera de ellos (Betancourt, 2000). 

 

 

ORGANIZACIÓN INFORMAL 

 

Cuando la empresa formal comienza a operar de acuerdo al diseño estructural, se 

dice entonces que está integrada por talento humano de diferente índole, que tiene 
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requerimientos, intereses de asociación, de aceptación de esparcimiento, de 

comunicación, de interrelación, con diferentes expectativas, todo esto da origen a 

la informalidad que tienen como característica la: espontaneidad, heterogeneidad, 

temporalidad y sobre todo naturalidad, entre otras. 

 

Los trabajadores a través de las relaciones e interacciones empiezan a encontrar 

afinidades en diversos campos:  la música, el deporte, los paseos, la capacitación, 

esto da como resultado que los trabajadores se agrupen en asociaciones, 

sindicatos, cooperativas de ahorro, donde se comparten momentos de 

esparcimiento y tiene resultados positivos en la compartición de gustos y 

preferencias, pero lo más importante para la empresa es la identificación del 

trabajador hacia la empresa a través de estos eventos que deben ser auspiciados 

por la Gerencia y su staff. 

 

La empresa informal se da en todas partes donde hay trabajadores, es la que 

complementa y/o modifica a la empresa formal, cuando no funciona la parte formal 

debe ser mejorada por la parte informal (Betancourt, 2000). 

 

 

PROCESO LÓGICO DEL DISEÑO DE LA ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL  

 

Las transformaciones y cambios en las empresas o industrias se realizan de 

manera pausada, por lo anteriormente mencionado, en la práctica el diseño de la 

estructura se realiza de adentro hacia afuera o adoptando las mejores prácticas al 

momento de adecuar o diseñar la estructura de una empresa, todo depende del 

medio donde se desenvuelve la empresa, es lo mínimo que se debe tener en cuenta 

al momento de diseñar o adecuar a la empresa (Betancourt, 2000). 

 

Las empresas pequeñas y medianas diseñan su estructura, pero no consideran los 

riesgos del ambiente externo al momento de realizar el diseño, dado que este sirve 

de enlace y alineación con otras áreas. 
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Para realizar un diseño lógico de la estructura organizacional (Betancourt, 2000), 

en la concepción moderna y actual sobre la planeación estratégica (de acuerdo con 

lo que menciona Porter), siendo este un modelo innovador que toma en cuenta 

varias fases, las cuales se pueden apreciar en la Figura 1.6., que se dan a conocer 

a continuación: 

 

Figura 1.6. Proceso de transformación organizacional 

(Betancourt, 2000) 

 

DESARROLLO DE LA ORGANIZACIÓN HORIZONTAL 

 

La organización horizontal puede ser vista como un equipo mínimo de altos 

ejecutivos y con pocos niveles gerenciales entre medios y altos. Este equipo 

gerencial deberá estar ocupado en funciones tradicionales de apoyo y coordinación 

mas no de mando, tales como finanzas, talento humano, tecnología y calidad. El 

resto de la organización trabajaría en equipos multidisciplinarios encargados de la 

logística, la producción, el desarrollo de productos y/o servicios, mercadeo, ventas 

y demás, según la actividad de la empresa (Betancourt, 2000). 
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Lo verdaderamente esencial es que la empresa se organice en torno a sus 

procesos. En equipos auto gestionados (empoderados) que desemboquen en unos 

bloques planos de procesos básicos dentro de la organización. 

 

 

Figura 1.7. Organización según sus procesos clave, formada con equipos 

multidisciplinarios y coordinados por los dueños de cada proceso 

 (Betancourt, 2000) 

 

Avanzar hacia una organización plana es un dispendioso cambio, pues no es 

sencillo eliminar los compartimentos (áreas y divisiones) establecidos y claramente 

organizados. Es un cambio complejo y doloroso identificar y levantar los procesos 

fundamentales, simplificarlos (pasar de muchos pasos y actividades a unos pocos) 

y organizar a las personas alrededor de estos procesos básicos no es tarea fácil. 

Pero lo peor no sólo es cambiar la mentalidad de la gente. Convencerla para 

abandonar sus viejos hábitos de mercadeo, finanzas y producción, obligándola a 

pensar en términos más amplios a los de su función, es lo más difícil de conseguir. 

 

Es posible que para algunas empresas no sea útil aplanar su estructura, sin con 

ella logra sus objetivos. Pero una empresa no puede descuidar la manera como 

realiza el trabajo, o evitar ocuparse de analizar la mejor forma sobre cómo proceder 
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para no perder sus clientes habituales y ganar otros, pues allí, tal vez, esté 

identificando sus procesos más importantes para alcanzar sus objetivos. 

 

Una empresa debe decidir entre cambiar o no la forma de hacer el trabajo, entre un 

enfoque funcional y de cargos y una visión de sus procesos. 

 

Debe decidir si reduce costos, si desarrolla nuevos y mejores productos y si para 

ello vale la pena, o no, cambiar la configuración del organigrama. 

 

La organización horizontal que prioriza el trabajo en equipo para la gestión de sus 

procesos, logra reducir costos acortando el tiempo de ciclo de dichos procesos, 

aumentando la capacidad de respuesta a los clientes. 

 

Una estructura plana, con equipos multidisciplinarios de trabajo de alto desempeño 

con miembros de alto nivel, como se aprecia en la Figura 1.7., facilita la supervisión 

de programas, proyectos y procesos básicos de la empresa por parte del equipo 

gerencial. En la base de esta estructura, equipos multidisciplinarios trabajan 

mancomunadamente para cumplir con los objetivos de cada proyecto o programa. 

 

La organización horizontal puede darse en pequeñas, medianas y grandes 

empresas. En algunas grandes empresas los cambios en sus estructuras se han 

puesto en práctica de los niveles medios hacia abajo, pero lo ideal es que abarque 

a toda la organización (Betancourt, 2000). 

 

 

CARACTERÍSTICAS DE LA ORGANIZACIÓN HORIZONTAL 

 

Las características de la organización horizontal son las siguientes: 

 

1. La estructura se define alrededor de los procesos o flujos de trabajo, en 

vez de áreas funcionales o departamentos. Se eliminan los límites entre 

los departamentos tradicionales. 
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2. La jerarquía vertical se aplana, se configura un equipo de alta gerencia que 

realiza funciones tradicionales de apoyo como finanzas y recurso humano. 

3. La gestión administrativa se delega hasta los niveles inferiores, Los 

empleados trabajan en equipos multidisciplinarios, auto dirigidos 

(facultados) y organizados alrededor de los procesos. Procesos como 

desarrollo de productos, logística, compras o servicio al cliente. 

4. Los clientes determinan el desarrollo de la organización horizontal. El 

diseño horizontal se enfoca en la solución de los requerimientos o 

necesidades de los clientes. Los clientes internos de la empresa se 

encuentran permanente en contacto con los proveedores y clientes 

externos de la empresa. 

5. En la estructura horizontal los equipos multidisciplinarios o autodirigidos 

(empoderados) son la base de las empresas, estos equipos están 

integrados por trabajadores con diferentes habilidades, pero estos pueden 

ser transferidos de un cargo a otro según la necesidad que tenga la 

empresa para producir un bien o servicio agregando a sus labores un valor 

agregado a sus actividades administrativas tales como la programación del 

trabajo, pedido de materiales, programación del mantenimiento o la 

contratación de nuevo personal.  

6. El diseño de un equipo auto dirigido consiste en equipos permanentes que 

incluyen varios elementos: 

 Los integrantes del equipo tienen acceso a la información, equipo 

informático, de comunicación, de recursos materiales, de maquinaria, de 

equipos y suministros que se requieren para realizar una tarea completa. 

 El equipo incluye una diversidad de habilidades de los empleados, como 

ingeniería, manufactura, finanzas y mercadotecnia. Esto permite la 

eliminación de barreras entre departamentos, funciones, disciplinas o 

especialidades. 

 Los integrantes del equipo tienen suficiente capacitación para 

desempeñar las tareas de otro y las habilidades combinadas son 

suficientes para realizar el proceso. 

 El equipo tiene la facultad para tomar decisiones, esto significa que los 

trabajadores pueden planear, solucionar problemas, establecer 
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prioridades, utilizar dinero y vigilar los resultados. El equipo debe ser 

autónomo (empoderado) para hacer lo que sea necesario para cumplir 

con la tarea. 

 Cada proceso tiene un dueño o coordinador que guía las tareas del 

proceso y vigila que el o los proceso(s) se cumpla(n). El dueño o 

responsable del proceso organiza los equipos y todo lo que se requiera 

para permitir que cada equipo haga su trabajo. Consigue los recursos 

que el equipo necesita, es un facilitador que los protege de la burocracia 

y coordina actividades con otros dueños de proceso cuyos equipos tiene 

que ver con su proceso o con gerentes cuyos grupos funcionales deban 

apoyar el proceso. Los dueños del proceso también motivan y asesoran 

a sus equipos (Betancourt, 2000). 

 

 

OBJETIVOS DE LOS ORGANIGRAMAS 

 

Los diagramas tienen que cumplir ciertos objetivos de la empresa, que se dan a 

conocer a continuación. 

 

1. Levantar y presentar la información en forma gráfica la organización 

existente. 

2. Informar al personal designado o integrante de una comisión, de forma 

sistémica y rápida, el carácter y el tipo de estructura de la empresa. 

3. Este es un medio para identificar fallas y aciertos de la empresa y vital en 

el proceso de aprendizaje, lo que nos permitirá:  

 Identificar actividades, tareas, funciones o trabajos que se traslapan. 

 Levantar e identificar actividades o funciones que se duplican u 

omisiones que no están registradas. 

 Lograr identificar si el control que se realiza es exagerado o reducido.  

 Levantar e identificar sobre la existencia de demasiados niveles 

directivos. 
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 Identificar y localizar los errores, falencias, incoherencias dificultades y 

cuellos de botella que se presentan en la empresa. 

 Realizar el estudio de rediseños de la empresa y fortalecer la adopción 

de proyectos de reingeniería, outsourcing, outplacement, downsizing, 

etc. 

4. Ser transparente y reflejar, lo más fielmente posible a la empresa mediante 

líneas de organización, autoridad y responsabilidad formales. 

5. Realizar el benchmarking interno y externo de la organización formal e 

informal. 

6. Señalar los vínculos de trabajo existentes en la empresa (Betancourt, 

2000). 
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2 METODOLOGIA 

 

Para el trabajo a realizar en la empresa Poliacrilart, fue necesario proponer una 

metodología a los Directivos de la empresa, de campo, científica y/o tecnológica, la 

cual debía enfocarse a la mejora de los procesos, basada en herramientas y 

pensamiento estadístico, la recolección de datos fue la manera más directa para 

obtener la información, así como la aplicación de encuestas a nivel gerencial y/o 

entrevistas, así como una encuesta a los empleados sobre algunos aspectos 

relacionados con su trabajo, esto ayudó para realizar el diagnóstico de la empresa, 

de sus procesos, detección de fallas y la aplicación de herramientas para solucionar 

y mejorar sus procesos.  

 

La forma de trabajo propuesto y aprobado de cómo se va a realizar es el siguiente: 

 

1. Reunión de presentación del tesista al personal de la empresa por parte del 

Gerente de Operaciones, solicitando la colaboración por cada una de las 

áreas involucradas en el trabajo a realizarse. 

2. Elaborar el cronograma de trabajo para el levantamiento de la información y 

entrega de productos, así como la designación de responsables de cada una 

de las áreas.  

3. Entrenamiento en la planta: presentación a los trabajadores de cada una de 

las áreas de la empresa, seguridades, equipos, equipo mínimo a utilizar en 

la planta (traje de trabajo, zapatos industriales con punta de acero, casco, 

guantes, gafas protectoras y mascarilla), ubicación de equipos. 

4. Levantar la información con cada una de las áreas: Financiera, 

administrativa y de producción (borrador), tomar nota de cada una de las 

actividades y tiempos en las que realizan cada actividad. 

5. Presentar el flujograma correspondiente para revisión, en caso de estar bien 

se aprueba, en caso de faltar alguna información o cambio se vuelve a 

realizar los ajustes del caso en sitio. Una vez aprobado los flujogramas se 

procede al cálculo de valor agregado actual y propuesto. 

6. Presentar la información a los responsables de cada una de las áreas la 

información levantada en forma impresa para su revisión. Una vez revisada 
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la información entre el responsable del área y el tesista, de estar bien la 

información, se procede a su aprobación por el responsable del área, en 

caso de realizar modificaciones al documento se toma nota, se ingresa la 

data al computador en el documento respectivo en ese momento en sitio, se 

realizan los ajustes del caso, se imprime el documento y se aprueba el 

mismo, para posteriormente ser remitido al Gerente de Operaciones para su 

aprobación definitiva. 

7. Al momento de levantar la información si el responsable del área cuenta en 

su proceso con: formularios, formatos, plantillas, ingreso de datos a hojas de 

Excel, esta debe ser consultada al Gerente de Operaciones para la entrega 

de este tipo de información, por ser sensible por la confidencialidad de los 

datos, en algunos casos se procedió a la automatización del ingreso de datos 

a través de pantallas (Área de contabilidad, una, en el área de producción, 

una). 

8. Entregar la información impresa al Gerente de Operaciones para su revisión 

y aprobación final, en caso de existir algún cambio este fue receptado en 

sitio, ingresado al computador e impreso nuevamente para su aprobación. 

9. Con la información aprobada por el Gerente de Operaciones se procede con 

la elaboración del Manual de Puestos de la empresa que fue puesta a 

consideración del Gerente. 

10. Para elaborar el organigrama de la empresa, se mantuvo reuniones solo con 

el Gerente de Operaciones. La empresa no contaba con un organigrama se 

realizó el levantamiento respectivo de cómo está funcionando actualmente y 

se discutieron varias alternativas o propuestas para adoptar finalmente una. 

11. Para elaborar la misión, visión y valores se mantuvieron reuniones de trabajo 

con el Gerente de Operaciones y los responsables de las áreas de ventas, 

contabilidad y producción, se explicó la metodología a seguir para el taller 

programado, se habló sobre los valores de las diferentes empresas, su 

difusión y la adopción de las mismas por el personal de la empresa y su 

importancia, para posteriormente realizar un análisis de cuáles podrían ser 

los de la empresa, se realizó la lluvia de ideas y de ahí se escogieron los 

posible valores, se dio paso a la discusión del caso y el consenso respectivo 



45 

para la adopción de los mismos para su posterior difusión al interior de la 

empresa.  

12. Para obtener la misión y visión de la empresa Poliacrilart, se explicó la 

metodología a utilizar y la parte conceptual. Se hizo la lluvia de ideas por 

cada uno de los factores, la agrupación respectiva, la discusión y finalmente 

la elaboración de la misión y visión, para su posterior documentación y 

difusión. 

A continuación, se presenta la Figura 2.1., que contiene el flujograma respectivo: 

 

Figura 2.1. Flujograma sobre la forma de cómo se va a realizar el trabajo en la empresa 

Poliacrilart 
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2.1. DIAGNÓSTICO DE LA SITUACIÓN ACTUAL DE LA EMPRESA 

POLIACRILART CÍA. LTDA. 

 

Para realizar el análisis de la situación actual de la empresa industrial Poliacrilart 

se tomó como base el modelo de Planificación Estratégica de Robbin, 

planteamiento que propone fichas de evaluación con preguntas a ser llenadas por 

los empleados (Anexo 2), dentro de estas se evalúan los siguientes aspectos que 

se ordenan por efecto metodológico (Análisis de Ambientes y Recursos de la 

organización) en componentes para análisis estratégico. Esto se plantea en la 

Tabla 2.1.:  

 

Tabla 2.1. Factores y aspectos para análisis de ambientes – Planificación Estratégica 

 

 

Con la aplicación de las fichas de evaluación se procedió a recolectar los datos y 

exponerlos en el taller de análisis estratégico con los resultados resumidos que 

miramos en la sección de Análisis de Ambiente interno y externo para establecer la 

matriz FODA. 

 

 

Componente Aspectos

FINANCIERO:

Secciones A, B, C, D - Anexo # 2

Márgenes de ganancia, ventas en los últimos 5 años, perfil comparativo con 

competidor directo, importaciones, exportaciones, rentabilidad, solvencia, liquidez, 

participación en el mercado, posición de productos en el mercado, costos, tasas de 

interés cambiario.

PROCESOS:

Secciones A y E - Anexo # 2

Tipos dee productos, procedimientos, estandarización, tiempos de entrega del 

producto terminado al cliente final, tiempos de importación de materias primas, I&D 

(nuevos productos), tiempos muertos, producción/hora, reprocesos, reclamos, 

servicos post venta.

TALENTO HUMANO:

Secciones C, D

Nómina, costos, desempeño, capacidades, formación técnica, evaluación de 

habilidades, programas de incentivos, salud ocupacional, regulaciones 

gubernamentales del mercado de trabajo.

TECNOLOGÍA INDUSTRIAL:

Secciones A, B, C, D, E

Producto principal, mercado objetivo, producción por pedido, unidades, órdenes 

planificadas, competencia, tecnología de producción, capacidad adaptación en 

precios, calidad de producto final, regulaciones medioambientales, auutomatización, 

rediseño de planta/espacios, tecnología de materias primas para la industria química.
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2.2. ELABORACIÓN DE DOCUMENTACIÓN DE PROCESOS 

 

Para la elaboración de la documentación de procesos de la empresa Poliacrilart, se 

utilizó la Guía para el Diseño y Documentación de Procesos (Cadena, 2015), cuyos 

formatos se encuentran en el Anexo 1. 

 

2.2.1. DOCUMENTACIÓN DE LOS PROCESOS 

 

Para la documentación de los procesos se recopilo la información en el respectivo 

formulario del levantamiento de información de procesos, la diagramación del 

flujograma respectivo, la descripción del proceso y finalmente la descripción de 

actividades. 

 

2.2.2. DESCRIPCIÓN DE PROCESOS  

 

La descripción del proceso identifica a los proveedores de los insumos, las entradas 

correspondientes, las salidas y los clientes o usuarios del proceso sean estos 

internos o externos, los controles a ser aplicados al proceso, los respectivos 

mecanismos, los recursos con los que cuenta el proceso (donde debe establecerse 

y describir si son de carácter físico, económicos, informáticos, técnicos, de talento 

humano u otros), los objetivos, los indicadores, así como su codificación, la versión 

del documento y fecha en que fue documentado. Contar con los datos del 

responsable de ese proceso, el alcance del mismo y si este cuenta con el requisito 

de una norma. 

 

Las interacciones, documentos y registros es necesario colocar los procedimientos, 

referencias y actividades de soporte. 

 

Cabe destacar que los controles se los realiza a través de los indicadores 

propuestos, a través del monitoreo de estos se verifica el comportamiento del o los 

procesos. Se describirán los requisitos a cumplir, parámetros de medición y 

seguimiento, la definición del indicador, la fórmula de cálculo, la unidad de medida 

del indicador, la frecuencia de la medición que se va a realizar y es necesario 
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conocer la fuente de datos quien la proporciona o suministra y por último los 

controles para que sirve este indicador. 

 

Se describirá el control documental, que consta de quién elaboró, quién revisó y 

quién aprobó, con las respectivas fechas y firmas correspondientes que darán la 

valides del caso al documento generado. 

 

 

2.2.3. SISTEMA DOCUMENTADO 

 

La conformación del sistema documentado de procesos deriva del Mapa de 

Procesos pues con la identificación de interacciones se establecen los alcances de 

cada proceso y el Manual de Procesos contiene los indicadores en la respectiva 

Tabla de descripción del proceso. 

 

 

2.2.4. FORMATO PARA EL MANUAL DE PROCESOS 

 

Los formatos utilizados para la elaboración del Manual de Procesos (Cadena, 

2015), se encuentran en el Anexo 1. 

 

El contenido de dicho manual contendrá: 

 Portada 

 Tabla de control de cambios documentales 

 Índice 

 Objetivo y alcance 

 Ficha de descripción de Proceso 

 Diagramas de flujo (en lo procedente) 

 Tabla de descripción de actividades 

 Indicadores de procesos (determinados y validados por los responsables de 

proceso y en lo procedente) 

 Hoja de Registros del proceso 

 Anexos 
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El Manual de Proceso se genera con relación a la Cadena de Valor establecida, el 

mismo se encuentra en el Anexo 4, algunas formulaciones químicas no se 

establecen en dicho Manual (de acuerdo con la disposición emitida por la empresa 

al ejecutante de este trabajo y relativas a las cláusulas de confidencialidad con su 

información y documentos). 

 

De acuerdo con la teoría presentada en el Capítulo II, los parámetros y limitantes 

para incluir información de la descripción de actividades en el Manual de Procesos 

viene ya señalado por el tipo de proceso en sí, al tratarse de procesos de gestión, 

se indica que la descripción de actividades deberá ser bastante clara sin 

sofisticaciones de terminología técnica ni envolverse con la descripción de 

procedimientos, pero facilitará una directriz para el desempeño de los empleados 

dueños de los procesos y su respectiva interiorización con el Sistema documentado 

de procesos, los procedimientos y el Sistema de control de los indicadores. 

 

La codificación en el sistema documentado de procesos se realizará de acuerdo 

con la Cadena de Valor, cuyos códigos están en dicho Manual. 

 

El Manual de Procesos de Poliacrilart se encuentra en el Anexo 4 de este trabajo, 

el mismo que será entregado en un CD, por ser muy voluminoso. 

 

 

2.2.5. MANUAL DE FUNCIÓN Y PUESTOS 

 

2.2.5.1. Definición 

 

Es un documento escrito de trabajo que contiene un conjunto de normas y tareas 

que desarrolla cada empleado de la empresa de sus actividades cotidianas y que 

será elaborado técnicamente basados en:  

 

(…) los respectivos procedimientos, sistemas, normas y que resumen el 

establecimiento de guías que servirá de orientación para desarrollo de rutinas, 

labores o actividades cotidianas, sin interferir en las capacidades intelectuales, ni 
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en la autonomía propia e independencia mental o profesional de cada uno de los 

empleados u operarios de la empresa ya que estos pueden tomar las acciones o 

decisiones más acertadas apoyados por las disposiciones de los directivos de la 

empresa estableciendo con claridad las obligaciones y  responsabilidades de cada 

uno de los cargos, sus requisitos, los perfiles, incluyendo informes de labores que 

deben ser elaborados por lo menos una vez al año donde se evalué cualitativa y 

cuantitativamente y se resuma las actividades realizadas en el año, los 

inconvenientes y problemas, así como las soluciones. Tanto informes como 

manuales deben ser revisados en forma periódica por los supervisores o 

responsables del proceso para garantizar el desarrollo y la calidad de la gestión de 

los procesos (Hernández, 2000, págs. pp 1,2). 

 

El Manual de puestos y funciones (Anexo 8) que se elaboró en la empresa tiene 

como finalidad el de gestionar de forma eficiente el talento humano dentro de la 

misma. Dicho manual contiene la descripción de cada uno de los puestos de trabajo 

en la empresa, su perfil, requerimientos y habilidades que debe poseer el talento 

humano para ocupar dicho puesto., así como las funciones que va a desarrollar en 

el puesto, estos se consideran los más básicos (Hernández, 2000, pp. 3,4,5). 

 

Para la elaboración del Manuel de Funciones se mantuvo cinco reuniones de 

trabajo con el Gerente de Operaciones para analizar los parámetros que constarían 

en dicho manual, los que fueron acogidos en su totalidad: 

 

 Logotipo de la empresa 

 Identificación del cargo (cargo, área y cargo del jefe inmediato) 

 Objetivo 

 Descripción de funciones principales (generales, específica y otras) 

 Competencias laborables (personales, interpersonales, intelectuales, 

organizacionales) 

 Complejidad del cargo 

 Conocimientos básicos o esenciales 

 Requisitos de estudio y experiencia (estudio, experiencia) 

 Adiestramiento. 
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La primera reunión para tratar la metodología a ser aplicada y los formatos a ser 

utilizados tanto para el levantamiento de la información como para la presentación 

del documento final. 

 

La segunda reunión fue con los trabajadores y empleados de la empresa para 

levantar la información inicial. 

 

La tercera reunión fue para la revisión de la información levantada y documentada 

por parte de los trabajadores y empleados, su rectificación y aprobación del 

documento. 

 

La cuarta reunión fue para dar a conocer al Gerente de Operaciones del documento 

final para su revisión y su posterior aprobación. De existir algún cambio se lo realizó 

dicho momento para aprobar de una vez el documento final. 

 

En la quinta reunión se realizó la entrega formal del documento al Gerente de 

Operaciones de la empresa en forma física. 

 

 

2.2.6. CADENA DE VALOR 

 

La cadena de valor se la desarrolló en un taller realizado en el 2017, trabajo que se 

lo llevó a cabo en conjunto de los directivos y trabajadores de la empresa. Uno de 

los objetivos estratégicos es estandarizar procesos y llegar a una certificación de 

calidad, entonces se requiere que el diseño del Sistema de documentación de 

Procesos de este trabajo responda a este objetivo y debido a que se adopta la 

implementación de Gestión por Procesos, En la Figura 2.2., podemos apreciar la 

cadena de valor fue lograda durante el taller de análisis estratégico y estructura 

orgánica con los empleados de la empresa y la Gerencia General, es la base para 

la generación del Sistema documentado de procesos, la codificación de los mismos 

y los campos necesarios para identificar el documento de manera adecuada a un 

esquema que permita control documental,  a futuro esta documentación puede ser 

base para una implementación de programa de certificación de calidad. 
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Figura 2.2. Cadena de Valor 

2.2.7. MAPA DE PROCESOS 

 

En la Figura 2.3., se aprecia el Mapa de Procesos elaborado durante el taller 

efectuada en la empresa: 

 

Figura 2.3. Mapa de Procesos de la empresa industrial Poliacrilart 

 

Poliacrilart practica una estructura focalizada en un solo líder y esto continuará 

durante todo el proceso de transición hacia ser una empresa que practique 

empoderamiento de coordinaciones (explicado en la sección de Estructura orgánica 
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de este trabajo), por ello el único proceso estratégico que se establece para ser 

levantado y mejorado es el de Gestión Estratégica Financiera. 

 

En apoyo a los procesos productivos, los procesos administrativos (de gestión de 

compras, de talento Humano, así como la gestión informática y la gestión de 

mantenimiento industrial, se establecen para ser levantados durante el trabajo 

(todos constarán en el Manual de Proceso, Anexo 4) y en la sección de Propuesta 

de Mejoramiento de este trabajo se describe los cambios a adoptar la empresa 

Poliacrilart de parte de los procesos de apoyo.  

 

 

2.3. PROPUESTA DE MEJORAMIENTO DE LOS PROCESOS 

PRODUCTIVOS  

 

La pregunta para mejorar es, que queremos medir y como se medirá, se lo hará a 

través de un parámetro de control y/o indicador de gestión, por medio del cual se 

mide y se evalúan los resultados de un proceso que con el respectivo análisis 

contribuyen a la mejora de los procesos (Herrera, 2006, p. 160) 

 

El gerenciamiento de los procesos se logra cuando se puede analizar, entender y 

articular en forma sistémica a la gestión por procesos dentro de la empresa o 

industria. 

 

La metodología para el mejoramiento consta de las siguientes etapas: 

 

1. Organización del sistema de gestión de la calidad. 

2. Entendimiento de los procesos. 

3. Implementación de los procesos en la empresa o industria. 

4. Medición y control de los cambios en los procesos. 

5. Mejoramiento continuo de los procesos, y; 

6. Implementación de los procesos mejorados. 
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2.3.1 ORGANIZACIÓN DEL SISTEMA DE GESTIÓN 

 

Todos los empleados de una empresa o industria deben entender y asumir el 

modelo de procesos propuesto a través del compromiso del equipo de trabajo, con 

un líder a la cabeza para sensibilizar el cambio a implementar, comunicando las 

metas a alcanzar, alineando los procesos con la estrategia de la empresa o 

industria, por lo que cada proceso debe contar con su responsable el que se 

encarga de coordinar las actividades, garantizando que se están cumpliendo con 

los planes y requisitos planificados (Herrera, 2006, p. 162). 

 

 

2.3.2 ENTENDER LOS PROCESOS 

 

La empresa o industria al adoptar la gestión por procesos sólo será posible si se 

tiene la comprensión total de los procesos, para lo cual es importante establecer el 

alcance y objetivos de estos a través del levantamiento utilizando ciertas 

herramientas para este fin, comprendiendo que los procesos son cambiante y 

dinámicos y que la documentación elaborada se revise, se cambie y se actualice 

cuando sea necesario hacerlo. 

 

Las documentaciones de todos los procesos deben estar orientados hacia la 

satisfacción de los requerimientos del cliente y de la empresa o industria, para lo 

cual es necesario entrenar a los trabajadores responsables de cada uno de los 

procesos tanto de los que anteceden como de los que preceden a su proceso 

(Herrera, 2006, pp. 162, 163) 

 

 

2.3.3 IMPLEMENTACIÓN DE LOS PROCESOS 

 

Para garantizar la efectiva implementación de los procesos del mapa de procesos, 

se debe seguir los siguientes pasos: 

1. Identificar los procesos a mejorar, para lo cual es fundamental el codificarlos 

y numerarlos, caracterizarlos, identificando los límites, efectuando el análisis 
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y diagnóstico de los procesos, elaborando políticas y difundiendo la cultura 

de procesos. 

2. Identificar los niveles de cambio en el proceso, de oportunidades del talento 

humano y tecnológicas, así como de los elementos restrictivos. 

3. Progreso de la visión del proceso, para lo cual es fundamental alinear la 

visión de los procesos con la estrategia de la empresa o industria, logrando 

que este dentro de la empresa o industria, esto será posible si está 

identificada la estrategia, los clientes del proceso, el desempeño y objetivos, 

así como el establecimiento de nuevos atributos. 

4. Analizar los procesos existentes, para la implementación es importante 

analizar, entender, conocer el estado actual, para posteriormente realizar el 

levantamiento, medirlos en términos de los nuevos atributos, como también 

evaluar los problemas existentes y potenciales, y las mejoras de corto y 

mediano plazo.  

5. Diseño de los procesos según una norma, una vez cumplido con los puntos 

anteriores, podremos implementar el o los proceso(s), bajo el modelo 

establecido (Herrera, 2006, p. 164).  

Al momento de diseñar se debe tomar en cuenta los riesgos y beneficios de la 

propuesta, luego de ser aprobado procede la implementación. 

 

 

2.3.4 MEJORAMIENTO CONTINUO DE LOS PROCESOS 

 

La mejora de la empresa o industria como cultura organizacional debe ser continuo 

o permanente, es decir, que cada vez que se implemente uno o varios procesos 

estos requieren de una revisión periódica con la finalidad de ir mejorando 

continuamente, esto trae consigo el resultado cómo estos cambios en los bienes, 

productos o servicios ofrecidos cumplieron su propósito, en calidad, costo, entrega, 

etc., ofrecidos por la empresa o industria, esto se cumple con la capacitación 

constante al personal sobre procesos (Herrera, 2006, p. 165). 
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2.4. EVALUACIÓN DE LA MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD  

 

Una vez analizados, aprobados, validados e implementados los procesos se deben 

establecer metas, controles y medidas (cualitativas y cuantitativas) a lograr, para 

ello es llegar a un acuerdo y definir su medición, el cómo se va a efectuar y el 

período o frecuencia del mismo (Herrera, 2006, p. 165). 

 

 

2.4.1 CONTROL DE CALIDAD DE LOS PROCESOS 

 

El control de calidad tiene por objeto garantizar el mantenimiento de los procesos, 

cumpliendo sus actividades y objetivos, minimizando los daños causados por 

imprevistos o eventos inesperados que afecten su capacidad de entregar un bien, 

producto o servicio. Para realizar este control se requiere de la retroalimentación 

de los siguientes elementos:  

 

1. El responsable del control del proceso evalúa el comportamiento real de este 

por medio de los parámetros establecidos. 

2. El responsable del control recibe la información del objetivo o estándar a 

cumplir. 

3. El responsable de control compara el comportamiento real con los objetivos, 

toma una acción en caso de encontrar una diferencia e informa al 

responsable de las acciones de mejora para mantener al proceso controlado. 

4. El responsable de las acciones de mejora efectúa las modificaciones que 

sean del caso para lograr la correspondencia entre el comportamiento del 

proceso y los objetivos planificados (Herrera, 2006, p. 166) 

El control de calidad debe ser aplicado a todos los niveles de la empresa o industria 

y en todo el sistema de planificación, así como a todo el talento humano y todos 

deben retroalimentar cumpliendo el ciclo para realizar la mejora correspondiente. 

El control va a ser a todo el sistema (documentación, manuales, instructivos, 

formularios, procesos, etc.) y este va a ser variable dependiendo de la complejidad 

de los diferentes objetivos planificados y ejecutados (Herrera, 2006, p. 167) 
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2.4.2 OBJETO DEL CONTROL 

 

La característica del bien, producto, servicio o proceso de la empresa o industria se 

transforman en un objeto de control y esto es base para la retroalimentación. Para 

el caso del control de los procesos y obtener el impacto deseado, estos objetivos 

deben ser legitimados y avalados por la alta dirección y el responsable asignado, 

los mismos que deben ser medibles, alcanzables, equitativos y basarse en el 

análisis tecnológico si son características del servicio o el bien o producto y/o en el 

proceso, así como también en los datos históricos. 

 

 

2.4.3 INDICADORES DE GESTIÓN O PARÁMETROS DE CONTROL 

 

Es a través de los procesos donde se establecen las actividades necesarias para 

asegurar el cumplimiento de los requisitos y necesidades del cliente, por lo que es 

indispensable el control a través de parámetros y/o indicadores de gestión, 

herramienta que nos ayuda a medir y determinar lo que se desea lograr o alcanzar 

a través de las actividades de cada proceso, también podríamos decir que es la 

evaluación de los resultados y objetivos del proceso, este es un apoyo para los 

responsables del proceso, gerentes, supervisores, etc., de una empresa o industria 

y contribuyen a la retroalimentación para la mejora de los procesos (Herrera, 2006, 

p. 168). 

 

El direccionamiento estratégico es importante para el gerenciamiento de los 

procesos de una empresa o industria y su monitoreo a través de los indicadores 

respectivos. 

 

Los objetivos de los procesos deben implantarse y permanecer, dado que los 

clientes esperan que el bien, producto o servicio sean mejores o superiores en 

calidad, servicio y precio, lo que exige estar mejorando en forma constante, las que 

están asociadas con la investigación, desarrollo, innovación, mejoramiento y 

rediseño de procesos por medio de metas de mejoramiento, todo esto debe llevar 

a: 
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1. Colocar en el mercado bienes o productos o servicio con excelente o mejor 

calidad y a menor costo de la competencia. 

2. Garantizar los recursos económicos por la venta del bien, producto o servicio 

para el crecimiento de la empresa o industria y la generación de nuevos 

productos a través de la investigación, desarrollo e innovación.  

3. Recompensar al talento humano con un buen salario y buenas condiciones 

de trabajo con la finalidad de retener al talento humano indispensable para 

el desarrollo de la organización. 

4. Proteger el medio ambiente, respetar al estado, a la sociedad y generar valor 

siempre a ésta. 

 

Las metas planificadas por la empresa o industria a través de la Gerencia deben 

lograrse, sea por mejoras continuas del mismo proceso o rediseño o con la 

introducción tecnologías de punta. Para cumplir con las metas de mejora podemos 

valernos del ciclo PHVA para un proceso nuevo o existente para llegar a la meta 

planificada o realizando modificaciones o cambios profundos en los procesos 

(Herrera, 2006, p. 175).  

 

Para realizar el análisis de la mejora de la productrividad están los indicadores de 

producción, los cuales van a dar los resultados de que esta empresa ha 

incrementado su productividad al implementar el modelo de gestión por procesos. 

 

La medición de capacidad de producción industrial de resinas de emulsión y 

acrílicas es fundamental, evaluar el porcentaje de ocupación de los reactores en 

las cuatro líneas de producción (2 de emulsión y 2 de acrílicos) lo que permitirá 

saber el grado de utilización de los reactores y plantear una mejora.  

 

Estos son los indicadores que fueron planteados para la medición de la mejora de 

la productividad, la empresa por motivos de confiablidad no ha facilitado toda la 

información requerida, se han realizado cambios a las cifras por un factor que 

garantizan los valores como confiables para evaluar el incremento de la 

productividad (valores intermedios de dos cifras), que se dan a conocer: 
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A continuación se da a conocer algunos datos de producción: 

 

 La empresa esta en capacidad de fabricar 50 lotes al mes. 

 Lo mínimo que puede fabricar la empresa al mes son 100 toneladas (100 000 

kilogramos o 1 000 quintales). 

 Lo máximo que puede fabricar la empresa al mes son 230 toneladas (230 000 

kilogramos o 2 300 quintales), en un tiempo de 24 horas. 

 La producción media que se podría alcanzar fácilmente esta entre 175 a 180 

toneladas mes (en un tiempo de 12 horas), siempre y cuando existe la materia 

prima local o importada para producir las resinas. 

 

2.5. INDICADORES PARA MEDIR LA PRODUCTIVIDAD DE LOS 

PROCESOS DE LA EMPRESA POLIACRILART 

 

Los indicadores considerados para medir la productividad de la empresa 

Poliacrilart, son los siguientes: 

 

 Índice de productividad 

 Gasto operativo a ventas 

 Desperdicios de materia prima total 

 Desperdicios de materia prima que se evapora 

 Tiempo total de producto en proceso de producción 

 Reprocesos 

 Lead time entre áreas 

 Productividad todos los porductos por mano de obra 

 Productividad todos los porductos por materia prima 

El análisis de los indicadores antes mencionados se encuentran en el Anexo # 6  

Los índices financieros considerados son los siguientes: 

 Liquidez (corriente y prueba ácida) 

 Solvencia (endeudamiento activo y patrimonial) 

 Rentabilidad (neta del activo, margen operacional y financiera) 
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Estos índices se encuentran en el anexo 7. 

 

 

ÁREA ADMINISTRATIVA 

 

La estandarización de formularios es importante y la codificación de los mismos, 

así como su automatización. La estandarización de identificación de las carpetas 

de la empresa y su codificación. Los formularios sido automatizados para el ingreso 

de datos los que nos han sido proporcionados. De todas las áreas de la empresa 

se tenían los archivadores como se aprecia en el Figura 2.4.: 

 

Figura 2.4. Forma de etiquetado de los archivos de la empresa  

ÁREA DE MEJORA  

 

La propuesta de mejora es estandarizar los archivadores  con las siguientes 

etiquetas que estan identifcadas con el nombre de la empresa, el código 

correspondiente, la numeración respectiva y la identicación de la carpeta por el 

contenido de la misma y el año, como se puede apreciar en la Figura 2.5.: 

 

 

 

Figura 2.5. Estandarización de la identificación de carpetas a nivel de toda la empresa 
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3 RESULTADOS Y DISCUSIÓN 

 

El análisis de valor agregado actual y mejorado de los procesos productivos de la 

empresa industrial Poliacrilart se encuentra en el Anexo 6, dentro del proceso de 

mejora planteado para lograr el incremento de la productividad de la empresa en el 

área de producción deben ser mejoradas en muchos aspectos para obtener 

resultados a corto, mediano y largo plazo. Se han identificado varios puntos de 

mejora en los procesos productivos:  

 

 Automatización del área productiva 

 Envasado de resina acrílicas o de emulsión 

 Seguridad del producto a ser entregado 

 Código de barras para los tanques de 55 galones de producto 

terminado 

 Desarrollo de materiales alternativos 

 Seguridad industrial 

 

ÁREA FINANCIERA  

 

Para poder determinar si la empresa es competitiva y tiene precios reales, esta no 

cuenta con un costeo por procesos, lo que impide conocer si el producto puesto a 

disposición del cliente por parte de la empresa tiene el precio justo y no se conoce 

si la empresa gana o pierde con el precio final de venta de un producto u otro.  

 

Contar con un plan de cuentas propio y actualizado, lo que simplificará el trabajo 

en el área contable y financiera. 

 

En el año 2015, cuando la empresa estaba fusionada con la elaboración de acrílicos 

su ingreso fue de: $ USD: 3 950 884,24 dólares. A la presente fecha en la 

Superintendencias de Companías SUPERCIAS, no se tienen datos del ejercicio 

fiscal del año 2016. 
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Pero el análisis de los ìndices financieros se encuentran en el Anexo # 8, de los 

años 2014 y 2015, que se tiene datos declarados a la SUPERCIAS. 

 

 

ÁREA PRODUCTIVA 

 

Para la visualización de los indicadores de producción se ha desarrollado en Excel 

un modelo gráfico semaforizados para una mejor apreciación dado que es un 

proceso industrial importante, que a continuación se muestra en el Figura 3.1.: 

 

 

Figura 3.1. Tablero del indicador semanal de producción de las resinas de emulsión y 

acrílicas 

 

En la Figura 3.1., se puede apreciar el incremento de la producción, anteriormente 

se producia 9 toneladas a la semana, esto debido al ausentismo de los 

trabajadores, la empresa se vió en la penosa tarea de despedir a los trabajadores 

antiguos que presentaban muchos problemas, actualmente se producen 40 

toneladas a la semana, es decir un incremento del 444,44 %, esta fue una buena 

semana considerada extraordinaria, por cuanto se contaba con todas las materias 

primas local e importada,  el condicionante para tener esta producción es contar 

siempre con la materia prima importada y local en stock en bodega, caso contrario 

se ve retrasada la producción. Cuando llega la materia prima la empresa para poder 

cumplir con los pedidos de los clientes debe trabajar 24 horas de lunes a domingo, 
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lo que trae consigo un desembolso de dinero extra que va en perjuicio de la 

empresa.   

 

Para poder realizar el incremento de la productividad, se tienen que llegar a una 

instrumentación integral del sistema del proceso de producción, lo que trae consigo 

una optimización de tiempos, la disminución del tiempo hora / hombre en el control 

del proceso industrial y dicha automatización debe estar acompañada de la toma 

de datos en forma automática para realizar el control del proceso y evitar el 

reproceso. 

 

Se debe actualizar el inventario digital de materias primas e insumos, dado que es 

un archivo muy pesado para el procesamiento de elementos químicos que ya no se 

utilizan y retrasan el proceso de  búsqueda y asignación de materias primas para 

la producción. La contribución de las materias primas en la elaboración del producto 

– solventes se puede apreciar en la Figura 3.2.: 

 

Figura 3.2. Contribución de las materias primas para la elaboración de resinas – solventes 

En la Figura 3.3., se tienen el porcentaje de contribución de materias primas 

importadas y locales: 

 

Figura 3.3. Porcentaje de contribución de material importado y local para la fabricación de 

resinas al solvente 
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Figura 3.4. Contribución por producto en la producción total 

 

En la Figura 3.5, se cuenta en forma porcentual la contribución por producto en la 

producción total: 

 

 

Figura 3.5. Porcentaje de contribución por producto en la producción total 

 

En  cuanto al grado de la ocupación de los reactores, se tiene: 

 Número de reactores para resinas de emulsión: 2 

 Número de reactores para resinas acrílicas: 2 

 Total de reactores con que cuenta la empresa: 4 

En la Figura 3.6., en la primera semana de producción del mes de julio de 2017, se 

tienen los siguientes resultados: 
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Figura 3.6. Representación gráfica del indicador de uso diario de los reactores 

 

En la Figura 3.7., se puede apreciar que el día viernes no se ocupan los reactores, 

lo que ocasiona pérdidas para la empresa, como tampoco sábado y domingo 

porque demanda un alto costo de mano de obra: 

 

  

 

 

Figura 3.7. Visualización mediante gráficos del comportamiento del indicador de uso del 

reactor semanal 
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Figura 3.8. Semáforo para visualizar el comportamiento del indicador 

 

En la Tabla 3.1., se tiene que para otros días y meses el comportamiento es similar, 

que se resumen en el siguiente cuadro referente a un mes es similar o incluso 

menor para otros meses: 

 

Tabla 3.1. Variación del uso de los reactores en una semana del mes de julio de 2017 

MES de REFERENCIA: Julio – 2017 

Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sabado Domingo Promedio 

50 75 50 50 0 0 0 32,14 % 

75 50 75 0 0 0 0 28,57 % 

75 50 50 50 0 0 0 32,14 % 

100 50 50 25 50 0 0 32,14 % 

75 0      10,71 % 

 27,14 % 

 

Como se puede ver el promedio de ocupación de lo reactores en el mes de julio de 

2017, es de apenas 27,14 %, lo que evidencia que existen problemas financieros 
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para adquirir materia prima, retraso en las importaciones de materia prima y por 

que el meracdo no esta comptrando ciertos productos a la empresa. 

 

En la Figura 3.9., se encuentran las fórmulas de cálculo sobre el incrmento de la 

productividad, en las Figuras 3.10. y 3.11. se encuentra el cálculo de la 

productividad actual y la mejora de la productividad: 

 

 

Figura 3.9. Fórmulas 

 

Figura 3.10. Productividad alcanzada (Planificada vs. Producida) – Producción actual 

Unidades Producidas Unidades Producidas

Insumos Empleados Mano de Obra + Material + Energía + Capital + Otros

Unidades Producidas

Horas - Trabajo Empleadas

PRODUCTIVIDAD 1 =

PRODUCTIVIDAD 2 =

PRODUCTIVIDAD 3 =

CÁLCULO DEL INCREMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD
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Figura 3.11. Productividad alcanzada (Planificada vs. Producida) – Nueva producción 

 

Los datos fueron proporcionados por la empresa con ciertos cambios dado la 

reserva de confidencialidad, verificándose que dentro de lo planificado con las 

sugerencias de mejora realizadas por la empresa se ha incrementado la 

productividad, pudiendo alcanzar una mayor productividad si los reactores fueran 

ocupadas a su máxima capacidad los 7 días de la semana, automatizando ciertas 

sectores de la parte industrial, modernizando las instalaciones con nuevos equipos, 

realizando las cargas de la materia prima en forma automática y teniendo sistemas 

de control automatizados y sobre todo gestionar y controlar el sistema de 

importaciones mediante la delegación de funciones y el cálculo de tiempo, es por 

eso que en agosto y septiembre del presenta año se presenta un decrecimiento en 

la producción debido a la falta de materia prima, problemas  en la importación y 

problemas de carácter económico. En la Figura 3.12., se aprecia el comportamiento 

entre la producción actual y la nueva producción desde enero a octubre de 2017: 
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a) Planificado 

 

 b) Producido 

 
   

c) Producido Vs. Planificado 

 

 d) Incremento de la Productividad 

 

Figura 3.12. Producción actual vs. Nueva producción de resinas en la empresa Poliacrilart 

En la Figura 3.13., se puede ver el incremento de la productividad y el problema 

suscitado en el mes de agosto y septiembre del presenta año por las razones antes 

mencionadas: 

 

Figura 3.13. Planificado vs. Producido de resinas en la empresa Poliacrilart 
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El promedio de incremento de la productividad de lo producido esta en el 11,30 % 

que es más del promedio de las industrias del sector, pero este puede 

incrementarse si se superan las brechas antes mencionadas y con la inyección de 

capital fresco en la empresa por parte de inversionistas. 

 

 

ÁREA INFORMÁTICA 

 

La empresa debe adquirir equipo computacional de tecnología de punta, así como 

la actualización del software para poder ser competitivo. Contar con un sistema 

integral de gestión que este enlazado entre la parte administrativa, financiera y 

producción.  

 

En el campo del talento humano:  La capacitación es fundamental tanto en 

ofimatica, con especial atención en el manejo del excel y en ventas, asi como el 

empoderamiento a los empleados en ciertos temas de motivación y la delegación 

es fundamental para alcanzar un aumento de la productividad a futuro. 

 

 Las importaciones de materia prima se programan en forma bimensual, 

trimestral, las mismas se cumplen en un 90 %, de acuerdo a la planificación 

o programación, pero hay factores externos como: congestión en el puerto 

de embarque, la nacionalización (15 días en puerto), las negociaciones de 

las navieras a nivel internacional, negociación con las fábricas productoras 

de materia prima, etc., lo cual afectan la producción programada o la venta 

de materia prima y el cumplimiento a sus clientes. 

 

 La negociación de compra de materia prima con las empresas 

internacionales se la realiza en forma bimensual, trimestral, todo depende 

de la variación que se presente en el mercado interno.  

 

 Las materias primas en el mercado internacional son manejadas por las 

grandes empresas financieras, lo que hace que la materia prima siempre 

este al alza.  
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 El costo de materia prima sube cuando suben los fletes, afectando por 

consiguiente el costo de producción. 

 

 En el mercado interno se da la especulación sobre el producto terminado o 

sobre la materia prima, cuando los fabricantes deciden guardar en forma 

ficticia varios días o semanas, no se venden en los locales con la finalidad 

de poder subir el precio.  

 

 La variación de los precios de un fabricante a otro, también se da por las 

condiciones del mercado, se puede presentar una especulación sobre las 

materias primas con la finalidad de que estas suban de precio, 

independientemente de la subida o bajada de los precios del petróleo. 

 

 Las materias primas importadas son muy sensibles al aumento de precio, 

por ser un comodity.  

 

 La restricción de embarque en puerto por temas ambientales también incide 

en el aumento de los costos de la materia prima importada y a veces en los 

tiempos, presentándose así retrasos en la llegada a puerto de la materia 

prima. 

 

 Las materias primas que se usan para la fabricación de las resinas y 

emulsiones son de carácter genéricas. 

 

 La empresa al momento de realizar una variación en la formulación de las 

resinas o emulsiones el nuevo producto tiene una codificación y nombre 

diferente. 

 

 Poliacrilart en el año 2016, tuvo unas ventas por USD. $ 3 000 000 millones 

de dólares, para el año 2017, se proyecta unas ventas USD. $ 4 000 000 

millones de dólares, lo que significaría un incremento del 33,33 %, de los 

cuales el 95 % de productos que fabrica la empresa son los mismos y solo 

un 5 % son productos diferentes. 
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 Poliacrilart no tiene un plan de cuentas propio, por lo que debe a corto plazo 

generar un plan de cuentas nuevo y propio lo que le facilitará en la parte 

contable el manejo efectivo de sus cuentas. 

 

 La planificación estimada de la empresa se cumple en un 90 %, donde la 

experiencia y el manejo de las estadísticas es fundamental para la toma de 

decisiones. 

 

 La proyección de ventas de la empresa en este año, es realizar ventas de 

materia prima importada en un 25 % y de producto terminado en un 75 %, 

como alternativa en caso de que no se pueda colocar o vender el producto 

terminado en el mercado local. Para el próximo año se espera vender 

materia prima en el mercado local en un 50 % y de producto terminado el 

otro 50 %, dadas las condiciones actuales del mercado y del país. 

 

 En temas de negociación la empresa garantiza al cliente el precio de su 

producto terminado trimestralmente. 

 

 Todo el catalizador utilizado tanto para la fabricación de resinas como de 

emulsiones son importadas y deben ser manipuladas con precaución. Es 

necesario tomar en cuenta su fecha de caducidad, dado que este se puede 

polimerizar. 

 

 Dado que la fabricación de resinas de emulsión no se está produciendo en 

la planta por falta de inversión (USD. $ 120 000 dólares), esta puede servir 

para maquilar para otras empresas y no tener parados los reactores, lo que 

ocasiona pérdidas para la empresa con un alto costo financiero, lo que se 

evidencia que en los actuales momentos esta parte de la planta no es el 

fuerte de la empresa. 

 

 La empresa tiene problemas internos de accionistas lo que puede derivar en 

una venta de la misma, o la postergación de inversión hasta que no se 

resuelvan dichos conflictos, esto es un limitante para el desarrollo de la 

empresa 
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Respecto al resultado obtenido sobre la encuesta realizada al Gerente Operativo 

sobre el análisis de la situación de la empresa fue a través de las fichas 

correspondientes, cuyos formatos y datos obtenidos se encuentran en el Anexo 2, 

luego de realizar la evaluación del análisis de la situación de la empresa se tienen 

los siguientes resultados: 

 

 Financiero: No se tienen indicadores financieros que ayuden a tomar 

decisiones en forma oportuna por parte de la Gerencia de la empresa. 

 Procesos: No se tiene ningún tipo de manual ni procedimiento estandarizado 

y levantado de procesos. 

 Talento Humano: No se evidencia un clima laboral adecuado en la empresa 

por aspectos de delegación, concentración de poder, falta de 

empoderamiento y falta de liderazgo. 

 Industrial: No se tienen indicadores de gestión, falta de instrumentación, falta 

de automatización, mala disposición de elementos que ayuden a una mejor 

explotación del tiempo y generar una mayor productividad, así como otros 

aspectos que afectan el desenvolvimiento normal de las actividades de la 

empresa. 

Dadas las circunstancias actuales del país, de la competitividad y del mercado la 

situación de la empresa es delicada, aunque la empresa en el mercado lleva 27 

años, la modernización de su administración y su organización no se ha dado, por 

lo que es necesario que para lograr el incremento de la productividad se tiene que 

dotar de los medios modernos de gestión para afrontar los retos que demanda el 

mercado, la competencia y lograr los objetivos planificados por la Gerencia de la 

empresa. 

 

Otro problema que tiene son los pocos clientes mayoristas compradores en relación 

con la cantidad de resina que produce, por lo que el flujo de capital no es muy 

dinámico, dado que el crédito que otorga la empresa es de 30, 45, 60 y hasta 90 

días, lo que dificulta el tener un flujo activo de dinero, lo que trae dificultades a la 

empresa de contar con dinero líquido para realizar la compra e importación de 

insumos. Además, se agrava aún más la situación dado que otras empresas están 
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realizando la importación de resinas a menor costo, lo que le está afectando su 

nicho de mercado. La empresa busca compradores locales pequeños sin contar 

con un estudio previo de mercado. El talento humano que trabaja en esta área no 

cuenta con la capacitación en ventas y marketing, que contribuyan en el análisis y 

solución a problemas con el cliente externo de la empresa y la incursión en el 

mercado menor de la resina localmente. 

 

 

3.1 ESTRUCTURA ORGÁNICA PARA POLIACRILART 

 

Con todo lo anteriormente expuesto, el trabajo realizado al interior de la empresa 

Industrial de Resinas Poliacrilart, se identificaron los roles con los que cuenta para 

poder realizar la propuesta de estructura orgánica a Poliacrilart. Al momento del 

levantamiento de información se pudo determinar que no se cuenta con una 

estructura orgánica. La compañía actualmente cuenta con 26 trabajadores 

distribuidos de la siguiente manera: 

  

1. Gerente General 

2. Gerente Operaciones 

3. Jefe de Producción 

4. Jefe de I+D+I 

5. Laboratorista 

6. Contadora 

7. Responsable de Compras 

8. Responsable de Ventas: Quito 

9. Responsable de Ventas: Guayaquil 

10. Recepcionista – Tesorería 

11. Bodeguero 

12. Trabajadores de planta (15) 

No hay una definición de cargos y como se puede apreciar tampoco una estructura 

definida. Del análisis y trabajo realizado se emite una propuesta que se deja a 

consideración de la Gerencia General para que sea discutida con sus accionistas y 
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se defina la mejor estructura para la empresa, que se da a conocer en la Figura 

3.14., en donde se detalla el organigrama de la empresa de resinas Poliacrilart. 

 

Figura 3.14. Levantamiento del organigrama actual como está operando la empresa 

 

La propuesta sugerida de mejora para la empresa Poliacrilart con la que debería 

trabajar se detalla en la Figura 3.15.: 

 

Figura 3.15. Levantamiento del organigrama mejorado 

 

La implicación de contar con un Gestor Técnico Asesor, es el que desarrolla la 

formulación en el Laboratorio en forma experimental del producto base para 

posteriormente llevarlo al desarrollo industrial en planta de un nuevo producto o la 

mejora de uno que ya este desarrollado con nuevas bondades o características 

técnicas. En la fase experimental se determinan especificaciones y características 

técnicas del producto a ser desarrollado. 
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3.2. PROPUESTA DE MEJORA DE LOS PROCESOS 

 

El análisis de valor agregado actual y mejorado se encuentra en el Anexo 6, de los 

procesos productivos de la empresa industrial Poliacrilart. De tal manera se observa 

que, dentro del proceso de mejora planteado para lograr el incremento de la 

productividad de la empresa, todas las áreas (producción, administrativa, 

financiera, ventas, talento humano) deben ser mejoradas en muchos aspectos para 

obtener resultados a corto, mediano y largo plazo. Se han identificado varios puntos 

de mejora, entre estos se encuentra el del área de producción. En la Tabla 3.2., se 

tiene el resumen del cálculo de valor agregado actual y mejorado:  

 

Tabla 3.2. Resumen del cálculo de valor agregado actual y mejorado de los 

procesos productivos de la empresa Poliacrilart 

RESUMEN DEL CÁLCULO VALOR AGREGADO ACTUAL Y MEJORADO 

No. 
Nombre Proceso / 

Subproceso 

Valor 

Agregado 

(VA) 

Valor 

Mejorado 

(VM) 

Resultado 

1 

Gestión de 

Producción /  

Gestión de 

producción de 

resinas alquídicas – 

Fase 1 

1,43 1,92 

Actual: 1,43 / Mejorado: 1,92, el incremento es del 

34,26 %, para la 1er. etapa de mejoramiento, podría 

considerar bueno, debería ser por lo menos el 45 %, 

para en una segunda etapa de mejoramiento sería 

del 75 % y en una tercera etapa de mejoramiento 

debería superar el 98 %. 

 

Continuación …… 

2 

Gestión de 

Producción /  

Gestión de 

producción de 

resinas alquídicas – 

Fase 2 

7,10 10,53 

Actual: 7,10 / Mejorado: 10,53, el incremento es del 

48,30%, para la 1er. etapa de mejoramiento si se 

acoge el modelo habría superado el 45 %, en una 

segunda etapa podría alcanzar el 75 % y en una 

tercera estar de mejoramiento llegaría al 98 % o 

más. 

 

3 
Gestión de 

Producción / 
0,69 1,49 

Actual: 0,69 / Mejorado: 1,49, el incremento es del 

115,94 %, para una 1er. etapa de mejoramiento, 
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RESUMEN DEL CÁLCULO VALOR AGREGADO ACTUAL Y MEJORADO 

No. 
Nombre Proceso / 

Subproceso 

Valor 

Agregado 

(VA) 

Valor 

Mejorado 

(VM) 

Resultado 

Gestión de 

producción de 

resinas 480 – I441 

x 60 

podría considerar excelente, debería mantenerse las 

condiciones del proceso y mantenerlo, sacar 

provecho de este y comparar las mejores prácticas. 

4 

Gestión de 

Producción / 

Gestión de 

producción de 

resinas poliéster 

insaturado  

0,56 1,10 

Actual: 0,56 / Mejorado: 1,10, el incremento es del 

96,42 %, para una 1er. etapa de mejoramiento, 

podría considerar muy bueno, debería mantenerse 

las condiciones del proceso y en una 2da. etapa 

alcanzar el 100 % o superar este límite. 

5 

Gestión de 

Producción / 

Gestión de 

producción de 

resinas acrílicas 

0,54 0,88 

Actual: 0,54 / Mejorado: 0,88, el incremento es del 

62,96 %, para la 1er. etapa de mejoramiento si se 

acoge el modelo habría superado el 45 %, en una 

segunda etapa podría alcanzar el 75 % fácilmente y 

en una tercera estar de mejoramiento llegaría al 98 

% o más. 

 

6 

Gestión de 

Producción / 

Gestión de 

producción de 

resinas de emulsión 

vinílicas 

0,40 0,72 

Actual: 0,40 / Mejorado: 0,72, el incremento es del 

80,00 %, para la 1er. etapa de mejoramiento si se 

acoge el modelo habría superado el 45 %, en una 

segunda etapa podría alcanzar el 98 % o el 100 %. 

7 

Gestión de 

Producción / 

Gestión de 

producción de 

resinas de emulsión 

acrílicas 

0,49 0,80 

Actual: 0,49 / Mejorado: 0,80, el incremento es del 

63,26 %, para la 1er. etapa de mejoramiento si se 

acoge el modelo habría superado el 45 %, en una 

segunda etapa podría alcanzar el 75 % y en una 

tercera estar de mejoramiento llegaría al 98 % o 

más. 

 

Continuación …… 

8 

Gestión de 

Producción / 

Gestión de 

reproceso 

48,70 54,28 

Actual: 48,70 / Mejorado: 54,28, el incremento es 

del 11,45 %, para la 1er. etapa de mejoramiento si 

se acoge el modelo se tendría que trabajar en el 

análisis, ajustar procedimientos, ajustar los tiempos 
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RESUMEN DEL CÁLCULO VALOR AGREGADO ACTUAL Y MEJORADO 

No. 
Nombre Proceso / 

Subproceso 

Valor 

Agregado 

(VA) 

Valor 

Mejorado 

(VM) 

Resultado 

y controles para alcanzar el 45 %, en una segunda 

etapa podría alcanzar el 75 % y en una tercera estar 

de mejoramiento llegaría al 98 % o más. 

 

 

 

3.2.1 AUTOMATIZACIÓN DEL ÁREA PRODUCTIVA 

 

La automatización dentro de todas las áreas de la empresa y en especial la de 

producción es fundamental. Es necesario colocar instrumentación de punta (los 

medidores están viejos, su lectura se dificulta por el desgaste del vidrio)  donde se 

mida temperatura (caldero, reactor y diluidor), se reporte y se automatice el proceso 

en tiempo real, con lo cual se tiene una disminución de tiempos notables, una 

reducción de costos y la seguridad de que el proceso está controlado y no se van 

a presentar errores en la dosificación de componentes al momento de colocar un 

componente adicional, en las diferentes etapas del proceso, sea en las resinas de 

emulsión o las acrílicas. Se debe evitar la para industrial de la planta de resinas de 

emulsión lo que genera una pérdida enorme para la empresa, cuando esta no está 

operativa. 

 

 

DESCRIPCIÓN DE LOS COMPONENTES DEL ANÁLISIS DE VALOR 

AGREGADO: 

 

VAC: Valor Agregado Cliente Externo. - Actividades que generan valor al cliente y 

por el cual está dispuesto a pagar. (Producto, servicio, transporte, etc.) 

VAE: Valor Agregado Empresa. - Actividades que generan valor para la empresa o 

industria, es el resultado del beneficio ofrecido al cliente. (Interacción y ejecución 

directa con el cliente, etc.) 

P: Preparación. -  Son actividades que permiten realizar una tarea. 
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D: Demora. – Tiempo de para o inútil, no se efectúa ninguna actividad. 

T: Transporte. – Son actividades de transporte o movimiento de: información, 

personas, materiales o cualquier otro elemento o cosa de un punto a otro. 

C: Control. – Actividades de: verificación, revisión o control de información, 

documentos, especificaciones, normas que intervienen en el proceso. 

A: Archivo. – Son actividades que permiten el almacenamiento temporal o 

definitivo de la información física o digital, de materiales y documentos que se 

utilizan en el proceso. 

 

Los resultados de valor agregado del proceso actual y del mejorado arrojan los 

siguientes resultados: 

 

 1. Gestión de producción: Gestión de producción de resinas alquídicas – Fase 1. 

 

Tabla 3.3. Valor agregado actual y mejorado de la gestión de producción de 

resinas alquídicas – Fase 1. 

 

 

Figura 3.16. Valor agregado actual y mejorado de la gestión de producción de resinas 

alquídicas – Fase 1. 

ACTUAL MEJORADO

VAC 0,00 0,00

VAE 1,43 1,92

P 12,86 11,54

D 60,00 57,69

T 12,86 11,54

C 12,86 17,31

A 0,00 0,00

VA ACTUAL VA MEJORADO

1,43 1,92

INCREMENTO (%) 34,62
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El proceso actual arroja un valor agregado de 1,43 %, tiene un componente muy 

fuerte en la Demora del 60 %. Se puede observar que las actividades de producción 

en la demora del calentamiento del Reactor y de comprobación de la muestra, 

marcan un 60 %, que en tiempo representa 210 minutos que pueden ser bajados 

con un grado de automatización del calentador y la modernización de las 

instalaciones. 

 

El proceso mejorado arroja un valor agregado del 1,92 %, tiene un componente 

muy fuerte del 57,69 %, en la Demora seguido del control con un 17,31 % pero que 

ha disminuido. Se puede observar que las actividades de producción en el 

calentamiento del Reactor y en la demora de comprobación de la muestra, marcan 

un tiempo de 150 minutos, una disminución de 60 minutos con la automatización 

del calentador, la modernización de las instalaciones y la carga de los componentes 

en forma automática. El incremento de valor agregado entre el actual y el mejorado 

es del 34,62 %. 

 

2. Gestión de producción: Gestión de producción de resinas alquídicas - Fase 2 

Tabla 3.4. Valor agregado actual y mejorado de la gestión de producción de resinas alquídicas – Fase 2 

 

ACTUAL MEJORADO

VAC 0,00 0,00

VAE 7,10 10,53

P 1,78 2,63

D 40,83 39,47

T 46,15 42,11

C 4,14 5,26

A 0,00 0,00

VA ACTUAL VA MEJORADO

7,10 10,53

INCREMENTO (%) 48,25
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Figura 3.17. Valor agregado actual y mejorado de la gestión de producción de resinas 

El proceso actual tiene un componente muy fuerte en el Transporte del 46,15 % y 

en Demora 40,84 %, con un valor agregado de 7,10 %. Se puede observar que las 

actividades relacionadas al transporte y demora tienen un impacto bien alto en el 

proceso, que se pueden bajar los tiempos con la entrega de la materia prima por 

un sistema de fluidos y la automatización del envasado múltiple, con lo que se 

acortarían los tiempos de ciclo en la elaboración de las resinas, además la 

transportación del producto por una banda mecánica para el desplazamiento a 

Bodega, lo que representa un ahorro de tiempo en los dos casos. 

 

El proceso mejorado tiene un componente de Transporte de 42,11 % y de Demora 

del 39,47 %, arrojando un valor agregado de 10,53 %, valores menores al proceso 

actual. Se puede observar que las actividades de demora y transporte deben bajar, 

siempre que se adopte un sistema de fluidos para la entrega de la materia prima y 

el envasado de por lo menos 10 tanques de 55 galones en forma simultánea, 

acortándose los tiempos de ciclo en la elaboración de las resinas, además, es 

necesario adoptar la banda mecánica para la transportación del producto y su 

desplazamiento a Bodega, lo que representa un ahorro de tiempo. El incremento 

de valor agregado entre el actual y el mejorado es del 48,25 %. 

 

3. Gestión de producción: Gestión de producción de resinas 480 - I441 x 60 
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Tabla 3.5. Valor agregado actual y mejorado de la gestión de producción de resinas 480 –

I441 x 60 

 

 

Figura 3.18. Valor agregado actual y mejorado de la gestión de producción de resinas 

480 – I441 x 60 

El proceso actual tiene un componente de 57,93 % de Transporte y de 28,97 % de 

Demora de 28,97 %, con un valor agregado de 0,69 % Se puede observar que las 

actividades relacionadas al transporte y demora tienen un impacto bien alto en el 

proceso, que se pueden bajar los tiempos con la automatización de ciertas 

actividades como es el envasado y la entrega de la materia prima por un sistema 

de fluidos, con lo que se acortarían los tiempos de ciclo den la elaboración de las 

resinas, y la transportación del producto por una banda mecánica para el 

desplazamiento a Bodega. 

 

En el proceso mejorado tiene 53,73 % en Transporte, de Preparación y Demora de 

17,91 %, obteniéndose un valor agregado de 1,49 %. Se puede observar que la 

Demora bajo en 11,06 % lo que tiene un impacto directo en el proceso, el 

incremento del valor agregado del proceso que es de 116,42 % que es muy bueno, 

pero se deben tomar en cuenta las mejoras a realizar, la carga de materia prima a 

través de fluidos, el envasado en una línea de 10 tambores en forma simultánea y 

ACTUAL MEJORADO

VAC 0,00 0,00

VAE 0,69 1,49

P 8,28 17,91

D 28,97 17,91

T 57,93 53,73

C 4,14 8,96

A 0,00 0,00

VA ACTUAL VA MEJORADO

0,69 1,49

INCREMENTO (%) 116,42
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la transportación de los mismos por una banda mecánica del producto terminado a 

Bodega. 

 

 4. Gestión de producción: Gestión de producción de resinas poliéster Insaturado 

Tabla 3.6. Valor agregado actual y mejorado de la gestión de resinas poliéster insaturado 

 

 

Figura 3.19. Valor agregado actual y mejorado de la gestión de resinas poliéster 

insaturado 

 

El proceso actual tiene 67,04 % en el Transporte y 15,64 % en el Control, 

obteniéndose un valor agregado de 0,56 %. Se puede observar que las actividades 

relacionadas al transporte y control tienen un impacto alto, que se pueden bajar los 

tiempos con la automatización de ciertas actividades como son el envasado y la 

entrega de la materia prima por un sistema de fluidos, con lo que se acortarían los 

ACTUAL MEJORADO

VAC 0,00 0,00

VAE 0,56 1,10

P 6,70 6,59

D 10,06 13,19

T 67,04 65,93

C 15,64 13,19

A 0,00 0,00

VA ACTUAL VA MEJORADO

0,56 1,10

INCREMENTO (%) 96,70
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tiempos de ciclo en la elaboración de las resinas, y la transportación del producto 

por una banda mecánica para el desplazamiento a Bodega. 

 

El proceso mejorado se tiene un 65,93 % de Transporte, seguido de la Demora y el 

Control con un 13,19 %, obteniéndose un valor agregado de 1,10 lo que representa 

un incremento del 96,70 % Se puede observar que las actividades relacionadas al 

transporte tienen un impacto bien alto, que se pueden bajar los tiempos con la 

automatización de ciertas actividades como son el envasado y la entrega de la 

materia prima por un sistema de fluidos, con lo que se acortarían los tiempos de 

ciclo en la elaboración de las resinas y la transportación del producto por una banda 

mecánica para el desplazamiento a Bodega. 

 

 5. Gestión de producción: Gestión de producción de resinas acrílicas. 

Tabla 3.7. Valor agregado actual y mejorado de la gestión de producción de resinas 

acrílicas 

 

 

Figura 3.20. Valor agregado actual y mejorado de la gestión de producción de resinas 

acrílicas 

 

ACTUAL MEJORADO

VAC 0,00 0,00

VAE 0,54 0,88

P 64,52 68,42

D 6,45 5,26

T 25,81 21,05

C 2,69 4,39

A 0,00 0,00

VA ACTUAL VA MEJORADO

0,54 0,88

INCREMENTO (%) 63,16
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El proceso actual tiene un componente del 64,52 % que corresponde a la fase de 

Preparación, seguido del Transporte con un 25,81 %, lo que nos da un valor 

agregado de 0,54 %. Se puede observar que por la complejidad del proceso 

productivo por falta de automatización en su proceso se dedica demasiado tiempo 

en la preparación y remates. Se recomienda para bajar los tiempos de producción, 

automatizar las cargas de material mediante un sistema controlado y monitoreado, 

con tiempos preestablecidos, evitando de esta la pérdida de tiempo y de que el 

personal este expuesto en un área altamente contaminada. 

 

El proceso mejorado tiene un componente 68,42 % de Preparación y de 21,05 % 

en el Transporte, lo que nos da un valor agregado de 0,88 %. Se puede observar 

que por la complejidad del proceso productivo por falta de automatización en su 

proceso se dedica demasiado tiempo en la preparación y remates. El proceso tiene 

un incremento de valor agregado del 63,16 % respecto al actual. Se recomienda 

para bajar los tiempos de producción, automatizar las cargas de material mediante 

un sistema controlado y monitoreado, con tiempos preestablecidos, evitando de 

esta la pérdida de tiempo y de que el personal este expuesto en un área altamente 

contaminada. 

 

6. Gestión de producción: Gestión de producción de resinas de emulsión vinílicas 

Tabla 3.8. Valor agregado actual y mejorado de la gestión de producción de resinas de 

emulsión vinílicas 

 
 

ACTUAL MEJORADO

VAC 0,00 0,00

VAE 0,40 0,72

P 57,60 51,80

D 15,60 28,06

T 24,00 17,27

C 2,40 2,16

A 0,00 0,00

VA ACTUAL VA MEJORADO

0,40 0,72

INCREMENTO (%) 79,86
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Figura 3.21. Valor agregado actual y mejorado de la gestión de producción de resinas de 

emulsión vinílicas 

 

El proceso actual tiene 57,60 % en la Preparación, un 24,00 % de Transporte y 

15,60 % de Demora, dándonos un valor agregado de 0,40 %. Se puede observar 

que por la complejidad del proceso productivo por falta de automatización en su 

proceso se dedica demasiado tiempo en la preparación y remates. Se recomienda 

para bajar los tiempos de producción, automatizar las cargas de material mediante 

un sistema controlado y monitoreado, con tiempos preestablecidos, evitando de 

esta la pérdida de tiempo y de que el personal este expuesto en un área altamente 

contaminada. 

 

El proceso mejorado tiene un 51,80 % que corresponde a la preparación del 

proceso para producir las resinas, un 28,06 % de Demora y un 17,27 % en el 

Transporte, obteniendo un valor agregado de 0,72 %, un incremento de valor 

agregado respecto al actual del 96,70 %. Se puede observar que por la complejidad 

del proceso productivo por falta de automatización en su proceso se dedica 

demasiado tiempo en la preparación y remates, en las demoras y en el transporte. 

Se recomienda para bajar los tiempos de producción, automatizar las cargas de 

material mediante un sistema controlado y monitoreado, con tiempos 

preestablecidos, evitando de esta la pérdida de tiempo y de que el personal este 

expuesto en un área altamente contaminada. 

 

7. Gestión de producción: Gestión de producción de resinas de emulsión acrílicas 
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Tabla 3.9. Valor agregado actual y mejorado de la gestión de resinas de emulsión acrílicas 

 

 

Figura 3.22. Valor agregado actual y mejorado de la gestión de resinas de emulsión 

acrílicas 

 

El proceso actual tiene 48,54 % en Preparación, 32,04 % en Transporte y 16,02 % 

en Demora, obteniéndose un valor agregado de 0,49 %. Se puede observar que 

por la complejidad del proceso productivo por falta de automatización en su proceso 

se dedica demasiado tiempo en la preparación, remates y transporte. Se 

recomienda para bajar los tiempos de producción, automatizar las cargas de 

material mediante un sistema controlado y monitoreado, con tiempos 

preestablecidos, evitando de esta la pérdida de tiempo y de que el personal este 

expuesto en un área altamente contaminada. 

 

El proceso mejorado tiene 51,20 % en Preparación, 26,40 % en Demora y 19,20 % 

en Transporte, obteniéndose un valor agregado de 0,80 %. Se tiene un incremento 

ACTUAL MEJORADO

VAC 0,00 0,00

VAE 0,49 0,80

P 48,54 51,20

D 16,02 26,40

T 32,04 19,20

C 2,91 2,40

A 0,00 0,00

VA ACTUAL VA MEJORADO

0,49 0,80

INCREMENTO (%) 64,80
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del 64,80 % respecto al actual. Se puede observar que por la complejidad del 

proceso productivo por falta de automatización en su proceso se dedica demasiado 

tiempo en la preparación y remates. Se recomienda para bajar los tiempos de 

producción, automatizar las cargas de material mediante un sistema controlado y 

monitoreado, con tiempos preestablecidos, evitando de esta la pérdida de tiempo y 

de que el personal este expuesto en un área altamente contaminada. 

 

8. Gestión de producción: Gestión de reproceso 

Tabla 3.10. Valor agregado actual y mejorado de la gestión de reproceso 

 
 

 

Figura 3.23. Valor agregado actual y mejorado de la gestión de reproceso 

 

El proceso actual tiene un 48,70 % de VAE, seguido por el de transporte con un 

33,39 %, con un valor agregado de 48,70 %. Se puede observar que las actividades 

relacionadas al reproceso del producto declarado como tal, para la empresa le es 

muy importante el recuperar y volver a reprocesar este material, cuidando de esta 

manera la parte económica y poder colocar en el mercado una buena resina y evitar 

ACTUAL MEJORADO

VAC 0,00 0,00

VAE 48,70 54,28

P 12,52 14,67

D 1,04 1,47

T 33,39 23,47

C 3,65 5,13

A 0,70 0,98

VA ACTUAL VA MEJORADO

48,70 54,28

INCREMENTO (%) 11,47
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pérdidas económicas para la empresa. Al manejar el proceso productivo en forma 

adecuada y automatizada se logrará evitar el reproceso, así como también es 

necesario utilizar materias primas de calidad que aseguren no tener problemas en 

la elaboración de las resinas. 

 

El proceso mejorado tiene un 54,28 % de VAE, seguido de un 23,47 % de 

Transporte, obteniéndose un valor agregado de 54,28 %, lo que representa un 

aumento del 11,47 % respecto al proceso actual. Se puede observar que las 

actividades relacionadas al reproceso del producto declarado como tal, para la 

empresa le es muy importante el recuperar y volver a reprocesar este material, 

cuidando de esta manera la parte económica y poder colocar en el mercado una 

buena resina y evitar pérdidas económicas para la empresa. Es un proceso muy 

importante para la empresa. Al manejar el proceso productivo en forma adecuada 

y automatizada se logrará evitar el reproceso, así como también es necesario 

utilizar materias primas de calidad que aseguren no tener problemas en la 

elaboración de las resinas. 

 

 

3.2.2 ENVASADO DE RESINA ACRÍLICA O DE EMULSIÓN 

 

El momento de envasar el producto no existe una medida exacta, se tiene que pesar 

posteriormente para verificar si el peso es correcto con la pérdida de tiempo en el 

proceso, por lo que el envasado tiene que ser automatizado para garantizar que el 

producto terminado (resinas) llegue al mercado en el peso especificado y no se 

presente el error que se viene dando actualmente, lo que es carta de presentación 

y seriedad ante el cliente final. Actualmente el envasado es un tanque a la vez, con 

un operario trabajando en un área altamente contaminada por solvente en el medio 

ambiente y el calor que desprende el producto, por lo que la mejora planteada es 

un envasado automático y controlado con una línea de 10 tambores en simultáneo, 

se presenta un ahorro considerable de tiempo y sobre todo la seguridad del 

personal que trabaja en dicha área. Si la dosificación del producto terminado es 

controlada automáticamente la intervención de la mano del operario va a ser 

mínima, garantizando así dos cosas el menor tiempo de exposición del trabajador 
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y controlando que el peso del producto terminado es el exacto en cada tanque de 

55 galones. 

 

Además, el sitio de envasado debe estar limpio siempre, con la finalidad de 

garantizar que el producto esté libre de impurezas y de polvo, asegurando que se 

encuentra en excelentes condiciones el producto terminado y su posterior entrega 

al cliente. 

 

 

3.2.3 SEGURIDAD DEL PRODUCTO A SER ENTREGADO 

 

El bodeguero deberá verificar los textos a ser impresos previamente, imprimir y 

etiquetar los tambores o recipientes de acuerdo a un código previamente 

establecido por producción, los cuales tienen que ser autoadhesivo, debe ser 

legible y que en la impresión conste lo siguiente: 

 

- Texto básico de seguridad frontales 

- Tabla o información del producto 

- Peso neto 

- Registro sanitario 

- Lista de componentes 

- Tiempo de vida útil 

- Condiciones de preservación 

- Código de barras 

- Nombre del fabricante 

- Teléfonos y direcciones del fabricante 

- Nombre del cliente 

 

El etiquetado es importante tanto para el cliente interno como para el cliente 

externo. El cliente interno puede identificar muy fácilmente el producto para su 

almacenamiento, despacho o reprocesamiento. Para el cliente externo los datos de 

identificación son importantes y dan la seguridad de que está comprando un 

producto con las características y especificaciones de fábrica adecuadas para el 



91 

desarrollo de su trabajo, lo que le garantiza una devolución si el producto está fuera 

de especificación o fuera de tiempo para su uso industrial. 

 

 

3.2.4 CÓDIGOS DE BARRAS PARA LOS TANQUES DE 55 GALONES DE 

PRODUCTO TERMINADO – NUEVA FORMA DE ETIQUETAR 

 

La adopción de una máquina portátil con wi-fi incorporado que etiquete y coloque 

el código de barras, numeración secuencial o cifrados especiales para la marcación 

de los tambores, facilita el registro e inventario de Bodega al momento de realizar 

un corte de inventario la cuantificación de la cantidad de materia prima o producto 

terminado en existencia se tiene es en tiempo real. Esta codificación debe ser 

nítida, legible, homogénea, colocada en un lugar fácil para su impresión y lectura. 

Por qué incorporar este equipo en la codificación de los tanques, porque gano 

tiempo en el registro de los datos, los cuales se transfieren automáticamente al 

computador y la información pasa a las diferentes bases de datos: bodega, 

producción, inventario, contabilidad, gerencia, etc, ganando así tiempo en el 

procesamiento de la data y evitando errores humanos.  

 

 

3.2.5 DESARROLLO DE MATERIALES ALTERNATIVOS 

 

La incorporación de materias primas importadas alternativas para acortar tiempos 

de producción, así como la baja de costos, es una necesidad urgente para la 

empresa para poder ser competitivos en el mercado local y ofrecer un producto 

atractivo y de calidad para el cliente. Los materiales alternativos es una opción que 

debería adoptar la empresa en la innovación de su cartera de productos, 

entregando productos ecológicos que cuiden el medio ambiente o para reducir 

costos sin descuidar la calidad de sus productos. 
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3.2.6 MEJORA DEL PROCESO: CARGA DE MATERIA PRIMA AL REACTOR 

 

En el proceso de fabricación de resinas se puede disminuir el tiempo en la carga 

de los componentes (materia prima local o importada), es manual, demanda 

demasiado tiempo de 2 a 3 horas dependiendo de la capacidad del lote de 

fabricación la mejora planteada es que se realice una línea de abastecimiento de 

fluidos precalentados, lo que la descarga va a efectuarse en un tiempo de 15 a 30 

minutos con un ahorro de 2,30 minutos en la carga por lote. Es decir, se tiene 2 

líneas de abastecimiento: líquidos y sólidos. Para las materias sólidas un 

abastecimiento en silos controlados a través de sistemas electrónicos para la 

descarga controlada del material. 

 

 Tiempo actual = 3 horas (180 minutos) 

 Nuevo tiempo = 30 minutos 

 Ahorro en tiempo = 150 minutos 

  

Figura 3.24. Lugar de carga de la materia prima al reactor 

 

3.2.7 ENVASADO DE LAS RESINAS EN FORMA SIMULTÁNEA 

 

El obrero al tener una línea de envasado por rieles evitará realizar el esfuerzo 

físico muscular, con la línea mecánica de rieles solo existe el desplazamiento del 

tanque de 55 galones, esta línea debe ser para 10 tanques de envasado 

simultáneo, lo que hay un ahorro notable de envasado, lo que beneficia que el 
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tanque de descarga se desocupe más rápido y se pueda programar un lote de 

programación más.  

 

   

Figura 3.25. Lugar de carga de la resina para el envasado 

 Tiempo actual = 15 minutos 1 tanque de 55 galones (4 en 1 hora) 

 Nuevo tiempo = 10 minutos para 10 tanques de 55 galones en forma 

simultánea (60 tanques en 1 hora) 

 Mayor número de tanques llenados en menor tiempo. 

Ganancia de tiempo en el envasado y por consiguiente, el operario puede realizar 

otra actividad productiva. 

 

Figura 3.26. Propuesta de diseño de un envasado simultaneo. 
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3.2.8 ETIQUETADO EN LÍNEA DE LOS TANQUES 

 

El tiempo de etiquetado debería ser automático y en línea mediante el sistema Wi-

fi, lo que se gana tiempo en el registro e identificación con el respectivo código 

alfanumérico. Estos datos son transferidos en forma automática a la computadora 

y alimenta la base de datos de inventario y estos a su vez alimentan los datos a las 

áreas de compras, ventas, bodegas, producción y a la Gerencia optimizando los 

tiempos de procesamiento de datos con el respectivo ahorro de tiempo. 

 

 Elaboración actual del etiquetado: 1 hora 25 etiquetas 

 Elaboración de etiquetado sugerido en línea: 1 hora 100 etiquetas, un 

incremento de 4 veces 

 

3.2.9 TIEMPO DE ENTREGA DEL PRODUCTO 

 

El tiempo de entrega al cliente del producto terminado o de materia prima importada 

es fundamental para garantizar la fidelidad del cliente hacia la empresa, es la carta 

de presentación y seriedad, por lo cual la empresa deberá contratar a una empresa 

de transporte que le garantice que sus despachos desde la fábrica al cliente, se 

hará en el tiempo pactado entre las partes. 

 

 Tiempo actual de 4 horas en la ciudad 

 Tiempo sugerido de 2 horas en la ciudad, fuera de horas pico 

 Disminución del 50 % en la entrega del producto terminado al cliente 

 

3.2.10 IMPORTACIÓN DE LA MATERIA PRIMA 

 

Se debe revisar los tiempos de importación de materia prima parta garantizar de 

que no existan paros en el área de producción, por lo tanto, evitar pérdidas para la 

empresa. Esto se puede lograr siempre que exista una correcta planificación de 

tiempos con sus respectivas holguras y seguimientos por parte del Gerente de 

Operaciones, así como el manejo de un plan de contingencias para tomar las 
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acciones del caso cuando se presenten problemas en las importaciones de la 

materia prima.  

 

 Tiempo actual de 4 meses en la importación 

 Tiempo sugerido de 3 meses en la importación 

 Disminución de 1 mes, tomando en cuenta holguras de tiempo para que la 

importación llegue a tiempo 

 Se ha modelado un tiempo estimado para la importación de la materia prima 

considerando holguras, lo que evitará el retraso de la materia prima y 

garantizar el contar siempre con esta en la empresa: 

 

 

 

Figura 3.27. Planificación para la importación de materia prima 
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3.2.11 EQUIPO DE LABORATORIO 

 

Los equipos de laboratorio deberían ser de marca y calibrados de manera periódica 

para garantizar al cliente de que se cumplen con las especificaciones y normas para 

la elaboración de las resinas. Y el personal que realiza las pruebas deben ser 

capacitados constantemente en técnicas de laboratorio. Además, el laboratorio 

debe tener un sistema de campana y de extracciones de gases y vapores para 

precautelar la salud de los trabajadores de esa área. 

 

 Equipo actual de marca con los que cuenta el Laboratorio 20 %  

 Incremento del equipo de marca de por lo menos el 50 % 

 Seguridad ambiental del 20 % 

 Colocación de la campana de extracción, disminución del 80 % de 

contaminación ambiental en el laboratorio. 

El equipo de marca por su alto costo de adquisición garantiza las mediciones y su 

durabilidad, está asociada con la calidad y garantía de este (seguridad, resistencia, 

materiales, compatibilidad y capacidad), lo que disminuye posibles fallas en sus 

mediciones y de sus componentes, significa también que el equipo ha pasado 

estrictas pruebas de calidad que me aseguran que el equipo es bueno con el 

respectivo certificado de operación y funcionamiento. 

 

 

3.2.12. VARIACIÓN DE TONALIDAD EN LAS RESINAS 

 

El personal que realiza las pruebas de control de calidad de las resinas deben estar 

muy bien preparados para verificar la tonalidad de las resinas en vista que es un 

punto crítico de aceptación por parte de los clientes.  

 

 Errores de tonalidad del 10 %, en relación al total de las muestras que 

ingresan en el Laboratorio para su verificación 

 Mejora en el proceso industrial se estima llegar a un error menor del 2 % por 

etapas hasta alcanzar valores menores al 0,3 %. 
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3.2.13. PRUEBA DE CATALIZADORES 

 

El personal que realiza las pruebas de los catalizadores tiene en sus manos un 

factor crítico para la disminución de tiempos en la fabricación de las resinas, por lo 

que es conveniente realizar las pruebas en planta para experimentar y lograr reducir 

tiempos de fabricación, pero sin afectar la calidad del producto. Con el uso de 

diversos catalizadores que tienen características diferentes y particulares son una 

alternativa para mejorar el proceso y curado de la resina disminuyendo los tiempos, 

para lo cual hay que realizar las pruebas primero en Laboratorio tomando las 

anotaciones de tiempos y particularidades de reacción, para posteriormente realizar 

las pruebas en la corrida piloto para verificar si se cumple con lo planificado.   

 

 Prueba de catalizadores en el proceso industrial del 20 % en forma exitosa. 

 Prueba de nuevos catalizadores en el proceso industrial de por lo menos del 

40 % para disminuir elaboración de la resina. 

 

 

3.2.14. PAVIMENTACIÓN DE LOTE DE TERRENO 

 

Es necesario realizar la pavimentación del lote de terreno dado que este en invierno 

genera lodo lo que afecta la calidad de presentación de los tanques previo su 

almacenamiento, dificulta el traslado de los tanques de 55 galones desde el área 

de envasado al área de bodegas. En verano es todo lo contrario se genera polvo y 

daña la resina al momento del envasado. Además, como los tanques de 55 galones 

tienen que ser pintados en dicha área se ven contaminados de polvo, lo que genera 

una mala imagen de presentación de los tambores para el cliente. El peligro del 

desplazamiento del montacargas cargado con los tanques de 55 galones, de que 

este pierda estabilidad, los tanques se caigan y haya un derrame del producto o 

daño de los tanques o se produzca el volcamiento del montacargas por la 

irregularidad del terreno.  

 

 Área a colocar hormigón, asfalto a adoquín a futuro de: 2 500 m² 
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 Área propuesta para colocar hormigón, asfalto a adoquín de manera 

inmediata de: 500 m² 

 

Figura 3.28. Lugar de tránsito del producto terminado. 

Patio de tierra, sin cemento o asfalto lleno de polvo en el verano y lodo en el 

invierno, al estar en buenas condiciones se mejoran las condiciones de trabajo y la 

calidad del producto al momento del envasado 

 

3.2.15. ASESORAMIENTO AL CLIENTE POR VENTAS 

 

El asesoramiento al cliente por parte del área ventas es fundamental para que este 

cuente con todos los datos, especificaciones, bondades del producto y las ventajas 

respecto a sus competidores, de esta manera se satisface al cliente en cuanto a 

sus requerimientos y necesidades, lo que le da un factor diferenciador respecto a 

la competencia.  Para esto se necesita de personal debidamente capacitado y 

dedicado al servicio al cliente. 

 

 Capacitación actual en ventas del 0 % 

 Capacitación sugerida de por lo menos el 80 % 

 

3.2.16. CAPACIDAD DE REACCIÓN 

 

La empresa debe reaccionar a la presión del mercado local sea para la fabricación 

imprevista de un producto, para lo cual deberá trabajar en horario extendido, lo que 
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debe ser muy bien analizado por el costo de mano de obra, lo que va a ser un 

limitante al momento de tomar una decisión de fabricación. 

 

 Capacidad de reacción actual del 10 % 

 Capacidad de reacción propuesta del 80 % con empoderamiento en áreas 

claves de la empresa, producción, ventas y compras. 
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CONCLUSIONES 

 

Se encontró a una empresa completamente sin documentación en lo referente a 

todos los procesos, sin un organigrama de estructura, la falta de conocimiento 

sobre indicadores, del manejo de registros, bases de datos y estadísticas, falta de 

automatización de los procesos industriales, actualización de equipos en todas las 

áreas, actualización de software contable, industrial, de bodega, no se cuenta con 

empoderamiento al personal y la delegación para optimizar tiempos y evitar 

problemas, las mismas que se evidenció durante el trabajo realizado en la 

empresa. 

 

La empresa Poliacrilart ocupa el 43 % de los reactores de lunes a jueves, se 

evidencia una para brusca en el reactor de emulsiones debido a la poca demanda 

del producto por problemas de calidad y sobre todo por los altos costos de la 

materia prima que no le vuelve competitivo el producto terminado en el mercado 

local, lo que ocasiona una pérdida muy fuerte para la empresa. 

 

El calentador del reactor 1 de resinas acrílicas es muy viejo y presenta problemas 

en el mantenimiento, además del excesivo consumo de combustible de 100 

galones de diésel al día, su encendido es manual con el consiguiente peligro para 

los obreros que manejan dicho calentador. 

 

El personal con el que cuenta la empresa es nuevo en su mayoría, se encuentra 

capacitado para algunas actividades que realiza, su conocimiento es 

mayoritariamente empírico, realiza tareas donde se expone su seguridad personal, 

pero hacen caso omiso y no hacen uso permanente de los equipos de seguridad 

personal.  

 

Una variable fundamental es la carga del material en los reactores, no es la misma 

en todos y se logró detectar que hay demasiado desperdicio de tiempo en este 

proceso, desviación importante que debe ser corregida para disminuir tiempo en 

el proceso de fabricación de las resinas, acortando el tiempo en el procesamiento.  
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Otra variable analizada fue el envasado del producto terminado, se lo hace tanque 

por tanque con un tiempo promedio que va desde los 7 a los 10 minutos en forma 

manual en una zona no apropiada, si bien es cierto que no es un cuello de botella 

actualmente, se podría ganar tiempo en un envasado simultáneo, de 10 tanques 

en una línea de producción con rodillos para el desplazamiento de los tanques de 

55 galones, sin arriesgar el aspecto físico del obrero por arrastre de dicho tanque.  

 

La zona de carga del producto terminado es una zona expuesta al sol y la lluvia, 

además del polvo que se genera por tener un patio de tierra que desplazan las 

partículas de polvo contaminando el producto terminado al momento de envasar 

el producto, con el agravante de que los obreros están expuesto a los gases que 

emanan el producto y se encuentra en el ambiente, sin que existan extractores 

industriales o ventiladores que ayuden a disipar dichos gases. 

 

La falta de automatización e instrumentalización en los procesos de la fabricación 

de las resinas hace que se desperdicie tiempo en el proceso (tiempo tomado en 

los diferentes procesos de 180 a 240 minutos) dado que es el operario que tiene 

que estar tras la marcación del tiempo y el control de la temperatura en el proceso 

que es un alto costo para la empresa. 

 

La importación de materia prima de calidad es otro de los factores que incide en la 

productividad y obtención de un producto de calidad, debido a las especificaciones, 

su llegada a tiempo a la empresa o industria depende de una excelente 

planificación de la importación de la materia prima, que podría puede ser superado 

si se consideran todas las fechas con holguras de tiempo e incorporar planes de 

riesgo para evitar los retrasos en la importación de materia prima que puede ser 

solventada con una hoja de Excel bien llevada como se ha logrado demostrar. 
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RECOMENDACIONES 

 

Es recomendable que la empresa Poliacrilart adopte e implemente la gestión por 

procesos para ser más competitivo y por consiguiente el incremento de la 

productividad. 

 

La empresa debe tomar en cuenta las opiniones de los empleados que se 

encuentran directamente relacionados con el proceso de fabricación de las resinas, 

ya que de ellos pueden generar ideas que ayuden a la mejora de los procesos. 

 

Los reactores y el equipo complementario utilizado en la fabricación de las resinas, 

debe someterse a mantenimientos periódicos a fin de que estos no sufran una 

paralización brusca, estos deben estar en óptimas condiciones para garantizar un 

proceso continuo y por tanto la obtención de un producto de calidad.  

 

Debe elaborarse un plan anual de capacitación para todo el personal que trabaja 

en la empresa y tiene que ser una política de los administradores, un trabajador 

capacitado hoy en día es la seguridad de la empresa mañana.  

 

Se debe contar con un plan de producción de resinas proyectado de corto, mediano 

y largo plazo, reducir las desviaciones en al menos un 25 %, y establecer con sus 

clientes pedidos en firme para garantizar que el plan de producción se cumpla en 

más de un 90 %, lo que será beneficioso para la empresa en una mejor 

planificación de su producción, en la planificación de las importaciones a tiempo, 

garantizando la entrega del producto a tiempo, consiguiendo una mayor 

satisfacción de los clientes y reduciendo los costos que generan los reclamos o la 

devolución del producto. 
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ANEXOS 

 

ANEXO I 

FORMATO DE PROCESOS 

 

REVISIÓN:

APROBACIÓN:

VERSIÓN Nª:

PÁGINA: 1 de ……..

CÒDIGO MP

REV FECHA

`00

`01

`02

`03

`04

`05

`06

`07

`08

`09

`10

Nª FECHA ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

MANUAL DE PROCESOS

ALTERACIÓN

MANUAL DE PROCESOS DE:

OBSERVACIONES
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DESCRIPCIÓN DEL PROCESO

NOMBRE DEL PROCESO: 0 CODIGO: 0 VERSIÓN: 1.0

PROPIETARIO DEL PROCESO: 0 REQUISITO DE LA NORMA: 0 FECHA: 0

ALCANCE:

FÍSICOS: 0 ECONÓMICOS: 0 INFORMÁTICOS: 0

TÉCNICOS 0 TALENTO HUMANO: 0 OTROS: 0

ELABORADO POR: 0 REVISADO POR: 0 APROBADO POR: 0

Fecha: 0 Fecha: 0 Fecha: 0

Firma: Firma: Firma:

0

RECURSOS

PROCESO CLIENTESPROVEEDORES

REGISTROS / ANEXOS

0

0

OBJETIVO

INDICADORES

CONTROLES

0

0

0

0

0

0

ENTRADAS

0

SALIDAS
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MACROPROCESO: CÓDIGO:

PROCESO: CÓDIGO:

SUBPROCESO: CÓDIGO:

Nª ENTIDAD RESPONSABLE

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

ACTIVIDAD DESCRIPCIÓN

DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES

FECHA:

PÁGINA: 1 de ……..
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DEPARTAMENTO:

PROCESO: CÓDIGO:

SUBPROCESO: CÓDIGO:

FUNCIONARIO:

FECHA: Hoja 1 de:

Nª LUGAR FRECUENCIA VOLUMEN
TIEMPO 

(minutos)
OBSERVACIONES

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

NOTA: 

Mejoras:

Procedimiento:

Entrada / Salida:

ACTIVIDAD

LEVANTAMIENTO DE INFORMACIÓN DE PROCESOS DE LA EMPRESA INDUSTRIAL POLIACRILART
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ANEXO II 

ENCUESTA LLENADA DE LA SITUACIÓN ACTUAL DE LA 

EMPRESA POLIACRILART 

 

 

DIAGNÓSTICO SITUACIÓN ACTUAL DE LA EMPRESA POLIACRILART

Nombre de la empresa:

Dirección:

Año de creación de la empresa:

Capital social de la empresa (%): Nacional

Rama o actividad económica de la empresa

Producto principal que genera la empresa:

Mercado objetivo: Nacional

Por pequeños lotes

Por debajo en gestión de la producción, RRHH, 

organización de trabajo y tecnología
Posición de la empresa en relación a sus Competidores:

Proceso de producción de las resinas por:

Industrial

Resinas de emulsión y acrílicas

x

Poliacrilart

Panamericana  Norte Km 14 1/2

1989

100%

GESTIÓN DE LA ESTRATEGIA EMPRESARIAL

La empresa no tiene definido su marco estratégico: Misión, visión, valores, plan estratégico, plan operativo

No cuenta con una estrategia fundamental que deba seguir la empresa 

No tiene tácticas para la aplicación de las estrategias, ni para las emergentes

CONCLUSION: La empresa no cuenta con un Plan Estratégico

Fecha:  31 de agosto de 2017

La estrategia del principal competidor: Tener un precio atractivo, calidad, servicio de entrega del producto a 

tiempo, asistencia al cliente

Las tácticas del principal competidor son: Costos bajos, Plazos más largos de pago por el producto adquirido, 

Ofrecer calidad en sus productos, Entregar el producto a tiempo, Dar asistencia técnica al cliente, Ofrecer una 

mayor gama de productos
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PERFIL COMPETITIVO DE LA EMPRESA

Las Fortalezas de la empresa son: Calidad de su producto, precio atractivo

Las Fortalezas del competidor principal son: Calidad de sus productos, precios competitivos

La imagen de empresa en el mercado es : Buena

Indique cómo evolucionó el entorno competitivo en los últimos 5 años (marque una "X" en cada renglón)

La participación porcentual de la empresa en el mercado en los últimos años ha sido del 25%

La empresa por ahora no realiza actividad exportadora de sus productos

Las líneas de producto de la empresa son: Tres

Lineas a incrementar a futuro: Una

Monto de ventas de la empresa en el año 2016: USD $. 4`000.0000 

Fecha:  31 de agosto de 2017

Las debilidades de la empresa son: Depender de la importaciones en un 25% de la materia prima, equipo de 

trabajo no adecuado a la presente para la fabricación de los productos, no hay asistencia al cliente, la entrega 

de la mercadería no es a tiempo, por falta de planificación del transporte

Debilidades de su competidor principal: Tener costos administrativos altos, demasiada confianza, exceso de 

personal

Las oportunidades de la empresa en el mercado: Abrir mercado en otros sectores de la industria, por calidad y 

precio tener una mayor participación en el mercado de producto terminado, desarrollo de nuevos productos, 

dar asistencia personalizada a los clientes que compran los productos o materia prima

Las amenazas para la empresa en el mercado: Alza de la materia prima, escases de la materia prima local o 

importada, competencia desleal por precios, mejor tecnología de los equipos de la competencia

Las Fortalezas más importantes que sustentaron la estrategia de competitividad de la empresa en los últimos 

5 años, las futuras en los próximos 5 años:  Ofrecer bajos precios, realizar cambios rápidos en el diseño, ajuste 

de la producción a la demanda, calidad y alto rendimiento de los productos, entregas confiables, servicio 

posventa.

La evolución de las ventas de los productos fabricados por la empresa fue en: Aumento

CONCLUSIONES: Falta una directriz por parte de la Gerencia a corto, mediano y largo plazo en diversos 

aspectos: Técnico, financiero, inversión, administartivo, en importaciones, en producción , etc.

El entorno competitivo en los 5 años anteriores se mantuvo en el mercado nacional e internacional en cuanto 

a los competencia de los productos. 
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GESTIÓN ECONÓMICA FINANCIERA

Fecha:  31 de agosto de 2017

Los objetivos de ventas son importantes para la empresa en cuanto a: Consolidar la posición de los productos 

en el mercado, penetrar nuevos mercados con los productos actuales, Retirarse de ciertos mercados, reducir 

la línea de productos, fabricar nuevos productos para mercados existentes, fabricar nuevos productos para 

nuevos mercados, incursionar en las exportaciones a otros países.

El nivel de producción a partir del cual la empresa comenzó a obtener ganancias no ha variado.

CONCLUSIONES: Hay que realizar muchas correcciones en el aspecto financiero en lo que es inversión de 

corto, mediano y largo plazo, así como la búsqueda de un socio estratégico inversionista

Los indicadores de liquidez de la empresa en los últimos años: No variaron

Los márgenes de ganancia en relación a las ventas de los productos fabricados por la empresa en los últimos 

años fue en: Aumento.

Los indicadores de solvencia de la empresa en los últimos años: No variaron
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GESTIÓN DE PROCESOS

CONCLUSIONES: Falta la documentación de procesos, indicadores, etc.

Fecha:  31 de agosto de 2017

No se cuenta con indicadores para evaluar la gestión de la productividad en la empresa.

El valor de los inventarios (en proceso y finales) como porcentaje de las ventas anuales ha disminuído

El índice de calidad del producto principal de la empresa (en concordancia con especificaciones) disminuyó

El número de reclamos de los clientes sobre el producto principal que produce la empresa disminuyó

El porcentaje de incumplimiento de los pedidos entregados en los plazos acordados con el cliente aumentó

La calidad de los servicios post-venta (asistencia técnica) ofrecida a los clientes disminuyó

El tiempo muerto de maquinaria y equipo por: reparación y arranque, por mantenimiento y reparación 

disminuyó, por cambio de producto no ha variado, pero los tiempos muertos por deficiencia en la 

programación han aumentado.

La producción física por hora / operarios directos, no ha variado.

El consumo de materiales y energía por unidad de producción aumento por cambios en el diseño del 

producto, en los procesos de transformación, por desperdicios en los procesos de producción, y por rechazos 

de calidad intermedia y final.

El % de la producción que es reprocesada ha disminuido.

El valor agregado por hora persona en la empresa (valor de las ventas menos costos de materiales y energía), 

disminuyó

La colocación de las órdenes de compra a los proveedores para la entrega de materias primas, componentes, 

partes y piezas aumento.

No ha variado el número de entregas (frecuencia) que los proveedores principales de la empresa realizan en 

una unidad de tiempo (semana, mes) para atender un volumen constante de pedidos realizado por la 

empresa

El tiempo requerido entre la recepción de una orden y el comienzo de la respectiva producción, no ha 

variado.

El tiempo requerido entre la decisión de fabricar un nuevo producto / modelo y el inicio de su producción, 

aumento últimamente.

Para el producto principal de la empresa, el tiempo requerido entre el momento en que se colocan los 

primeros insumos en el proceso y el momento en que salen cómo producto final, no ha variado.
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IDENTIFICACIÓN DE PROBLEMAS DE PRODUCTIVIDAD

Fecha:  31 de agosto de 2017

La estructura de costo de producción del producto principal de la empresa es el:  Costo de mano de obra 

(30%), costo de materiales y energía (60%) y otros costos (amortización de equipo e instalaciones) (10%)

CONCLUSIONES: Falta una mejor planificación y toam de decisiones por parte Estratégica de la empresa, 

demasiada concentración de poder en una sola persona, modernizar y automatizar los equipos de la planta, 

falta de un sistema automático de regsitrso de datos

Los principales objetivos de productividad son: Disminuir los costos, aumentar la eficiencia operativa de los 

factores de producción, mejorar la calidad del producto y los procesos, flexibilizar la producción

En cuanto al grado de flexibilidad del proceso de producción los principales problemas que actualmente 

enfrenta la empresa son la dificultad para iniciar la fabricación de nuevos productos, la  dificultad para ampliar 

la variedad de productos y la dificultad para el aprovisionamiento de materias primas y otros insumos

En relación a la calidad del producto y del proceso, los principales problemas que actualmente enfrenta la 

empresa es la deficiente calidad en el suministro de los proveedores, los desfases entre pedidos de clientes y 

órdenes de producción y la deficiente calidad de los servicios post-venta

En relación a la eficiencia de los factores de producción, los principales problemas que actualmente enfrenta 

la empresa en la definición de sus estrategias de productividad es la baja de eficiencia de alta y media 

gerencia, la desactualización tecnológica de maquinaria y equipo, y la ineficiencia en la programación de la 

producción

En relación a sus factores de costos que enfrenta la empresa en la definición de sus estrategias de 

productividad son las regulaciones gubernamentales sobre el medio ambiente, la capacidad ociosa de 

producción y los altos costos de materia prima, materiales y componentes
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ESTRATEGIAS DE PRODUCTIVIDAD

CONCLUSIONES:  Se debe gestionar un plan estratégico integral que abarque todas las áreas de la empresa

Fecha:  31 de agosto de 2017

En la Gestión de la producción en cuanto a los programas e iniciativas se ha tenido una mayor vinculación de 

producción con otros departamentos, pero se requiere una modificación del sistema contable de asignación 

de costos de producción, subcontratación para ciertas actividades de producción y de servicios, la asistencia 

técnica de proveedores, cambios de ordenamiento de las máquinas (lay out) y los inventarios, introducción 

de células de producción y/o línea en "U", la introducción del justo tiempo, introducción de control estadístico 

de proceso y/o programa cero defectos, la eecolección de opiniones y sugerencias de clientes, el aumento 

del número de turnos, el diagnóstico y acciones sobre contaminación ambiental, la certificación ISO, el 

mantenimiento productivo total, el Sistema de Control de Calidad, equipos de trabajo o grupos de alto 

desempeño, circulos de calidad y/o similares, reducción de niveles jerárquicos

En relación  a los recursos humanos los programas e iniciativas se debe realizar una mayor capacitación a 

gerentes, supervisores, trabajadores de producción y oficina, una capacitación vinculada con desempeño  y 

competencias, certificación de personal, el intercambio de experiencias gerenciales con otras empresas, 

reducción de personal directo e indirecto en la producción y de oficina, contratación de personal técnico 

especializado, cambio en el sistema de remuneración, aplicación de incentivos no materiales, introducción de 

un programa de sugerencias de los trabajadores, compartir más información técnica y económica con los 

trabajadores, aplicación de programas para aumentar la seguridad en el trabajo y de ergonomía

La actividad o programa menos efectiva ha sido la redución de tiempos en la fabricación de las resinas, por lo 

tanto, el área menos efectiva ha sido la producción de resinas, por el alto costo de fabricación, es por ello que 

esta área es la que va a tener mayor énfasis para volverla más productiva.

La inversión de la empresa en máquinas y equipos la realizará por esfuerzo propio de los inversionistas y se la 

realizará en el área técnica, neumática y electrónica para lograr un aumento de la capacidad de producción.

Lo que tiene planificado la empresa a realizar la empresa a corto, mediano y largo plazo es: Investigar, 

desarrollar con ingeniería propia y también con ayuda estratégica de otras empresas, la adquisición de 

tecnología de producto y de proceso, el desarrollo propio de nuevas técnicas de organización y gestión, así 

como de alianzas estratégicas

El área que la empresa ha dado prioridad  es la de Gestión de la producción, 

Para alcanzar los objetivos de productividad se ha planteado realizar la automatización de: estaciones de 

trabajo, manejo de materiales, secuencias de producción, sistemas de información y control de proceso / red 

interna de cómputo abarcando producción-administrativo-planeación, computarización de actividades de 

diseño, rediseño de producto o introducción de nuevos productos / modelos, una mayor estandarización e 

intercambiabilidad de los componentes y herramientas, nuevos procedimientos de transformación de 
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GESTIÓN DE RECURSOS HUMANOS

La empresa da mucha importancia a los problemas relacionados con la gestión de las relaciones humanas en la 

empresa como la: Falta de liderazgo gerencial para el cambio técnico y organizacional, resistencia de mandos 

medios al cambio técnico y organizacional, de los trabajadores al cambio técnico y organizacional, dificultad 

de adaptación de los trabajadores de mayor edad al cambio técnico y organizacional, falta de involucramiento 

de los trabajadores en la programación del cambio técnico organizacional, necesidad de aumentar la 

autonomía individual y grupal de los trabajadores, falta de comunicación y cooperación entre mandos medios 

y trabajadores y entre trabajadores, ausencia de mecanimos de información técnica y económica a los 

trabajadores, ausencia de motivación y compromiso en el trabajo, falta de compromiso de la gerencia con las 

formas de consulta a los trabajadores

Para la empresa es muy importante sobre las remuneraciones y el costo de la mano de obra: Exceso de 

categorías salariales, dificultad de implementar sistemas de remuneración por rendimiento, dificultad para 

definir las cargas físicas y mentales, dificultad para evaluar el desempeño individual y grupal, falta de un 

sistema de incentivos, de promoción y ascenso, diferencias salariales grandes entre personal directivos y 

trabajadores, baja diferenciación salarial entre categorías de trabajadores de producción, fuerte competencia 

sectorial por la mano de obra.

La capacitación del personal para la empresa es muy importante, pero ha sido dificil el orientar la capacitación 

a los requerimientos de la empresa, así como organizacionales, se tiene una ausencia o inadecuada 

programación de capacitación fuera de la planta, así como su alto costo, así como la difiicultad de realizar la 

capacitación dentro de la empresa, instalaciones y/o equipamiento inadecuados para la capacitación dentro 

de la empresa y los altos costos de entrenamiento dentro de la empresa, ausencia de incentivos a los 

trabajadores para capacitarse, la dificultad de compatibilizar horarios de capacitación con trabajo, dificultad 

para retener la mano de obra capacitada, rigidez en la aplicación de las capacidades adquiridas, ausencia de 

un programa de actualización para empleados capacitados, ausencia de programas de reentrenamiento ante 

el cambio, falta y/o inadecuación de programas de capacitación para gerentes y supervisores, falta de redes 

de intercambio experiencias en materia capacitación

La importancia de la empresa relacionados con la rotación del personal y ausentismo de la mano de obra  es 

muy importante tanto de los obreros como de los profesionales, así como de la rotación de jóvenes, despidos, 

el ausentismo general, la escasez de profesionales, así como el envejecimiento de la fuerza de trabajo.

La importancia que la empresa ante problemas de mano de obra en su empresa: es muy importante el 

consolidar la posición de los productos en el mercado, el penetrar nuevos mercados con los productos 

actuales, retirarse de ciertos mercados, reducir la línea de producción, fabricar nuevos productos para 

mercados existentes y nuevos, aumentar las exportaciones, escasez de mano de obra calificada para la 

producción, escasez de profesionales técnicos, envejecimiento de la fuerza de trabajo, deficiente calificación 

de los gerentes medios para el cambio técnico organizacional, dificultad del personal para operar equipos de 

nueva base técnica y para adquirir habilidades y destrezas más complejas, poca capacidad de abstracción y 

asociación de los trabajadores, deficiente capacidad de exprensión verbal de los trabajadores, dificultad de 

los trabajadores para tomar iniciativas, dificultad de trabajadores para asumir mayores responsabilidades, 
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ESTRATEGIAS DE PRODUCTIVIDAD

Fecha:  31 de agosto de 2017

En el área de Gestión de la producción se tienen los sisguientes programas o iniciativas como la: Mayor 

vinculación de producción con otros departamentos, modificación del sistema contable de asignación de 

costos de producción, subcontratación de actividades de producción y de servicio, la asistencia técnica de 

proveedores, cambios en el ordenamiento de las máquinas (lay out) y de los inventarios, la introducción de 

células de producción y/o líneas en "U", introducción de justo tiempo, del control estadístico de proceso y/o 

programa cero defectos, recolección de opiniones y sugerencias de clientes, aumento del número de turnos, 

diagnóstico y acciones sobre contaminación ambiental, procurar la Certificación ISO, mantenimiento 

productivo total, Sistema de Control de Calidad

En lo referente a la organización del trabajo de los operarios directos de producción Programas / Iniciativas se 

tiene al: Simplificación de tareas, asignación de tareas de: mantenimiento a operarios, de inspección de 

calidad a operarios, de inspección de calidad a operarios, de control estadístico de calidad a operarios, de 

programación de equipos a los operarios, relacionadas con manejo de inventarios a operarios, administrativas 

a los operarios, rotación de trabajadores entre los puestos de trabajo, equipos de trabajo o grupos de alto 

desempeño, círculos de calidad y/o similares, reducción de niveles jerárquicos

En cuanto a la Gestión de los recursos humanos se ha programado lo siguiente: Mayor capacidad a gerentes, 

supervisores, de trabajadores de producción y oficina, capacitación vinculada con desempeño y/o 

competencias, certificación de personal, reducción de personal directo en la producción, de oficina, 

Contratación de personal técnico especializado, cambio en el sistema de remuneración, aplicación de 

incentivos no materiales, introducción de un programa de sugerencias de los trabajadores, compartir más 

información técnica y económica con los trabajadores, aplicación de programas para aumentar la seguridad en 

el trabajo y de ergonomía.

El área que la empresa ha dado prioridad es la de Gestión de la producción

La actividad o programa más efectiva para la empresa es el trabajo en equipo

La actividad o programa menos efectiva para la empresa es el átrea del Talento Humano: Dado que no hay una 

real motivación en varios campos sueldo, capacitación y delegación de funciones

El área que recibiría más énfasis en sus planes futuros de la empresa es la de Gestión de Producción

Las inversiones de la empresa en nuevos Equipos y Maquinarias y las proyecciones son: A la baja por las 

circunstancias del país, la falta de seguridad jurídica, pero se vuelve prioritaría en la parte técnica en el 

manejo de materiales, neumática, electrónica e informática que debe ser considerada para ser competitiva, 

decisión que debe tomar la Gerencia General de la empresa. Para la empresa es fundamental la Investigación, 

desarrollo e ingeniería propia y en conjunto con otras empresas y/o instituciones de investigación, la 

adquisición de tecnología de producto de procesos, desarrollo propio de nuevas técnicas de organización y 

gestión, adquisición de nuevas técnicas de organización y gestión, alianzas estratégicas

CONCLUSIONES: Falta de un Plan Estratégico en el cual consten las respectivas estrategias para el área de 

producción

Para alcanzar los objetivos de productividad las iniciativas o programas son las siguientes: En el área 

Tecnológica de producto y proceso la automatización de estaciones de trabajo y el manejo de materiales, la 

automatización de secuencias de producción, automatización de los sistemas de información y control de 

proceso / red interna de cómputo abarcando producción-administración-planeación, computarización de 

actividades de diseño de nuevos productos y rediseño de producto o introducción de nuevos productos, 

mayor estandarización e intercambiabilidad de los componentes y de herramientas, nuevos procedimientos 

de transformación de materias primas, automatización de oficinas, adopción de nuevas tecnologías para 
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GESTIÓN DE RECURSOS HUMANOS

La importancia que la empresa asigna a los problemas relacionados con las condiciones de trabajo son: 

Dificultad para reducir operaciones riesgosas y condiciones insalubres, inadecuados equipos de protección 

para el trabajador, inobservancia de trabajadores a las normas de higiene y seguridad, aumento de las 

tensiones psicológicas en el trabajo provocadas por el cambio técnico y organizacional, costos por accidente 

de trabajo provocadas por el cambio técnico, costos asociados a enfermedades profesionales provocadas por 

el cambio técnico y organizacional, deficientes condiciones ergonómicas (posiciones y esfuerzos), 

distribución desequilibrada de las cargas de trabajo

La importancia que asigna la empresa a los problemas relacionados con la gestión de las relaciones humanas 

son: Falta de liderazgo gerencial para el cambio técnico y organizacional, resistencia de mandos medios al 

cambio técnico, organizacional y de los trabajadores al cambio técnico y organizacional, dificultad de 

adaptación de los trabajadores de mayor edad al cambio técnico y organizacional, falta de involucramiento de 

los trabajadores en la programación del cambio técnico organizacional, necesidad de aumentar la autonomía 

individual y grupal de los trabajadores, escasa comunicación y cooperación entre mandos medios y 

trabajadores, falta de comunicación y cooperación entre trabajadores, ausencia de mecanimos de 

información técnica y económica a los trabajadores, ausencia de motivación y compromiso en el trabajo, falta 

de compromiso de la gerencia con las formas de consulta a los trabajadores

La importancia que asigna la empresa a los problemas relacionados con las remuneraciones y el costo de la 

mano de obra: Exceso de categorías salariales, dificultad de implementar sistemas de remuneración por 

rendimiento, dificultad para definir las cargas físicas y mentales, dificultad para evaluar el desempeño 

individual y grupal, Inadecuación del sistema de incentivos, de promoción y ascenso, diferencias salariales 

grandes entre personal directivos y trabajadores, baja diferenciación salarial entre categorías de trabajadores 

de producción, fuerte competencia sectorial por la mano de obra

La importancia que asigna la empresa a los problemas relacionados con la capacitación del personal son: 

Dificultad de orientar capacitación a requerimientos de la empresa y organizacionales de la empresa, 

ausencia o inadecuación de programas de capacitación definidos fuera de la empresa, alto costo de 

entrenamiento fuera de la empresa, dificultad para realizar la capacitación dentro de la empresa, 

instalaciones y/o equipamiento inadecuados para la capacitación dentro de la empresa, altos costos de 

entrenamiento dentro de la empresa, ausencia de incentivos a los trabajadores para capacitarse, dificultad de 

compatibilizar horarios de capacitación con trabajo, dificultad para retener la mano de obra capacitada, rigidez 

en las prácticas productivas para la aplicación de las capacidades adquiridas, ausencia programa de 

actualización de los trabajadores, ausencia de programas de reentrenamiento por cambio tecnológico, falta 

y/o inadecuación de programas de capacitación para gerentes y supervisores, falta de redes de intercambio 

experiencias en materia capacitación

La importancia que asigna actualmente la empresa a los problemas relacionados con la rotación y ausentismo 

de la mano de obra: La rotación voluntaria de mano de obra directa calificada, de profesionales y técnicos, 

rotación voluntaria, rotación voluntaria de jóvenes, despidos, ausentismo en general, falta de puntualidad, 

escasez de profesionales técnicos, envejecimiento de la fuerza de trabajo

La empresa da mucha importancia a los problemas relacionados con la calificación de la mano de obra: Escasez 

de mano de obra calificada para la producción, de profesionales técnicos, envejecimiento de la fuerza de 

trabajo, deficiente calificación de los gerentes medios para el cambio técnico organizacional, dificultad del 

personal para operar equipos de nueva base técnica, dificultad de personal para adquirir habilidades 

destrezas más complejas, escasa capacidad de abstracción y asociación de los trabajadores, deficiente 

capacidad de expresión verbal de los trabajadores, dificultad de los trabajadores para tomar iniciativas, asi 

como para asumir mayores responsabilidades, dificultad de los trabajadores para leer, escribir y concentrarse
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No existe sindicato en la empresa

La tasa actual de la rotación de personal en la empresa es del 1%

Las horas que comprende la jornada ordinaria de trabajo de la empresason de 12 (doce)

El promedio de horas extras trabajadas a la semana en producción son de 60 (sesenta)

El número de turnos de producción que existen en la empresa son de 2 (dos), pudiendo incrmentarse a un 

tercero

Los incentivos salariales que forman parte de las remuneraciones de los Trabajadores de la empresa son: 

Premios por producción física, premios por calidad

El costo real promedio para la empresa, de un operario directo calificado respecto a las diferencias de las 

remuneraciones promedio (costo de la mano de obra para la empresa) se mantuvo entre el responsable de 

producción y el responsable de finanzas, aumentaron los ingenieros y técnicos respecto a trabajadores 

especializados ( mantenimiento y calidad) en relación a operarios directos calificados y se mantuvo en el 

nivel de operarios calificados en relación a operarios no calificados

El costo real promedio para la empresa, de un operario directo calificado aumenetó del 1 al 5%

Los programas de capacitación aplicados el año anterior  para los trabajadores de la empresa ha sido:  

Trabajadores de producción 80% capacitados con 40 horas.

Lo más importantes para la selección del personal de producción para la empresa es: Experiencia previa en 

trabajo similar, nivel educacional, Calificación técnica específica, disposición para aprender nuevas 

calificaciones, capacidad de trabajar en grupo, habilidades motrices, disposición de identificarse con los 

valores de la empresa

Se estima que la empresa evolucionará con el empleo en la empresa con el mantenimiento del personal 

ocupado y se incrementará en supervisores, trabajadores especializados (mantenimiento y calidad), 

operarios directos calificados, ingenieros y técnicos, se mantendra al personal de oficina, media y alta 

gerencia, la mano femnenina, joven y demás de 40 años.

El empleo en  la empresa evoluciono de la siguiente manera: se mantuvo el personal ocupado total y en 

cuanto a los supervisores disminuyo, se mantunieron los trabajadores especializados (mantenimiento, 

calidad), así como los operarios directos calificados, disminuyo el personal de servicio y de oficina, se 

mantuvieron los ingenieros y técnicos, de media y alta gerencia, se mantuvo la mano de obra femenina, joven 

y de más de 40 años.

La importancia que la empresa asigna a los problemas relacionados con las disposiciones legales y/o 

convenios colectivos existentes son: Restricciones al despido, restricciones a la contratación temporal de la 

mano de obra, restricciones a la subcontratación, dificultad para movilidad interna de mano de obra por 

rigidez en la definición de tareas y funciones, dificultad para movilidad interna de mano de obra debido al 

sistema de salario existente, restricciones a la utilización de horas extras y a cambios de turnos y horarios de 

trabajo.

La importancia que la empresa asigna a los  problemas relacionados con las relaciones laborales son: 

Resistencia de los trabajadores a los cambios de turnos, falta de disciplina del personal, excesivo 

autoritarismo de los mandos medios, falta de identificación del personal con objetivos de la empresa, 

inconformidad en trabajadores con el sistema de remuneración, inconformidad de trabajadores con el 

sistema de capacitación, tensiones en las relaciones laborales originadas por despidos, necesidad de crear / 

ampliar espacios de negociación con sindicatos en materia de cambio técnico y organizacional, incapacidad 

empresarial para negociar el cambio técnico y organizacional
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Fecha:  31 de agosto de 2017

RECOMENDACIONES: Reconocer al talento humano de la empresa que es el motor de la empresa con un plan 

de incentivos y motivar a todo el personal

CONCLUSIONES: El manejo del talento humano debe ser manejado como una estrategia, la misma que debe 

constar en el Plan Estratégico de la empresa

Los servicios prestados por las Cámaras (Asociaciones empresariales) son prioritarios para las estrategias de 

su empresa en cuanto a: Información sobre mercados, diagnósticos de productividad, información sobre 

tecnologías de producto y proceso, sobre organización del trabajo, sobre gestión de recursos humanos, 

capacitación para cuadros gerenciales, programas para desarrollo de una res regional de profesionales 

consultores
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ANEXO III 

ENCUESTA PARA LOS EMPLEADOS 

 

 

 

 

 

 

 

1 ¿Cuál es su denominación actual en la empresa?

2 ¿Su puesto de trabajo actual es adecuado? Si No

3 ¿Esta contento con el sueldo que recibe mensualmente? Si No

4 Califique el ambiente de trabajo actual Excelente

Sobresaliente

Muy bueno

Bueno

Malo

Pésimo

Adecuado

No es el más adecuado

5 ¿Su conocimiento sobre informática es intermedio? Si No

6 ¿Cree que la empresa le brinda oportunidades de capacitación? Si No

7 ¿Cuenta con todas sistemas informáticos para desarrollar sus labores? Si No

8 ¿Le gustaría usar un uniforme que le identifique como parte de la empresa? Si No

9 ¿Sabe que hacer en caso de presentarse una emergencia en la empresa? Si No

10 ¿Conoce usted sobre el trabajo en equipo? Si No

11 ¿Conoce lo que es trabajar con standares de calidad? Si No

12 ¿Conoce lo que es trabajar con un Modelo de Gestión basado en procesos? Si No

ENCUESTA
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ANEXO IV 

MANUAL DE PROCESOS 

 

El manual de procesos se encuentra grabado en un CD adjunto a este documento 

por ser muy extenso. 
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ANEXO V 

FICHA TÉCNICA DE INDICADORES - INDICADORES 

 

N °

1

N °

2

N °

3

N °

4

N °

5

N °

6 100%

Verde = 100%.

80% ≥ Amarillo 

≤99%

Rojo < 80%.

LÍ N EA  

B A SE
M ETA

C U M PLIM IEN TO 

M ETA

Control de la 

producción
Eficiencia

Controlar la producción ejecutada contrastando con la producción 

planif icada

CP = Controlar de  la producción 

PE = Producción ejecutada

PP = Producción planif icada

Controlar de  la 

producción  = 

Producción ejecutada / 

Producción planif icada

CP = (PE / PP) * 100

% Semanal N/A

100%

Verde = 100%.

80% ≥ Amarillo 

≤99%

Rojo < 80%.

PROCESO: B2. GESTIÓN DE PRODUCCIÓN

SUBPROCESO: B2.2 GESTIÓN DE PRODUCCIÓN DE RESINAS ALQUÍDICAS F2

N OM B R E TIPO D ESC R IPC IÓN FÓR M U LA
U N ID A D  

M ED ID A
FR EC U EN C IA

LÍ N EA  

B A SE
M ETA

C U M PLIM IEN TO 

M ETA

Control de la 

producción
Eficiencia

Controlar la producción ejecutada contrastando con la producción 

planif icada

CP = Controlar de  la producción 

PE = Producción ejecutada

PP = Producción planif icada

Controlar de  la 

producción  = 

Producción ejecutada / 

Producción planif icada

CP = (PE / PP) * 100

% Semanal N/A

T IPO D ESC R IPC IÓN FÓR M U LA
U N ID A D  

M ED ID A
FR EC U EN C IA

100%

Verde = 100%.

80% ≥ Amarillo 

≤99%

Rojo < 80%.

PROCESO: B2. GESTIÓN DE PRODUCCIÓN

SUBPROCESO: B2.1 GESTIÓN DE PRODUCCIÓN DE RESINAS ALQUÍDICAS F1

N OM B R E TIPO D ESC R IPC IÓN FÓR M U LA
U N ID A D  

M ED ID A
FR EC U EN C IA

LÍ N EA  

B A SE
M ETA

C U M PLIM IEN TO 

M ETA

Control de las 

ordenes de compra
Eficiencia

Evaluar el cumplimiento de atención de las ordenes de compra

CAOC = Cumplimiento de atención de las ordenes de compra

NOC = Número de órdenes compradas

TOS = Total de órdenes compradas

Cumplimiento de 

atención de las 

ordenes de compra = 

Número de órdenes 

compradas / Total de 

órdenes compradas

CAOC = (NOC / TOS) * 

100

% Semanal N/A

INDICADORES:

N OM B R E TIPO D ESC R IPC IÓN FÓR M U LA
U N ID A D  

M ED ID A
FR EC U EN C IA

LÍ N EA  

B A SE
M ETA

C U M PLIM IEN TO 

M ETA

PROCESO: A1. GESTIÓN ESTRATÉGICA

SUBPROCESO: N/A

Mensual N/A 100%

Verde = 100%.

80% ≥ Amarillo 

≤99%

Rojo < 80%.

PROCESO: B1. LOGÍSTICA DE ENTRADA

SUBPROCESO: B1.2 GESTIÓN DE COMPRA LOCAL DE MATERIA PRIMA

U N ID A D  

M ED ID A
FR EC U EN C IA

LÍ N EA  

B A SE
M ETA

C U M PLIM IEN TO 

M ETA

Control de materia 

prima importada
Eficiencia

Controlar de la existencia de la materia prima importada 

EMPI = Existencia de la materia prima importada 

MPIU = Materia prima importada utilizada

TMPIEB = Total de materia prima importada existente en Bodega

Existencia de la materia 

prima importada  = 

Materia prima importada 

utilizada / Total de 

materia prima importada 

existente en Bodega

EMPI = (MPIU / TMPIEB) 

* 100

%

PROCESO: B1. LOGÍSTICA DE ENTRADA

SUBPROCESO: B1.1 GESTIÓN DE IMPORTACIÓN DE MATERIA PRIMA

N OM B R E TIPO D ESC R IPC IÓN FÓR M U LA

N/A 100%

Verde = 100%.

80% ≥ Amarillo 

≤99%

Rojo < 80%.

Cumplimiento de la 

planif icación
Eficiencia

Evaluar el Cumplimiento del Plan Anual del Período Anterior

CPAPA = Cumplimiento del Plan Anual del Período Anterior

NOC = Número de Objetivos Cumplidos.

NOP = Número de Objetivos Planif icados.

Evaluar el cumplimiento 

de la planif icación = 

Número de Objetivos 

Cumplidos / Número de 

Objetivos Planif icados.

CPAPA = (NOC / NOP) * 

100

% Mensual

100%

Verde = 100%.

80% ≥ Amarillo 

≤99%

Rojo < 80%.

PROCESO: B1. LOGÍSTICA DE ENTRADA

SUBPROCESO: B1.3 ORDEN DE LA ORDEN DE COMPRAS

N OM B R E TIPO D ESC R IPC IÓN FÓR M U LA
U N ID A D  

M ED ID A
FR EC U EN C IA

LÍ N EA  

B A SE
M ETA

C U M PLIM IEN TO 

M ETA

Control de materia 

prima local
Eficiencia

Controlar de la existencia de la materia prima importada 

EMPL = Existencia de la materia prima local

MPLC = Materia prima local comprada

TMPLEB = Total de materia prima local existente en Bodega

Existencia de la materia 

prima local = Materia 

prima local comprada / 

Total de materia prima 

local existente en 

Bodega

EMPL = (MPLC / 

TMPLEB) * 100

% Semanal N/A

N OM B R E



124 

 

 

N °

7

N °

8

N °

9

N °

10

N °

11

N °

12 100%

Verde = 100%.

80% ≥ Amarillo 

≤99%

Rojo < 80%.

LÍ N EA  

B A SE
M ETA

C U M PLIM IEN TO 

M ETA

Control de la 

producción
Eficiencia

Controlar la producción ejecutada contrastando con la producción 

planif icada

CP = Controlar de  la producción 

PE = Producción ejecutada

PP = Producción planif icada

Controlar de  la 

producción  = 

Producción ejecutada / 

Producción planif icada

CP = (PE / PP) * 100

% Semanal N/A

100%

Verde = 100%.

80% ≥ Amarillo 

≤99%

Rojo < 80%.

PROCESO: B2. GESTIÓN DE PRODUCCIÓN

SUBPROCESO: B2.8 GESTIÓN DE PRODUCCIÓN DE RESINAS DE EMULSIÓN ACRÍLICAS

N OM B R E TIPO D ESC R IPC IÓN FÓR M U LA
U N ID A D  

M ED ID A
FR EC U EN C IA

LÍ N EA  

B A SE
M ETA

C U M PLIM IEN TO 

M ETA

Control de la 

producción
Eficiencia

Controlar la producción ejecutada contrastando con la producción 

planif icada

CP = Controlar de  la producción 

PE = Producción ejecutada

PP = Producción planif icada

Controlar de  la 

producción  = 

Producción ejecutada / 

Producción planif icada

CP = (PE / PP) * 100

% Semanal N/A

100%

Verde = 100%.

80% ≥ Amarillo 

≤99%

Rojo < 80%.

PROCESO: B2. GESTIÓN DE PRODUCCIÓN

SUBPROCESO: B2.7 GESTIÓN DE PRODUCCIÓN DE RESINAS DE EMULSIÓN VINÍLICAS

N OM B R E TIPO D ESC R IPC IÓN FÓR M U LA
U N ID A D  

M ED ID A
FR EC U EN C IA

LÍ N EA  

B A SE
M ETA

C U M PLIM IEN TO 

M ETA

Control de la 

producción
Eficiencia

Controlar la producción ejecutada contrastando con la producción 

planif icada

CP = Controlar de  la producción 

PE = Producción ejecutada

PP = Producción planif icada

Controlar de  la 

producción  = 

Producción ejecutada / 

Producción planif icada

CP = (PE / PP) * 100

% Semanal N/A

100%

Verde = 100%.

80% ≥ Amarillo 

≤99%

Rojo < 80%.

PROCESO: B2. GESTIÓN DE PRODUCCIÓN

SUBPROCESO: B2.6 GESTIÓN DE PRODUCCIÓN DE RESINAS ACRÍLICAS

N OM B R E TIPO D ESC R IPC IÓN FÓR M U LA
U N ID A D  

M ED ID A
FR EC U EN C IA

LÍ N EA  

B A SE
M ETA

C U M PLIM IEN TO 

M ETA

Control de la 

producción
Eficiencia

Controlar la producción ejecutada contrastando con la producción 

planif icada

CP = Controlar de  la producción 

PE = Producción ejecutada

PP = Producción planif icada

Controlar de  la 

producción  = 

Producción ejecutada / 

Producción planif icada

CP = (PE / PP) * 100

% Semanal N/A

100%

Verde = 100%.

80% ≥ Amarillo 

≤99%

Rojo < 80%.

PROCESO: B2. GESTIÓN DE PRODUCCIÓN

SUBPROCESO: B2.5 GESTIÓN DE PRODUCCIÓN DE RESINAS POLIESTER INSATURADO

N OM B R E TIPO D ESC R IPC IÓN FÓR M U LA
U N ID A D  

M ED ID A
FR EC U EN C IA

LÍ N EA  

B A SE
M ETA

C U M PLIM IEN TO 

M ETA

Control de la 

producción
Eficiencia

Controlar la producción ejecutada contrastando con la producción 

planif icada

CP = Controlar de  la producción 

PE = Producción ejecutada

PP = Producción planif icada

Controlar de  la 

producción  = 

Producción ejecutada / 

Producción planif icada

CP = (PE / PP) * 100

% Semanal N/A

100%

Verde = 100%.

80% ≥ Amarillo 

≤99%

Rojo < 80%.

PROCESO: B2. GESTIÓN DE PRODUCCIÓN

SUBPROCESO: B2.4 GESTIÓN DE PRODUCCIÓN DE RESINAS ALQUÍDICAS 480

N OM B R E TIPO D ESC R IPC IÓN FÓR M U LA
U N ID A D  

M ED ID A
FR EC U EN C IA

LÍ N EA  

B A SE
M ETA

C U M PLIM IEN TO 

M ETA

Control de la 

producción
Eficiencia

Controlar la producción ejecutada contrastando con la producción 

planif icada

CP = Controlar de  la producción 

PE = Producción ejecutada

PP = Producción planif icada

Controlar de  la 

producción  = 

Producción ejecutada / 

Producción planif icada

CP = (PE / PP) * 100

% Semanal N/A

PROCESO: B2. GESTIÓN DE PRODUCCIÓN

SUBPROCESO: B2.3 GESTIÓN DE PRODUCCIÓN DE RESINAS 480 I 441 X 60

N OM B R E TIPO D ESC R IPC IÓN FÓR M U LA
U N ID A D  

M ED ID A
FR EC U EN C IA
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N °

13

N °

14

N °

15

N °

16

N °

17

N °

18

Verde = 100%.

80% ≥ Amarillo 

≤99%

Rojo < 80%.

Comprobar la calidad 

de la materia prima 

que ingresa a la 

empresa

Eficiencia

Comprobar la calidad de la materia prima importada y local que 

ingresa a la empresa, si esta es apta para la producción de resinas

CMPI = Calidad de materir prima ingresada

NMPA = Número de materias primas aprobadas

NTMPI = Número total de materias primas ingresadas

Calidad de materir 

prima ingresada = 

Número de materias 

primas aprobadas / 

Número total de 

materias primas 

ingresadas

CMPI = (NMPA / NTMPI) 

* 100

% Semanal N/A 100%

C U M PLIM IEN TO 

M ETA
N OM B R E TIPO D ESC R IPC IÓN FÓR M U LA

U N ID A D  

M ED ID A
FR EC U EN C IA

LÍ N EA  

B A SE
M ETA

Verde = 100%.

80% ≥ Amarillo 

≤99%

Rojo < 80%.

Verif icar la cantidad 

de nuevos 

productos 

desarrollados

Eficiencia

Verif icar la cantidad de nuevos productos desarrollados en la 

empresa para los clientes

NPD = Número de productos desarrollados 

PL = Producto logrado

NTPD = Número total de productos desarrollados

Número de productos 

desarrollados  = 

Producto logrado / 

Número total de 

productos 

desarrollados

NPD = (PL / NTPD) * 

100

% Trimestral N/A 100%

Verde = 100%.

80% ≥ Amarillo 

≤99%

Rojo < 80%.

PROCESO: B3. GESTIÓN DE CALIDAD

PROCESO: B3.5 GESTIÓN DE COMPROBACIÓN DE MATERIA PRIMA

Control de las 

muestra que 

ingresan al 

Laboratorio

Eficiencia

Controlar el número de muestras que ingresan al Laboratorio para 

su análisis y aprobación

NMIL = Número de muestras que ingresan al Laboratorio para 

control

NMPL = Número de muestras que pasan las pruebas de Laboratorio

NTMAL = Número total de muestras analizadas en el Laboratorio

Número de muestras 

que ingresan al 

Laboratorio para 

control = Número de 

muestras que pasan 

las pruebas de 

Laboratorio / Número 

total de muestras 

analizadas en el 

Laboratorio

NMIL = (NMPL / NTMAL) 

* 100

% Semanal N/A 100%

C U M PLIM IEN TO 

M ETA
N OM B R E TIPO D ESC R IPC IÓN FÓR M U LA

U N ID A D  

M ED ID A
FR EC U EN C IA

LÍ N EA  

B A SE
M ETA

N OM B R E

Verde = 100%.

80% ≥ Amarillo 

≤99%

Rojo < 80%.

PROCESO: B3. GESTIÓN DE CALIDAD

PROCESO: B3.4 GESTIÓN DE DESARROLLO I+D+I

Control de lotes de 

producción 

examinados

Eficiencia

Controlar los lotes de producción

CLP = Controlar los lotes de producción

NLEA = Número de lotes examinados aprobados

NTLA = Número total de lotes analizados

Controlar los lotes de 

producción = Número 

de lotes examinados 

aprobados / Número 

total de lotes 

analizados

CLP = (NLEA / NTLA) * 

100

% Semanal N/A 100%

Verde = 100%.

80% ≥ Amarillo 

≤99%

Rojo < 80%.

PROCESO: B3. GESTIÓN DE LA CALIDAD

PROCESO: B3.3 GESTIÓN DE CONTROL DE MUESTRA

Logro de desarrollo 

de producto
Eficiencia

Evaluar el logro del desarrollo de  nuevos productos

DNP = Desarrollo de  nuevos productos

PL = Producto logrado

NTPD = Número total de productos desarrollados

Desarrollo de  nuevos 

productos = Producto 

logrado / Número total 

de productos 

desarrollados

DNP = (PL / NTPD) * 

100

% Trimestral N/A 100%

C U M PLIM IEN TO 

M ETA
N OM B R E TIPO D ESC R IPC IÓN FÓR M U LA

U N ID A D  

M ED ID A

T IPO D ESC R IPC IÓN FÓR M U LA
U N ID A D  

M ED ID A
FR EC U EN C IA

FR EC U EN C IA

C U M PLIM IEN TO 

M ETA
N OM B R E TIPO D ESC R IPC IÓN FÓR M U LA

U N ID A D  

M ED ID A
FR EC U EN C IA

LÍ N EA  

B A SE
M ETA

C U M PLIM IEN TO 

M ETA

C U M PLIM IEN TO 

M ETA
N OM B R E TIPO D ESC R IPC IÓN FÓR M U LA

U N ID A D  

M ED ID A
FR EC U EN C IA

LÍ N EA  

B A SE
M ETA

PROCESO: B3. GESTIÓN DE LA CALIDAD

PROCESO: B3.1 GESTIÓN DE I+D+I

PROCESO: B3. GESTIÓN DE LA CALIDAD

PROCESO: B3.2 GESTIÓN DE LABORATORIO

Verde = 100%.

80% ≥ Amarillo 

≤99%

Rojo < 80%.

LÍ N EA  

B A SE
M ETA

LÍ N EA  

B A SE
M ETA

PROCESO: B2. GESTIÓN DE PRODUCCIÓN

SUBPROCESO: B2.9 GESTIÓN DE REPROCESO DE RESINAS

Control de la 

producción 

recuperada

Eficiencia

Controlar la producción recuperada

CPR = Controlar  la producción recuperada 

PR = Producción recuperada

PTP = Producción total planif icada

Controlar la producción 

recuperada  = 

Producción recuperada 

/ Producción total 

planif icada

CPR = (PR / PTP) * 100

% Semanal N/A 100%
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N °

19

N °

20

N °

21

N °

22

N °

23

N °

24

PROCESO: B5. GESTIÓN DE VENTAS

PROCESO: B5.2 GESTIÓN DE PROVEEDORES

PROCESO: B5. GESTIÓN DE VENTAS

PROCESO: B5.3 GESTIÓN DE COBRO A CLIENTES

Control de las 

devoluciones de 

producto a la 

empresa

Eficiencia

Controlar la cantidad de devoluciones de producto que realizan los 

clientes a la empresa

CDP = Cantidad de deviolución del producto

NDR = Número de devoluciones realizadas

NTDM = Número total de devoluciones en el mes

Cantidad de deviolución 

del producto = Número 

de devoluciones 

realizadas / Número 

total de devoluciones 

en el mes

CDP = (NDR / NTDM) * 

100

% Quincenal N/A 100%

C U M PLIM IEN TO 

M ETA

Verde = 100%.

80% ≥ Amarillo 

≤99%

Rojo < 80%.

Control de las 

órdenes de pedido
Eficiencia

Controlar la cantidad de órdenes de pedido que ingresan a la 

empresa

COPI = Cantidad de órdenes de pedido ingresadas

NOD = Número de Ordenes despachadas

NTO = Número Total de Ordenes

Cantidad de órdenes 

de pedido ingresadas = 

Número de Ordenes 

despachadas / Número 

Total de Ordenes

COPI = (NOD / NTO) * 

100

% Diario N/A 100%

T IPO D ESC R IPC IÓN FÓR M U LA
U N ID A D  

M ED ID A
FR EC U EN C IA

LÍ N EA  

B A SE
M ETA

PROCESO: C1. GESTIÓN DE COMPRAS

PROCESO: C1.2 GESTIÓN DE TESORERÍA - NOTA DE CRÉDITO

Control de los 

cobros realizados
Eficiencia

Realizar el control de los cobros realizados

CCR = Control de los cobros realizados

CR = Cobros realizados

CP = Cobros planif icados

Control de los cobros 

realizados = Cobros 

realizados / Cobros 

planif icados

CCR = (CR / CP) * 100

% Semanal N/A 100%

FÓR M U LA
U N ID A D  

M ED ID A
FR EC U EN C IA

LÍ N EA  

B A SE
M ETA

Verde = 100%.

80% ≥ Amarillo 

≤99%

Rojo < 80%.

N OM B R E TIPO D ESC R IPC IÓN

N OM B R E TIPO D ESC R IPC IÓN FÓR M U LA
U N ID A D  

M ED ID A
FR EC U EN C IA

LÍ N EA  

B A SE
M ETA

C U M PLIM IEN TO 

M ETA
N OM B R E

Verde = 100%.

80% ≥ Amarillo 

≤99%

Rojo < 80%.

Verde = 100%.

80% ≥ Amarillo 

≤99%

Rojo < 80%.

PROCESO: C1. GESTIÓN DE COMPRAS

PROCESO: C1.1 GESTIÓN DE TESORERÍA - FACTURACIÓN

Cobros realizados 

en el mes
Eficiencia

Evaluar los cobros que realmente realiza la empresa para manetner 

su cartera libre de deficit

CRE = Cobros reales de la empresa

NCEF = Número de cobros efectivos en f irme de pago

NTCR = Número total de cobros realizados

Cobros reales de la 

empresa = Número de 

cobros efectivos en 

f irme de pago / Número 

total de cobros 

realizados

CRE = (NCEF / NTCR) * 

100

% Mensual N/A 100%

Verde = 100%.

80% ≥ Amarillo 

≤99%

Rojo < 80%.

Control de pedidos Eficiencia

Controlar la cantidad de pedidos que tiene la empresa

Venta total en el mes (cumplimiento de especif icaciones por pedido 

de cliente) / Ventas planif icadas en el mes       

CPTE = Cantidad de pedidos que tiene la empresa

VTM = Venta total en el mes (cumplimiento de especif icaciones por 

pedido de cliente) 

NPM = Ventas planif icadas en el mes       

Cantidad de pedidos 

que tiene la empresa = 

Venta total en el mes 

(cumplimiento de 

especif icaciones por 

pedido de cliente) / 

Ventas planif icadas en 

el mes     

CPTE = (VTM / NPM) * 

100

% Semanal N/A 100%

C U M PLIM IEN TO 

M ETA
N OM B R E TIPO D ESC R IPC IÓN FÓR M U LA

U N ID A D  

M ED ID A
FR EC U EN C IA

LÍ N EA  

B A SE
M ETA

C U M PLIM IEN TO 

M ETA

C U M PLIM IEN TO 

M ETA

Verde = 100%.

80% ≥ Amarillo 

≤99%

Rojo < 80%.

PROCESO: B4. LOGÍSTICA DE SALIDA

PROCESO: B4.1 GESTIÓN DE BODEGA

T IPO D ESC R IPC IÓN FÓR M U LA
U N ID A D  

M ED ID A
FR EC U EN C IA

LÍ N EA  

B A SE
M ETA

C U M PLIM IEN TO 

M ETA
N OM B R E TIPO D ESC R IPC IÓN FÓR M U LA

U N ID A D  

M ED ID A
FR EC U EN C IA

LÍ N EA  

B A SE
M ETA

N OM B R E

Producto envasado 

y entregado
Eficiencia

Controlar la cantidad de producto terminado y envasado

CPTE = Cantidad de producto terminado y envasado 

TTE = Total de tanques envasados

TTPE =  Total de tanques planif icados a envasar

Cantidad de producto 

terminado y envasado  

= Total de tanques 

envasados / Total de 

tanques planif icados a 

envasar

CPTE = (TTE / TTPE) * 

100

% Semanal N/A 100%

PROCESO: B5. GESTIÓN DE VENTAS

PROCESO: B5.1 GESTIÓN DE PEDIDOS
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N °

25

N °

26

N °

27

N °

28

N °

29

N °

31

Verde = 100%.

80% ≥ Amarillo 

≤99%

Rojo < 80%.

Control de 

distribución de 

costos

Eficiencia

Controlar el costo real del producto

CRP = Costo real del producto

CA = Costo asignado

CRP = Costo real del producto

Costo real del producto 

= Costo asignado  / 

Costo real del producto

CRP = (CA / CRP) * 100

% Semanal N/A 100%

Verde = 100%.

80% ≥ Amarillo 

≤99%

Rojo < 80%.

M ETA
C U M PLIM IEN TO 

M ETA

Control del cobro a 

los clientes
Eficiencia

Realizar el control de los cobros realizados a los clientes de la 

empresa por producto vendido

CCC = Control del cobro a los clientes

PRC = Pagos realizados por los clientes

TPI = Total de pagos ingresados

Control del cobro a los 

clientes = Pagos 

realizados por los 

clientes / Total de 

pagos ingresados

CCC = (PRC / TPI) * 100

% Semanal N/A 100%

PROCESO: C2. GESTIÓN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

PROCESO: C2.1 GESTIÓN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

N OM B R E TIPO D ESC R IPC IÓN FÓR M U LA
U N ID A D  

M ED ID A
FR EC U EN C IA

LÍ N EA  

B A SE
M ETA

C U M PLIM IEN TO 

M ETA

Verde = 100%.

80% ≥ Amarillo 

≤99%

Rojo < 80%.

N OM B R E TIPO D ESC R IPC IÓN FÓR M U LA
U N ID A D  

M ED ID A
FR EC U EN C IA

LÍ N EA  

B A SE

M ETA
C U M PLIM IEN TO 

M ETA

Control de pago a 

proveedores
Eficiencia

Realizar el control del pago a los proveedores según disponibilidad 

de cartera

CPP = Control de apgo a proveedores

TPR = Total de pagos realizados

TDPP = Total de deuda pendiente por pagar

Control de apgo a 

proveedores = Total de 

pagos realizados / 

Total de deuda 

pendiente por pagar

CPP = (TPR / TDPP) * 

100

% Semanal N/A 100%

PROCESO: C1. GESTIÓN DE COMPRAS

PROCESO: C1.7 GESTIÓN DE TESORERÍA - COBRO - PROVEEDORES

N OM B R E TIPO D ESC R IPC IÓN FÓR M U LA
U N ID A D  

M ED ID A
FR EC U EN C IA

LÍ N EA  

B A SE

M ETA
C U M PLIM IEN TO 

M ETA

Control de la nómina Eficiencia

Controlar de la nomina de pago a los trabajadores en forma puntual

CNT = Control de la nómina a tiempo

PPTE = Pago al personal en el tiempo establecido

PPT = Pago del personal a tiempo

PROCESO: C1. GESTIÓN DE COMPRAS

PROCESO: C1.6 GESTIÓN DE TESORERÍA - PROVEEDORES

N OM B R E TIPO D ESC R IPC IÓN FÓR M U LA
U N ID A D  

M ED ID A
FR EC U EN C IA

LÍ N EA  

B A SE

N OM B R E TIPO D ESC R IPC IÓN FÓR M U LA
U N ID A D  

M ED ID A
FR EC U EN C IA

LÍ N EA  

B A SE

M ETA
C U M PLIM IEN TO 

M ETA

Registro de ventas 

realizadas
Eficiencia

Controlar el número 

de retenciones
Eficiencia

Controlar la cantidad de retenciones que ejecuta la empresa

CR = Cantidad de retenciones

NRT = Número de retenciones a tiempo

NTR = Número total de retenciones

Cantidad de 

retenciones = Número 

de retenciones a 

tiempo / Número total 

de retenciones

CR = (NRT / NTR) * 100

% Semanal N/A 100%

Verde = 100%.

80% ≥ Amarillo 

≤99%

Rojo < 80%.

Control de la nómina a 

tiempo = Pago al 

personal en el tiempo 

establecido / Pago del 

personal a tiempo

CNT = (PPTE / PPT) * 

100

% Mensual N/A 100%

PROCESO: C1. GESTIÓN DE COMPRAS

PROCESO: C1.5 GESTIÓN DE TESORERÍA - NÓMINA

N OM B R E TIPO D ESC R IPC IÓN FÓR M U LA
U N ID A D  

M ED ID A
FR EC U EN C IA

LÍ N EA  

B A SE

Verde = 100%.

80% ≥ Amarillo 

≤99%

Rojo < 80%.

Controlar las ventas realizadas por la empresa

CVR = Control, de las ventas realizadas

NRR = Número de registros realizados

NTR = Número total de registros

Control, de las ventas 

realizadas = Número de 

registros realizados / 

Número total de 

registros

CVR = (NRR / NTR) * 

100

% Semanal N/A 100%

PROCESO: C1. GESTIÓN DE COMPRAS

PROCESO: C1.4 GESTIÓN DE TESORERÍA - REGISTRO FACTURAS - COMPRAS

Verde = 100%.

80% ≥ Amarillo 

≤99%

Rojo < 80%.

PROCESO: C1. GESTIÓN DE COMPRAS

PROCESO: C1.3 GESTIÓN DE TESORERÍA - RETENCIONES

M ETA
C U M PLIM IEN TO 

M ETA
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N °

30

N °

32

N °

33

N °

34

Verde = 100%.

80% ≥ Amarillo 

≤99%

Rojo < 80%.

M ETA
C U M PLIM IEN TO 

M ETA

Verif icación de los 

valores de nómina
Eficiencia

Verif icar los valores de la nómina de los trabajadores de la empresa

CVN = Control de los valores de nómina

NHCR = Número de horas contabilizadas reales       

NHP = Número de horas pagadas

Control de los valores 

de nómina = Número de 

horas contabilizadas 

reales / Número de 

horas pagadas

CVN = (NHCR / NHP) * 

100

% Mensual N/A 100%

Verde = 100%.

80% ≥ Amarillo 

≤99%

Rojo < 80%.

PROCESO: C4. GESTIÓN DE TALENTO HUMANO

PROCESO: C4.2 GESTIÓN DE NOMINA

N OM B R E TIPO D ESC R IPC IÓN FÓR M U LA
U N ID A D  

M ED ID A
FR EC U EN C IA

LÍ N EA  

B A SE

M ETA
C U M PLIM IEN TO 

M ETA

Control sobre la 

selección de 

personal

Eficiencia

Controlar la selección de personal que ingresa a la empresa

SP= Selección de personal

NCS = Número de carpetas seleccionadas

NAP = Número de aspirantes que se presentaron

Selección de personal 

= Número de carpetas 

seleccionadas / 

Número de aspirantes 

que se presentaron

SP = (NCS / NAP) * 100

% Trimestral N/A 100%

Verde = 100%.

80% ≥ Amarillo 

≤99%

Rojo < 80%.

PROCESO: C4. GESTIÓN DE TALENTO HUMANO

PROCESO: C4.1 GESTIÓN DE SELECCIÓN DE PERSONAL

N OM B R E TIPO D ESC R IPC IÓN FÓR M U LA
U N ID A D  

M ED ID A
FR EC U EN C IA

LÍ N EA  

B A SE

M ETA
C U M PLIM IEN TO 

M ETA

Control de los 

reportes mensuales
Eficiencia

Realizar el control de los reportes mensuales enviados por 

Producción

CRMP = Control de los reportes mensualers de producción

NTRO = Número total de reportes observados

NTR = Número total de reportes

Control de los reportes 

mensualers de 

producción = Número 

total de reportes 

observados / Número 

total de reportes

CRMP = (NTRO / NTR) * 

100

% Mensual N/A 100%

Control del 

mantenimiento 

preventivo

Eficiencia

Realizar el control de mantenimiento productivo realizado a los 

equipos de la empresa en el área de producción

CMP = Control del mantenimiento preventivo

NIPP = Número de interrupciones del proceso de producción que se 

interrumpen por falta de mantenimiento

NTIP = Número total de interrupciones en el período

Control del 

mantenimiento 

preventivo = Número 

de interrupciones del 

proceso de producción 

que se interrumpen por 

falta de mantenimiento / 

Número total de 

interrupciones en el 

período

CMP = (NIPP / NTIP) * 

100

% Mensual N/A 100%

PROCESO: C3. GESTIÓN ADMINISTRATIVA

PROCESO: C3.2 GESTIÓN DE CONTABILIDAD - REPORTES MENSUALES

N OM B R E TIPO D ESC R IPC IÓN FÓR M U LA
U N ID A D  

M ED ID A
FR EC U EN C IA

LÍ N EA  

B A SE

Verde = 100%.

80% ≥ Amarillo 

≤99%

Rojo < 80%.

PROCESO: C3. GESTIÓN ADMINISTRATIVA

PROCESO: C3.1 GESTIÓN DE CONTABILIDAD

N OM B R E TIPO D ESC R IPC IÓN FÓR M U LA
U N ID A D  

M ED ID A
FR EC U EN C IA

LÍ N EA  

B A SE
M ETA

C U M PLIM IEN TO 

M ETA
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ANEXO VI 

CÁLCULO DE VALOR AGREGADO ACTUAL Y FUTURO 

 

PROCESO: Gestión de producción FECHA: 11 de julio de 2017

SUBPROCESO: ELABORADO POR: Guillermo Calvache Banda

Nª VA Cliente Externo VA Empresa

P
re

p
a
ra

c
ió

n

D
e
m

o
ra

T
ra

n
s
p

o
rt

e

C
o

n
tr

o
l

A
rc

h
iv

o Tiempo 

Unitario 

(Minutos)

1 1 45

2 1 5

3

4 1 45

5 1 180

6 1 15

7

8

9

10

11 1 15

12

13 1 30

14 1 15

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

0 1 1 2 1 3 0 350

Nª TIEMPO % TIEMPO DE VALOR AGREGADO

0 0 0,00 (1) + (2)

1 5 1,43 0

1 45 12,86 5,00

2 210 60,00

1 45 12,86

3 45 12,86 INDICE DE VALOR AGREGADO

0 0 0,00 1,43

8 350 100

VAC 0,00

VAE 1,43

P 12,86

D 60,00

T 12,86

C 12,86

A 0,00

CONCLUSIÓN: El proceso actual arroja un valor agregado de 1,43%, tiene un componente muy fuerte en la Demora del 

60%. Se puede observar que las actividades de producción en la demora del calentamiento del Reactor y de comprobación 

de la muestra, marcan un 60%, que en tiempo representa 210 minutos que pueden ser bajados con un grado de 

automatización del calentador y la modernización de las instalaciones

ANÁLISIS DE VALOR AGREGADO

Gestión de producción de resinas alquídicas - Fase 1

(3)  Preparación

(4  Demora

12.- ¿Pasa la prueba?

13.- No pasa la prueba, esperar un tiempo T2

14.- Realizar la 2da. Prueba de control de calidad

15.- Se aprueba la muestra tomada. Va al subproceso Fase2.

16.- Fin

(5)  Transporte

(6)  Control

(7)  Archivo

17.- Si pasa la aprueba la muestra tomada. Va al subproceso Fase2.

(8)  TOTAL = 1 + 2 + 3 + 4 + 5 + 6 + 7

COMPOSICIÓN DE ACTIVIDADES

(1)  Valor Agregado Cliente Externo

(2)  Valor Agregado Empresa

11.- Realizar la prueba de aceptación Ftalico

5.- Calentar el reactor a 250ªC

ACTIVIDAD

1.- Entregar la materia prima (A+B+C+D)

2.- Receptar la formulación respectiva (Orden de Producción)

3.- Iniciar la producción en la plataforma

4.- Cargar la materia prima (A+B+C+D)

6.- Realizar la prueba de control de calidad (alcoholisis)

7.- ¿Pasa la prueba de alcoholisis?

8.- Si: Se aprueba la muestra tomada. Va al subproceso Fase2.

9.- Fin

10.- No: No se aprueba la muestra tomada por control de calidad

0,00 1,43

12,86

60,00

12,86 12,86

0,00
0,00

10,00

20,00

30,00

40,00

50,00

60,00

70,00

VAC VAE P D T C A

ANÁLISIS DE VALOR AGREGADO (%)
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PROCESO: Gestión de producción FECHA: 11 de julio de 2017

SUBPROCESO: ELABORADO POR: Guillermo Calvache Banda

Nª VA Cliente Externo VA Empresa

P
re

p
a
ra

c
ió

n

D
e
m

o
ra

T
ra

n
s
p

o
rt

e

C
o

n
tr

o
l

A
rc

h
iv

o Tiempo 

Unitario 

(Minutos)

1 1 30

2 1 5

3

4 1 30

5 1 120

6 1 15

7

8

9

10

11 1 15

12

13 1 30

14 1 15

15

16

17

18

19

20

0 1 1 2 1 3 0 260

Nª TIEMPO % TIEMPO DE VALOR AGREGADO

0 0 0,00 (1) + (2)

1 5 1,92 0

1 30 11,54 5,00

2 150 57,69

1 30 11,54

3 45 17,31 INDICE DE VALOR AGREGADO

0 0 0,00 1,92

8 260 100

VAC 0,00

VAE 1,92

P 11,54

D 57,69

T 11,54

C 17,31

A 0,00

3.- Iniciar la producción en la plataforma

ANÁLISIS DE VALOR AGREGADO

Gestión de producción de resinas alquídicas - Fase 1

ACTIVIDAD

1.- Entregar la materia prima (A+B+C+D)

2.- Receptar la formulación respectiva (Orden de Producción)

15.- Se aprueba la muestra tomada. Va al subproceso Fase2.

4.- Cargar la materia prima (A+B+C+D)

5.- Calentar el reactor a 250ªC

6.- Realizar la prueba de control de calidad (alcoholisis)

7.- ¿Pasa la prueba de alcoholisis?

8.- Si: Se aprueba la muestra tomada. Va al subproceso Fase2.

9.- Fin

10.- No: No se aprueba la muestra tomada por control de calidad

11.- Realizar la prueba de aceptación Ftalico

12.- ¿Pasa la prueba?

13.- No pasa la prueba, esperar un tiempo T2

14.- Realizar la 2da. Prueba de control de calidad

(1)  Valor Agregado Cliente Externo

16.- Fin

17.- Si pasa la aprueba la muestra tomada. Va al subproceso Fase2.

COMPOSICIÓN DE ACTIVIDADES

(8)  TOTAL = 1 + 2 + 3 + 4 + 5 + 6 + 7

CONCLUSIÓN: El proceso mejorado arroja un valor agregado del 1,92%, tiene un componente muy fuerte del 57,69%, en la 

Demora seguido del control con un 17,31% pero que ha disminuido. Se puede observar que las actividades de producción 

en el calentamiento del Reactor y en la demora de comprobación de la muestra, marcan un tiempo de 150 minutos, una 

disminución de 60 minutos con la automatización del calentador, la modernización de las instalaciones y la carga de los 

componentes en forma automática. El incremento de valor agregado entre el acual y el mejorado es del 34,62%.

(2)  Valor Agregado Empresa

(3)  Preparación

(4  Demora

(5)  Transporte

(6)  Control

(7)  Archivo

0,00
1,92

11,54

57,69

11,54

17,31

0,00
0,00

10,00

20,00

30,00

40,00

50,00

60,00

70,00

VAC VAE P D T C A

ANÁLISIS DE VALOR AGREGADO (%)
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PROCESO: Gestión de producción FECHA: 11 de julio de 2017

SUBPROCESO: ELABORADO POR: Guillermo Calvache Banda

Nª VA Cliente Externo VA Empresa

P
re

p
a
ra

c
ió

n

D
e
m

o
ra

T
ra

n
s
p

o
rt

e

C
o

n
tr

o
l

A
rc

h
iv

o Tiempo 

Unitario 

(Minutos)

1 1 30

2 1 15

3 1 15

4

5 1 300

6 1 20

7

8

9

10

11 1 15

12

13 1 30

14

15 1 60

16 1 300

17 1 60

18

0 1 1 3 3 2 0 845

Nª TIEMPO % TIEMPO DE VALOR AGREGADO

0 0 0,00 (1) + (2)

1 60 7,10 0

1 15 1,78 60,00

3 345 40,83

3 390 46,15

2 35 4,14 INDICE DE VALOR AGREGADO

0 0 0,00 7,10

10 845 100

VAC 0,00

VAE 7,10

P 1,78

D 40,83

T 46,15

C 4,14

A 0,00

(2)  Valor Agregado Empresa

(3)  Preparación

(4  Demora

(5)  Transporte

(6)  Control

CONCLUSIÓN: El proceso actual tiene un componente muy fuerte en el Transporte del 46,15% y en Demora 40,84%, con 

un valor agregado de 7,10%. Se puede observar que las actividades relacionadas al transporte y demora tienen un impacto 

bien alto en el proceso, que se pueden bajar los tiempos con la entrega de la materia prima por un sistema de fluidos y la 

automatización del envasado múltiple, con lo que se acortarían los tiempos de ciclo en la elaboración de las resinas, 

además  la transportación del producto por una banda mecánica para el desplazamiento a Bodega, lo que representa un 

ahorro de tiempo en los dos casos.

COMPOSICIÓN DE ACTIVIDADES

15.- Si pasa la prueba de la muestra tomada. Realizar los respectivos 

ajustes de calidad

16.- Envasar el producto en tambores de 55 galones

17.- Entregar a Bodega el producto

(7)  Archivo

(8)  TOTAL = 1 + 2 + 3 + 4 + 5 + 6 + 7

(1)  Valor Agregado Cliente Externo

14.- Fin

3.- Cargar los 3 componentes (D+E+F)

4.- Agitar continuamente el contenido del producto

5.- Elevar la temperatura del reactor por etapas (170, 180, 205, 220, 235, 

255ªC)

6.- Tomar una muestra del producto y realizar el control de calidad

7.- ¿Pasa la prueba la muestra?

8.- Si: Se aprueba la muestra tomada. Descargar el producto en el 

tanque diluidor

9.- Enfriar a 200ªC

10.- Continuar agitando el producto

11.- Realizar la prueba de control de calidad

12.- ¿Pasa la prueba?

13.- No pasa la prueba. Va a Reproceso

2.- Enfriar el producto

ANÁLISIS DE VALOR AGREGADO

Gestión de producción de resinas alquídicas - Fase 2

ACTIVIDAD

1.- Receptar la materia prima de la Fase 1

0,00

7,10

1,78

40,83

46,15

4,14

0,00
0,00

5,00

10,00

15,00

20,00

25,00

30,00

35,00

40,00

45,00

50,00

VAC VAE P D T C A

ANÁLISIS DE VALOR AGREGADO (%)
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PROCESO: Gestión de producción FECHA: 11 de julio de 2017

SUBPROCESO: ELABORADO POR: Guillermo Calvache Banda

Nª VA Cliente Externo VA Empresa

P
re

p
a
ra

c
ió

n

D
e
m

o
ra

T
ra

n
s
p

o
rt

e

C
o

n
tr

o
l

A
rc

h
iv

o Tiempo 

Unitario 

(Minutos)

1 1 30

2 1 15

3 1 15

4

5 1 180

6 1 15

7

8

9

10

11 1 15

12

13 1 30

14

15 1 60

16 1 180

17 1 30

18

0 1 1 3 3 2 0 570

Nª TIEMPO % TIEMPO DE VALOR AGREGADO

0 0 0,00 (1) + (2)

1 60 10,53 0

1 15 2,63 60,00

3 225 39,47

3 240 42,11

2 30 5,26 INDICE DE VALOR AGREGADO

0 0 0,00 10,53

10 570 100

VAC 0,00

VAE 10,53

P 2,63

D 39,47

T 42,11

C 5,26

A 0,00

(8)  TOTAL = 1 + 2 + 3 + 4 + 5 + 6 + 7

CONCLUSIÓN: El proceso mejorado tiene un componente de Transporte de 42,11% y de Demora del 39,47%, arrojando un 

valor agregado de 10,53%, valores menores al proceso actual. Se puede observar que las actividades de demora y 

transporte deben bajar, siempre que se adopte un sistema de fluidos para la entrega de la materia prima y el envasado de 

por lo menos 10 tanques de 55 galones en forma simultánea, acortándose los tiempos de ciclo en la elaboración de las 

resinas, además, es necesario adoptar la banda mecánica para la transportación del producto y su desplazamiento a 

Bodega, lo que representa un ahorro de tiempo. El incremento de valor agregado entre el actual y el mejorado es del 

48,25%.

(2)  Valor Agregado Empresa

(3)  Preparación

(4  Demora

(5)  Transporte

(6)  Control

(7)  Archivo

(1)  Valor Agregado Cliente Externo

16.- Envasar el producto en tambores de 55 galones

17.- Entregar a Bodega el producto

COMPOSICIÓN DE ACTIVIDADES

15.- Si pasa la prueba de la muestra tomada. Realizar los respectivos 

ajustes de calidad

4.- Agitar continuamente el contenido del producto

5.- Elevar la temperatura del reactor por etapas (170, 180, 205, 220, 235, 

255ªC)

6.- Tomar una muestra del producto y realizar el control de calidad

7.- ¿Pasa la prueba la muestra?

8.- Si: Se aprueba la muestra tomada. Descargar el producto en el 

tanque diluidor

9.- Enfriar a 200ªC

10.- Continuar agitando el producto

11.- Realizar la prueba de control de calidad

12.- ¿Pasa la prueba?

13.- No pasa la prueba. Va a Reproceso

14.- Fin

3.- Cargar los 3 componentes (D+E+F)

ANÁLISIS DE VALOR AGREGADO

Gestión de producción de resinas alquídicas - Fase 2

ACTIVIDAD

1.- Receptar la materia prima de la Fase 1

2.- Enfriar el producto

0,00

10,53

2,63

39,47
42,11

5,26

0,00
0,00

5,00

10,00

15,00

20,00

25,00

30,00

35,00

40,00

45,00

VAC VAE P D T C A

ANÁLISIS DE VALOR AGREGADO (%)
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PROCESO: Gestión de producción FECHA: 11 de julio de 2017

SUBPROCESO: ELABORADO POR: Guillermo Calvache Banda

Nª VA Cliente Externo VA Empresa

P
re

p
a
ra

c
ió

n

D
e
m

o
ra

T
ra

n
s
p

o
rt

e

C
o

n
tr

o
l

A
rc

h
iv

o Tiempo 

Unitario 

(Minutos)

1 1 60

2 1 5

3 1 90

4 1 150

5 1 15

6 1 30

7 1 300

8 1 15

9

10

11

12

13 1 60

14

15

0 1 2 1 3 2 0 725

Nª TIEMPO % TIEMPO DE VALOR AGREGADO

0 0 0,00 (1) + (2)

1 5 0,69 0

2 60 8,28 5,00

1 210 28,97

3 420 57,93

2 30 4,14 INDICE DE VALOR AGREGADO

0 0 0,00 0,69

9 725 100

VAC 0,00

VAE 0,69

P 8,28

D 28,97

T 57,93

C 4,14

A 0,00

(2)  Valor Agregado Empresa

(3)  Preparación

(4  Demora

(5)  Transporte

(6)  Control

CONCLUSIÓN: El proceso actual tiene un componente de 57,93% de Transporte y de 28,97% de Demora de 28,97%, con 

un valor agregado de 0,69% Se puede observar que las actividades relacionadas al transporte y demora tienen un impacto 

bien alto en el proceso, que se pueden bajar los tiempos con la automatización de ciertas actividades como es el envasado 

y la entrega de la materia prima por un sistema de fluidos, con lo que se acortarían los tiempos de ciclo den la elaboración 

de las resinas, y la transportación del producto por una banda mecánica para el desplazamiento a Bodega.

COMPOSICIÓN DE ACTIVIDADES

(7)  Archivo

(8)  TOTAL = 1 + 2 + 3 + 4 + 5 + 6 + 7

(1)  Valor Agregado Cliente Externo

14.- Fin

3.- Cargar el producto intermedio (A+B+C+D)

4.- Calentar el reactor y agitar la muestra

5.- Tomar una muestra y realizar la prueba de control de calidad

6.- Ajustar la muestra

7.- Envasar el producto en tanques de 55 galones

8.- Tomar una muestra para control de calidad

9.- ¿Pasa la prueba?

10.- Continuar agitando el producto

11.- No: No sea aprueba la muestra tomada por control de calidad. Va a 

Reproceso

12.- Fin

13.- Entregar a Bodega el producto

2.- Receptar la formulación respectiva (Orden de producción)

ANÁLISIS DE VALOR AGREGADO

Gestión de producción de resinas 480 - I441 x 60

ACTIVIDAD

1.- Receptar la materia prima de la Fase 1 y la Fase 2

0,00 0,69

8,28

28,97

57,93

4,14
0,00

0,00

10,00

20,00

30,00

40,00

50,00

60,00

70,00

VAC VAE P D T C A

ANÁLISIS DE VALOR AGREGADO (%)



134 

 

 

 

 

PROCESO: Gestión de producción FECHA: 11 de julio de 2017

SUBPROCESO: ELABORADO POR: Guillermo Calvache Banda

Nª VA Cliente Externo VA Empresa

P
re

p
a
ra

c
ió

n

D
e
m

o
ra

T
ra

n
s
p

o
rt

e

C
o

n
tr

o
l

A
rc

h
iv

o Tiempo 

Unitario 

(Minutos)

1 1 30

2 1 5

3 1 30

4 1 60

5 1 15

6 1 30

7 1 120

8 1 15

9

10

11

12

13 1 30

14

15

0 1 2 1 3 2 0 335

Nª TIEMPO % TIEMPO DE VALOR AGREGADO

0 0 0,00 (1) + (2)

1 5 1,49 0

2 60 17,91 5,00

1 60 17,91

3 180 53,73

2 30 8,96 INDICE DE VALOR AGREGADO

0 0 0,00 1,49

9 335 100

VAC 0,00

VAE 1,49

P 17,91

D 17,91

T 53,73

C 8,96

A 0,00

(8)  TOTAL = 1 + 2 + 3 + 4 + 5 + 6 + 7

CONCLUSIÓN: En el proceso mejorado tiene 53,73% en Transporte, de Preparación y Demora de 17,91%, obteniéndose 

un valor agregado de 1,49%. Se puede observar que la Demora bajo en 11,06% lo que tiene un impacto directo en el 

proceso, el incremento del valor agregado del proceso que es de 116,42% que es muy bueno, pero se deben tomar en 

cuenta las mejoras a realizar, la carga de materia prima a través de fluidos, el envasado en una línea de 10 tambores en 

forma simultanea y la transportación de los mismos por una banda mecánica del producto terminado a Bodega.

(2)  Valor Agregado Empresa

(3)  Preparación

(4  Demora

(5)  Transporte

(6)  Control

(7)  Archivo

(1)  Valor Agregado Cliente Externo

COMPOSICIÓN DE ACTIVIDADES

4.- Calentar el reactor y agitar la muestra

5.- Tomar una muestra y realizar la prueba de control de calidad

6.- Ajustar la muestra

7.- Envasar el producto en tanques de 55 galones

8.- Tomar una muestra para control de calidad

9.- ¿Pasa la prueba?

10.- Continuar agitando el producto

11.- No: No sea aprueba la muestra tomada por control de calidad. Va a 

Reproceso

12.- Fin

13.- Entregar a Bodega el producto

14.- Fin

3.- Cargar el producto intermedio (A+B+C+D)

ANÁLISIS DE VALOR AGREGADO

Gestión de producción de resinas 480 - I441 x 60

ACTIVIDAD

1.- Receptar la materia prima de la Fase 1 y la Fase 2

2.- Receptar la formulación respectiva (Orden de producción)

0,00
1,49

17,91 17,91

53,73

8,96

0,00
0,00

10,00

20,00

30,00

40,00

50,00

60,00

VAC VAE P D T C A

ANÁLISIS DE VALOR AGREGADO (%)
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PROCESO: Gestión de producción FECHA: 11 de julio de 2017

SUBPROCESO: ELABORADO POR: Guillermo Calvache Banda

Nª VA Cliente Externo VA Empresa

P
re

p
a
ra

c
ió

n

D
e
m

o
ra

T
ra

n
s
p

o
rt

e

C
o

n
tr

o
l

A
rc

h
iv

o Tiempo 

Unitario 

(Minutos)

1 1 60

2 1 5

3

4 1 60

5 1 60

6 1 20

7

8

9

10 1 30

11 1 180

12 1 180

13 1 60

14

15 1 120

16 1 60

17

18 1 60

19

20

21

0 1 1 2 5 3 0 895

Nª TIEMPO % TIEMPO DE VALOR AGREGADO

0 0 0,00 (1) + (2)

1 5 0,56 0

1 60 6,70 5,00

2 90 10,06

5 600 67,04

3 140 15,64 INDICE DE VALOR AGREGADO

0 0 0,00 0,56

12 895 100

VAC 0,00

VAE 0,56

P 6,70

D 10,06

T 67,04

C 15,64

A 0,00

(2)  Valor Agregado Empresa

(3)  Preparación

(4  Demora

(5)  Transporte

(6)  Control

CONCLUSIÓN: El proceso actual tiene 67,04% en el Transporte y 15,64 en el Control, obteniéndose un valor agregado 

de 0,56%. Se puede observar que las actividades relacionadas al transporte y control tienen un impacto alto, que se 

pueden bajar los tiempos con la automatización de ciertas actividades como son el envasado y la entrega de la materia 

prima por un sistema de fluidos, con lo que se acortarían los tiempos de ciclo en la elaboración de las resinas, y la 

transportación del producto por una banda mecánica para el desplazamiento a Bodega.

COMPOSICIÓN DE ACTIVIDADES

15.- Si pasa la prueba. Envasar el producto en tanques de 55 galones

16.- Realizar el control de calidad

17.- ¿Cumple con los parámetros?

18.- Si cumple con los parámetros, entregar a Bodega el producto

19.- Fin

20.- No cumple con los parámetros. Va a Reproceso

(7)  Archivo

(8)  TOTAL = 1 + 2 + 3 + 4 + 5 + 6 + 7

(1)  Valor Agregado Cliente Externo

14.- ¿Pasa la prueba?

3.- Iniciar la producción en la plataforma

4.- Cargar la materia prima (A+B+C+D)

5.- Calentar el reactor y realizar la mezcla de los productos

6.- Realizar la prueba de control de calidad

7.- ¿Pasa la prueba el producto?

8.- No pasa la prueba. Mantener la mezcla en calentamiento. Va a 

Reproceso

9.- Fin

10.- Si: Si cumple el producto con los parámetros. Enfriar el producto a 

200ªC

11.- Descargar en el tanque diluidor

12.- Si pasa la prueba. Envasar el producto en tanques de 55 galones

13.- Realizar ajustes

2.- Receptar la formulación respectiva (Orden de producción)

ANÁLISIS DE VALOR AGREGADO

Gestión de producción de resinas poliester Insaturado

ACTIVIDAD

1.- Entregar la materia prima (A+B+C+D)

0,00 0,56

6,70
10,06

67,04

15,64

0,00
0,00

10,00

20,00

30,00

40,00

50,00

60,00

70,00

80,00

VAC VAE P D T C A

ANÁLISIS DE VALOR AGREGADO (%)
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PROCESO: Gestión de producción FECHA: 11 de julio de 2017

SUBPROCESO: ELABORADO POR: Guillermo Calvache Banda

Nª VA Cliente Externo VA Empresa

P
re

p
a
ra

c
ió

n

D
e
m

o
ra

T
ra

n
s
p

o
rt

e

C
o

n
tr

o
l

A
rc

h
iv

o Tiempo 

Unitario 

(Minutos)

1 1 30

2 1 5

3

4 1 30

5 1 30

6 1 15

7

8

9

10 1 30

11 1 120

12 1 60

13 1 30

14

15 1 60

16 1 15

17

18 1 30

19

20

21

0 1 1 2 5 3 0 455

Nª TIEMPO % TIEMPO DE VALOR AGREGADO

0 0 0,00 (1) + (2)

1 5 1,10 0

1 30 6,59 5,00

2 60 13,19

5 300 65,93

3 60 13,19 INDICE DE VALOR AGREGADO

0 0 0,00 1,10

12 455 100

VAC 0,00

VAE 1,10

P 6,59

D 13,19

T 65,93

C 13,19

A 0,00

(8)  TOTAL = 1 + 2 + 3 + 4 + 5 + 6 + 7

CONCLUSIÓN: El proceso mejorado se tiene un 65,93% de Transporte, seguido de la Demora y el Control con un 

13,19%, obteniéndose un valor agregado de 1,10 lo que representa un incremento del 96,70% Se puede observar que 

las actividades relacionadas al transporte tienen un impacto bien alto, que se pueden bajar los tiempos con la 

automatización de ciertas actividades como son el envasado y la entrega de la materia prima por un sistema de 

fluidos, con lo que se acortarían los tiempos de ciclo en la elaboración de las resinas y la transportación del producto 

por una banda mecánica para el desplazamiento a Bodega.

(2)  Valor Agregado Empresa

(3)  Preparación

(4  Demora

(5)  Transporte

(6)  Control

(7)  Archivo

(1)  Valor Agregado Cliente Externo

16.- Realizar el control de calidad

17.- ¿Cumple con los parámetros?

18.- Si cumple con los parámetros, entregar a Bodega el producto

19.- Fin

20.- No cumple con los parámetros. Va a Reproceso

COMPOSICIÓN DE ACTIVIDADES

15.- Si pasa la prueba. Envasar el producto en tanques de 55 galones

4.- Cargar la materia prima (A+B+C+D)

5.- Calentar el reactor y realizar la mezcla de los productos

6.- Realizar la prueba de control de calidad

7.- ¿Pasa la prueba el producto?

8.- No pasa la prueba. Mantener la mezcla en calentamiento. Va a 

Reproceso

9.- Fin

10.- Si: Si cumple el producto con los parámetros. Enfriar el producto a 

200ªC

11.- Descargar en el tanque diluidor

12.- Si pasa la prueba. Envasar el producto en tanques de 55 galones

13.- Realizar ajustes

14.- ¿Pasa la prueba?

3.- Iniciar la producción en la plataforma

ANÁLISIS DE VALOR AGREGADO

Gestión de producción de resinas poliester Insaturado

ACTIVIDAD

1.- Entregar la materia prima (A+B+C+D)

2.- Receptar la formulación respectiva (Orden de producción)

0,00 1,10

6,59

13,19

65,93

13,19

0,00
0,00

10,00

20,00

30,00

40,00

50,00

60,00

70,00

VAC VAE P D T C A

ANÁLISIS DE VALOR AGREGADO (%)
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PROCESO: Gestión de producción FECHA: 11 de julio de 2017

SUBPROCESO: ELABORADO POR: Guillermo Calvache Banda

Nª VA Cliente Externo VA Empresa

P
re

p
a
ra

c
ió

n

D
e
m

o
ra

T
ra

n
s
p

o
rt

e

C
o

n
tr

o
l

A
rc

h
iv

o Tiempo 

Unitario 

(Minutos)

1 1 60

2 1 5

3 1 60

4 1 60

5 1 300

6 1 10

7 1 120

8 1 120

9 1 15

10

11 1 120

12

13 1 60

14

15

0 1 4 1 3 2 0 930

Nª TIEMPO % TIEMPO DE VALOR AGREGADO

0 0 0,00 (1) + (2)

1 5 0,54 0

4 600 64,52 5,00

1 60 6,45

3 240 25,81

2 25 2,69 INDICE DE VALOR AGREGADO

0 0 0,00 0,54

11 930 100

VAC 0,00

VAE 0,54

P 64,52

D 6,45

T 25,81

C 2,69

A 0,00

(8)  TOTAL = 1 + 2 + 3 + 4 + 5 + 6 + 7

CONCLUSIÓN: El proceso actual tiene un componente del 64,52% que corresponde a la fase de Preparación, seguido del 

Transporte con un 25,81%, lo que nos da un valor agregado de 0,54%. Se puede observar que por la complejidad del 

proceso productivo por falta de automatización en su proceso se dedica demasiado tiempo en la preparación y remates. Se 

recomienda para bajar los tiempos de producción, automatizar las cargas de material mediante un sistema controlado y 

monitoreado, con tiempos preestablecidos, evitando de esta la pérdida de tiempo y de que el personal este expuesto en 

una área altamente contaminada.

(2)  Valor Agregado Empresa

(3)  Preparación

(4  Demora

(5)  Transporte

(6)  Control

(7)  Archivo

(1)  Valor Agregado Cliente Externo

COMPOSICIÓN DE ACTIVIDADES

4.- Calentar la carga inicial hasta 120ªC en 1 hora

5.- Cargar los 6 componentes en el reactor

6.- Realizar el control de viscosidad

7.- Realizar el remate 1 en 2 horas

8.- Realizar el remate 2 en 2 horas

9.- Realizar el control de calidad

10.- ¿Cumple con los parámetros?

11.- Si pasa la prueba. Envasar el producto en tanques de 55 galones

12.- ¿Cumple con los parámetros?

13.- Si cumple con los parámetros, entregar a Bodega el producto

14.- No cumple con los parámetros. Va a Reproceso

3.- Cargar 2 componentes en el reactor

ANÁLISIS DE VALOR AGREGADO

Gestión de producción de resinas acrílicas

ACTIVIDAD

1.- Entregar la materia prima (A+B+C+D)

2.- Receptar la formulación respectiva (Orden de producción)

0,00 0,54

64,52

6,45

25,81

2,69
0,00

0,00

10,00

20,00

30,00

40,00

50,00

60,00

70,00

VAC VAE P D T C A

ANÁLISIS DE VALOR AGREGADO (%)
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PROCESO: Gestión de producción FECHA: 11 de julio de 2017

SUBPROCESO: ELABORADO POR: Guillermo Calvache Banda

Nª VA Cliente Externo VA Empresa

P
re

p
a
ra

c
ió

n

D
e
m

o
ra

T
ra

n
s
p

o
rt

e

C
o

n
tr

o
l

A
rc

h
iv

o Tiempo 

Unitario 

(Minutos)

1 1 30

2 1 5

3 1 30

4 1 30

5 1 120

6 1 10

7 1 120

8 1 120

9 1 15

10

11 1 60

12

13 1 30

14

15

0 1 4 1 3 2 0 570

Nª TIEMPO % TIEMPO DE VALOR AGREGADO

0 0 0,00 (1) + (2)

1 5 0,88 0

4 390 68,42 5,00

1 30 5,26

3 120 21,05

2 25 4,39 INDICE DE VALOR AGREGADO

0 0 0,00 0,88

11 570 100

VAC 0,00

VAE 0,88

P 68,42

D 5,26

T 21,05

C 4,39

A 0,00

(2)  Valor Agregado Empresa

(3)  Preparación

(4  Demora

(5)  Transporte

(6)  Control

CONCLUSIÓN: El proceso mejorado tiene un componente 68,42% de Preparación y de 21,05% en el Transporte, lo que 

nos da un valor agregado de 0,88%. Se puede observar que por la complejidad del proceso productivo por falta de 

automatización en su proceso se dedica demasiado tiempo en la preparación y remates. El proceso tien un incremento de 

valor agregado del 63,16% respecto al actual. Se recomienda para bajar los tiempos de producción, automatizar las cargas 

de material mediante un sistema controlado y monitoreado, con tiempos preestablecidos, evitando de esta la pérdida de 

tiempo y de que el personal este expuesto en una área altamente contaminada.

COMPOSICIÓN DE ACTIVIDADES

(7)  Archivo

(8)  TOTAL = 1 + 2 + 3 + 4 + 5 + 6 + 7

(1)  Valor Agregado Cliente Externo

14.- No cumple con los parámetros. Va a Reproceso

3.- Cargar 2 componentes en el reactor

4.- Calentar la carga inicial hasta 120ªC en 1 hora

5.- Cargar los 6 componentes en el reactor

6.- Realizar el control de viscosidad

7.- Realizar el remate 1 en 2 horas

8.- Realizar el remate 2 en 2 horas

9.- Realizar el control de calidad

10.- ¿Cumple con los parámetros?

11.- Si pasa la prueba. Envasar el producto en tanques de 55 galones

12.- ¿Cumple con los parámetros?

13.- Si cumple con los parámetros, entregar a Bodega el producto

2.- Receptar la formulación respectiva (Orden de producción)

ANÁLISIS DE VALOR AGREGADO

Gestión de producción de resinas acrílicas

ACTIVIDAD

1.- Entregar la materia prima (A+B+C+D)

0,00 0,88

68,42

5,26

21,05

4,39
0,00

0,00

10,00

20,00

30,00

40,00

50,00

60,00

70,00

80,00

VAC VAE P D T C A

ANÁLISIS DE VALOR AGREGADO (%)
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PROCESO: Gestión de producción FECHA: 11 de julio de 2017

SUBPROCESO: ELABORADO POR: Guillermo Calvache Banda

Nª VA Cliente Externo VA Empresa

P
re

p
a
ra

c
ió

n

D
e
m

o
ra

T
ra

n
s
p

o
rt

e

C
o

n
tr

o
l

A
rc

h
iv

o Tiempo 

Unitario 

(Minutos)

1 1 60

2 1 5

3 1 20

4 1 15

5 1 20

6 1 5

7 1 60

8 1 60

9 1 15

10 1 540

11 1 120

12 1 60

13 1 90

14 1 30

15

16

17

18

19 1 90

20 1 60

21

0 1 6 4 4 1 0 1250

Nª TIEMPO % TIEMPO DE VALOR AGREGADO

0 0 0,00 (1) + (2)

1 5 0,40 0

6 720 57,60 5,00

4 195 15,60

4 300 24,00

1 30 2,40 INDICE DE VALOR AGREGADO

0 0 0,00 0,40

16 1250 100

VAC 0,00

VAE 0,40

P 57,60

D 15,60

T 24,00

C 2,40

A 0,00

(2)  Valor Agregado Empresa

(3)  Preparación

(4  Demora

(5)  Transporte

(6)  Control

CONCLUSIÓN: El proceso actual tiene 57,60% en la Preparación, un 24,00% de Transporte y 15,60% de Demora, 

dandonos un valor agregado de 0,40%. Se puede observar que por la complejidad del proceso productivo por falta de 

automatización en su proceso se dedica demasiado tiempo en la preparación y remates. Se recomienda para bajar los 

tiempos de producción, automatizar las cargas de material mediante un sistema controlado y monitoreado, con tiempos 

preestablecidos, evitando de esta la pérdida de tiempo y de que el personal este expuesto en una área altamente 

contaminada.

COMPOSICIÓN DE ACTIVIDADES

15.- ¿Cumple con los parámetros?

16.- No cumple con los parámetros. Va a Reproeceso

17.- Proceder con la recuperación

18.- Fin

19.- Si cumple con los parámetros, envasar el producto

20.- Entregar el producto a Bodega 

21.- Fin

(7)  Archivo

(8)  TOTAL = 1 + 2 + 3 + 4 + 5 + 6 + 7

(1)  Valor Agregado Cliente Externo

14.- Realizar le control de calidad

3.- Cargar en el tanque de mezcla el componente B y C

4.- Calentar el reactor hasta 40ªC 

5.- Cargar agua al reactor

6.- Cargar el componente 1

7.- Calentar el reactor hasta 80ªC  en 1 hora

8.- Dejar estabilizar el material 1 hora

9.- Cargar el componente D + E

10.- Alimentar al reactor 9 adiciones

11.- Realizar la mezcla de componentes

12.-  Enfriar a 30ªC

13.- Envasar el producto

2.- Receptar la formulación respectiva (Orden de producción)

ANÁLISIS DE VALOR AGREGADO

Gestión de producción de resinas de emulsión vinílicas

ACTIVIDAD

1.- Entregar la materia prima

0,00 0,40

57,60

15,60

24,00

2,40
0,00

0,00

10,00

20,00

30,00

40,00

50,00

60,00

70,00

VAC VAE P D T C A

ANÁLISIS DE VALOR AGREGADO (%)
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PROCESO: Gestión de producción FECHA: 11 de julio de 2017

SUBPROCESO: ELABORADO POR: Guillermo Calvache Banda

Nª VA Cliente Externo VA Empresa

P
re

p
a
ra

c
ió

n

D
e
m

o
ra

T
ra

n
s
p

o
rt

e

C
o

n
tr

o
l

A
rc

h
iv

o Tiempo 

Unitario 

(Minutos)

1 1 30

2 1 5

3 1 20

4 1 15

5 1 20

6 1 5

7 1 60

8 1 60

9 1 15

10 1 270

11 1 30

12 1 60

13 1 30

14 1 15

15

16

17

18

19 1 30

20 1 30

21

0 1 6 4 4 1 0 695

Nª TIEMPO % TIEMPO DE VALOR AGREGADO

0 0 0,00 (1) + (2)

1 5 0,72 0

6 360 51,80 5,00

4 195 28,06

4 120 17,27

1 15 2,16 INDICE DE VALOR AGREGADO

0 0 0,00 0,72

16 695 100

VAC 0,00

VAE 0,72

P 51,80

D 28,06

T 17,27

C 2,16

A 0,00

(8)  TOTAL = 1 + 2 + 3 + 4 + 5 + 6 + 7

CONCLUSIÓN: El proceso mejorado tiene un 51,80% que corresponde a la preparación del proceso para producir las 

resinas, un  28,06% de Demora y un 17,27% en el Transporte, obteniéndo un valor agregado de 0,72%, un incremento de 

valor agregado respecto al actual del 96,70%. Se puede observar que por la complejidad del proceso productivo por falta de 

automatización en su proceso se dedica demasiado tiempo en la preparación y remates, en las demoras y en el 

transporte. Se recomienda para bajar los tiempos de producción, automatizar las cargas de material mediante un sistema 

controlado y monitoreado, con tiempos preestablecidos, evitando de esta la pérdida de tiempo y de que el personal este 

expuesto en una área altamente contaminada.

(2)  Valor Agregado Empresa

(3)  Preparación

(4  Demora

(5)  Transporte

(6)  Control

(7)  Archivo

(1)  Valor Agregado Cliente Externo

16.- No cumple con los parámetros. Va a Reproeceso

17.- Proceder con la recuperación

18.- Fin

19.- Si cumple con los parámetros, envasar el producto

20.- Entregar el producto a Bodega 

21.- Fin

COMPOSICIÓN DE ACTIVIDADES

15.- ¿Cumple con los parámetros?

4.- Calentar el reactor hasta 40ªC 

5.- Cargar agua al reactor

6.- Cargar el componente 1

7.- Calentar el reactor hasta 80ªC  en 1 hora

8.- Dejar estabilizar el material 1 hora

9.- Cargar el componente D + E

10.- Alimentar al reactor 9 adiciones

11.- Realizar la mezcla de componentes

12.-  Enfriar a 30ªC

13.- Envasar el producto

14.- Realizar le control de calidad

3.- Cargar en el tanque de mezcla el componente B y C

ANÁLISIS DE VALOR AGREGADO

Gestión de producción de resinas de emulsión vinílicas

ACTIVIDAD

1.- Entregar la materia prima

2.- Receptar la formulación respectiva (Orden de producción)

0,00 0,72

51,80

28,06

17,27

2,16
0,00

0,00

10,00

20,00

30,00

40,00

50,00

60,00

VAC VAE P D T C A

ANÁLISIS DE VALOR AGREGADO (%)



141 

 

 

PROCESO: Gestión de producción FECHA: 11 de julio de 2017

SUBPROCESO: ELABORADO POR: Guillermo Calvache Banda

Nª VA Cliente Externo VA Empresa

P
re

p
a
ra

c
ió

n

D
e
m

o
ra

T
ra

n
s
p

o
rt

e

C
o

n
tr

o
l

A
rc

h
iv

o Tiempo 

Unitario 

(Minutos)

1 1 60

2 1 5

3 1 60

4 1 15

5 1 20

6 1 30

7 1 300

8 1 120

9 1 120

10 1 120

11 1 30

12

13

14

15

16 1 90

17 1 60

18

0 1 4 3 4 1 0 1030

Nª TIEMPO % TIEMPO DE VALOR AGREGADO

0 0 0,00 (1) + (2)

1 5 0,49 0

4 500 48,54 5,00

3 165 16,02

4 330 32,04

1 30 2,91 INDICE DE VALOR AGREGADO

0 0 0,00 0,49

13 1030 100

VAC 0,00

VAE 0,49

P 48,54

D 16,02

T 32,04

C 2,91

A 0,00

(2)  Valor Agregado Empresa

(3)  Preparación

(4  Demora

(5)  Transporte

(6)  Control

CONCLUSIÓN: El proceso actual tiene 48,54% en Preparación, 32,04% en Transporte y 16,02% en Demora, obteniéndose 

un valor agregado de 0,49%. Se puede observar que por la complejidad del proceso productivo por falta de automatización 

en su proceso se dedica demasiado tiempo en la preparación, remates y transporte. Se recomienda para bajar los tiempos 

de producción, automatizar las cargas de material mediante un sistema controlado y monitoreado, con tiempos 

preestablecidos, evitando de esta la pérdida de tiempo y de que el personal este expuesto en una área altamente 

contaminada.

COMPOSICIÓN DE ACTIVIDADES

15.- Fin

16.- Si cumple con los parámetros, envasar el producto

17.- Entregar el producto a Bodega

18.- Fin

(7)  Archivo

(8)  TOTAL = 1 + 2 + 3 + 4 + 5 + 6 + 7

(1)  Valor Agregado Cliente Externo

14.- Proceder con la recuperación

3.- Cargar en el tanque de mezcla 5 componentes

4.- Calentar el reactor hasta 40ªC, 15 minujtos con vapor

5.- Cargar agua al reactor

6.- Calentar el reactor hasta 60ªC

7.- Alimentar en forma semicontinua (30 alimentaciones del mismo 

componente)

8.- Realizar 2 remates

9.- Enfriar a 30ªC

10.- Envasar el prooducto

11.- Realizar el control de calidad

12.-  ¿Cumple con los parámetros?

13.- No cumple con los parámetros. Va a reproceso

2.- Receptar la formulación respectiva (Orden de producción)

ANÁLISIS DE VALOR AGREGADO

Gestión de producción de resinas de emulsión acrílicas

ACTIVIDAD

1.- Entregar la materia prima

0,00 0,49

48,54

16,02

32,04

2,91
0,00

0,00

10,00

20,00

30,00

40,00

50,00

60,00

VAC VAE P D T C A

ANÁLISIS DE VALOR AGREGADO (%)
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PROCESO: Gestión de producción FECHA: 11 de julio de 2017

SUBPROCESO: ELABORADO POR: Guillermo Calvache Banda

Nª VA Cliente Externo VA Empresa

P
re

p
a
ra

c
ió

n

D
e
m

o
ra

T
ra

n
s
p

o
rt

e

C
o

n
tr

o
l

A
rc

h
iv

o Tiempo 

Unitario 

(Minutos)

1 1 30

2 1 5

3 1 30

4 1 15

5 1 20

6 1 30

7 1 150

8 1 120

9 1 120

10 1 30

11 1 15

12

13

14

15

16 1 30

17 1 30

18

0 1 4 3 4 1 0 625

Nª TIEMPO % TIEMPO DE VALOR AGREGADO

0 0 0,00 (1) + (2)

1 5 0,80 0

4 320 51,20 5,00

3 165 26,40

4 120 19,20

1 15 2,40 INDICE DE VALOR AGREGADO

0 0 0,00 0,80

13 625 100

VAC 0,00

VAE 0,80

P 51,20

D 26,40

T 19,20

C 2,40

A 0,00

(8)  TOTAL = 1 + 2 + 3 + 4 + 5 + 6 + 7

CONCLUSIÓN: El proceso mejorado tiene 51,20% en Preparación, 26,40% en Demora y 19,20% en Transporte, 

obteniéndose un valor agregado de 0,80%. Se tiene un incremento del 64,80% respecto al actual. Se puede observar que 

por la complejidad del proceso productivo por falta de automatización en su proceso se dedica demasiado tiempo en la 

preparación y remates. Se recomienda para bajar los tiempos de producción, automatizar las cargas de material mediante 

un sistema controlado y monitoreado, con tiempos preestablecidos, evitando de esta la pérdida de tiempo y de que el 

personal este expuesto en una área altamente contaminada.

(2)  Valor Agregado Empresa

(3)  Preparación

(4  Demora

(5)  Transporte

(6)  Control

(7)  Archivo

(1)  Valor Agregado Cliente Externo

16.- Si cumple con los parámetros, envasar el producto

17.- Entregar el producto a Bodega

18.- Fin

COMPOSICIÓN DE ACTIVIDADES

15.- Fin

4.- Calentar el reactor hasta 40ªC, 15 minujtos con vapor

5.- Cargar agua al reactor

6.- Calentar el reactor hasta 60ªC

7.- Alimentar en forma semicontinua (30 alimentaciones del mismo 

componente)

8.- Realizar 2 remates

9.- Enfriar a 30ªC

10.- Envasar el prooducto

11.- Realizar el control de calidad

12.-  ¿Cumple con los parámetros?

13.- No cumple con los parámetros. Va a reproceso

14.- Proceder con la recuperación

3.- Cargar en el tanque de mezcla 5 componentes

ANÁLISIS DE VALOR AGREGADO

Gestión de producción de resinas de emulsión acrílicas

ACTIVIDAD

1.- Entregar la materia prima

2.- Receptar la formulación respectiva (Orden de producción)

0,00 0,80

51,20

26,40

19,20

2,40
0,00

0,00

10,00

20,00

30,00

40,00

50,00

60,00

VAC VAE P D T C A

ANÁLISIS DE VALOR AGREGADO (%)
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PROCESO: FECHA: 11 de julio de 2017

SUBPROCESO: ELABORADO POR: Guillermo Calvache Banda

Nª VA Cliente Externo VA Empresa

P
re

p
a
ra

c
ió

n

D
e
m

o
ra

T
ra

n
s
p
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rt

e

C
o

n
tr

o
l

A
rc

h
iv

o Tiempo 

Unitario 

(Minutos)

1 1 15

2 1 60

3 1 30

4

5 1 10

6 1 10

7 1 960

8

9 1 1340

10 1 30

11 1 120

12 1 60

13 1 240

14

15

0 2 2 1 1 3 2 2875

Nª TIEMPO % TIEMPO DE VALOR AGREGADO

0 0 0,00 (1) + (2)

2 1400 48,70 0

2 360 12,52 1400,00

1 30 1,04

1 960 33,39

3 105 3,65 INDICE DE VALOR AGREGADO

2 20 0,70 48,70

11 2875 100

VAC 0,00

VAE 48,70

P 12,52

D 1,04

T 33,39

C 3,65

A 0,70

(2)  Valor Agregado Empresa

(3)  Preparación

(4  Demora

(5)  Transporte

(6)  Control

CONCLUSIÓN: El proceso actual tiene un 48,70% de VAE, seguido por el de transporte con un  33,39%, con un valor 

agregado de 48,70%. Se puede observar que las actividades relacionadas al reproceso del producto declarado como tal, 

para la empresa le es muy importante el recuperar y volver a reprocesar este material, cuidando de esta manera la parte 

económica y poder colocar en el mercado una buena resina y evitar pérdidas económicas para la empresa. Al manejar el 

proceso productivo en forma adecuada y automatizada se logrará evitar el reproceso, así como también es necesario 

utilizar materias primas de calidad que aseguren no tener problemas en la elaboración de las resinas.

COMPOSICIÓN DE ACTIVIDADES

15.- Fin

(7)  Archivo

(8)  TOTAL = 1 + 2 + 3 + 4 + 5 + 6 + 7

(1)  Valor Agregado Cliente Externo

14.- Ir al proceso de producción Fase 2

3.- Analizar la muestra para definir cual es el trabajo a realizar

4.- ¿Cuál es la decisión final?

5.- Desechar el producto

6.- Dar de baja

7.- Enviar con Gestor de Desechos

8.- Fin

9.- Recuperar por lotes el producto

10.- Determinar la cantidad de lotes a recuperar

11.- Realizar el Informe para producción

12.-  Receptar producción

13.- Planificar presupuesto

2.- Realizar las pruebas del producto, control de calidad

ANÁLISIS DE VALOR AGREGADO

Gestión de producción

Gestión de reproceso

ACTIVIDAD

1.- Solicitar una muestra del producto no conforme

0,00

48,70

12,52

1,04

33,39

3,65
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ANÁLISIS DE VALOR AGREGADO (%)
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PROCESO: FECHA: 11 de julio de 2017

SUBPROCESO: ELABORADO POR: Guillermo Calvache Banda

Nª VA Cliente Externo VA Empresa

P
re

p
a
ra

c
ió

n

D
e
m

o
ra

T
ra

n
s
p
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e

C
o

n
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o
l

A
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h
iv

o Tiempo 

Unitario 

(Minutos)

1 1 15

2 1 60

3 1 30

4

5 1 10

6 1 10

7 1 480

8

9 1 1080

10 1 30

11 1 120

12 1 30

13 1 180

14

15

0 2 2 1 1 3 2 2045

Nª TIEMPO % TIEMPO DE VALOR AGREGADO

0 0 0,00 (1) + (2)

2 1110 54,28 0

2 300 14,67 1110,00

1 30 1,47

1 480 23,47

3 105 5,13 INDICE DE VALOR AGREGADO

2 20 0,98 54,28

11 2045 100

VAC 0,00

VAE 54,28

P 14,67

D 1,47

T 23,47

C 5,13

A 0,98

(7)  Archivo

(8)  TOTAL = 1 + 2 + 3 + 4 + 5 + 6 + 7

CONCLUSIÓN: El proceso mejorado tiene un 54,28% de VAE, seguido de un 23,47% de Transporte, obteniéndose un valor 

agregado de 54,28%, lo que representa un aumento del 11,47% respecto al proceso actual . Se puede observar que las 

actividades relacionadas al reproceso del producto declarado como tal, para la empresa le es muy importante el recuperar 

y volver a reprocesar este material, cuidando de esta manera la parte económica y poder colocar en el mercado una buena 

resina y evitar pérdidas económicas para la empresa. Es un proceso muy importante para la empresa. Al manejar el 

proceso productivo en forma adecuada y automatizada se logrará evitar el reproceso, así como también es necesario 

utilizar materias primas de calidad que aseguren no tener problemas en la elaboración de las resinas.

(1)  Valor Agregado Cliente Externo

(2)  Valor Agregado Empresa

(3)  Preparación

(4  Demora

(5)  Transporte

(6)  Control

COMPOSICIÓN DE ACTIVIDADES

15.- Fin

14.- Ir al proceso de producción Fase 2

3.- Analizar la muestra para definir cual es el trabajo a realizar

4.- ¿Cuál es la decisión final?

5.- Desechar el producto

6.- Dar de baja

7.- Enviar con Gestor de Desechos

8.- Fin

9.- Recuperar por lotes el producto

10.- Determinar la cantidad de lotes a recuperar

11.- Realizar el Informe para producción

12.-  Receptar producción

13.- Planificar presupuesto

2.- Realizar las pruebas del producto, control de calidad

ANÁLISIS DE VALOR AGREGADO

Gestión de producción

Gestión de reproceso

ACTIVIDAD

1.- Solicitar una muestra del producto no conforme

0,00

54,28

14,67

1,47

23,47

5,13

0,98
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VAC VAE P D T C A

ANÁLISIS DE VALOR AGREGADO (%)
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ANEXO VII 

ÍNDICES FINANCIEROS 

 

 

FACTOR INDICADORES TÉCNICOS FÓRMULA

1. Liquidez Corriente Activo Corriente / Pasivo Corriente

2. Prueba Ácida Activo Corriente - Inventarios / Pasivo Corriente

1. Endeudamiento del Activo Pasivo Total / Activo Total

2. Endeudamiento Patrimonial Pasivo Total / Patrimonio

3. Endeudamiento del Activo Fijo Patrimonio / Activo Fijo Neto

4. Apalancamiento Activo Total / Patrimonio

5. Apalancamiento Financiero (UAI / Patrimonio) / (UAII / Activos Totales)

1. Rotación de Cartera Ventas / Cuentas por Cobrar

2. Rotación de Activo Fijo Ventas / Activo Fijo

3. Rotación de Ventas Ventas / Activo Total

4. Período Medio de Cobranza (Cuentas por Cobrar * 365) / Ventas

5. Período Medio de Pago (Cuentas y Documentos por Pagar * 365) / Compras

6. Impacto Gastos Administración y Ventas Gastos Administrativos y de Ventas / Ventas

7. Impacto de la Carga Financiera Gastos Financieros / Ventas

1. Rentabilidad Neta del Activo (Du Pont) (Utilidad Neta / Ventas) * (Ventas / Activo Total)

2. Margen Bruto Ventas Netas – Costo de Ventas / Ventas

3. Margen Operacional Utilidad Operacional / Ventas

4. Rentabilidad Neta de Ventas (Margen Neto) Utilidad Neta / Ventas

5. Rentabilidad Operacional del Patrimonio (Utilidad Operacional / Patrimonio)

6. Rentabilidad Financiera
(Ventas / Activo) * (UAII/Ventas) * (Activo/Patrimonio) * 

(UAI/UAII) * (UN/UAI)

I. LIQUIDEZ

II. SOLVENCIA

III. GESTIÓN

IV. RENTABILIDAD

ÍNDICES FINANCIEROS
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FACTOR INDICADORES TÉCNICOS FÓRMULA

Liquidez Corriente = Activo Corriente / Pasivo Corriente LC = 1,19803343

AC = Activo Corriente AC = 1466146,2

PC = Pasivo Corriente PC = 1223794,06

Prueba Ácida = Activo Corriente - Inventarios / Pasivo Corriente PA = 0,00000053

ACI = Activo Corriente - Inventarios ACI = 0,64632807

PC = Pasivo Corriente PC = 1223794,06

Endeudamiento del Activo = Pasivo Total / Activo Total EA = 0,2090917

PT = Pasivo Total PT = 841284,12

AT = Activo Total AT = 4023517,53

Endeudamiento Patrimonial = Pasivo Total / Patrimonio EP = 0,30048829

PT = Pasivo Total / Patrimonio PT = 841284,12

P = Patrimonio P = 2799723,47

Rentabilidad Neta del Activo (Du Pont) = (Utilidad Neta / Ventas) * 

(Ventas / Activo Total)
RNA = 0,05077576

UNV = (Utilidad Neta / Ventas) UNV = 0,04985914

VAT = (Ventas / Activo Total) VAT = 0,98194781

Margen Operacional = Utilidad Operacional / Ventas MO = 0,07125204

UO = Utilidad Operacional / Ventas UO = 281508,58

V = Ventas V = 3950884,24

Rentabilidad Financiera = (Ventas / Activo) * (UAII/Ventas) * 

(Activo/Patrimonio) * (UAI/UAII) * (UN/UAI)
RF = 0,10054871

VA = (Ventas / Activo) * (UAII/Ventas) VA = 0,11788624

AP = (Activo/Patrimonio) * (UAI/UAII) * (UN/UAI) AP = 0,85292997

ÍNDICES FINANCIEROS

I. LIQUIDEZ

IV. 

RENTABILID

AD

1. Liquidez Corriente (LC)

2. Endeudamiento Patrimonial 

(EP)

1. Endeudamiento del Activo 

(EA)

2. Prueba Ácida (PA)

II. 

SOLVENCIA

6. Rentabilidad Financiera 

(RF)

CARGAR DATOS

1. Rentabilidad Neta del 

Activo (Du Pont) (RNA)

3. Margen Operacional (MO)
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ANEXO: VIII 

MANUAL DE FUNCIONES 

 

El manual de funciones se encuentra grabado en un CD adjunto a este documento 

por ser muy extenso (Hernández, 2000, págs. pp. 1,2,3,4,5) 


