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Resumen i

El proyecto “Diagnostico y diserio del proceso para el ensamble de mangueras
metalicas flexibles en Flexilatina” tiene como objetivo principal documentar y redisefiar el
proceso productivo, actualmente ejecutado de manera empirica y sin estandarizacion. La falta
de procedimientos formales, controles de calidad intermedios, gestion preventiva de
mantenimiento y trazabilidad ha generado impactos negativos en la eficiencia, la calidad y la
satisfaccion del cliente.

Se adopt6 un enfoque cualitativo bajo el disefio de estudio de caso, utilizando
entrevistas semiestructuradas, observacion directa y analisis documental para diagnosticar la
situacion actual (AS-IS) y proponer un flujo optimizado (TO-BE). El anélisis evidencid
brechas en documentacion, capacitacion, mantenimiento, inventarios y comunicacion interna,
que afectan la productividad y la competitividad.

La propuesta incluye:

Procedimientos operativos estandarizados (POE) y manuales por estacion.

Plan de mantenimiento preventivo para equipos criticos.

Programa de capacitacion continua para operarios y lideres.

Sistema digital de control de inventarios con trazabilidad en tiempo real.

Controles de calidad en proceso y listas de verificacion estandarizadas.

Se espera que la implementacion del disefio propuesto reduzca los tiempos de ciclo
entre un 25 % y 35 %, disminuya los costos por reprocesos en mas del 40 %, incremente la
confiabilidad del producto y fortalezca la cultura de mejora continua. Ademas, el proyecto
sienta las bases para la digitalizacion progresiva del proceso, alineandose con tendencias de

Industria 4.0 y estandares internacionales como ISO 10380.



Este trabajo aporta valor estratégico a Flexilatina, al mejorar la eficiencia iii
operativa, garantizar la trazabilidad y preparar la organizacion para futuros retos tecnologicos
y de calidad.

ABSTRACT

The project “Diagnosis and Design of the Assembly Process for Flexible Metal Hoses
in Flexilatina” aims to document and redesign the production process, which is currently
carried out empirically and lacks standardization. The absence of formal procedures,
intermediate quality controls, preventive maintenance management, and traceability has
negatively impacted efficiency, product quality, and customer satisfaction.

A qualitative approach was adopted under a case study design, using semi-structured
interviews, direct observation, and document analysis to diagnose the current state (AS-IS)
and propose an optimized workflow (TO-BE). The analysis revealed gaps in documentation,
training, maintenance, inventory management, and internal communication, all of which affect
productivity and competitiveness.

The proposed solution includes:

Standardized operating procedures (SOPs) and station-specific manuals.

A preventive maintenance plan for critical equipment.

A continuous training program for operators and supervisors.

A digital inventory control system with real-time traceability.

In-process quality controls and standardized checklists.

Implementing the proposed design is expected to reduce cycle times by 25-35%,
decrease rework-related costs by more than 40%, increase product reliability, and strengthen a

culture of continuous improvement. Furthermore, the project lays the foundation for



progressive digitalization of the process, aligning with Industry 4.0 trends and
international standards such as ISO 10380.

This work provides strategic value to Flexilatina by improving operational efficiency,
ensuring traceability, and preparing the organization for future technological and quality

challenges.
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Introduccion

El presente trabajo de grado, titulado “Diagndstico y disefio del proceso para el
ensamble de mangueras metalicas flexibles, del area de produccion en la empresa
Flexilatina”, surge como respuesta a una problematica critica identificada en la
organizacion: la ausencia de documentacion formal y estandarizacion en el proceso de
ensamble, lo que ha generado incumplimientos en los tiempos de entrega, incremento
en ordenes rechazadas y afectacion en la calidad del producto final.

Flexilatina, con mas de 37 afios de experiencia en el sector industrial, se ha
consolidado como lider en soluciones para sistemas de conduccion de fluidos. Sin
embargo, la falta de procedimientos claros, controles de calidad intermedios y gestion
preventiva de mantenimiento limita su competitividad en un mercado cada vez mas
exigente.

Este documento expone el desarrollo del proyecto en cinco capitulos
principales:

Capitulo 1: Presenta el contexto organizacional, la situacion problema, la
justificacion y los objetivos del proyecto.

Capitulo 2: Fundamenta tedrica y contextualmente el estudio, incluyendo el
marco conceptual, teorias organizacionales aplicadas y el estado del arte.

Capitulo 3: Describe el marco metodologico, el enfoque cualitativo adoptado,
el disefio de estudio de caso, la poblacion y muestra, y las consideraciones éticas.

Capitulo 4: Detalla la planeacion del proyecto, incluyendo alcance,

cronograma, costos, riesgos y estrategias de comunicacion.



Capitulo 5: Expone el diagndstico inicial, hallazgos, analisis de brechas y la
propuesta de redisefio del proceso (TO-BE), junto con los beneficios esperados.

Capitulo 6: Documenta las actividades de monitoreo, control y cierre del
proyecto, evidenciando la aplicacion de herramientas de seguimiento, la gestion de
cambios y la entrega final de los resultados.

Finalmente, se incluyen conclusiones, aportaciones, limitaciones y
recomendaciones para futuras investigaciones.

Este trabajo busca no solo optimizar el proceso operativo, sino también sentar
las bases para la transformacion digital y la mejora continua en Flexilatina,

contribuyendo a su sostenibilidad y competitividad en el mercado.



Capitulo 1
FORMULACION DE LA PROPUESTA

Contexto organizacional

Flexilatina de Colombia S.A.S, es una empresa que fue constituida el 26 de
junio del ano 1987 con el objetivo principal de representar en el pais a marcas
extranjeras fabricantes de accesorios flexibles para tuberias industriales. Luego de que
los afios fueron pasando y se generaba un conocimiento mas amplio del mercado, en el
ano 2008 la empresa decidi6 diversificar el portafolio de soluciones estructurandolo
por lineas de negocio.

Con el paso del tiempo y a medida que adquiria un conocimiento mas profundo
del mercado nacional, la compaiiia identific6 nuevas oportunidades para expandir su
alcance. Fue asi como, en el afio 2008, tom¢ la decision estratégica de diversificar su
portafolio de productos y servicios, estructurandolo por lineas de negocio especificas.
Este cambio le permitio ofrecer soluciones mas especializadas y adaptadas a las
necesidades de sus clientes, incrementando su valor agregado y posicionandose como
un actor integral dentro de la cadena de suministro industrial.

Actualmente, con mas de 37 afios de experiencia, Flexilatina de Colombia
S.A.S. se ha consolidado como una empresa lider en su sector, no solo por la calidad
de sus productos, sino también por su capacidad técnica, su enfoque en la innovaciéon y
su cercania con el cliente. La compafiia cuenta con una presencia solida a nivel
nacional, con sedes operativas en ciudades estratégicas como Barranquilla, Cali,

Medellin y Cartagena, y su sede principal ubicada en Bogota. Esta cobertura



geografica le permite brindar una atencion eficiente y oportuna en diferentes regiones
del pais, consolidando su posicion como referente en soluciones industriales para
sistemas de conduccion de fluidos.

Mision y Vision

Mision: La compaiia tiene como mision desarrollar y comercializar soluciones
para la
industria, a través de un proceso continuo de innovacion e ingenieria, garantizando
seguridad, calidad y optimizacion.

Vision: Ser para el afio 2030 una empresa reconocida en el mercado
latinoamericano, como importantes desarrolladores de soluciones de flexibilidad y
sellado estatico para la industria.

Estructura Organizacional

La estructura Organizacional de la empresa flexilatina estd compuesta de la
siguiente manera como se va en la Ilustracion 1.

Organigrama Flexilatina.

[lustracion 1.

Organigrama Flexilatina
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Fuente: Flexilatina de Colombia S.A.S

Mapa de procesos

El mapa de procesos de Flexilatina de Colombia S.A.S, se encuentra definida

como se muestra en la [lustracion 2.

Mapa de Procesos, los procesos estan segregados en Estratégicos, Misionales,

de Apoyo y de Control.

[lustracion 2.

Mapa de Procesos
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Capacidades:

Dada la amplia trayectoria que posee la empresa Flexilatina de Colombia
S.A.S., esta le ha permitido consolidar un conocimiento profundo en el desarrollo de
soluciones de ingenieria personalizadas, capaces de responder a los requerimientos
especificos de sus clientes en distintos sectores industriales.

Las capacidades organizacionales de Flexilatina se han fortalecido a lo largo
del tiempo, construyendo una base so6lida en distintos aspectos clave. Una de estas
capacidades es su adaptabilidad frente a las exigencias cambiantes del mercado, lo cual
se evidencia en su disposicion permanente a revisar y mejorar sus procesos internos.

Otra capacidad relevante es el desarrollo de un equipo humano integro,
compuesto por personal con experiencia técnica, asi como con habilidades personales
que aportan positivamente al clima organizacional, favoreciendo un entorno laboral

productivo y colaborativo.



Flexilatina también ha demostrado una capacidad significativa en la gestion de
alianzas estratégicas, contando con una red de proveedores tanto nacionales como
internacionales que respaldan su operacion productiva y contribuyen al cumplimiento
de sus estandares de calidad.

Si bien la empresa reconoce que existen oportunidades de mejora en la
documentacion, estandarizacion y control de sus procesos de ensamble, cuenta con una
actitud proactiva hacia la transformacion digital y la mejora continua. Esta orientacion
se convierte en una capacidad fundamental para fortalecer su posicionamiento
competitivo en el mercado latinoamericano, tal como lo expresa en su vision

organizacional.

Politicas y cultura organizacional:

Flexilatina de Colombia S.A.S. dentro de su responsabilidad social y cultural
tiene implementada las siguientes politicas institucionales que deben ser acatadas por
cada uno de sus integrantes:

Politica de prevencion de acoso sexual: Tiene como objetivo prevenir el acoso
laboral, asi como, investigar, corregir y sancionar los casos que se presenten. Ademas,
busca establecer el proceso para atender y resolver las denuncias sobre acoso sexual
que se presenten en la compania.

Politica de equidad de género y diversidad: Tiene como objetivo establecer un
marco de referencia que garantice la igualdad de oportunidades, la no discriminacion y

el respeto por la diversidad en todas las dimensiones. Busca promover un entorno de



trabajo inclusivo, donde todas las personas se sientan valoradas y respetadas,
independientemente de su género, orientacion sexual, identidad de género, raza, etnia,
religion, discapacidad, edad u otra caracteristica protegida por la ley.

Politica de desconexion laboral: Tiene como objetivo Promover la desconexion
laboral de los colaboradores de Flexilatina de Colombia S.A.S, con el fin de garantizar
el goce efectivo del tiempo libre y los tiempos de descanso, licencias, permisos y/o
vacaciones para equilibrar de manera satisfactoria la vida personal, familiar y laboral.

Politica de seguridad y salud en el trabajo: Flexilatina de Colombia S.A.S. se
compromete a dar cumplimiento a lo establecido en el Decreto 1072 de 2015 y la
Resolucion 0312 de 2019 buscando el desarrollo de sus actividades laborales al brindar
adecuados niveles de seguridad para todos sus trabajadores, contratistas, visitantes y
partes interesadas al colocar a disposicion de la implementacion y desarrollo del
Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo (SG-SST) los recursos
humanos, técnicos y financieros necesarios para cumplir la normativa nacional vigente

aplicable en materia de riesgos laborales.

Planeacion estratégica:

Flexilatina de Colombia que es una empresa experta en disefio y fabricacion de
soluciones de ingenieria para tuberias industriales, dentro de su vision establece que
para el 2030 busca ser una empresa reconocida en el mercado latinoamericano, como
importantes desarrolladores de soluciones de flexibilidad y sellado estatico para la

industria. Para poder lograr esto en su plan estratégico tiene como pilares



fundamentales la busqueda de alianzas y convenios comerciales orientados a
fortalecer la presencia de la compaiiia en mercados de América latina y Europa
apalancandose en la certificacion internacional de productos y la generacion de
alianzas locales con empresas que fortalezcan el peso comercial de la Flexilatina de
Colombia S.A.S; como segundo pilar fundamental de su planeacion estratégica la
empresa busca enfocarse en la formalizacion de procesos y la innovacion y
transformacion digital enfocado en la digitalizacion y automatizacion de los procesos
productivos apoyandose en la inclusion y adopcion de herramientas, sistemas de
gestion y plataformas colaborativas basadas en la nube, para mejorar la comunicacion
y seguimiento a los procesos internos de la empresa.

Con estos lineamientos de la planeacion estratégica de la compaiiia se
encuentran trabajando en distintos proyectos que permitan lograr estos objetivos en un
corto — mediano plazo, lo cual no es sencillo de lograr, y para esto también Flexilatina
de Colombia S.A.S busca fortalecer la formacion de sus funcionarios realizando una
inversion fuerte en capacitaciones en metodologias y desarrollo del pensamiento
buscando anticiparse a la resistencia al cambios que puedan generar los cambios a los

funcionarios si no tienen una sensibilizacion anterior.

Situacion problema u oportunidad de mejora

Flexilatina es una empresa con una solida trayectoria de mas de 36 afios en el

mercado, especializada en la fabricacion de accesorios flexibles para tuberias
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industriales. A lo largo de su historia, se ha consolidado como un referente en el sector,
gracias a su compromiso con la calidad y su capacidad para ofrecer soluciones de
ingenieria adaptadas a las necesidades técnicas y operativas de sus clientes en diversos
sectores industriales. Sin embargo, pese a su experiencia y reconocimiento, la empresa
se encuentra actualmente ante un conjunto de desafios criticos que afectan su
rendimiento operativo, particularmente en el area de ensamble de mangueras metalicas
flexibles.

Uno de los problemas mas relevantes que enfrenta la organizacion es la
ausencia de documentacion formal en el proceso de produccion de dichas mangueras.
Esta situacion ha generado una serie de impactos negativos, entre los que destacan el
incumplimiento de los tiempos de entrega pactados con los clientes y un incremento en
el nimero de 6rdenes rechazadas por errores en la produccion (como se ve en la
[lustracion 1.

Organigrama Flexilatina) o deficiencias en la calidad del producto final (como
se ve en la [lustracion 2.

Mapa de Procesos). Esta pérdida de eficiencia compromete no solo la
satisfaccion del cliente, sino también la reputacion de la empresa en un entorno cada
vez mas competitivo y exigente.

[lustracion 3.

Cantidad de OTs rechazadas linea mangueras metélicas flexibles 2024
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Ilustracion 4.

Cantidad de productos rechazados linea mangueras metalicas flexibles 2024
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Estos problemas son consecuencia de varios factores internos, entre los que se

encuentran: la falta de formalizacion, documentacion y estandarizacion de
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procedimientos, la inexistencia de registros que permitan la trazabilidad del proceso, la
carencia de programas sistematicos de capacitacion para el personal operativo, asi
como la ausencia de puntos de control que permitan detectar desviaciones a tiempo. A
esto se suma una gestion informal del inventario de materiales y repuestos, y una falta
de planificacion y control en el mantenimiento de los equipos utilizados en la linea de
produccion.

Asimismo, la falta de un disefio organizacional definido y la documentacion del
proceso de produccion impide tener claridad para lograr identificar las causas y la
implementacion de mejoras, asi como la debida colaboracion entre departamentos y la
eficiencia en los flujos de trabajo. Todas estas causas impactan en el incumplimiento
de los tiempos de entrega, afectando la confianza del cliente y la marca de Flexilatina
para competir en el mercado, como también generan costos adicionales por los
reprocesos que ocasionan la cantidad de ordenes rechazadas.

En este contexto, se hace evidente la necesidad urgente de intervenir el proceso
actual mediante un diagnostico profundo y el disefio de un modelo de produccion
estructurado, documentado y estandarizado. Esto permitira tener una base de datos en
cuanto a tiempos, errores, mejorar la trazabilidad del producto y garantizar una mayor
eficiencia operativa, contribuyendo asi al fortalecimiento competitivo de Flexilatina en

el mercado industrial.

Justificacion del proyecto
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En la actualidad, se ha vuelto muy relevante en el mercado organizacional que
las empresas cuenten con procesos formalizados, documentados y estandarizados. Por
ello, este proyecto enfocado en la intervencion de la linea de ensamble de mangueras
metalicas flexibles en Flexilatina de Colombia S.A.S. busca aprovechar una
oportunidad clave para mejorar el desempeio productivo general de la empresa, cuya
mayor participacion en ventas proviene precisamente de las mangueras metélicas
flexibles y las juntas de expansion metélicas. Adicionalmente, la mejora en el
rendimiento productivo esta estrechamente ligada al fortalecimiento de la
competitividad en el mercado industrial y a la sostenibilidad operativa a largo plazo. Al
abordar el problema derivado de la inexistencia de un proceso debidamente
documentado, estandarizado y controlado, la empresa apunta a generar ventajas

significativas tanto en el &mbito operativo como en el estratégico.

Basandose en estudios de casos exitosos, como el de Aalberts Advanced
Mechatronics, que redisei¢ su proceso de ensamblaje de mangueras metalicas
incorporando herramientas automatizadas, se logr6 reducir en un 50% el tiempo total
de ensamblaje y mejorar el rendimiento del proceso hasta alcanzar un 95% (Aalberts
Advanced Mechatronics, 2021). Asimismo, Robato Systems (2020) sostiene que la
digitalizacion de procesos productivos mejora considerablemente la capacidad de
respuesta al mercado y permite una deteccion temprana de errores o desviaciones,
facilitando la mejora continua. Desde una perspectiva tedrica, autores como Hammer y

Champy (1993) han argumentado que la reingenieria de procesos no solo optimiza los
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resultados cuantitativos, sino que transforma la cultura organizacional al promover

enfoques integrados, eficientes y orientados a resultados.

Entre las principales ventajas que se esperan obtener con este proyecto en
Flexilatina de Colombia S.A.S., se contempla que la implementacion de controles de
calidad en puntos criticos del proceso de ensamble, acompanada de la capacitacion del
personal, reduzca los rechazos de produccion. Esto no solo contribuird a mejorar la
eficiencia del proceso, sino también a incrementar la satisfaccion del cliente final.
Ademas, la documentacion formal del proceso permitira establecer trazabilidad,
facilitar auditorias internas y externas, y sentar las bases para una futura certificacion
bajo normas de calidad como la ISO 9001.

Desde el ambito profesional, este proyecto no solo responde a una necesidad
urgente de Flexilatina de Colombia S.A.S. para obtener ventajas técnicas y
organizacionales, sino que también representa una valiosa oportunidad para aplicar los
conocimientos adquiridos en el programa de posgrado. Esta experiencia fortalece
competencias clave, como el andlisis de informacion, la identificacion de
oportunidades de mejora y el disefio de propuestas técnicas para procesos productivos.
Desde una perspectiva personal, el desarrollo de este proyecto representa tanto un reto
como un compromiso con el crecimiento y desarrollo de la empresa, con el objetivo de
generar un impacto positivo y sostenible en la eficiencia del proceso de ensamble de

mangueras metalicas flexibles.

Pregunta de investigacion
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(Como disminuir la afectacion de la variabilidad de la calidad del producto y la
cantidad de 6rdenes rechazadas del proceso de ensamble de mangueras metélicas

flexibles en el crecimiento y fortalecimiento de la marca de Flexilatina?
Objetivo general

Diagnosticar y disefiar un plan de gestion para el proceso de ensamble de
mangueras

metalicas flexibles en la empresa Flexilatina, el cual actualmente se ejecuta de
manera fisica, pero carece de documentacion formal, enfocandose en las areas de
mantenimiento, capacitacion e inventarios, con el proposito de estandarizar los
procedimientos, mejorar la calidad del producto, reducir costos operativos y garantizar

la continuidad y sostenibilidad del proceso.
Objetivos especificos

e Documentar los procedimientos operativos actuales del proceso de
ensamble de
mangueras metalicas flexibles de manera formal, incluyendo todos los pasos desde la
recepcion de materiales hasta la produccion final, con el fin de establecer un flujo de
trabajo claro y estandarizado.
e Crear un programa de capacitacion adaptado a las necesidades
identificadas, que

incluye modulos sobre procesos de ensamble, control de calidad, y mantenimiento.
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e Crear un plan de mantenimiento preventivo que incluya rutinas diarias,
semanales y mensuales para los equipos y maquinaria, asegurando su 6ptimo
funcionamiento y prolongando su vida util.

e Disefiar un sistema de control de inventarios que permita realizar un

seguimiento
detallado de los niveles de stock, facilitando la planificacion y asegurando la

disponibilidad de materiales sin excesos.

Formulacion de la propuesta
Ilustracion 5.

Poster Proyecto
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Capitulo 2
FUNDAMENTACION TEORICA Y CONTEXTUAL

El presente capitulo tiene como proposito establecer los fundamentos tedricos y
contextuales que sustentan el desarrollo del proyecto “Diagnostico y disefio del
proceso para el ensamble de mangueras metalicas flexibles, del area de produccion en
la empresa Flexilatina”. Segln el andlisis, se realiza una revision de conceptos clave
relacionados con la gestion de proyectos, la mejora de procesos productivos, la
estandarizacion operativa, la gestion del mantenimiento y el control de inventarios, asi
como el analisis de estudios previos que han abordado problematicas similares en
contextos industriales. Esta fundamentacion permite comprender el marco conceptual
que orienta la investigacion, asi como el entorno especifico en el que se desarrolla,
considerando factores organizacionales, técnicos y operativos que inciden directamente
en la eficiencia y calidad del proceso objeto de estudio.

Marco conceptual

Para comprender adecuadamente el desarrollo del proyecto de diagnostico y
disefio del proceso de ensamble de mangueras metalicas flexibles en Flexilatina, es
necesario establecer una base conceptual que integre tanto elementos técnicos como
administrativos. Estos conceptos permiten contextualizar las decisiones metodologicas
y de disefio adoptadas en el proyecto, asi como interpretar los hallazgos y propuestas
de mejora.

Mejora de procesos productivos
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La mejora de procesos implica la identificacion, analisis y optimizacion de
actividades dentro de una organizacion para aumentar la eficiencia, reducir costos y
mejorar la calidad. Herramientas como el diagrama de flujo de procesos, el diagrama
de causa y efecto (Ishikawa), el mapeo del flujo de valor (Value Stream Mapping —
VSM) y el analisis de desperdicios son fundamentales para detectar cuellos de botella,
ineficiencias y oportunidades de mejora.

Estandarizacion de proyectos

La estandarizacion busca establecer procedimientos uniformes que garanticen
la repetibilidad, calidad y eficiencia de las operaciones. Esto incluye la documentacion
de actividades, definicion de roles, criterios de aceptacion, formatos de registro y
mecanismos de control. La estandarizacion facilita la capacitacion, el control de
calidad y la mejora continua.

Gestion del mantenimiento

La gestion eficiente de inventarios es clave para garantizar la disponibilidad de
materiales sin incurrir en sobrecostos por exceso o escasez. Modelos como la
clasificacion ABC, el punto de reorden (ROP), el sistema Kanban y el analisis de
rotacion permiten controlar niveles 6ptimos de inventario, mejorar la trazabilidad y
reducir pérdidas. La integracion de inventarios con el proceso de ensamble es esencial
para evitar interrupciones y garantizar la continuidad operativa.

Norma ISO 10380

La norma ISO 10380 establece requisitos técnicos para el disefio, fabricacion y

ensayo de mangueras metalicas flexibles. Su aplicacion en el proyecto garantiza que el
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proceso de ensamble cumpla con estdndares internacionales de calidad, seguridad y
desempetio, lo cual es fundamental para la aceptacion del producto en el mercado y la
reduccion de rechazos por parte de los clientes.

Teorias organizacionales aplicadas

El proyecto de diagnostico y disefio del proceso de ensamble de mangueras
metalicas flexibles en Flexilatina se apoya en diversas teorias organizacionales que
permiten comprender la estructura, el comportamiento y la dindmica interna de la
empresa. Estas teorias ofrecen marcos conceptuales para analizar los procesos
productivos, la toma de decisiones, la gestion del cambio y la mejora continua,
elementos esenciales para el éxito del proyecto. Las teorias organizacionales en las
cuales se apoyo el desarrollo del proyecto fueron las siguientes:

Teoria de sistemas

Segun (GUTIERREZ, 2021) la teoria general de sistemas, desarrollada por
Ludwig von Bertalanffy, propone que las organizaciones deben entenderse como
sistemas abiertos compuestos por elementos interdependientes que interactiian entre si
y con su entorno. Este enfoque permite analizar el proceso de ensamble como parte de
un sistema mayor, donde cualquier cambio en un componente afecta al conjunto.
Aplicar esta teoria facilita una vision integral del proceso, considerando las relaciones
entre produccién, mantenimiento, inventarios y recursos humanos.

Teoria contingencial

Para la organizacion SPIHO (SPIHO, 2024), la teoria de la contingencia

sostiene que no existe una unica forma optima de organizar una empresa; mas bien, la
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estructura y los procesos deben adaptarse a las condiciones especificas del entorno. En
el contexto de Flexilatina, esta teoria justifica la necesidad de disefiar un proceso de
ensamble que responda a las caracteristicas particulares de la empresa, como su
tamafo, tecnologia disponible, cultura organizacional y entorno competitivo.

Teoria del disefio organizacional

El disefio organizacional se refiere a la configuracion de roles, procesos,
estructuras y sistemas que permiten a una organizacion alcanzar sus objetivos. Segun
Daft (2010), un disefio organizacional efectivo debe alinearse con la estrategia, facilitar
la coordinacion y promover la eficiencia operativa. En el proyecto, esta teoria guia la
estructuracion del proceso de ensamble, definiendo responsabilidades, flujos de trabajo
y mecanismos de control que aseguren la calidad y la trazabilidad del producto.

Teoria del cambio organizacional

Segun (Lewin, 2024) la mejora de procesos implica necesariamente un cambio
organizacional. La teoria del cambio, especialmente el modelo de Kurt Lewin, plantea
tres etapas: descongelar, cambiar y recongelar. Este modelo ayuda a preparar a la
organizacion para el cambio, implementar nuevas practicas y consolidarlas en la
cultura organizacional. En Flexilatina, esta teoria es clave para gestionar la resistencia
al cambio, fomentar la participacion de los operarios y asegurar la sostenibilidad de las
mejoras propuestas.

Teoria de la calidad total

Para (Moreno, 2024), la calidad total (TQM) es un enfoque integral que busca

la mejora continua de todos los procesos organizacionales, con participacion activa de
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todos los miembros de la empresa. Basada en los aportes de Deming, Juran e Ishikawa,
esta teoria enfatiza la estandarizacion, el enfoque en el cliente, la toma de decisiones
basada en datos y la capacitacion constante. Su aplicacion en el proyecto permite
orientar el redisefo del proceso de ensamble hacia la excelencia operativa y la
reduccion de rechazos.

Fundamentacion tedrica

Marco tedrico

Hoy en dia el uso de herramientas de gestion de proyectos dentro de las
empresas demuestra con éxito que si se realiza una buena estructuracion de proyecto
este permite que se tengan continuamente mejoras en sus procesos y procedimientos
esto conlleva asi a que se presenten aumentos en la productividad, eficiencia en los
procesos, reduccion de costos, mejora en la calidad del producto final a entregar al
cliente ya sea un bien o un servicio.

Para (Castillo Unda, 2023) en su investigacion titulada “Propuesta de mejoras
en el proceso productivo de la linea de imprenta de una empresa cartonera” menciona e
identifica las deficiencias que presentaba la empresa, haciendo que se tuviera rechazos
por parte de los clientes por el estado en que salian los productos. Esta investigacion
tuvo como objetivo proponer mejoras para el proceso productivo de la linea de
imprenta de una empresa cartonera. Para conseguir esto en este proyecto, el autor
identifico y analizo6 las deficiencias que se presentaban en la linea de produccion,
mediante el uso de herramientas de diagrama de flujo de procesos, diagramas de causa

y efecto y entrevistas con los involucrados en el proceso de produccion. logrando asi la
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identificacion de malas practicas de utilizacion tanto de la maquinaria como del
manejo de la materia prima por parte de los operarios involucrados de la linea,
haciendo que esto creara cuellos de botella dentro del proceso, el autor propuso la
estandarizacion del proceso, capacitaciones sobre las buenas practicas del proceso a
los empleados y controles en la maquinas, logrando que con estas medidas
implementadas se tuviera un aumento del 15 % en la productividad de la linea de
procesos, mejora en los tiempos de entrega del producto final y mejora en la

satisfaccion al cliente.

Asi mismo los autores (Gonzalez Jaramillo, Barcia, & Sabando-vera, 2018) en
su investigacion titulada” modelo del mapeo del flujo de valor — value stream mapping
(vsm) para la mejora de procesos de produccion de empresa de dulceria-café “ expone
en su investigacion la afectacion monetaria que se presentan en los procesos de
produccion, los autores utilizaron el modelo del mapeo del flujo de valor el cual evaltia
el estado productivo de los procesos identificando las ineficiencias sobre costos de los
procesos haciendo que se desarrollen mejoras que optimicen los procesos y
procedimientos de las organizaciones, los autores dividieron en 4 aspectos la
investigaciones basandose en los hallazgos encontrados, logrando identificar las
pérdidas e ineficiencias, encontrando que se generaba muchos desperdicios de los
materiales, retrasos en los tiempos de entrega del paso del producto de un proceso a
otro, retrasos por la inactividad en la maquinaria, el resultado de esta investigacion y

con esta metodologia se logro proponer soluciones adecuadas para el manejo de los
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procesos de produccion, tiempos de maquinaria, también propusieron la combinacion
de procesos para la optimizacion de tiempos y costos haciendo que se aumentara la

productividad y eficiencia de los procedimientos.

El uso de la guia “Project management body of knowledge” o por su siglas
PMBOK se divide en areas de conocimiento de buena practicas para la ejecucion y
direccion de los proyectos, las areas de conocimientos que muestra esta guia tienen
como finalidad darle al lector la guia para el desarrollo de los proyectos se logren de
manera eficaz y dando cumplimiento a las buenas practicas de los proyectos y de la
ingenieria logrando que los objetivos propuestos de los proyectos se logren con éxito y
permite con éxito el cumplimiento del ciclo de vida de los proyectos dentro de sus

objetivos tiempos y costos.
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Informaciéon documento Metodologia Objetivo/ Hallazgos/
consultado: desarrollada Poblacion conclusiones
titulo, afio, /instrumentos
autor, lugar Utilizados
desarrollo,
link documento.
Metodologia Objetivo Al finalizar el
Cualitativo Disefiar una proyecto los autores
Fases de o , .y
L, C Cuantitativo metodologia de gestion | demuestran que el uso de
diagnostico y diserio de . ,
, de proyectos para las herramientas y metodologias
una metodologia de , .
estion de proyectos para Instrumentos lineas de cadenas y de gestion de proyectos
& Utilizados pisos. facilitaron y aumentaron la

las lineas de cadenas y
pisos de cuperz s.a.s.

(Avellaneda S,
Herrera B, & Tejedor B,
2023)

https://hdl.handle
.net/20.500.12495/10892

Hojas de calculo
(Excel — Sheets).

Microsoft Project

Formularios de
encuestas

Diagramas de
Flujo de procesos

Mapeos mentales

Poblacion

Grupo de
interesados y operarios
involucrados en la linea
de produccion de pisos
y cadenas, operarios

efectividad del proceso de
mejora de la linea de
cadenas y pisos de la
organizacion, dado que este
se encontraba desactualizada
y presentaba falencias en sus
procesos.

Analisis
documental
Metodologia Objetivo Al terminar la
Descriptiva Disefiar un plan | investigacion se demostrd
Diserio de un de mantenimiento que al implementar el plan

plan de mantenimiento Instrumentos preventivo y correctivo | de mantenimiento
preventivo a la linea de | Utilizados de la linea de preventivo de la maquinaria
produccion de ollas de la Mapeos mentales | produccion de ollas y este ayudaba de manera
empresa aluminios la Analisis calderos para la eficaz en la mejora de la
joyas.a. s documental empresa Aluminios la produccion, en la vida util

(Guerrero F,
2023)

https://repositori
o.ufps.edu.co/handle/ufps
/7129

Hojas de calculo
(Excel — Sheets).

Diagramas de
Flujo de procesos

joyas.a.s

Poblacion

Magquinaria y
equipos involucrados en
la linea de produccion
de ollas y calderos de la
organizacion

de los equipos y en la
reduccion de tiempos por
paradas e inactividad de las
maquinas, haciendo que se
aumentara un 9% la
disponibilidad de estos y se
mejoraran los tiempos de
entrega entre el paso de los
procesos.
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Metodologia Objetivo La investigacion a
Evaluar y pesar de que no obtuvo una
. o Cualitativo disefiar la viabilidad financiera por el
Estudio y diserio o ) ., .
Cuantitativo implementacion de un | grosor del proyecto, este si
de una planta para la . L
.y o plan de produccién de presenta una base inicial
produccion de nitrogeno o S,
nitrégeno para la para la organizacion para el
en la empresa Marcopolo ., .
. reduccién de costos en | aprovechamiento del
— Colombia .
Instrumentos los procesos y corte producto principal y de
Utilizados laser. como podria ademas estar
(Ardila P & ' Diagramas de Poblacion involucrado en otros
. Flujo de procesos procesos haciendo que la
Fajardo G, 2024) . . L, .
Hojas de calculo Grupo de organizacion optimice
st | G -Sieet) | emsadosdela - coton momsenle
.net/20.500.12495/13804 & p Y ;
documental Marcopolo los procesos productivos de
Formularios de la empresa.
encuestas
Metodologia Objetivo Con la
Cualitativo Proponer un implementacion del plan la
Propuesta de o . . . )
. , Cuantitativo plan de mejora parala | mejora se evidencia que al
mejora de la linea de , ., . . .
. o linea de produccion de | organizar y definir mejor las
produccion de alquimia y o . .
. . Instrumentos la empresa Alquimiay | fases y estaciones de trabajo
asociados para mejorar - . .
- Utilizados asociados con el fin de | estas permiten que se tenga
la productividad .
Diagramas de aumentar la un aumento en la
(Moreno D, Flujo de procesos productividad. productividad, tiempos de
. Mapeos mentales espera entre los procesos
Pineda R, & Reyes S, e - .y S , .
2024) Analisis Poblacion disminuya, ademas permite
documental Grupo de a la empresa optar por el uso
hitps:/hal handle Estimacioncs | compatia Alqumiay | torisacion es pares del
.net/20.500.12495/13698 b quima y ; €5 Partes
asociados proceso mejorando asi la
entrega del producto,
Metodologia Objetivo Con el uso de las
Aplicacion de los Cualitativo Elaboracion y directrices que presenta el
lineamientos del PMBOK Cuantitativo construccion de la PMBOOK se demuestra que
en la gestion de la ingenieria de un son metodologias que
ingenieria y construccion Instrumentos deposito de seguridad permiten que se tengan
de un depdsito de Utilizados para residuos estructuras ordenadas y

seguridad para residuos
industriales

(Farje M, 2011)

http://hdl.handle.
net/10757/303686

Hojas de calculo
(Excel — Sheets).

Microsoft Project

Formularios de
encuestas

Diagramas de
Flujo de procesos

Mapeos mentales

industriales para el
tratamiento y
disposicion final de
residuos industriales
solidos no peligrosos

Poblacion

eficaces en la gestion de los
proyectos y que sirve para
que desde la etapa inicial de
los proyectos se tenga una
viabilidad a largo plazo del
éxito de los proyectos,
también la comunicacion
entre las partes permite que
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Analisis Grupo de se trabaje de forma correcta
documental interesados de la y entregando un producto
empresa Abengoa Pert | final correcto.
S.A
Metodologia Objetivo Al finalizar la
Cualitativo Plantear una investigacion se concluyo
metodologia de gestion | que la organizacion tenia un
Instrumentos de proyectos para un mal manejo administrativo,
Metodologia en | Utilizados optimo desempefio de la | la falta de planeacion y

gestion de proyectos,
alcance, tiempo y costo a
la empresa s&m
ingenieros y construccion

(Sanchez R,
2022)

http://repository.
unipiloto.edu.co/handle/2
0.500.12277/11719

Hojas de calculo
(Excel — Sheets).

Estimaciones

Analisis FODA

Juicio de expertos

Diagramas de
Flujo de procesos

Mapeos mentales

empresa S&M
Ingenieros y
construccion basado en
el alcance, tiempo y
costo.

Poblacion

Mano de obra
de la empresa S&M
Ingenieros y
Construccion

organizacion en sus
procesos y procedimientos
hacian que se tuvieran
retrasos en los tiempos de
entrega, sobrecostos por
perdidas en los materiales,
tiempos de entregas del
producto, en base a estas
problemadticas encontradas
al implementar la
metodologia PMI y la guia
PMBOOK se tuviera una
mejora en los procesos del 9
% garantizando una
eficiencia y mejora.

Fuente: Elaboracion propia
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Capitulo 3
MARCO METODOLOGICO DE LA INVESTIGACION

Enfoque y disefio del estudio

El presente estudio se enmarca dentro del enfoque cualitativo, el cual se
caracteriza por su orientacion hacia la comprension profunda de fenomenos
organizacionales y técnicos desde la perspectiva de los interesados previamente
identificados y priorizados. Este enfoque resulta pertinente para el anélisis del proceso
de ensamble de mangueras metalicas flexibles en Flexilatina, dado que permite
identificar las dinamicas internas, las practicas operativas y las percepciones de los
trabajadores, elementos que no pueden ser captados adecuadamente mediante métodos
cuantitativos.

Tal como se evidencia en el estado del arte, diversos estudios han adoptado el
enfoque cualitativo para abordar problematicas similares. Por ejemplo, (Sanchez R,
2022) desarrollé un modelo de mejora continua en la empresa S&M Ingenieros y
Construccion utilizando herramientas cualitativas como entrevistas, observacion
directa y analisis documental, lo que les permiti6 identificar oportunidades de mejora
desde la experiencia de los operarios y asi mismo identificar las malas practicas que se

realizaban en el desempefio de su labor. De igual forma, (Avellaneda S, Herrera B, &
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Tejedor B, 2023) en su estudio “Fases de diagnostico y disefio de una metodologia de
gestion de proyectos para las lineas de cadenas y pisos de cuperz S.A.S.” , emple6 un
enfoque cualitativo para comprender las relaciones entre los actores del sistema
productivo y los factores que inciden en el desempeiio.

Estos antecedentes respaldan la eleccion del enfoque cualitativo en el presente
proyecto, ya que se busca realizar un diagnostico profundo del proceso de ensamble,
identificar sus debilidades y disefiar soluciones contextualizadas que respondan a las
necesidades reales de la organizacion. Ademas, el enfoque cualitativo permite una
mayor flexibilidad metodoldgica, facilitando la adaptacion de las técnicas de
recoleccion de informacion a las condiciones especificas del entorno de estudio.

En cuanto al disefo de investigacion, se adopta un estudio de caso, entendido
como una estrategia metodologica que permite el analisis intensivo de una unidad
especifica dentro de su contexto real. En este caso, la unidad de anélisis es el proceso
de ensamble de mangueras metalicas flexibles en Flexilatina. Este disefio es adecuado
para investigaciones que buscan comprender fendmenos complejos y contextualizados,
como lo plantea el enfoque cualitativo. El estudio de caso permite integrar multiples
fuentes de informacion —entrevistas, observacion directa, analisis documental— y
realizar una triangulacion que fortalezca la validez de los hallazgos.

La eleccion de este disefio se justifica en la necesidad de comprender las
particularidades del proceso productivo en Flexilatina, sus interacciones con otras

areas de la organizacion, y los factores que inciden en su desempefio. Al centrarse en
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una unidad especifica, el estudio de caso permite generar conocimiento aplicable y
relevante para la toma de decisiones estratégicas en la empresa
Poblacion y muestra
La poblacion y muestra para este proyecto fue registrada en el documento
GA-DDP-SKT-01 — Registro de interesados V1 (Anexo 38), en donde se
identificaron 8 actores claves:
IN-02 - Sponsor — Edgar Ferro
IN-03 - Gerente funcional interno del proyecto — Clemencia Murillo

IN-05 - Lider funcional en SST — Maria Fernanda Duque

IN-06 - Lider funcional de la linea de ensamble mangueras metalicas flexibles
— Yobany Vargas

IN-07 > Lider funcional de TI — Miguel Angel Garzén

IN-08 - Lider funcional en MTTO — Natalia Ximena Lopez

IN-09 - Ejecutores del proceso en la linea — Fabio Tirado, Camilo Bustos,
Manuel Gonzales y Fernando Juez

Los actores IN-01 e IN-04 corresponden al equipo del proyecto (Andrés
Camilo Montenegro Puerto y Juan Camilo Piragua) y director del proyecto (Juan
Camilo Piragua), por lo cual no se listan dentro de la poblacion de estudio.

Cada uno de estos actores identificados cuentan con una descripcion de su rol
dentro de la compaiia, el puesto que tienen dentro de la compaiiia, su ubicacion

geografica, la informacion de evaluacion (requisitos principales, expectativas, fase del



proyecto de mayor impacto y potencial de influir en resultados), asi como su nivel de
poder e interés, el cual se puede ver en el documento GA-DDP-STK-03 — Matriz de
Poder Interés V1 (Anexo 39)

El documento GA-DDP-STK-02 — Matriz de Interesados V1 (Anexo 2)
muestra la estrategia asignada para cada uno de los actores identificados, teniendo en
cuenta su interés y poder para con el proyecto.

Por ultimo, en la caracterizacion de la poblacidon y muestra, se tiene el
involucramiento analizado por parte del equipo del proyecto, el cual muestra la
relacion de cada actor con el proyecto, su participacion actual y la participacion
deseada por el equipo del proyecto. Esta informacion se encuentra en el documento
GA-DDP-STK-04 — Matriz de Involucramiento de Interesados V1 (Anexo 3)

Resumiendo, la poblacion del proyecto estd conformada por 10 personas,
dividas entre 7 actores claves, y la muestra es igual a la poblacion del proyecto. La
razon por la cual la poblacion y muestra son la misma cantidad es debido a que la

poblacion es suficientemente pequefia para ser estudiada en su totalidad.

Consideraciones Eticas

Durante el desarrollo del presente proyecto se han adoptado medidas éticas
orientadas a garantizar la idoneidad del proceso investigativo, el respeto por los
participantes y la proteccion de la informacion suministrada. En primer lugar, se
emplearon formatos de consentimiento informado, los cuales fueron presentados y

firmados por cada uno de los participantes antes de iniciar cualquier actividad de

31



32
recoleccion de datos. Estos formatos explican claramente el proposito del estudio, los
métodos utilizados, los derechos de los participantes, y las condiciones de
confidencialidad.

Asimismo, se gestionaron autorizaciones formales por parte de la empresa
Flexilatina para acceder a la planta, realizar observaciones directas, y aplicar
entrevistas semiestructuradas a operarios, supervisores y personal técnico. Estas
autorizaciones fueron tramitadas a través del equipo directivo del proyecto y del area
de gestion humana, garantizando el cumplimiento de los protocolos internos de la
organizacion.

Finalmente, se establecieron mecanismos de almacenamiento seguro de los
datos recolectados, restringiendo el acceso Unicamente al equipo investigador. Los
formatos utilizados para el consentimiento informado y las autorizaciones se incluyen
como anexos en el informe, junto con los protocolos de confidencialidad aplicados.
Los documentos Carta de aprobacion inicio de proyecto — TDGV-2025-1-002 (Anexo
40) y Carta autorizacion de integrantes y continuidad de proyecto de trabajo de grado
(Anexo 41), contienen la autorizacion por parte de la empresa Flexilatina y la
Universidad del Bosque para el desarrollo del proyecto.

Capitulo 4
INICIO Y PLANEACION DEL PROYECTO

Durante esta etapa, y con la activa participacion de Flexilatina de Colombia

S.A.S., se consolidaron los elementos fundamentales para dar inicio formal al

proyecto, establecer los lineamientos estratégicos y operativos, y definir de manera
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precisa los entregables, restricciones, supuestos y recursos necesarios para su correcta
ejecucion. Cada salida generada refleja un ejercicio de analisis conjunto, planificacion
y estructuracion del proyecto, permitiendo anticipar riesgos, asignar responsabilidades,
coordinar recursos y garantizar que los objetivos definidos estén alineados con los
requerimientos del patrocinador y las necesidades del equipo.

El capitulo incluye los anexos correspondientes, que presentan de manera
verificable los resultados de la aplicacion de herramientas, técnicas y metodologias de
planeacion. La integracion de estos documentos proporciona una vision completa y
coherente del alcance, cronograma, presupuesto, recursos, comunicacion, calidad y
gestion de riesgos del proyecto, constituyéndose en la base solida sobre la cual se

desarrollard la fase de ejecucion y control en Flexilatina de Colombia S.A.S.

Acta de Inicio

Este documento se elabor6 con la participacion activa de Flexilatina de
Colombia S.A.S., asegurando que los lineamientos estratégicos, objetivos iniciales y
restricciones fueran consistentes con las politicas y necesidades de la empresa. Su
desarrollo permiti6 establecer un marco de referencia comtn para todos los miembros
del equipo y garantizar que la asignacion de responsabilidades y recursos se realizara
de manera ordenada y conforme a lo planificado.

Anexo 1: TDGV-2025-1-002-R_Acta de Inicio
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Matriz de Interesados

La Matriz de Interesados se construy6 identificando, clasificando y analizando
a todas las personas y grupos que tienen interés o impacto en el proyecto. La
informacion fue recopilada con la colaboracion de Flexilatina de Colombia S.A.S.,
permitiendo definir los niveles de participacion actuales y deseados. Esta matriz
facilito la creacion de estrategias de comunicacion y participacion dentro de la
empresa, anticipando posibles resistencias y asegurando el compromiso de los
interesados durante toda la fase de planeacion y ejecucion.

Anexo 2: TDGV-2025-1-002-R_Matriz de Interesados

Anexo 3: TDGV-2025-1-002-R_Matriz de Involucramiento interesados

Anexo 4: TDGV-2025-1-002-R_Plan de manejo de interesados

Enunciado del Alcance

El Enunciado del Alcance se elabor6d conjuntamente con el equipo de
Flexilatina de Colombia S.A.S., definiendo con claridad los entregables principales,
exclusiones, supuestos y restricciones del proyecto. La matriz de trazabilidad de
requisitos se construyd para vincular cada requisito con su entregable correspondiente,
permitiendo asegurar que todos los elementos esenciales fueran contemplados y
facilitando el control de cambios durante el ciclo de vida del proyecto. Esta
articulacion con la empresa garantizo que los entregables se ajustaran a los estandares
y necesidades operativas de Flexilatina de Colombia S.A.S.

Anexo 5: TDGV-2025-1-002-R_Enunciado
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Anexo 6: TDGV-2025-1-002-R Matriz de Requisitos

Estructura de Desglose del Trabajo (EDT)

La EDT se desarroll6 como un esquema jerarquico que descompone el alcance
total del proyecto en componentes manejables, denominados paquetes de trabajo. Su
construccion se realizo con la participacion de los equipos de Flexilatina de Colombia
S.A.S., lo que permiti6 una planificacion detallada, asignacion de responsabilidades y
estimacion de recursos ajustada a la capacidad operativa real de la empresa. Cada
paquete de trabajo se vincul6 con los entregables definidos en el Enunciado del
Alcance, asegurando la coherencia entre alcance y ejecucion.

Anexo 7: TDGV-2025-1-002-R_EDT

Diccionario de la EDT

El Diccionario de la EDT se elabor6 complementando la EDT, proporcionando
informacion detallada de cada paquete de trabajo, incluyendo su contenido,
responsable, recursos asignados y criterios de aceptacion. La informacion fue validada
con el equipo de Flexilatina de Colombia S.A.S., asegurando que cada componente
contara con datos completos para su correcta ejecucion y control durante la fase de

produccion.

Anexo 8: TDGV-2025-1-002-R_Diccionario EDT
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Linea Base del Alcance

La Linea Base del Alcance se definié como el conjunto de documentos
aprobados que establecen oficialmente los entregables del proyecto, asi como los
criterios para medir su cumplimiento y los elementos que quedan fuera del alcance. Su
elaboracion conto con la participacion activa de Flexilatina de Colombia S.A.S.,
garantizando que los limites del proyecto y los entregables definidos fueran coherentes
con las necesidades operativas y estratégicas de la empresa. Esta linea base constituye
un referente para el seguimiento y control de cambios durante toda la ejecucion del

proyecto.

Anexo 9: TDGV-2025-1-002-R_Linea base del Alcance

Cronograma del Proyecto

El Cronograma del Proyecto se desarrolld6 como un modelo de programacion
que incluye actividades, duraciones, fechas planificadas, recursos asignados e hitos
principales. La planificacion se realizo en colaboracion con Flexilatina de Colombia
S.A.S., ajustando los tiempos y recursos segun la disponibilidad y capacidades reales
de la empresa de acuerdo a la metodologia PERT. El cronograma se acompaii6 de un
documento soporte que describe las técnicas de estimacion utilizadas, permitiendo un
seguimiento y control detallado de los avances.

Anexo 10: TDGV-2025-1-002-R_cronograma

Anexo 11: TDGV-2025-1-002-R_Soporte cronograma
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Presupuesto y Costos del Proyecto

El presupuesto del proyecto se estimé considerando todos los costos asociados,
incluyendo recursos humanos, materiales y tecnologia. La participacion de Flexilatina
de Colombia S.A.S. fue esencial para validar las tarifas de personal y los gastos
operativos, asegurando que las estimaciones fueran realistas y aplicables al contexto
productivo de la empresa. Se generé ademas un documento soporte que detalla las
técnicas de estimacion empleadas y un registro de costos reales que servird para el
seguimiento financiero durante la ejecucion.

Anexo 12: TDGV-2025-1-002-R_Soporte costos

Anexo 13: TDGV-2025-1-002-R_Registro de costos reales del proyecto

Linea Base del Costo y del Cronograma — Curva S

La Linea Base del Cronograma y del Costo, representada graficamente
mediante la Curva S, permite controlar y comparar el rendimiento real del proyecto
frente a lo planificado. Su desarrollo se realiz6 en coordinacion con Flexilatina de
Colombia S.A.S., integrando datos de recursos, costos y avances esperados segun las
capacidades de produccion de la empresa. La Curva S constituye una herramienta
visual clave para monitorear la evolucion temporal y financiera del proyecto.

Anexo 14: TDGV-2025-1-002-R_Curva S

Registro de Riesgos
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El Registro de Riesgos incluye la identificacion, analisis cualitativo y
cuantitativo, clasificacion y planificacion de la respuesta a los riesgos del proyecto. La
participacion de Flexilatina de Colombia S.A.S. fue fundamental para identificar
riesgos especificos del entorno de produccion, asignar responsables y definir acciones
preventivas o correctivas. Este registro se complementa con un documento soporte que
explica las técnicas empleadas, la matriz de probabilidad x impacto y la estimacion de
reservas de contingencia.

Anexo 15: TDGV-2025-1-002-R_Registro de Riesgos

Anexo 16: TDGV-2025-1-002-R_Docuemtno soporte Riesgos

Calidad

La gestion de la calidad asegura que los entregables cumplan con los requisitos
del patrocinador y los estandares de la empresa. La matriz de calidad se elabord con la
participacion de Flexilatina de Colombia S.A.S., definiendo los criterios de aceptacion,
métodos de verificacion y métricas aplicables a cada entregable. Esta herramienta
permite controlar los aspectos de calidad adicionales a los requisitos establecidos,
garantizando la conformidad de los productos y procesos.

Anexo 17: TDGV-2025-1-002-R_Matriz de calidad

Comunicaciones
La Matriz de Comunicaciones fue desarrollada considerando las necesidades de

informacion y flujo entre los diferentes interesados del proyecto. Con la colaboracion
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de Flexilatina de Colombia S.A.S., se definieron los tipos de informacion,
responsables, frecuencia, canales de comunicacion y propoésito de cada interaccion.
Esto asegura que todos los stakeholders estén informados oportunamente y que los
requerimientos de comunicacion sean cumplidos de manera eficiente.

Anexo 18: TDGV-2025-1-002-R_Matriz de comunicaciones

Recursos

La planificacion de recursos incluye tanto el talento humano como los recursos
fisicos necesarios para el desarrollo del proyecto. Se elabor6 un organigrama y una
matriz de recursos humanos con la participacion de Flexilatina de Colombia S.A.S.,
definiendo roles, funciones y responsabilidades dentro del equipo. De manera
complementaria, se identificaron los recursos fisicos, tecnologicos y logisticos
requeridos para asegurar que el proyecto pueda ejecutarse conforme al plan.

Anexo 19: TDGV-2025-1-002-R_Recursos Humanos

Anexo 20: TDGV-2025-1-002-R_Organigrama del proyecto

Anexo 21: TDGV-2025-1-002-R_Recursos fisicos

Gestion de la Configuracion

La Gestion de la Configuracion permite identificar, documentar y controlar las
caracteristicas funcionales y fisicas de los entregables del proyecto. Con la
colaboracion de Flexilatina de Colombia S.A.S., se definieron los procesos de

identificacion de configuracion, control de cambios, auditoria y registro de versiones.
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Esta gestion asegura que cualquier modificacion se realice de manera estructurada y
aprobada, garantizando la integridad de los entregables y la trazabilidad de todos los
cambios realizados durante la ejecucion del proyecto.

Anexo 22: TDGV-2025-1-002-R_Documento de Configuracion

Anexo 23: TDGV-2025-1-002-R_Matriz de control de cambios

Anexo 24: TDGV-2025-1-002-R_Solicitudes de Cambio

Gestion de la integracion

La Gestion de la Integracion consiste en coordinar de manera efectiva todos los
elementos del proyecto como lo son alcance, cronograma, costos, calidad, recursos,
comunicaciones, adquisiciones, riesgos y partes interesadas, para garantizar la
coherencia y alineacidn con los objetivos estratégicos. La participacion de Flexilatina
de Colombia S.A.S. fue fundamental para consolidar el Plan para la Direccion del
Proyecto, documento maestro que integra todos los planes de gestion y lineas base con
sus anexos, permitiendo tomar decisiones informadas y mantener la trazabilidad

completa del proyecto desde su inicio hasta su cierre.

Acta de cierre de la fase de planeacion

El Acta de Cierre de la Fase de Planeacion certifica la finalizacion exitosa de
esta etapa y la aceptacion formal por parte del patrocinador para avanzar a la ejecucion
y control. Este documento se elabord con la participacion de Flexilatina de Colombia
S.A.S., validando que todos los entregables planificados fueron desarrollados,

revisados y aprobados por las partes responsables. Ademas, deja registro de los
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acuerdos alcanzados, las lecciones aprendidas durante la planeacion y los compromisos
establecidos para las siguientes fases del proyecto. Todos los cambios posteriores a la
firma de esta acta deberan gestionarse a través del proceso de control de cambios
definido.

Esta acta también deja registro de los acuerdos alcanzados, lecciones

aprendidas durante la planeacion y compromisos establecidos para las siguientes fases.

Anexo 25: TDGV-2025-1-002-R_Acta Cierre fase de planeacion
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Capitulo 5
DIAGNOSTICO INICIAL

El diagnostico inicial constituye una fase critica en el desarrollo del proyecto,
ya que permite establecer una comprension integral del estado actual del proceso de
ensamble de mangueras metalicas flexibles en la empresa Flexilatina de Colombia
S.A.S. Este analisis busca identificar las capacidades organizacionales, los niveles de
madurez y las brechas existentes que limitan el desempefio operativo, con el fin de

generar insumos objetivos para la formulacion del plan de mejora.

La importancia de este diagnostico radica en que proporciona una base solida
para la toma de decisiones estratégicas, asegurando que las acciones propuestas
respondan a las necesidades reales de la organizacion y se alineen con su vision de
crecimiento y transformacion digital. Para ello, se emplearon técnicas de recoleccion
de informacion como entrevistas semiestructuradas, observacion directa y analisis
documental, complementadas con instrumentos validados que garantizan la

confiabilidad de los hallazgos.

El proyecto "Diagnostico y disefio del proceso organizacional para el ensamble
de mangueras metalicas flexibles del area de produccion en la empresa Flexilatina"
tiene como objetivo principal identificar y corregir las deficiencias existentes en los
procesos de produccion, documentacion, capacitacion del personal, gestion de

inventarios y mantenimiento de maquinas. A través de un diagnostico detallado, se
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establecera un proceso de ensamble documentado y estandarizado, con procedimientos
operativos claros que garanticen la calidad y la consistencia en la produccion. Ademas,
se disefiaran planes de capacitacion para el personal, puntos de control de calidad para
asegurar la eficiencia operativa y un sistema formal y estructurado para la gestion de
inventarios. Este enfoque permitird a Flexilatina mejorar sus tiempos de entrega,
reducir las 6rdenes rechazadas y optimizar la satisfaccion del cliente. El alcance del
proyecto se limita a la documentacion y disefio de procesos, sin incluir la
implementacidn fisica de las mejoras, la inversion en maquinaria o modificaciones
estructurales, y estard sujeto a las restricciones de tiempo y presupuestos establecidos

para asegurar su efectividad dentro del marco definido.

Este capitulo se estructura en varios apartados: andlisis de tendencias del sector,
estudio del mercado, identificacion de modelos y buenas practicas aplicables,
caracterizacion de capacidades organizacionales, descripcion de técnicas e
instrumentos utilizados, presentacion de resultados, andlisis de brechas (GAP) y disefio

del mapa de ruta que orientard la implementacion de mejoras.

Tendencias
El analisis de tendencias permite comprender el entorno en el que se desarrolla
el proceso de ensamble de mangueras metélicas flexibles en Flexilatina y anticipar los

cambios que podrian impactar su operacion. Este enfoque prospectivo es clave para
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orientar el disefio del proceso hacia practicas mas eficientes, sostenibles y alineadas
con las exigencias del mercado.

Actualmente, el sector industrial de fabricacion de componentes flexibles para
tuberias esta influenciado por diversas tendencias que marcan el rumbo de la

transformacion productiva:

Digitalizacion y automatizacion de procesos

La Industria 4.0 ha impulsado la integracion de tecnologias como IoT,
inteligencia artificial y robotica colaborativa, permitiendo la creacion de fabricas
inteligentes con monitoreo en tiempo real, mantenimiento predictivo y procesos
autonomos.

Estas herramientas mejoran la eficiencia, reducen costos y aumentan la
flexibilidad en la produccion.

Estandarizacion y gestion por procesos

La estandarizacion se consolida como una estrategia esencial para garantizar la
calidad y la trazabilidad en entornos industriales. Documentar procedimientos y aplicar
metodologias como Lean Manufacturing y BPM contribuye a reducir variabilidad,
optimizar recursos y facilitar la mejora continua.

Sostenibilidad y eficiencia energética

La presion por reducir la huella de carbono y cumplir con normativas

ambientales ha llevado a las empresas a implementar practicas de eficiencia energética
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y economia circular. Estas acciones no solo disminuyen costos operativos, sino que
también fortalecen la reputacion corporativa y la competitividad.
Enfoque en la calidad y la trazabilidad
La demanda de productos personalizados y la necesidad de cumplir estandares
internacionales han impulsado la adopcién de sistemas de control de calidad integrados
y trazabilidad digital, asegurando la conformidad normativa y la satisfaccion del

cliente.

Capacitacion continua y desarrollo de talento

La evolucion tecnologica exige programas de formacion permanente que
integren competencias técnicas y digitales. La capacitacion en Industria 4.0, Lean Six
Sigma y metodologias agiles se ha convertido en un factor critico para la sostenibilidad
operativa y la innovacion. Estas tendencias deben ser consideradas en el disefio del
nuevo proceso de ensamble en Flexilatina, ya que representan oportunidades para
mejorar la competitividad, reducir costos operativos y garantizar la sostenibilidad del

sistema productivo.

Mercados
Flexilatina atiende principalmente a clientes industriales y comerciales, con una
fuerte presencia en los sectores de construccion, alcantarillado y acueducto. Su

capacidad técnica le permite ofrecer soluciones a cualquier empresa que requiera
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mangueras metalicas flexibles, ampliando su potencial de mercado hacia sectores
como alimentos, farmacéutico, petroleo y gas.

Actualmente, la empresa opera a nivel local, dentro del territorio colombiano.
Aunque su enfoque ha sido nacional, se encuentra en una etapa de crecimiento y
exploracion de nuevos clientes, con la vision de expandirse hacia mercados
internacionales en el mediano plazo.

En Colombia, existen varias empresas que se destacan en la fabricacion y
comercializacion de mangueras metélicas flexibles, como Solservice Ltda, Inoxmac
SAS, Solo Mangueras SAS y Flexco. Estas empresas representan referentes técnicos y

comerciales que pueden orientar el posicionamiento estratégico de Flexilatina.

El mercado colombiano de mangueras metalicas flexibles se encuentra en
expansion, impulsado por la demanda de soluciones especializadas en sectores
industriales. La busqueda de eficiencia, calidad y cumplimiento normativo ha generado
oportunidades para empresas como Flexilatina, que cuentan con capacidad técnica y

experiencia en el disefio de productos adaptados a las necesidades del cliente.

Modelos y buenas practicas
Para orientar la mejora del proceso de ensamble en Flexilatina, es fundamental
considerar modelos de madurez y précticas reconocidas en la gestion de procesos

industriales. Entre los modelos mas relevantes se encuentran:
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Capability Maturity Model Integration (CMMI)

Este modelo permite evaluar el nivel de madurez de los procesos
organizacionales, identificando areas criticas como documentacion, control de calidad
y gestion de riesgos. Su aplicacidon en entornos productivos contribuye a la
estandarizacion y mejora continua (Institute, 2024)

Organizational Project Management Maturity Model (OPM3)

Desarrollado por el Project Management Institute (PMI), OPM3 facilita la
alineacidn entre proyectos y objetivos estratégicos, promoviendo la integracion de
buenas practicas en gestion de alcance, tiempo, costo y calidad (PMI, 2021).

Business Process Maturity Model (BPMM)

Este modelo se centra en la optimizacion de procesos mediante la adopcidn de
practicas sistematicas y la incorporacion de tecnologias digitales, lo que permite
aumentar la eficiencia y reducir la variabilidad (OMG, 2023)

Buenas practicas aplicables

e Documentacion estandarizada de procedimientos: Garantiza la
trazabilidad reduce errores operativos.
o [mplementacion de puntos de control de calidad: Mejora la conformidad
del producto y disminuye rechazos.
e Capacitacion técnica continua: Fortalece competencias del personal y
asegura la correcta ejecucion de procesos.
e Gestion preventiva del mantenimiento: Minimiza paradas no programadas

y prolonga la vida util de equipos.
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e Sistemas de control de inventarios. Facilitan la planificacion y reducen

costos por sobreabastecimiento o desabastecimiento.

Capacidades organizacionales

Las capacidades organizacionales son un conjunto de competencias, recursos y
practicas que permiten a una empresa ejecutar sus procesos de manera eficiente y
alineada con sus objetivos estratégicos (PMI, 2021). Para la empresa Flexilatina, se
identificaron las siguientes capacidades clave para el ensamble de mangueras
metalicas:

Capacidad de gestion del proceso de ensamble
La empresa cuenta con experiencia técnica en la fabricacion de mangueras metalicas
flexibles, lo que le permite mantener un control basico sobre las operaciones, aunque
requiere fortalecer la estandarizacion y documentacion.

Capacidad de gestion de calidad
Flexilatina dispone de practicas orientadas al aseguramiento de la calidad, pero carece
de puntos de control formalizados y trazabilidad completa, lo que limita la
conformidad con estandares internacionales.

Capacidad de gestion del mantenimiento
Si bien se realizan mantenimientos correctivos, la ausencia de un plan preventivo
estructurado genera riesgos de paradas no programadas y afecta la continuidad

operativa.
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Capacidad de gestion de la seguridad y salud en el trabajo (SST)
La empresa ha implementado politicas de SST alineadas con la normativa nacional, lo
que constituye una fortaleza para garantizar entornos seguros.

Capacidad de gestion tecnologica

Existe disposicion hacia la transformacion digital, aunque la adopcion de
herramientas tecnoldgicas avanzadas es incipiente, lo que representa una oportunidad
para mejorar la eficiencia.

Capacidad de liderazgo y toma de decisiones

La alta direccion muestra compromiso con la mejora continua y la innovacion,
lo que facilita la implementacién de cambios estratégicos.

Capacidad de ejecucion y andlisis

El equipo operativo posee experiencia practica, pero requiere fortalecimiento
en competencias analiticas y metodologias de gestion por procesos.

Estas capacidades seran evaluadas en términos de su nivel de madurez actual y
el nivel deseado, como parte del anélisis GAP, para definir acciones concretas que

permitan cerrar las brechas identificadas.

Técnicas e instrumentos
Para garantizar un diagndstico integral y confiable, se emplearon diversas
técnicas de recoleccion de informacion, combinando enfoques cualitativos y

cuantitativos. Estas herramientas permitieron identificar las condiciones actuales del
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proceso de ensamble, las percepciones del personal y las brechas existentes en relacion
con los objetivos estratégicos del proyecto.

Las entrevistas se desarrollaron de forma presencial en las instalaciones
de Flexilatina, utilizando un formato estructurado que permitio recoger informacion
detallada sobre las etapas del proceso de ensamble, las condiciones de trabajo, la
gestion de materiales, mantenimiento de equipos y los procedimientos de control de
calidad. Se realizaron un total de 8 entrevistas, cada una con 52 preguntas, abordando
aspectos técnicos, operativos y organizacionales. Los entrevistados fueron: Manuel
David, Aurelio Ospina, Fabio Oscar, Carlos Mauricio, Jaime Alberto, Miguel Angel,

Vanessa Daza y Yobany Vargas.

Técnicas utilizadas:

Para comprender con precision como funciona actualmente el proceso de
ensamble de mangueras metalicas en Flexilatina, se recurrié a un conjunto de técnicas
que permitieron observar la operacion desde diferentes angulos. Segtn el analisis
realizado, la combinacion de métodos cualitativos y cuantitativos facilito obtener
informacion directa del personal, validar la documentacion existente y contrastar lo
declarado con lo que ocurre en la planta.

Entrevistas semiestructuradas: Aplicadas a operarios, lideres funcionales y
personal administrativo, con el fin de obtener informacidn sobre roles, procedimientos,
cuellos de botella, uso de herramientas, seguridad y comunicacion interna (Hernandez

Sampieri et al., 2014). Se aplicaron entrevistas semiestructuradas a operarios, lideres
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funcionales y personal administrativo entre el 25 y el 27 de septiembre de 2025. A
partir de estas conversaciones fue posible identificar como cada rol ejecuta sus
actividades, qué herramientas emplea, como entiende los procedimientos, y qué puntos
generan demoras o retrabajos.

Las entrevistas también sirvieron para explorar temas que no aparecen
facilmente en documentos formales, como la percepcion frente a la capacitacion, la
claridad de responsabilidades, la coordinacion entre turnos y la efectividad de la
comunicacion interna. El instrumento fue validado previamente por el equipo consultor
para asegurar coherencia con los objetivos del proyecto.

Observacion directa en planta: Complementando lo declarado por los
colaboradores, se realizaron recorridos y observaciones estructuradas dentro de las
areas de produccion, desde la recepcion de materias primas hasta el empaque y
despacho. A partir de estas observaciones se identificaron patrones de trabajo,
interacciones entre equipos, alertas de seguridad, tiempos ociosos, desplazamientos
innecesarios y la forma real en que se ejecutan los procedimientos.

Revision documental: Se recopilaron y analizaron formatos, registros,
manuales y soportes historicos. A partir de esta revision se pudo establecer qué
informacion estd formalizada, qué documentos requieren actualizacidon y qué vacios
existen en la trazabilidad. Esta técnica entregd una base objetiva para evaluar el nivel
de documentacion del proceso.

Listas de verificacion: Se elaboraron checklists para examinar condiciones de

equipos, puntos criticos de calidad, disponibilidad de materiales y orden del puesto de
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trabajo. Su uso garantizo que cada visita cubriera los mismos aspectos, permitiendo
comparar resultados entre turnos y actividades.

Triangulacion: La informacion de todas estas técnicas fue contrastada para
validar hallazgos. Cuando un aspecto se repetia en entrevistas, observacion y registros
documentales, se considerd un punto critico del proceso. Este cruce permitié obtener
una vision mas completa y confiable del estado actual.

Instrumentos aplicados

Cuestionarios validados: Los cuestionarios utilizados en las entrevistas fueron
construidos con base en criterios de gestion de procesos y luego revisados por el
equipo consultor y por lideres de Flexilatina. A partir de esta retroalimentacion se
ajustaron preguntas, se elimind ambigiliedad y se verifico la pertinencia de los temas
incluidos.

Matrices de analisis: Para organizar la informacion recopilada se emplearon
matrices que permitieron relacionar hallazgos, clasificar patrones y detectar
coincidencias entre diferentes fuentes. Gracias a esto fue posible integrar informacion

cualitativa y cuantitativa sin perder el contexto operativo de la planta.

Método de Analisis
Se aplicaron entrevistas semiestructuradas a operarios, lideres funcionales y
administrativos, con el objetivo de identificar roles, procedimientos, cuellos de botella,

uso de herramientas, seguridad, capacitacion y comunicacion interna. El instrumento
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fue validado por el equipo consultor y aplicado entre el 25 y el 27 de septiembre de
2025.

Complementariamente, se realizaron observaciones directas en planta, revision
documental y listas de verificacion. Los resultados permitieron identificar
oportunidades de mejora en estandarizacion, trazabilidad, mantenimiento, capacitacion
y comunicacion.

Al contrastar la informacion proveniente de entrevistas, observacion directa,
revision documental y listas de verificacion, fue posible identificar brechas
relacionadas con estandarizacion, trazabilidad, mantenimiento, capacitacion y
comunicacion interna. Esta triangulacion proporciond una vision holistica del estado
actual del proceso, fortaleciendo la validez y confiabilidad del diagndstico, ya que

permitié diferenciar situaciones puntuales de patrones estructurales.

Disefio

El disefio de los instrumentos utilizados en el diagnostico se realiz6 siguiendo
criterios de validez y confiabilidad, asegurando que las herramientas aplicadas
respondieran a los objetivos del proyecto y a las caracteristicas del contexto
organizacional. Se realizé bajo el siguiente proceso.

Definicion de variables: Se establecieron dimensiones clave del proceso:
documentacion, calidad, mantenimiento, capacitacion e inventarios. Esta seleccion se

fundamentd en la revision tedrica y en la naturaleza del proceso productivo.
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Construccion de instrumentos: Los cuestionarios y listas de verificacion se
elaboraron con preguntas abiertas y cerradas para capturar tanto percepciones como
informacion operativa concreta.

Validacion por expertos: El equipo consultor y los lideres funcionales de
Flexilatina revisaron cada instrumento aplicando el juicio de expertos, lo que permitio
ajustar redaccion, secuencia y relevancia de las preguntas.

Prueba piloto: Se aplicaron instrumentos de manera preliminar a un grupo
reducido de operarios para evaluar comprension, tiempos de respuesta y necesidad de
ajustes. Esto ayud6 a minimizar sesgos y a mejorar la calidad de la informacion
obtenida.

Estandarizacion del proceso de recoleccion: Se establecieron protocolos para
la aplicacion de entrevistas y observaciones, con el fin de garantizar uniformidad entre
evaluadores y evitar variabilidad en la interpretacion de los datos.

Gracias a este disefio metodologico, los instrumentos utilizados permitieron
obtener informacion confiable, estructurada y coherente con los objetivos del
diagnostico.

A continuacion, se presenta el informe: Reporte de entrevistas, el consolidado
de las respuestas obtenidas a través de las entrevistas realizadas al personal operativo
de Flexilatina.

Anexo 26. TDG-2025-1-002-Informe Reporte Entrevistas
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Aplicacion y resultados
Los resultados obtenidos a través de la aplicacion de las entrevistas a los

operarios a cargo del ensamble de las mangueras metélicas fueron los siguientes:

[lustracion 6.

Entrevistados
Entrevistados
3
2
0
Alistamiento de Soldador Pintura y brillo Ejecutor de Adminstrativos
material pruebas

Fuente: Elaboracion propia



[lustracion 7.

Cuellos de botella

¢En qué etapas considera que se generan mas
problemas o se tienen cuellos de botella?

5
4
3
2
: . N N
0
Didmetros Soldar Flexiloop y Productos no  consecucién de los Ninguno
pequeios como % doble malla estandarizados en materiales
0 una pulgada Flexilatina
(fabricaciones
especiales)

Fuente: Elaboracién propia

[lustracion 8.

Controles de calidad
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¢éSe realizan controles de calidad en su etapa del proceso?

mSi mNo

Fuente: Elaboracién propia

[lustracion 9.

Frecuencia entrenamientos

¢Con qué frecuencia recibe
entrenamientos?

Anual Trimestra Bimestral

Fuente: Elaboracién propia



[lustracion 10.

Problemas de productividad

¢Cuales son los principales problemas que
afectan la productividad?

Problemas con el gas algunas veces llega...

No contamos con un stock amplio de...
Inasistencias del personal de produccién
Retrasos en las entregas de materia prima
Fallos en los equipos.

Ocasionalmente se demora la lamina

Algunas veces no se revisan los productos...

o
=
N
w

Fuente: Elaboracién propia

Ilustracion 11.

Cambios sugeridos por operarios

¢Qué cambios propondria para mejorar su trabajo
y el proceso general?

= Ninguno = Hacer un manual con los puntos claves del proceso para cada drea

Fuente: Elaboracién propia
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Con base en las figuras anteriormente mostradas, se listan los principales
hallazgos obtenidos por el equipo de trabajo:

De las entrevistas aplicadas a 8 funcionarios (soldadores, operarios de banco de
pruebas, pintor, revisor de calidad, lider de proceso, jefe y auxiliar de almacén, auxiliar
de alistamiento y jefe de produccion), se evidenciaron aspectos criticos que afectan la
eficiencia, la trazabilidad, la calidad y la sostenibilidad del proceso productivo.

A continuacion, se detallan los principales hallazgos identificados:

Falta de estandarizacion operativa

Se evidenci6 una ausencia de procedimientos escritos y formalizados que
definan de manera clara la secuencia de actividades, criterios de aceptacion, roles y
responsabilidades dentro de cada estacion de trabajo.

Actualmente, las tareas dependen del conocimiento empirico y la experiencia
individual de los operarios, lo que genera variabilidad en los resultados, errores en la
ejecucion y dificultades para la transferencia de conocimiento a nuevos trabajadores.

Aunque en las estaciones existen controles informales (por ejemplo,
verificaciones visuales o anotaciones manuales), no estan documentados ni validados
por el area de calidad, lo que impide la trazabilidad y la mejora continua del proceso.

Enfoque de mantenimiento reactivo

El mantenimiento de equipos y herramientas es predominantemente correctivo,

es decir, se actia inicamente ante una falla o interrupcion del proceso.
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Esta situacion produce frecuentes tiempos muertos, retrasos en las entregas y
afectacion directa a los indicadores de productividad y cumplimiento del plan de
produccion.

No existe un plan formal de mantenimiento preventivo ni una base de datos
consolidada de historial de fallas, lo que impide anticipar riesgos y programar
intervenciones oportunas.

La gestion actual se basa en la disponibilidad momentanea del personal de
mantenimiento, sin priorizacion documentada ni control de costos asociados a paradas

no programadas.

Capacitacion insuficiente y no estructurada

El proceso de capacitacion se limita principalmente a una induccion inicial
basica y a la orientacion informal de los operarios més antiguos.

No existe una frecuencia definida ni un programa planificado de actualizacion
técnica o en seguridad industrial, lo que provoca brechas de conocimiento y diferencias
en la forma de ejecutar tareas criticas.

Tampoco se cuenta con un registro formal de capacitaciones realizadas, ni con
mecanismos de evaluacion del aprendizaje.

Esta situacion afecta la estandarizacion de procedimientos, la seguridad y la

calidad final del producto.
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Ausencia de manuales de procedimiento por estacion

Durante el levantamiento de informacion se verificé que no existen manuales
de operacion, instructivos visuales o guias técnicas en las estaciones de trabajo.

Cada operario realiza sus tareas con base en la experiencia previa o la
observacion de sus compaifieros, sin contar con documentacion oficial que especifique
parametros operativos, tolerancias o criterios de calidad. Esto limita la uniformidad,
dificulta la curva de aprendizaje de nuevo personal y restringe la posibilidad de
establecer métricas de desempefio estables.

La falta de manuales también impide el cumplimiento de buenas practicas de

manufactura (GMP) y dificulta auditorias internas o certificaciones de calidad.

Problemas en inventarios y logistica interna

El sistema de gestion de inventarios es totalmente manual, con registros en
hojas de calculo o formatos fisicos que se actualizan de manera irregular. Esta practica
genera errores en la identificacion de materiales, confusion entre pedidos, retrasos en el
suministro a produccion y sobrecostos por inventarios ociosos o faltantes no detectados
a tiempo.

No existe trazabilidad en tiempo real del movimiento de materiales, y los
espacios de almacenamiento presentan mezcla de materiales, ausencia de sefializacion

y bajo control visual.
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Se identificd ademas que los flujos de materiales entre estaciones no estan
claramente definidos, lo que provoca desplazamientos innecesarios y pérdida de

tiempo operativo.

Controles de calidad tardios y no formalizados

Los controles de calidad se realizan principalmente al final del proceso, en
lugar de implementarse de forma preventiva durante las etapas intermedias. Esto
implica que los errores detectados en la fase final requieren reprocesos costosos y
pérdida de productividad, ademas de generar demoras en las entregas.

Si bien los operarios aplican revisiones bésicas en cada estacion, no existen
registros formales ni criterios documentados de aceptacion o rechazo. La dependencia
del criterio individual en las verificaciones compromete la consistencia del producto

terminado y la trazabilidad de no conformidades.

Condiciones de seguridad mejorables

Se observaron deficiencias en infraestructura y seguridad industrial,
especialmente en la cabina de pintura y areas de soldadura. En algunos casos se
evidencid uso incompleto del equipo de proteccion personal (EPP) y ausencia de
controles visibles de riesgo.

Los procedimientos de seguridad no estan estandarizados ni se dispone de
manuales actualizados, lo que incrementa la exposicion a incidentes laborales y afecta

el cumplimiento de normativas internas y externas.
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Adicionalmente, las estaciones presentan espacios reducidos, poca ventilacion

y desorden generalizado, lo que limita la ergonomia y la eficiencia del trabajo.

Comunicacion interna débil

La comunicacion entre areas particularmente entre produccion, calidad y
mantenimiento es fragmentada y reactiva, lo que dificulta la coordinaciéon de
actividades y la solucion agil de problemas.

No existen reuniones estructuradas ni tableros de seguimiento visual de
indicadores de desempefio o avance de produccion. Esta falta de comunicacion genera
reprocesos, duplicidad de tareas y pérdida de tiempo en consultas operativas.

Ademas, se detectaron diferencias en la percepcion de las oportunidades de
mejora: mientras algunos operarios consideran suficientes las practicas actuales, otros
reconocen la necesidad urgente de modernizar equipos, redisenar el flujo de trabajo y

mejorar la organizacidn del espacio fisico.

Controles informales y no documentados

Aunque se identificaron mecanismos de control dentro de las estaciones (por
ejemplo, verificaciones manuales, listas de chequeo informales o inspecciones
visuales), estos no estan documentados ni forman parte de un sistema de gestion

formal.
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Esto genera inconsistencias en la trazabilidad, dificultad para auditar procesos y
limitaciones para implementar indicadores de desempefio confiables.

Formalizar estos controles a través de procedimientos y registros
estandarizados permitira garantizar la repetibilidad y la mejora continua del proceso.
Los hallazgos evidencian un entorno operativo con alto nivel de dependencia del
conocimiento individual, ausencia de documentacion formal, limitaciones tecnologicas
y falta de integracion entre areas, lo que impacta directamente en la eficiencia, calidad
y capacidad de mejora del proceso.

La implementacion de procedimientos estandarizados, programas de
capacitacion continua, herramientas tecnologicas de trazabilidad y una gestion
proactiva de mantenimiento e inventarios representa una oportunidad clara para
fortalecer la productividad y competitividad de la linea de ensamble.

Se identificaron los principales impactos asociados a cada uno de los hallazgos

descritos anteriormente:

Retrasos en los tiempos de entrega a clientes

El caracter manual del proceso, sumado a la ausencia de sistemas de
trazabilidad y planificacion en tiempo real, provoca demoras considerables en el
cumplimiento de pedidos. Las actividades dependen de la comunicacion verbal o de
visitas presenciales para conocer el estado de una orden, lo que dificulta priorizar

tareas o anticipar cuellos de botella.
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Ademas, la falta de estandarizacion y los paros por fallas de equipos aumentan
el tiempo total de ciclo de produccion. Como resultado, la empresa enfrenta entregas
fuera de plazo, afectando su confiabilidad ante los clientes y reduciendo la posibilidad
de captar nuevos negocios.
Impacto estratégico: pérdida de competitividad comercial y disminucion en el

nivel de servicio al cliente.

Variabilidad en la calidad del producto final

Al no existir procedimientos formales ni controles documentados en cada
etapa, la consistencia en la calidad del producto depende en gran medida del criterio y
la habilidad individual del operario. Esto genera variaciones en pardmetros criticos
como la calidad de soldadura, presion de prueba, nivel de pintura o terminacion
superficial.

Los controles finales detectan fallas que podrian haberse evitado en etapas
anteriores, lo que incrementa retrabajos y desperdicio de material. La falta de registros
de calidad también impide analizar tendencias o causas raiz de los defectos.

Impacto operativo: pérdida de uniformidad en la produccion, aumento de

retrabajos y riesgo de incumplimiento con las especificaciones del cliente.

Aumento de costos por reprocesos, desperdicio y paros de equipos
El mantenimiento reactivo y los procesos manuales provocan tiempos muertos

frecuentes y reprocesos, elevando los costos directos e indirectos de operacion. Cada
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parada de maquina o lote rechazado implica costos ocultos en horas hombre,
materiales desperdiciados y uso ineficiente de recursos.

Asimismo, la ausencia de indicadores de desempefio (OEE, MTBF, MTTR)
impide medir objetivamente la productividad y anticipar el deterioro de los equipos. La
falta de planeacion de mantenimiento preventivo repercute en una menor
disponibilidad operativa y pérdida de capacidad instalada.

Impacto econémico: incremento de costos de produccion y reduccion de la

rentabilidad operativa.

Riesgo de reclamos, devoluciones y pérdida de reputacion

Los errores derivados de la falta de estandarizacion, controles de calidad tardios
y deficiencias en la trazabilidad generan riesgo de no conformidades ante los clientes.
Sin registros formales de seguimiento, resulta dificil sustentar la causa de un defecto o
comprobar cumplimiento técnico ante auditorias externas.

Esto expone a la empresa a reclamos, devoluciones o sanciones contractuales,
con un impacto directo en la satisfaccion y la fidelidad del cliente. La calidad
inconsistente debilita la reputacion de Flexilatina como proveedor confiable y puede
afectar su participacion en licitaciones o nuevos mercados.

Impacto reputacional: debilitamiento de la confianza del cliente y pérdida de
posicionamiento en el mercado industrial.

Posibles incidentes de seguridad laboral
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Las deficiencias observadas en el uso de EPP, la falta de sefializacion adecuada,
la disposicion desordenada de materiales y el envejecimiento de la maquinaria
incrementan los riesgos de accidentes laborales. La inexistencia de procedimientos de
seguridad formalizados, sumada a la ausencia de capacitaciones periodicas, reduce la
conciencia de riesgo entre los trabajadores.

Ademas, los espacios de trabajo limitados y la acumulacion de materiales
comprometen la ergonomia y las condiciones ambientales del area productiva. Este
contexto genera una vulnerabilidad significativa ante inspecciones de entes reguladores
o auditorias de seguridad industrial.

Impacto en seguridad y cumplimiento: exposicidn a accidentes, sanciones

legales y pérdida de horas productivas por incidentes o paradas correctivas.

Desalineacion entre dreas y pérdida de eficiencia organizacional

La débil comunicacion interna entre produccion, mantenimiento, calidad y
logistica genera retrabajos, duplicidad de funciones y falta de coordinacién en la toma
de decisiones. La ausencia de tableros de control y de reuniones estructuradas limita la
visibilidad de los indicadores y la gestion colaborativa del desempefio.

Esto se traduce en una baja sinergia interdepartamental, dificultando la
priorizacion de recursos y la implementacion de mejoras sostenibles.

Impacto organizacional: pérdida de eficiencia global y falta de alineacion entre
objetivos operativos y estratégicos.

Limitaciones para la mejora continua y la innovacion
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Al no contar con procesos documentados, datos confiables ni seguimiento de
indicadores, la empresa carece de una base solida para evaluar desempefio, identificar

tendencias o sustentar inversiones en mejora o tecnologia.

Esto frena la capacidad de innovacion, dificulta la obtencion de certificaciones
de calidad y reduce la posibilidad de implementar metodologias de mejora continua
como Lean Manufacturing o Kaizen.

Impacto estratégico: estancamiento organizacional y menor capacidad de
adaptacion frente a la competencia.

Conclusion general de impactos

El conjunto de estos impactos refleja una situacion de vulnerabilidad operativa
y estratégica, donde la falta de formalizacion, control y trazabilidad compromete la
sostenibilidad del proceso productivo.

La implementacion de sistemas de gestion integrados, capacitacion estructurada
y modernizacion tecnoldgica se presenta como una necesidad prioritaria para
garantizar la competitividad de Flexilatina, mejorar los resultados financieros y

fortalecer la cultura de mejora continua dentro de la organizacion.

Analisis de Gaps
El analisis de la informacion recolectada mediante entrevistas, observacion
directa y revision documental permitid establecer una vision integral del estado actual

del proceso de ensamble de mangueras metalicas flexibles en Flexilatina, identificando
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tanto los aspectos criticos que afectan la operacion como las percepciones y tendencias
comunes entre los distintos niveles del personal involucrado.

En términos generales, los resultados evidencian que la empresa cuenta con
personal comprometido y con amplia experiencia técnica, pero enfrenta brechas
estructurales en documentacion, capacitacion, control y coordinaciéon
interdepartamental, lo que repercute en la eficiencia, la calidad y la seguridad del
proceso.

A continuacion, se detallan los principales ejes de analisis:

Documentacion y estandarizacion del proceso

Se comprob6 que no existen procedimientos escritos ni manuales de operacion
que describan paso a paso las actividades de ensamble, revision y prueba de las
mangueras. La ejecucion de las tareas depende en gran medida de la experiencia
empirica de los operarios y del acompafiamiento informal de los compafieros més
antiguos, lo que genera una marcada variabilidad en los métodos de trabajo y en los
resultados obtenidos.

Los entrevistados manifestaron que “cada persona tiene su forma de hacer las
cosas”, lo que refleja la ausencia de un modelo estdndar que garantice uniformidad en
calidad, tiempos y seguridad. Asimismo, se detectd que los controles existentes en las
estaciones no estdn documentados ni formalizados, por lo que no existe trazabilidad
del cumplimiento o del desempefio operativo.

Como conclusion de este punto La falta de documentacion técnica limita la

capacidad de control, dificulta la capacitacion de nuevos empleados, impide el
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seguimiento de la productividad y afecta directamente la calidad del producto final. Se
requiere desarrollar manuales de operacion y estandarizacion de tareas como base para

la mejora continua y la certificacion de procesos.

Capacitacion y desarrollo de competencias

El andlisis revel6 que no existe un programa estructurado de formacion técnica.
Las capacitaciones son esporadicas y dependen de necesidades puntuales o de la
disponibilidad del personal. No hay una frecuencia fija ni registro sistematico de
asistencia o cumplimiento.

Los nuevos operarios adquieren sus conocimientos mediante observacion y
practica, sin una guia formal ni evaluacion de competencias. Esta situacion genera
brechas en la uniformidad del desempefio, menor eficiencia y dependencia de la
experiencia individual.

El personal operativo manifestd interés en recibir formacion mas constante,
especialmente en temas de seguridad industrial, calidad del producto, mantenimiento
basico y manejo de herramientas especializadas.

Como conclusion de este punto La falta de un plan de capacitacion continua
impide el fortalecimiento de las competencias técnicas y limita la transferencia de
conocimiento. La implementacion de un programa anual de desarrollo de habilidades y
certificacion interna de competencias resultaria fundamental para elevar la
productividad y la calidad del proceso.

Mantenimiento de equipos y herramientas



El mantenimiento identificado es principalmente correctivo, es decir, los
equipos son atendidos solo cuando fallan o interrumpen la produccion. No existe un
plan de mantenimiento preventivo documentado, ni un registro centralizado de
intervenciones, repuestos o tiempos de parada.

Esta practica genera frecuentes interrupciones no programadas, retrasos en la
produccion y mayor desgaste de los equipos por falta de calibracion o limpieza
adecuada. Ademas, los operarios reportan dificultades para coordinar con el area de
mantenimiento, lo que prolonga los tiempos de reparacion.

Se evidencio6 la ausencia de indicadores de desempefio de maquinaria (como
MTBF o disponibilidad), lo cual impide analizar patrones de falla y planificar la
renovacion de activos.

Como conclusion de este punto: El enfoque reactivo del mantenimiento esté
afectando la continuidad operativa y aumentando los costos. La adopcién de un plan
preventivo y predictivo con registros digitales y métricas de confiabilidad permitiria

mejorar la disponibilidad y reducir los tiempos muertos.

Control de calidad y pruebas

Las pruebas de calidad (fugas, presion y hermeticidad) se realizan, pero de
forma manual y sin estandarizacion en los registros. Los criterios de aceptacion o
rechazo dependen de la persona encargada o del turno, generando subjetividad en la

evaluacion.

71
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No se cuenta con un formato formal de registro de resultados ni con
trazabilidad de las no conformidades detectadas.

Asimismo, la comunicacion entre los operarios y el area de calidad es limitada,
por lo que los hallazgos detectados en la inspeccion final no siempre se retroalimentan
oportunamente para prevenir recurrencias.

Como conclusion de este punto El sistema de calidad actual es reactivo y poco
trazable. Se recomienda disefiar protocolos de inspeccidn estandarizados, formatos
digitales de registro, y capacitacion en control estadistico de procesos (SPC) para

fortalecer la confiabilidad y reducir retrabajos.

Gestion de inventarios y materiales

El control de materiales e insumos se realiza de manera manual mediante hojas
de calculo o formatos impresos, lo que ocasiona errores en los conteos, retrasos en la
reposicion y descoordinacion con el area de compras. Durante las entrevistas, se
reportaron frecuentes tiempos de espera por falta de insumos o componentes
especificos, asi como pérdida de trazabilidad sobre el estado de algunos pedidos.

La carencia de un sistema automatizado de inventario también dificulta la
planeacion de la produccion, ya que no existe una visibilidad en tiempo real de los

niveles de stock ni del consumo por orden de trabajo.
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Como conclusion de este punto Es necesario implementar un sistema de control
de inventario digital e integrado al proceso de produccion, con cddigos de barras o
trazabilidad por lote, lo que permitiria mejorar la planificacion y reducir los

desperdicios.

Comunicacion y coordinacion interna

Los flujos de comunicacion entre operarios, lideres de proceso y areas de
soporte (calidad, mantenimiento, almacén) se desarrollan de manera informal y sin
canales establecidos. Esto ocasiona que los reportes de fallas, incidentes o necesidades
de soporte técnico no sean atendidos oportunamente, generando confusiones y pérdida

de tiempo.

Se evidenci6 también una limitada retroalimentacion entre niveles jerarquicos,
lo que afecta el sentido de pertenencia y la participacion en la mejora continua.
Algunos entrevistados manifestaron que “los problemas se comentan, pero no se
registran”, lo cual demuestra la ausencia de un sistema estructurado de comunicacion
operativa.

Como conclusion de este punto La falta de mecanismos formales de
comunicacion limita la eficiencia y la gestion colaborativa. Se propone establecer
canales oficiales de reporte (formatos o plataformas), reuniones periddicas de

seguimiento y tableros visuales de desempefio por estacion.
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Cultura de mejora y percepcion organizacional

Un aspecto relevante emergente de las entrevistas es la diversidad de
percepciones sobre las oportunidades de mejora. Mientras algunos trabajadores
reconocen la necesidad de formalizar procesos, otros consideran que el sistema actual
“funciona bien porque cada uno conoce su trabajo”.

Esta diferencia refleja una cultura de mejora aun incipiente, donde las practicas
informales predominan sobre la estandarizacion. También se evidencio alta disposicion
al cambio, siempre que las mejoras estén acompafnadas de capacitacion, participacion y
beneficios visibles para el equipo.

Como conclusion de este punto Existe una base humana sélida y
comprometida, pero es necesario fortalecer la cultura de mejora continua, liderazgo
operativo y gestion participativa, con el fin de lograr sostenibilidad en los cambios

propuestos.

Mapa de Ruta

Luego del analisis GAP realizado para la empresa Flexilatina en su area de
ensamble de mangueras metalicas, se establece el flujo de trabajo propuesto para cerrar
esas brechas entre la madurez actual de la organizacion con la madurez deseada.

El propdsito central del redisefio es transformar el proceso actual en un sistema
estructurado, controlado y trazable, asegurando coherencia entre las areas

involucradas. Los objetivos especificos son:
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Reducir los errores humanos y los reprocesos mediante estandarizacion y
checklists digitales.

Garantizar la trazabilidad total de cada manguera ensamblada, desde la orden
de produccion hasta el despacho final.

Optimizar los tiempos de ensamble y flujo operativo, eliminando esperas,
recorridos innecesarios y duplicidades de tareas.

Fortalecer el control visual y la organizacion de estaciones, promoviendo
entornos seguros, limpios y eficientes.

Mejorar la comunicacion interdepartamental, facilitando la trazabilidad de
decisiones y la coordinacion entre Produccion, Calidad, Mantenimiento y Logistica.

Sentar las bases para una futura digitalizacion total, integrando gradualmente
sistemas, codigos QR y tableros digitales de control.

Comparativa AS—IS vs TO-BE

Con el proposito de identificar las brechas operativas y oportunidades de
mejora en el proceso de ensamble de mangueras metalicas flexibles, se realizo un
analisis comparativo entre el estado actual (AS-IS) y el flujo de trabajo propuesto
(TO-BE). Esta comparativa permite visualizar de manera clara las principales
diferencias en términos de estandarizacion, control de calidad, trazabilidad,
comunicacion y eficiencia operativa.

El enfoque de esta evaluacion no solo busca resaltar los puntos criticos del
proceso actual, sino también demostrar como la adopcidn del nuevo flujo propuesto

puede transformar el sistema de produccion de Flexilatina S.A.S hacia un modelo mas
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digital, controlado y orientado a resultados. La siguiente tabla resume las principales

variaciones y mejoras proyectadas en cada etapa del proceso, facilitando la toma de

decisiones estratégicas para su implementacion gradual.

Tabla 2. Comparativa AS—IS vs TO-BE

Recepcion de pedidos  Digital

Asignacion de Decision manual del supervisor,

produccion sin trazabilidad.

Ensamble de Operario sigue experiencia, sin

mangueras checklist digital.

Control de calidad Se realiza al final, detectando
errores

tarde.

Trazabilidad Limitada, dificil seguimiento de
producto.

Estaciones de trabajo | Desordenadas, herramientas no
calibradas.

Almacenamiento y Manual, registros parciales.

despacho

Comunicacion Oral o por notas, riesgo
inter- areas de malentendidos.

Fuente: Elaboracion propia

Descripcion general del nuevo flujo (TO-BE)

Digital, validacion
automatica, y control +
seguimiento.

Sistema asigna
automaticamente segin
capacidad y prioridad.
Checklist digital, registro de
cada unidad con codigo
unico.

Control intermedio en linea,
con registro en tiempo real.

Registro completo por codigo
QR y sistema digital.
Reorganizadas, limpieza,
herramientas calibradas.
Sistema digital, ubicacion
ordenada, verificacion de
despacho.

Flujo digital de informacién
con alertas y notificaciones.

El nuevo flujo propuesto integra el proceso desde la recepcion digital del

pedido hasta el despacho final, asegurando un transito ordenado y trazable en cada
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etapa. Cada orden serd registrada automaticamente en el sistema, validada contra
disponibilidad de materiales y programada de acuerdo con la capacidad de planta. Los
operarios ejecutaran el ensamble siguiendo un checklist digital con controles de
calidad intermedios y registro automatico de incidencias.

Al finalizar, el producto sera identificado con un codigo QR que consolidara
toda su trazabilidad incluyendo fechas, responsables y resultados de control y sera
almacenado en una ubicacion predefinida dentro del sistema digital. La propuesta no
solo optimiza la operacion, sino que crea disciplina operativa y transparencia,
permitiendo a supervisores y gerencia visualizar el avance de la produccion y tomar

decisiones basadas en datos.

Etapas del Nuevo Flujo de Trabajo (Para ver el detalle extendido se debe ver
el procedimiento propuesto)

Recepcion Digital del Pedido

Tareas:

Registro automatico del pedido en sistema (o el que aplica).

Verificacion de datos del cliente y tipo de manguera.

Confirmacion de disponibilidad de materiales.

Responsable: Departamento Comercial / Sistema

Controles: Validacion automatica de datos y alertas de inconsistencias.

Documentacion: Registro digital del pedido.

Validacion Automatica del Requerimiento
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Tareas:

Revision automatica de stock y compatibilidad de materiales. Verificacion de
prioridad del pedido.

Responsable: Sistema / jefe de Produccion

Controles: Alertas automaticas si hay faltante de material o incompatibilidad.
Documentacion: Registro de validacion digital.

Asignacion del Pedido en el Sistema de Produccion

Tareas:

Distribucion de pedido a estacion especifica segin tipo y capacidad.
Notificacion automatica a operarios asignados.

Responsable: Supervisor de Produccion

Controles: Confirmacion digital de asignacion, registro de inicio de produccion.
Documentacion: Historial de asignaciones

Ensamble con Registro de Trazabilidad

Tareas:

Ensamble siguiendo checklist estandarizado.

Registro de cada unidad con cddigo QR o alfanumérico. Notificacion
automatica de errores detectados.

Responsable: Operario de Ensamble

Controles: Checklist digital obligatorio antes de pasar a la siguiente etapa.

Documentacion: Registro de trazabilidad digital, alertas de desviaciones.
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Control de Calidad en Linea

Tareas:

Inspeccidn visual y funcional de la manguera en proceso. Correccion inmediata
de desviaciones.

Responsable: Inspector de Calidad

Controles: Registro en tiempo real de hallazgos y aprobacion para avanzar.
Documentacion: Informe de control de calidad digital.

Almacenamiento y Despacho

Tareas:

Ubicacion de producto terminado en estanteria organizada. Registro final en
inventario digital.

Preparacion de despacho segtn pedido del cliente. Responsable: Encargado de
Almacenaje

Controles: Verificacion de pedido completo, alertas de stock minimo.
Documentacion: Registro de despacho y ubicacion digital.

Flujograma Visual del Proceso (TO-BE)

Sugerencia para Word/Visio:

Nodos: Recepcion — Validacion — Asignacion — Ensamble — Control de
Calidad — Almacenamiento/Despacho

Responsables indicados en cada nodo.

Flujos de informacion: Flechas de ida y vuelta para alertas.
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Colores por estado: Azul — Pendiente, Verde — En proceso, Gris —

Finalizado.

Beneficios esperados del rediseiio

La implementacion del flujo de trabajo TO-BE en el proceso de ensamble de
mangueras metalicas flexibles representa una transformacion estructural y cultural en
la operacion de Flexilatina. Este redisefio no solo busca corregir deficiencias del
proceso actual, sino también crear una base s6lida para la sostenibilidad operativa, la
mejora continua y la competitividad industrial. Los principales beneficios se agrupan
en los siguientes ejes:

Eficiencia operacional y productividad

La estandarizacion de tareas, la reorganizacion del layout y la implementacion
de checklists digitales permitiran reducir significativamente los tiempos improductivos
y los desplazamientos innecesarios. Se proyecta una disminucion del tiempo total de
ciclo entre un 25% y un 35%, debido a la eliminacion de cuellos de botella, retrabajos
y esperas entre estaciones.

Ademas, la asignacion automatica de pedidos y la validacion de materiales
garantizan que las 6rdenes se ejecuten de forma fluida, priorizando recursos y
capacidades disponibles.

Control de calidad y trazabilidad integral

Cada producto contara con un registro Unico digital (por cddigo QR o

alfanumérico) que documenta todas las etapas de su fabricacion, desde la recepcion del
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pedido hasta la entrega. Esto permitird identificar de forma inmediata el origen de una
desviacion, analizar causas y tomar acciones correctivas con rapidez.

La trazabilidad total se traduce en mayor confiabilidad frente al cliente, menor
probabilidad de reclamaciones y una capacidad fortalecida para cumplir estandares

normativos o certificaciones de calidad (ISO 9001, por ejemplo).

Reduccion de costos y pérdidas

Al reducir los reprocesos, desperdicios de materiales y tiempos muertos, el
nuevo flujo generard ahorros directos en costos de operacion y mantenimiento. El
mantenimiento preventivo planificado disminuira las detenciones por fallas
imprevistas, y el control visual de estaciones reducira pérdidas por desorden o
confusion de materiales.

De manera estimada, los costos asociados a fallos de produccion y retrabajos
podrian reducirse en mas del 40% durante el primer afio de operacion bajo el modelo
redisenado.

Cultura de Mejora Continua y Estandarizacion

La implementacion de procedimientos operativos estandar (POE) y formatos de
verificacion digital fomentara una cultura organizacional basada en disciplina, orden y
responsabilidad compartida. Los operarios tendran guias claras, los supervisores
podran medir desempefio en tiempo real, y la gerencia contara con datos confiables

para tomar decisiones estratégicas.
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Esto impulsara la transicion de una gestion empirica hacia una gestion basada
en indicadores, donde la mejora continua sea parte de la rutina operativa.

Comunicacién Interareas y Transparencia Operativa

El flujo TO-BE promueve una comunicacion fluida y estructurada entre areas
de Comercial, Produccion, Calidad, Mantenimiento y Logistica.

A través de tableros visuales o alertas digitales, cada area conocera el estado
real de los pedidos, reduciendo los malentendidos, las demoras en aprobaciones y la
duplicidad de esfuerzos.

Esta visibilidad compartida fortalecera la coordinacion interna y la trazabilidad

de decisiones, mejorando la eficiencia global de la organizacion.

Preparacion para la transformacion digital

Aunque el redisefio se plantea en una primera fase de digitalizacion parcial, el
nuevo flujo establece la arquitectura necesaria para evolucionar hacia una plataforma
de monitoreo en tiempo real (fase 2).

Con el tiempo, Flexilatina podré integrar herramientas como sensores loT,
tableros de produccion en vivo y reportes.

Esto asegurara que la inversion actual sea escalable y sostenible, evitando

reprocesos tecnoldgicos en el futuro.
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Conclusiones ejecutivas

El analisis realizado y el disefio del flujo propuesto (TO-BE) confirman que
Flexilatina se encuentra en una posicion ideal para iniciar una transformacion operativa
progresiva, orientada a la eficiencia, la trazabilidad y la excelencia productiva.

El diagnostico (AS—IS) revelo que el proceso actual depende fuertemente del
conocimiento empirico de los operarios, la gestion manual de la informacién y una
infraestructura fisica desorganizada. Estos factores han limitado la capacidad de la
empresa para garantizar uniformidad en la calidad, cumplir con los tiempos de entrega
y responder con agilidad a los requerimientos de los clientes.

El redisefo propuesto aborda estos desafios mediante una estrategia integral
que combina reorganizacion fisica, estandarizacion de procesos, control visual,
trazabilidad digital y fortalecimiento de la comunicacion interna.

La adopcion de este nuevo modelo permitira a Flexilatina:

Incrementar su productividad a través de flujos de trabajo optimizados y
eliminando tareas repetitivas o innecesarias.

Aumentar la confiabilidad del producto final, gracias a controles intermedios y
trazabilidad total.

Disminuir costos ocultos asociados a tiempos muertos, retrabajos y pérdidas
por desorden operativo.

Fomentar una cultura de orden y mejora continua, empoderando al personal

operativo mediante herramientas claras y roles definidos.
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Construir una base tecnoldgica escalable, preparada para evolucionar hacia un
sistema de gestion digital y monitoreo en tiempo real.

En conjunto, la implementacion del flujo TO-BE posicionara a Flexilatina
como una organizacion mas agil, controlada y orientada a la calidad, fortaleciendo su
competitividad en el mercado y generando una ventaja sostenible en el tiempo. Este
redisefio no representa Uinicamente una mejora en la productividad, sino una
reconfiguracion estratégica del modelo operativo, que impactard positivamente la

cultura interna, la satisfaccion del cliente y la rentabilidad empresarial.

Objetivos del mapa de Ruta

A partir del diagnoéstico realizado y de los resultados obtenidos en las
entrevistas, se proponen las siguientes acciones estratégicas para mejorar la eficiencia,
la trazabilidad y la competitividad del proceso de ensamble de mangueras metalicas

flexibles.

Implementacion de procedimientos operativos estandar (POE):

Se recomienda desarrollar e implementar procedimientos escritos y
estandarizados que describan paso a paso cada etapa del proceso productivo,
definiendo responsabilidades, controles, pardmetros de calidad y medidas de seguridad.
Esto permitird unificar criterios de trabajo, reducir la variabilidad operativa, facilitar la
capacitacion del personal y establecer una base documental sélida para auditorias y

certificaciones futuras.
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Plan de mantenimiento preventivo:

Es fundamental pasar de un modelo reactivo a uno preventivo mediante la
programacion calendarizada de revisiones, lubricaciones y calibraciones de equipos.
Un plan preventivo permitira anticipar fallas, disminuir tiempos muertos, prolongar la
vida util de las herramientas y mejorar la confiabilidad operativa, ademas de generar
trazabilidad sobre intervenciones y repuestos utilizados.

Programa de capacitacion continua:

Se debe instaurar un plan de formacion estructurado con sesiones periodicas
que fortalezcan las competencias técnicas, la seguridad laboral y la cultura de calidad.
Este programa debe incluir inducciones formales, actualizaciones semestrales y
evaluaciones de desempefio que garanticen la transferencia del conocimiento y
reduzcan la dependencia de la experiencia empirica de los operarios mas antiguos.

Digitalizacion de la gestion de inventarios:

Se recomienda implementar un sistema digital que permita registrar en tiempo
real el ingreso, consumo y disponibilidad de materiales. Con herramientas de
trazabilidad mediante c6digos de barras o QR, se lograria un control mas eficiente de
los inventarios, reduccion de pérdidas, eliminacion de errores manuales y mejora en la
planeacion de la produccion y las compras.

Controles de calidad en proceso:

Es necesario establecer listas de verificacion estandarizadas y controles de
calidad durante el proceso, no solo al final. Estas listas deben aplicarse en cada

estacion de trabajo, asegurando la deteccion temprana de desviaciones, la disminucion
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de reprocesos y la trazabilidad de la calidad, complementadas con tableros visuales que
muestren indicadores clave de desempefio.

Fortalecimiento de la seguridad industrial:

Se recomienda actualizar el programa de Seguridad y Salud en el Trabajo,
priorizando las areas de mayor riesgo como soldadura y pintura. Las acciones deben
incluir la revision de cabinas, mejora de la ventilacion, reforzamiento del uso de EPP,
sefializacion visible y aplicacion de la metodologia 5S para el orden y la limpieza. Esto
incrementara la seguridad, reducira incidentes y mejorara las condiciones ergondmicas
del personal operativo.

Mejora de la comunicacion interna:

Finalmente, se sugiere establecer canales formales y periddicos de
comunicacion entre las dreas de produccion, calidad, mantenimiento y almacén, a
través de reuniones de seguimiento y tableros de coordinacion. Esto fortalecera la
alineacion operativa, permitira resolver problemas de forma oportuna y fomentara una
cultura de colaboraciéon y mejora continua.

El diagnostico evidencia que el proceso de ensamble de mangueras metalicas
flexibles en Flexilatina se desarrolla de forma artesanal, dependiendo del conocimiento
empirico de los operarios y sin respaldo documental ni tecnologico. Esta situacion
afecta la trazabilidad, la productividad y el cumplimiento de los tiempos de entrega,
generando riesgos operativos y de calidad.

Se requiere la definicion de un proceso estandarizado y documentado, la

optimizacion del layout de planta, la creacion de tableros visuales de control, y la
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incorporacion de mecanismos de seguimiento digital y capacitacion formal, para
garantizar la eficiencia, calidad y sostenibilidad de las operaciones.

Con base a estas recomendaciones y hallazgos obtenidos, se desarrollaron los
siguientes entregables, los cuales son adjuntados al presente informe como los
siguientes anexos:

Anexo 27. TDGV-2025-1-002-R_Plan Gestion Mantenimiento

Anexo 28. TDGV-2025-1-002-R_Procedimiento Ajustado

Anexo 29. TDGV-2025-1-002-R_Plan de capacitacion

Anexo 30. TDGV-2025-1-002-R_Plan_Gestion_Inventarios

Estos anexos establecen la hoja de ruta propuesta por el equipo de trabajo para
cerrar las brechas presentes en las diferentes etapas del proceso de ensamble de
mangueras flexibles en Flexilatina, identificadas a través del diagndstico del nivel de
madurez actual de la empresa y el nivel de madurez proyectado en este trabajo de
grado.

Esto permitiré la consolidacion de una propuesta integral de redisefio del proceso
operativo, que incluye:
e Un modelo de proceso estandarizado con trazabilidad integral
e Propuesta de digitalizacion de los registros de produccion, mantenimiento e
inventario.
¢ Diseflo de mecanismos de control y alertas para mantenimiento y calidad.

e Definicion de roles, responsabilidades y flujos interdepartamentales.
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e Disefio de planes de capacitacion y gestion de inventarios orientados al nuevo
modelo propuesto.

Se espera que estos resultados brinden a Flexilatina de Colombia S.A.S. una base

solida para avanzar hacia una futura adopcién del modelo disefiado, fortaleciendo la

eficiencia, la trazabilidad y la gestion de sus procesos operativos.
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Capitulo 6
MONITOREO - CONTROL Y CIERRE

El presente capitulo documenta las actividades de seguimiento, control y cierre
del proyecto desarrollado en colaboracion con Flexilatina de Colombia S.A.S.,
evidenciando como los planes y herramientas definidos durante la fase de planeacion
se aplicaron, evaluaron y ajustaron a lo largo de la ejecucion. Su proposito es
demostrar la capacidad del equipo para monitorear avances, gestionar cambios,
garantizar la calidad de los entregables y concluir formalmente el proyecto, asegurando
que los objetivos planteados inicialmente se cumplieran de manera efectiva.

Durante esta etapa, se recopilaron informes de seguimiento, se registraron y
aprobaron controles de cambio, se realizaron actas con los patrocinadores y se
consolidaron los resultados finales del proyecto. Toda la informacion presentada
refleja la integracion de los conceptos de gestion de proyectos, aplicados al contexto
real de produccién y operacion de Flexilatina de Colombia S.A.S.

Monitoreo y control

Informe de seguimiento I — S de septiembre

En esta primera revision se registraron los siguientes hallazgos:

Avance del cronograma en donde se evidencio que alcanz aproximadamente
el 55% del total de actividades previstas para esta etapa; los paquetes de trabajo

vinculados al levantamiento de requisitos y al disefio funcional estaban completados.
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Costos ejecutados en donde se consumid un 37% del presupuesto estimado
hasta esta fecha, correspondiendo mayoritariamente al recurso humano y consultoria
de disefio.

Se evidenci6 un atraso considerable en la ejecucion del proyecto dado que se
tenia un atraso del 18% a nivel de cronograma comparado con el 72 — 75 % que
deberia estar el proyecto a esta fecha de corte, por lo cual se hizo necesario realizar fast
tracking entre este informe y el siguiente.

Informe de seguimiento II — 3 de octubre

En el segundo corte, los resultados fueron los siguientes:

Avance del cronograma en donde el porcentaje de avance subi6 a
aproximadamente 82%, involucrando ya la fase de disefio en donde mediante la técnica
de recuperacion de cronograma fast tracking se logré reducir el margen de 18% de
atraso a un 3 % de atraso en ejecucion de cronograma.

Costos ejecutados en donde se alcanzo6 un 66.5% del presupuesto planificado
para esta fecha, reflejando que la proyeccion de cierre iba a representar un 2.38% de
ahorro proyectado y un 1.032 en desempefio de costos, que es muy bueno para os
resultados del proyecto.

A lo largo del proyecto hubo un riesgo que se materializo (el cambio de 2
integrantes del grupo del proyecto) y tuvo impacto hasta este punto en donde se
normalizo el avance gracias a la utilizacion de fast tracking.

Anexo 31. TDGV-2025-1-002-R_Informe seguimiento I

Anexo 32. TDGV-2025-1-002-R_Informe seguimiento II
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Durante la ejecucion del proyecto, la gestion de cambios se realizé de manera
estructurada, siguiendo los procedimientos definidos en la fase de planeacion, con el
fin de garantizar la integridad de los entregables, la trazabilidad de las modificaciones
y la alineacion con los objetivos del proyecto. A lo largo de todo el desarrollo del
proyecto se presentd Unicamente un cambio relevante, el cual consistié en la salida de
dos integrantes del equipo y la incorporacion de una nueva persona. Esta modificacion
fue registrada oficialmente mediante el documento de control de cambios, incluyendo
la evaluacion del impacto sobre el cronograma, presupuesto, responsabilidades y la
ejecucion de actividades pendientes.

El cambio gener? la necesidad de realizar reaprendizaje y reprocesos sobre
tareas previamente asignadas a las personas salientes, especialmente en la gestion de
requerimientos y documentacion de los entregables. Gracias a la cooperacion de
Flexilatina de Colombia S.A.S., se logré minimizar el impacto del cambio, mediante la
transferencia de conocimiento, capacitacion rapida de la nueva integrante y ajuste
temporal de responsabilidades, asegurando que los objetivos del proyecto continuaran
cumpliéndose dentro de los pardmetros de alcance, tiempo y calidad establecidos. Este
control de cambio quedd registrado y aprobado por el Patrocinador del proyecto y el
director del Trabajo de Grado.

Anexo 33: TDGV-2025-1-002-R_control de cambios

A lo largo del proyecto se mantuvo un registro de todas las reuniones con el
patrocinador, el director del TDG y otras partes interesadas de Flexilatina de Colombia

S.A.S. Para cada reunion se diligencio un acta de seguimiento, documentando
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acuerdos, responsables, fechas y decisiones relevantes. Estas actas aseguran
trazabilidad y facilitan la coordinacidn y control del proyecto.

Anexo 34. TDGV-2025-1-002-R _Actas de Reuniones con Sponsor

Anexo 35. TDGV-2025-1-002-R _Actas de validacion de alcance Sponsor

Cierre de Proyecto

Informe final del proyecto

Descripcion del producto o solucion entregada

Se entregd un diagnostico integral del proceso de ensamble de mangueras
metalicas flexibles y un disefio de proceso optimizado con procedimiento actualizado,
incluyendo flujo de trabajo, estandarizacion técnica, gestion documental, trazabilidad y
planes de capacitacion, mantenimiento e inventarios. También se propuso un archivo
digital de seguimiento en vivo de érdenes de produccion.

Comparacion entre el plan y los resultados reales:

El proyecto alcanz6 el 100 % de los entregables comprometidos, con la
excepcion de los manuales de procedimiento complementarios, que quedan pendientes
para su consolidacion documental futura. Se cerr6 dentro del cronograma previsto,
recuperando los retrasos reportados en cortes anteriores, y con eficiencia en el uso de
recursos, generando un ahorro de $2.166.715,60 COP y un CPI de 1,018. La calidad de
los entregables alcanzé un cumplimiento global del 92 %, y la satisfaccion del
patrocinador y stakeholders fue del 100 %. Las evidencias de ejecucion incluyen actas

de reuniones, informes de seguimiento, registros fotograficos, planes finales,
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procedimiento TO-BE validado y el archivo digital de seguimiento de 6rdenes de
produccion.

Evidencias de ejecucion:

Actas de reuniones, informes de seguimiento, registros fotograficos, versiones
finales de planes, procedimiento documentado validado, archivo de seguimiento
digital, informe final y plan de implementacion.

Cierre administrativo del proyecto:

El proyecto se cerrd formalmente el 11 de noviembre de 2025, con la
aprobacion del patrocinador y la firma del acta de cierre. Todos los productos fueron
entregados digitalmente al cliente y archivados en el repositorio del proyecto,
garantizando trazabilidad, control documental y transferencia completa del
conocimiento.

Andlisis del impacto generado

El proyecto y la implementacion futura del plan estructurado y entregado a
flexilatina de Colombia SAS generard un impacto positivo y medible en la operacion
de Flexilatina S.A.S. La digitalizacion de registros y controles permitira reducir
reprocesos y errores operativos, incrementando la confiabilidad de la informaciéon y la
autonomia del personal para gestionar indicadores diarios. Se mejorard la coordinacion
entre Produccion, Mantenimiento y Logistica, optimizando tiempos de respuesta y
reduciendo cuellos de botella. La eficiencia del ensamble se espera que se incremente
en un 8 % y el cumplimiento de entregas a tiempo pase del 88 % al 96 %. Ademas, se

con este plan de implementacion se espera fortalecer la cultura organizacional
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orientada a la mejora continua y la toma de decisiones basada en datos, generando
capacidades sostenibles para futuras optimizaciones.

Valor aportado:

El proyecto proporcion6 a Flexilatina S.A.S. una base solida para la mejora
continua, optimizacion de procesos y planificacion estratégica futura. La digitalizacion,
estandarizacion y trazabilidad propuestas permiten un control mas efectivo de la
produccion, mayor transparencia de informacion y mejores niveles de coordinacion
entre areas, impactando positivamente la productividad y la gestion operativa.

Lecciones aprendidas:

Durante el proyecto se evidencid que la gestion temprana del cambio es clave
para lograr la adopcion efectiva de nuevos procesos. La capacitacion practica 'y la
comunicacion constante facilitaron que los equipos operativos asumieran los cambios
con compromiso y seguridad.

La coordinacion interdepartamental resulté fundamental para garantizar
coherencia en las decisiones y optimizar la eficiencia del flujo de trabajo, fortaleciendo
ademas la comunicacion y corresponsabilidad entre areas.

La trazabilidad de cada componente y la digitalizacion de registros demostraron
ser esenciales para mejorar el control, reducir errores y asegurar la transparencia de la
informacion. También se confirmd la importancia de mantener una planificacion
flexible, capaz de adaptarse a cambios de personal o necesidades operativas

imprevistas.
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Finalmente, se reafirmo6 que la mejora continua depende tanto de los procesos
como del compromiso del personal para observar, analizar y optimizar
permanentemente su entorno, consolidando en Flexilatina S.A.S. una cultura orientada
a la eficiencia y la excelencia.

Anexo 36. TDGV-2025-1-002-R _Informe Final de cierre del proyecto

Firma del Acta de Cierre

El Acta de Cierre formaliza la finalizacion del proyecto de diagnostico y disefio
realizado con Flexilatina de Colombia S.A.S., confirmando que todos los entregables
planificados fueron desarrollados, revisados y aprobados por las partes responsables.

Anexo 37. TDGV-2025-1-002-R_Acta de cierre del proyecto
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CONCLUSIONES Y APORTACIONES

En las conclusiones se procede a dar respuesta puntual a las preguntas y
objetivos de investigacion. En esa medida, se arranca por responder los objetivos
especificos, explicando como se cumplio cada uno. Surtido este paso, se responde el
objetivo general justificando como a través de los resultados se ha alcanzado. Se cierra
el capitulo demostrando como a través del ejercicio se respondi6 a la pregunta

formulada.

Limitaciones del estudio

Como en cualquier ejercicio, es importante capitalizar cuéles fueron los
inconvenientes encontrados en el proceso para que sirvan como referente para futuros
ejercicios. Por eso en este apartado se busca consignar de forma sintética aquellos

problemas surgidos en el proceso y que pueden haber afectado su desarrollado.

Propuestas para nuevas investigaciones
Ademéas de los obstaculos, también se descubren nuevas posibilidades
tematicas y es importante plantear qué asuntos se pueden tratar, proyecciones del

mismo estudio a futuro, entre otros.
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