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RESUMEN EJECUTIVO

La industria en general esta inmersa en un mercado global cada vez mas
competitivo, uno de los caminos en la busqueda de la excelencia de las
organizaciones es el aumento de la productividad, calidad, satisfaccién del

cliente y la optimizacidn de los tiempos de entrega.

En el presente informe de Suficiencia, trataremos el caso de la Empresa
Estructuras Industriales Ega S.A., que tiene 47 afios de vida en el mercado
dedicado a la fabricacion y comercializacion de estructura livianas para la
construccion; actualmente ocupa el segundo lugar en participacion en el
mercado nacional y sus ventas estan orientadas a empresas contratistas

dedicadas a la construccion a nivel nacional.

Hemos descrito la empresa a través de un diagnostico funcional y
estratégico donde podremos observar la mision, vision, proveedores, clientes

describiendo para ello los procesos principales en los que se hizo el estudio.

Con este estudio podremos alcanzar uno de los objetivos principales que es
la satisfaccidon del cliente, reduciendo los motivos de reclamo de despachos
y mejorar la satisfaccion del cliente mediante la entrega del producto, la

cantidad solicitada y en los plazos acordados.
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Mejoras de Procesos
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INTRODUCCION

En los ultimos dos siglos la industria ha jugado un papel preponderante en el
crecimiento econdmico de las naciones y ha sido por tanto la principal
destinataria de politicas estatales que la fortalezcan. En la actualidad, la
industria metal mecanica afronta el desafi®é de adecuarse a las exigencias

del mundo globalizado

Actualmente, las empresas buscan estar orientadas a la satisfaccion de sus
clientes de manera que se cree una fidelizacion entre el cliente y la empresa.
Una manera de conseguirlo, es eliminar los procesos innecesarios haciendo
el tratamiento de los clientes agil y flexible, satisfaciendo sus necesidades y

expectativas.

El Area de despachos en Estructuras Industriales Ega, se encarga de
preparar los pedidos planificados de acuerdo a un programa previo. Sin
embargo en la practica no se cumple dicho programa por diversos motivos.
Algunos de los casos el pedido es preparado el mismo dia, lo cual genera
esperas innecesarias y malestar al cliente que recoge su mercaderia, asi
como también incremento de los costos por dejar de hacer otras actividades

ya programadas.

Ello conlleva a un malestar general por una falta de coordinacidon, que puede
ser un motivo potencial para dejar de adquirir productos en nuestra empresa.
La imagen de la empresa en cuanto al servicio se ve afectada ante estas

descoordinaciones.



El objetivo es mejorar el proceso de atencidn al cliente, identificando los
procesos involucrados desde la elaboracion del pedido hasta la entrega del
producto terminado, y mejorando la planificacion del despacho, a fin de que

Nno se generen contratiempos innecesarios.

Para ello se analizara las actividades del proceso en mencidn para ubicar los
principales factores internos y externos que ocasionan demora mediante el
uso de las herramientas de la calidad y asi proponer un sistema alternativo
que optimice el tiempo de respuesta de atencion y genere beneficios

econdmicos para la empresa y el cliente.

La alternativa de solucién planteada es la reduccién del tiempo de respuesta
para un adecuado planeamiento en el despacho mediante la mejora de

procesos.

La solucion elegida es la mejora de procesos para alinear los recursos en la

cadena de valor de la empresa.



CAPITULO |
PENSAMIENTO ESTRATEGICO

1.1  DIAGNOSTICO FUNCIONAL
1.1.1 LA ORGANIZACION

Esquema N° 01 Organigrama de la Empresa
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Fuente: La Empresa

Elaboracion: La Empresa



1.1.2 Productos

1.1.21

1.1.2.2

Coberturas Metalicas

Las coberturas y revestimientos metalicos estan fabricados a partir
de laminas de acero laminado plano; mediante un proceso de
perfilado denominado Roll Forming; se obtiene la caracteristica de
cada cobertura.

Las coberturas metélicas constituyen parte un sistema constructivo
muy difundido en varios paises, cuyo empleo suele crecer en funcion
de la industrializacion alcanzada en la region o pais donde se utiliza.
Se le elige por sus ventajas en plazos de obra, relacion coste de
mano de obra — coste de materiales, financiacion, etc.

Las coberturas metalicas poseen una gran capacidad resistente por
el empleo de acero. Esto le confiere la posibilidad de lograr
soluciones de gran envergadura, como cubrir grandes luces, cargas
importantes.

Los modelos son los siguientes:

Coberturas Traslucidas

A diferencia de las coberturas metalicas; estan son de policarbonato
alveolar; de gran resistencia al clima, y permite el paso de la luz
natural, permitiendo una gran iluminacion y ahorro en el consumo de

energia eléctrica durante el dia.
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Entre los principales tenemos:

—

1.1.2.3 Perfiles Drywall
Los perfiles metalicos son aquellos productos laminados, fabricados
usualmente para su empleo en estructuras de edificacién, o de obra
civil.
Los perfiles metalicos son los componentes [
estructurales de una construccién en drywall, |
con los cuales se puede aprovechar al maximo ;
el espacio disponibie de una edificacidon
residencial, comercial e industrial. Ventajas:
Estructura liviana. Facil y rapido de instalar.
Diseno flexible. Desmontable. No se deforma

ni corroe. Incombustible.

Entre los principales tenemos:
v Riel.

Parante

v
v Omega.
v

Esquinero. ﬁ
{

1.1.2.4 Accesorios
Los Accesorios sirven para dar mejor acabado y apariencia a la
obra; minimizando el ingreso de polvo de manera parcial o total,
también son usados para permitir la fluencia en un sistema de

drenaje en caso de lluvias.



Se puede clasificar en:
v Cumbreras
v Canaletas
v Esquineros

v Zbcalos.

1.1.2.5 Paneles Térmicos
Utilizados sobre todo en el sector de la construccion, es la solucion
ideal para el cerramiento de naves industriales, centros deportivos,
grandes instalaciones de almacenaje y distribucion y un sin fin de
usos. Compuestos usualmente por dos chapas de coberturas de
acero aluminizado o pre pintado que otorgan una resistencia
mecanica al conjunto y un nucleo de poliuretano (compuesto
formado por Poliol e Isocianato) que cumple las funciones de

aislante térmico y acustico.

THERMOD FOIL 1060
TAT-1060

*"TAP-1180

" THERMO S8PRAY

1.1.3 Clientes
Los principales clientes de Estructuras Industriales Ega S A se
encuentran dentro del segmento de la industria de la construccion;

con proyectos constructivos a nivel nacional, en el sector de la gran y



mediana mineria; asi como el

adjudicaciones publicas.

Los clientes se clasifican en:

v

AN N NN U N N N

Municipalidades.
Colegios
Constructoras.
Almacenes.
Supermercados
Almacenes
Mineras.
Fabricas.

Bancos.

1.1.4 Proveedores

Estructuras

Proveedores Internacionales.

Estado,

mediante concursos y

Industriales Ega S.A. tiene Proveedores Locales vy

Dentro de los Proveedores Internacionales la empresa tiene a 3

Proveedores principales de acero, de ellos compra principalmente

Materias Primas. Estos Proveedores estan ubicados en Corea,

Australia, México y Espana.

Los proveedores mas importantes se clasifican en:

Empresas de proveedoras de bobinas de acero.

Empresas de proveedoras de perlas de poli estireno.

Empresas de puertas de camaras de frio.

Empresas de abastecimiento elementos de sujecion



1.1.5 Procesos

1.1.5.1

1.1.5.2

1.1.5.3

1.1.5.4

Ventas

Este proceso es supervisado por el jefe de ventas y realizado por los
vendedores, los cuales se encuentran capacitados en los diferentes
productos que ofrece la empresa.

El punto inicial de este proceso es la cotizacidon que se realiza entre
los vendedores vy el cliente, realizado el acuerdo se realiza la orden
de venta. Para empezar la produccién el cliente realiza un adelanto
equivalente al 50%, la entrega se realiza inmediatamente después
de producido el producto. Esta entrega va acompanada por una

Guia de remision y por la Factura de Venta.

Produccién

Este proceso es realizado por los trabajadores de la planta y
supervisado por la Gerencia de Operaciones.

El punto inicial es la aprobacion de la orden de venta, la produccidon
se realiza con la entrega de la materia prima y suministros y termina
con el producto terminado. El producto terminado se transferido al

almaceén de producto terminado para la entrega al cliente.

Compras
Este proceso es supervisado por la gerente de contabilidad y de
administraciéon y finanzas. La persona encargada es la analista de

compras.

Facturacion

El proceso de facturacibn es supervisado por la gerente de
administraciéon. El proceso de facturacion comprende los siguientes
subprocesos: Generacion de facturas de anticipos, generacion de
facturas de clientes, generacion de notas de débito y generacion de

notas de crédito.
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1.1.5.5

1.1.5.6

Almacenes

Los procesos supervisados por la gerente de operaciones.

El proceso de control de inventarios involucra varios subprocesos
entre ellos tenemos, ingreso de mercaderias de compras, devolucion
de mercaderia de compras, entrega de mercaderias de venta,
recepcion de devoluciones de ventas, entrega de mercaderias para
el consumo, ingresos y salidas excepcionales, transferencias de

mercaderias entre almacenes y toma de inventarios.

Administracion Tesoreria Y Finanzas

El proceso de tesoreria es supervisado por el gerente de
administracion y finanzas. Dentro de los subprocesos que
comprende tenemos: Pagos a proveedores, cobranza a clientes,
compra y venta de moneda, generacion del extracto bancario, caja
chica y entregas a rendir.

Dentro de los subprocesos de Finanzas tenemos: Creacién de
planillas de pagos, supervisar la contabilidad de la empresa y

realizar las actividades financieras con los bancos.

11



ESQUEMA N° 02 PROCESOS DE LA EMPRESA

DIAGRAMA ORGANIZACIONAL DE ESTRUCTURAS INDUSTRIALES EGA

Determinacién de las necesidades del mercado. - - |

x ! P\‘Jbll.aaaﬂ_y Mﬁaﬂngg i il

Proyectos Privados

Industria Privada de la
construccién

Industria Minera.

Proyectos

Gubernamentales
Municipalidades.
Ministerios.
Gobiemos Regionsles

, MP,
Mercaderias y
suministros

':E:b-:(reg_a_&!

COMPETIDORES:

= PRECOR

+ TUPEMESA b e e
+ METECNO PERU

Fuente: Empresa.

Elaboracién: Propia
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1.2. DIAGNOSTICO ESTRATEGICO

1.2.1 Vision

Liderar el mercado nacional suministrando soluciones constructivas

con el acero en coberturas y sistemas constructivos livianos.

1.2.2 Mision

Proveer al sector de construccidn de coberturas metalicas y sistemas

constructivos livianos con las alternativas mas rentables y econémicas

del mercado nacional.

1.2.3 Analisis Interno
1.2.3.1 Fortalezas

v

NN N N O N N N N

Importante participaciéon en el mercado.
Infraestructura amplia

Diversidad de productos

Crecimiento sostenido en los ultimos 3 afos
Relaciones de largo plazo con proveedores
Mayor ancho util del mercado.

Calidad del producto.

Nuestros precios son competitivos.
Innovacion en la maquinaria.

Stock de materia prima.

1.2.3.2 Debilidades

v

ANURNEEN

AN NI NN

Deficiente control de produccién.

ausencia de indicadores de gestidn en procesos.

Nivel tecnolégico poco competitivo.

Organizacion funcional no orientada a los procesos y a trabajo
en equipo

Falta de documentos de gestidn como plan estratégico y MOF
Sistema de gestion de calidad no certificados.

Deficiente gestion de inventarios

Alta rotacién de personal.

14



v
v

v

Falta de maquinaria en proceso de licitaciones publicas.
Demasiada espera y falta de organizacion para despacho de
mercaderia.

Sistema ERP de la empresa deficiente.

1.2.4 Analisis Externo
1.2.4.1 Oportunidades

v

v

El crecimiento del sector agro exportaciéon que impulsa a la
construccion de almacenes y camaras de frio

El crecimiento de la industrializacion en el pais hace que las
empresas requieran cada vez mas de contar con lugares
construidos a base de estructuras metalicas, este es el caso
de supermercados, mineras, almacenes, fabricas, colegios,
municipalidades, centros de salud, etc.

Aparicién de talleres proveedores de servicio especializados.
La empresa forma parte del sistema industrial del pais y por
ellos es que forma parte de entidades de prestigio como la
Camara peruana de comercio, camara de comercio de lima,

asociacion de exportadores, sociedad nacional de industrias.

1.2.4.2 Amenazas

v
v

<

Existencia de un sector informal.

Innovacion tecnoldgica de nuestros principales competidores
Paralizacidon intempestiva de los puertos, para la recepciéon de
materias primas.

Demora en desaduanaje

Falta de regularizacion del uso del Poliuretano

Surgimiento en el mercado de nuevas empresas apoyadas
con capitales externos que se estan especializando en la
produccion de estructuras metalicas.

La escasez del acero, haria que los precios de nuestros

proveedores sean volubles y tiendan a incrementarse,
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desestabilizando

empresa.

los presupuestos planificados por la

Cuadro N° 01 FODA

Fortalezas: Oportunidades:
- Importante participacion en el - Licitaciones publicas del Estado
mercado. - Mejoramiento de Instituciones
- Infraestructura amplia publicas
- Diversidad de productos - El gran crecimiento en el sector de
- Crecimiento sostenido en los la exportacion por la construccion
ultimos 3 anos de almacenes , etc
- Relaciones de largo plazo con - Los empresarios estan invirtiendo
proveedores mas en el Aluzinc que en
- Mayor ancho util del mercado. Galvanizado
- Calidad del producto. = El crecimiento del sector del agro
- Nuestros precios son exportacion que impulsa a la
competitivos. construccion de almacenes vy
- Innovacion en la maquinaria. camaras de frio
- Stock de materia prima.
' Debilidades: Amenazas:
- Deficiente control de - Existencia de un sector informal.
produccion. - Innovacion tecnoldgica de nuestros
- ausencia de indicadores de principales competidores
| gestion en procesos. - Paralizacion intempestiva de los
_| - Nivel tecnoldgico poco puertos, para la recepcion de
| competitivo. materias primas.
. - Organizacion funcional no - Demora en desaduanaje
L : - - — =2, :
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orientada a los procesos y a
trabajo en equipo

Falta de documentos de
gestion como plan estratégico
y MOF

Sistema de gestion de calidad
no certificados.

Deficiente gestion de
inventarios

Alta rotacion de personal.

Falta de maquinaria en
proceso de licitaciones
publicas.

Demasiada espera y falta de
organizacion para despacho
de mercaderia.

Sistema ERP de la empresa

deficiente.

Falta de regularizacion del uso del
Poliuretano

Surgimiento en el mercado de
nuevas empresas apoyadas con
capitales externos que se estan
especializando en la produccion de
estructuras metalicas.

La escasez del acero, haria que los
precios de nuestros proveedores
sean volubles y tiendan a
incrementarse, desestabilizando los
presupuestos planificados por la

empresa.

Fuente: La Empresa

Elaboracion: Propia
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Cuadro N° 02

MATRIZ FODA

FACTORES EXTERNOS

OPORTUNIDADES

Tendencia positiva de los indicadores
macroeconomicos

El crecimlento del sector pesquero que
impulsa a la construccién de almacenes
y cémaras de frio

El crecimiento de la Industrializacion en
el pals hace que las empresas requieran
cada vez mas de contar con lugares
construidos a base de estructuras
metalicas.

Apariclon de talleres proveedores de
serviclo especializados.

La empresa forma parte del sistema
industrial de! pals y por ellos es que
forma parte de entidades de prestigio
como la Camara peruana de comercio,
camara de comerclo de lima, asoclacién
de exportadores, sociedad nacional de
Industrlas.

.

AMENAZAS

Existencia de sector informal.

Innovacién tecnologia de princlipales
competidores.

Parallzacién intempestiva de los

puertos, para la recepcion de materias |
primas.

Falta de regularizaclén del uso del
Poliuretano

Surgimiento en el mercado de nuevas
empresas apoyadas con capitales
externos que se estén especlalizando

en la produccién de estructuras
metélicas.

La escasez del acero, harla que los
precios de nuestros proveedores sean
volubies y tiendan a incrementarse,
desestabilizando los presupuestos |
planificados por la empresa.

INTERNOS

ACTOR

* 0 0 0 0

FORTALEZAS

Importante participacién en et mercado
Infraestructura amplia

Diversidad de productos

Crecimiento sostenido en los ultimos 3
afos

Relaciones de largo plazo con
proveedores

Mayor ancho Ut del mercado.

Calidad del producto.

Nuestros precios son competitivos.
Innovacién en la maquinaria

Stock de materia prima., capacidad de
almacenamiento.

o0 0 0 0

DEBILIDADES

Deficiente control de produccién.
ausencia de indicadores de gestién en
procesos,

Nivel tecnoléglico poco competitivo. =
Organizacién funcionat no orientada a
los procesos y a trabajo en equipo .
Faita de documentos de gestion como .
plan estratégico y MOF

Sistema de gestién de calldad no
certificados. -
Deficiente gestion de inventarios

Alta rotacion de personal.

Falla de maquinaria en proceso de
licitaclones publicas.

Demasiada espera y falta de
organizacion para despacho de
mercaderla.

Sistema ERP de la empresa deficiente.

ESTRATEGIA FO

Ampliacién de la capacidad instalada
Desarrollo de mercado

Lanzamiento de nuevos productos
Fidehzacién de los clientes.
Elaboracién de convenios con talleres
de servicio.

ESTRATEGIA DO

Identificacién de las necesidades del
cliente.

Mejoramiento de procesos crliticos.
Implementacion de certificacion ISO
9001, proceso de certificacién de
proveedores.

innovacién tecnolégica

ESTRATEGIA FA

Incrementar nuestra cartera de clientes
Impulsar la publicidad y reconacimiento
de marca.

Mejoramiento de procesos critico.
Planificacion de abastecimiento de MP

ESTRATEGIA DA

Mejoramiento de procesos criticos
Tercerizacién de aimacenamiento
externo mediante un convenio con
operadores logisticos,

Fuente: La Empresa

Elaboracién: Propia
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CAPITULO I
MARCO TEORICO Y METODOLOGICO

2.1. ANTECEDENTES BIBLIOGRAFICOS

2141

2.1.2

COSTOS DE NO CALIDAD

El "costo de la no calidad”, conocido también como el "precio del
incumplimiento” o el costo de hacer las cosas mal o incorrectamente.
Se define como aquellas erogaciones producidas por ineficiencias o
incumplimientos, las cuales son evitables, como por ejemplo:
reproceso, desperdicio, devoluciones, reparaciones, reemplazos,
gastos por atencion a quejas y exigencias de cumplimiento de
garantias, entre otros. Por otra parte, otros incluyen a ambos bajo el
concepto de costo de calidad.’

ANALISIS DE PARETO

Las areas del problema pueden definirse mediante una técnica para
explicar la concentracion acerca de un problema. En el analisis de
Pareto los intereses son identificados y medidos en una misma
escala, muy conocido como que el 80% de los resultados totales son
originados por el 20% de los elementos. 2

TJUNCO, Susana Art. “Costos de Calidad y Costos de no Calidad”, Centro de Estudios de
Direccion Empresarial,Universidad Central Marta Abreu de Las Villas. Santa Clara, Cuba. P.1
2 NIEBEL, Benjamin “Métodos, estandares y disefio de trabajo”, Universidad del Estado de
Pennsilvania Duodécima edicion, Mac Graw Hill Editorial, 2009, P.18
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2.1.3 DIAGRAMA CAUSA EFECTO

También conocido como Diagramas de Pescado, el método Consiste
en definir la ocurrencia de un problema no deseable, esto es el efecto,
como la cabeza del pescado y después identificar los factores que
contribuyen a su conformacion, esto es las causas, como las espinas
de pescado, por lo general las principales causas de subdividen en
cinco o seis categorias principales ej. Humanas, Maquinas, Métodos,
materiales, Medio Ambiente, Administrativas, cada una de las cuales

se sub-dividen en sub-causas. . °

2.1.4 MAPA DE PROCESOS

El Mapa de procesos es un diagrama que permite mostrar las

interacciones de los procesos a nivel macro. *

3 NIEBEL, Benjamin “Métodos, estandares y disefio de trabajo”, Universidad del Estado de
Pennsilvania. Duodecima edicién, Mac Graw Hill Editorial, 2009, P.19
4 PEREZ, Jose “Gestion por Procesos”, Segunda edicién. Esic Editotial, 2007 . P.89
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2.2. LOS MODELOS DE GESTION Y EL ENFOQUE BASADO EN
PROCESOS
En la actualidad, es una cuestion innegable el hecho en que las
organizaciones se encuentran inmersas en entornos y mercados
competitivos y globalizados; entorno en que toda organizacion que
desee tener éxito, tiene la necesidad de alcanzar buenos resultados
empresariales.
Para alcanzar estos buenos resultados las organizaciones necesitan
gestionar sus actividades y recursos con la finalidad de orientarlos
hacia la consecucion de los mismos, 10 que a la vez ha derivado en la
necesidad de adoptar herramientas y metodologias que permitan a las
organizaciones configurar su sistema de gestion.
Un sistema de gestion, por tanto ayuda a una organizacion a establecer
las metodologias, las responsabilidades, los recursos, las actividades
que permitan una gestion orientada hacia la obtencion de esos buenos
resultados que se desea, 0 que es lo mismo, la obtencidon de los

objetivos establecidos.

Esquema N° 03

SISTEMAS DE
c | —— :
OBIETIVD GESTION RESULTADDS

Responsailidades (quién)
Recursos(con qué)
retodologias (como)
Programas (cuando)

Fuente: La Empresa

Elaboracion: Propia

Con esta finalidad, muchas organizaciones utilizan modelos o normas

de referencia reconocidos para establecer, documentar y mantener
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sistemas de gestidn que les permitan dirigir y controlar sus respectivas

organizaciones

2.2.1 El Modelo De Excelencia Empresarial De La EFQM

Esta orientacion hacia la obtencion de resultados (que es para lo que
verdaderamente deben de servir los sistemas de gestidon) se ve
refrendada por los modelos de excelencia empresarial, como el
modelo EFQM (European foundation for Quality Management —
Fundacién Europea para la Gestidon de la Calidad), lo que pone de
manifiesto la finalidad de los sistemas de Gestion.

El modelo EFQM de Excelencia Empresarial se considerara a si
mismo como un marco de trabajo no-prescriptivo que reconoce que
la excelencia de una organizacion se puede lograr de manera
sostenida mediante distintos enfoques. En esta linea, el modelo en

que se fundamenta en que los resultados excelentes con respecto al

Esquema N° 04: Modelo de la Excelencia Empresarial

Innovacidony
e —— ‘: Mejora Continua _—/

Fuente: Guia Para una Gestion Basada en Procesos

Elaboracion: Propia

rendimiento de la organizacién, a los clientes, las personas y la
sociedad (en definitiva, los diferentes grupos de interés) se logran
mediante un liderazgo que dirija e impulse la politica y la estrategia,
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2.2.2

2.2.3

las personas de la organizacién, las alianzas y recursos, y los
procesos.

Como se observa en la figura anterior, se compone de nueve criterios
y un esquema de evaluacion que permite reconocer el nivel de
excelencia de una organizacion, constituyéndose como wuna
herramienta de mejora continua del desemperio global, que permite
catalizar el cambio en las organizaciones, y en verdadero impulsor de
la innovacion y aprendizaje para la obtencidn de resultados
excelentes en todos los ambitos.

Como ocurre con ISO 9000, el modelo EFQM también se soporta en
una serie de fundamentos entre los que se puede destacar,
nuevamente la “orientacion hacia los resultados”, considerando la

satisfaccion equilibrada de todas las personas interesadas.

El Enfoque basado En Procesos como Principio de Gestion

El enfoque basado en procesos es un principio de gestion basico y
fundamental para la obtencién de resultados, y asi como recoge tanto
en la familia ISO 9000 como el modelos EFQM.

Principios de Gestion de Calidad

a. Enfoque al cliente: las organizaciones dependen de sus
clientes, por lo tanto deben comprender sus necesidades
actuales y futuras, satisfacer sus requisitos y esforzarse en
exceder sus expectativas.

b. Liderazgo: los lideres establecen la unidad de propésito y la
orientacién de la organizacién. Deben crear y mantener un
ambiente interno, en el cual el personal pueda llegar a
involucrarse en el logro de los objetivos de la organizacion.

c. Participaciéon del personal. El personal, a todos los niveles,
es la esencia de la organizacion, .y su total compromiso
posibilita que sus habilidades sean usadas para el beneficio de

la organizacion.
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d. Enfoque basado en procesos: Un resultado deseado se
alcanza mas eficientemente cuando las actividades y los
recursos relacionados se gestionan como un proceso

e. Enfoque de sistema para la gestion: identificar, entender y
gestionar los procesos interrelacionados como un sistema,
contribuye a la eficacia y eficiencia de la organizacién en el
logro de sus objetivos.

f. Mejora continua: la mejora continua del desemperio global de
la organizacidn, debe de ser un objetivo permanente de esta.

g. Enfoque basado en hechos para la toma de decisiones: las
decisiones eficaces se basan en el analisis de los datos y en la
informacion previa.

h. Relaciones mutuamente beneficiosas con el proveedor:
una organizacion y sus proveedores son interdependientes, y
una relacidn mutuamente beneficiosa aumenta la capacidad de

ambos para crear valor.

Se podria afirmar que no es conveniente abordar la implantacién de
un Sistema de Gestidon de Calidad sin previamente haber analizado y
entendido estos principios.

De entre estos Principios de Gestidn de la Calidad, uno de los que
implican mayores cambios respecto a la clasica configuracién de los
sistemas de aseguramiento de la calidad (segun la versién ISO
9000:1994) es precisamente el principio de “enfoque basado en
procesos”. Este principio sostiene que “un resultado se alcanza mas
eficientemente cuando las actividades y los recursos se gestionan

COmo un proceso”

Para poder entender este principio, es necesario conocer que se
entiende por proceso” Segun la norma ISO 9000:2000 un proceso es
“un conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que

interactuan, las cuales transforman elementos de entrada en
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resultados que se desean obtener se pueden alcanzar de manera
mas eficiente si se consideran las actividades agrupadas entre si
considerando, a su vez, que dichas actividades deben de permitir una
transformacion de unas entradas en salidas y que en dicha
transformacion se debe de aportar valor, al tiempo que se ejerce un

control sobre el conjunto de actividades.

Esquema N° 05: Modelo de Proceso

B — N —

Fuente: Guia Para una Gestion Basada en Procesos

Elaboracion: Propia

El hecho de considerar las actividades agrupadas entre si
constituyendo procesos, permite a una organizacion centrar su
atencion sobre areas de resultados que son importantes conocer y
analizar para el control del conjunto de actividades y para conducir a
la organizacién hacia la obtencion de los resultados deseados.

Este enfoque conduce a una organizacion hacia una serie de
actuaciones tales como:
e Definir de manera sistematica las actividades que componen el
proceso
e |dentificar la relacién con otros procesos
e Definir las responsabilidades respecto al proceso
e Analizar y medir los resultados de la capacidad y eficacia del
proceso
e Centrarse entre los recursos y méetodos que permiten la mejora

del proceso

Al poder ejercer un control continuo sobre los procesos individuales y

sus vinculos dentro de los sistemas de procesos (incluyendo su
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2.24

combinacién e interaccidbn) se pueden conocer los resultados que
obtienen cada uno de los procesos y como los mismos contribuyen al
logro de los objetivos generales de la organizacién. Al raiz del analisis
de los resaltados de los procesos (y sus tendencias) se permite,

ademas centrar y priorizar las oportunidades de mejora.

Enfoque Basado en Procesos

Cualquier actividad, o conjunto de actividades, que utiliza recursos
para transformar elementos de entrada en resultados puede
considerarse como un proceso.

Para que las organizaciones operen de manera eficaz, tienen que
identificar y gestionar numerosos procesos interrelacionados y que
interacttan. A menudo el resultado de un proceso constituye
directamente el elemento de entrada del siguiente proceso. La
identificacion y gestion sistematica de los procesos empleados en la
organizacién y en particular las interacciones entre tales procesos se
le conoce como "enfoque basado en procesos".

Esta Norma Internacional pretende fomentar la adopcidén del enfoque
basado en procesos para gestionar una organizacion.

El esquema N° 06 ilustra el sistema de gestidén de la calidad basado
en procesos descrito en la familia de Normas ISO 9000. Esta
ilustracion muestra que las partes interesadas juegan un papel
significativo para proporcionar elementos de entrada a |la
organizacion. El seguimiento de la satisfaccibn de las partes
interesadas requiere la evaluacién de la informacién relativa a su
percepcion de hasta qué punto se han cumplido sus necesidades y

expectativas.

26



Esquema N° 06: Modelo de un Sistema de Gestion de la Calidad

basado en Procesos.

MEJORA CONTINUA DEL SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

Responsabilidad -
de la Direccion |

Medicion, Analisis I_‘, Heatincaent
y Mejora : =

Realizacion | '3y

de! Producto e

Talidas Producto

<-— — — — Informacion ‘ "
——————= Valor afadido » Mejora continua

Fuente: Guia Para una Gestion Basada en Procesos

Elaboracion: Propia

Esta estructura de procesos permite una clara orientacion al cliente,

los cuales juegan un papel fundamental en el establecimiento de

requisitos como elementos de entrada al Sistema de Gestion de la

Calidad, al mismo tiempo que se resalta la importancia del

seguimiento y la medicion de la informacion relativa a la percepcion

del cliente acerca de como la organizacién cumple con sus requisitos.

2.3. COMO ENFOCAR PROCESOS A UN SISTEMA DE GESTION

Los pasos a seguir por parte de una organizacion para dotar de un

enfoque basado en procesos a su sistema de gestion, son los

siguientes:

e |dentificacion y secuencia de los procesos

e Descripcion de cada uno de los procesos

e EIl seguimiento y la medicion para conocer los resultados que

obtienen
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e La mejora de los procesos con base en el seguimiento y
medicién realizada.

La adopcion de este enfoque siguiendo estos cuatro pasos no sélo
facilita el entendimiento del mismo de cara a un sistema basado en
las normas de la familia ISO 9000 del 2000, si no que permite
alinear las actuaciones de una organizacién con los diferentes
criterios y sub criterios del modelo EFQM de excelencia
empresarial.

Se presentan a continuacion cada uno de los pasos para facilitar el
entendimiento de dicho enfoque y de cdmo hacerio efectivo en

cualquier Sistema de Gestion.

2.3.1 La Identificacion y Secuencia de los Procesos — El Mapa de
Procesos
El primer paso para adoptar un enfoque basado en procesos en una
organizacién, en el ambito de un sistema de gestidn, es precisamente
reflexionar sobre cuales sobre los procesos que deben de configurar
el sistema; es decir sobre los procesos que deben de aparecer en la
estructura de procesos del sistema.
La norma ISO 9000:2000 no establece de manera explicita que
procesos o0 de que tipo deben de estar identificados (ni tampoco en el
modelo EFQM), si bien induce a que la tipologia de procesos pueda
ser de toda indole ( es decir, tanto procesos de planificacién o de
realizacion de los productos o como procesos de seguimiento y
medicidn) esto es debido a que no se pretende establecer uniformidad
en la manera de adaptar un enfoque, de forma que incluso
organizaciones similares puedan llegar a configurar estructuras

diferentes de procesos.
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PRINCIPALES FACTORES PARA LA IDENTIFICACION Y

SELECCION DE LOS PROCESOS

¢ Influencia de la satisfaccion del cliente

e Los efectos de |a calidad del producto/servicio

¢ Influencia de factores claves de éxito

e Influencia de la mision y estrategia

e Cumplimiento de requisitos legales o reglamentarios
e Los riesgos econdmicos y de insatisfaccion

e Utilizacion intensiva de recursos.

La manera mas representativa de reflejar procesos identificados y sus
relaciones es precisamente a través de un mapa de procesos, que
viene a ser la representacion grafica de la estructura de procesos que
conforman el sistema de gestion.

Para la elaboracion de un mapa de procesos, y con el fin de facilitar la
interpretacion del mismo es necesario reflexionar previamente en las
posibles agrupaciones en los que pueden encajar los procesos
identificados. La identificacion de los procesos dentro del mapa
permite establecer analogias entre procesos, al tiempo que facilita la
interrelacion y la interpretacion del mapa en su conjunto.

El tipo de agrupacion puede y debe ser establecido por la propia

organizacion, no existiendo para ello ninguna regla especifica.
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Esquema N° 07: Modelo 1 de agrupacion de Mapa de Procesos

PROCESOSESTRATEGICOS

C g
L ¥ |
| |
E » PROCESOS OPERATIVOS » E
N N
T t :
E E

PROCESOSDEAPOYO

-y —

Fuente: Guia para una Gestion basada en Procesos

Elaboracion: Propia

Esquema N° 08: Modelo 2 de agrupacion de Mapa de Procesos

PROCESOS DEPLANIFICACION

M
C PROCESOS DE GESTION DE RECURSOS C
L b 4 L
! * PROCESOS DE REALIZACION DEL » '
3 PRODUCTO E
N N
T T
E E

3

PROCESOS DEMEDICION, ANALISIS

Fuente: Guia para una Gestion basada en Procesos

Elaboracion: Propia
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La organizacién puede elegir como modelo de agrupacion el que

considere mas adecuado (incluso diferenciarse de los propuestos)

El primero de los modelos propuestos considera:

Procesos estratégicos, como aquellos procesos que estan
vinculados al ambito de las responsabilidades de la direccion y
principalmente al largo plazo.

Procesos operativos como aquellos ligados directamente a la
realizacion del producto o la prestacion del servicio.

Procesos de apoyo aquellos procesos que dan soporte a los
procesos operativos. Se pueden referir a procesos

relacionados con recursos y mediciones.

El segundo modelo considera:

Procesos de planificacion como aquellos procesos que estan
vinculados al ambito de las responsabilidades de la direccidn.
Procesos de gestion de recursos como aquellos procesos
que permiten proporcionar y mantener los recursos necesarios
(recursos humanos, infraestructura y ambiente de trabajo).
Procesos de realizacion del producto como aquellos
procesos que permiten llevar a cabo la produccién y/o la
prestacion del servicio.

Procesos de medicion, analisis y mejora como aquellos
procesos que permiten hacer seguimiento de los procesos,

medirlos, analizarlos y establecer acciones de mejora.

Considerando la agrupacion elegida por la organizacion, el mapa de

procesos debe de incluir de manera particular los procesos

identificados y seleccionados, planteandose la incorporacion de

dichos procesos en las agrupaciones definidas.

Las agrupaciones se pueden entender como macro-procesos que

incluyen, dentro de si otros procesos, sin perjuicio de que estos a su
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2.3.2

2.3.3

vez se puedan desplegar en otros procesos que podrian denominarse
sub-procesos y asi sucesivamente.
El nivel de detalle de los mapas de procesos dependera del tamario

de la propia organizacién y de la complejidad de sus actividades

La Descripcion de los Procesos

El mapa de procesos permite a una organizacién identificar los
procesos y conocer la estructura de los mismos, reflejando las
interacciones entre los mismos, si bien el mapa no permite saber
cdmo son por dentro y como permiten’la transformacion de las
entradas y las salidas.

La descripcidn de un proceso tiene como finalidad determinar los
criterios y métodos para asegurar que las actividades que comprende
dicho proceso se llevan a cabo de manera eficaz, al igual que el
control del mismo.

Esto implica que la descripcidn de un proceso se debe de centrar en
las actividades, asi como también en todas las caracteristicas
relevantes que permitan el control de las mismas y la gestion del

proceso.

Diagrama de Proceso

La descripcion de las actividades de un proceso se pueden llevar a
cabo a través de un diagrama, donde se puedan representar estas
actividades de manera gréfica e interrelacionadas entre si.

Estos diagramas facilitan la interpretacion de las actividades en su
conjunto, debido a que permite una percepcién visual del flujo y la
secuencia de las mismas; uno de los aspectos importantes que se
pueden mencionar de estos diagramas es la vinculacion de las

actividades con los responsables de su ejecuciéon
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S emplaa pararepre sentyar una actividad, pucdie
reprasantartamblen un conjunto de actividades

Representauna decision, las salidad puedentaner .l
menos dos flechas (opclones)

Rarepresenta elfiujo de productos, Informaciony la
secuenciaenque 52 ejecutan bk anctividades

m Representaun <locuamento. S« suelenutiliza para
indicar la @axistenciade un documeantorslevantd
Rerapresenta aunabase de di atosy se suele uthitzar pava
la iIntroduccion o reglstro de datos !i
r.
- -
‘-\-"\—\_ -

e = - e S
Simboto que represanta elorigende una ertrada o ¢l
destino de unasalida \

Simbolos mas habituales para la representacion de diagramas.

Los diagramas de proceso, a diferencia de la descripcion literaria
clasica, facilitan el entendimiento de la secuencia e interrelacion de
las actividades y de como estas aportan valor y contribuyan a los

resultados.

2.4. IMPLEMENTACION DEL ENFOQUE BASADO EN PROCESOS
La siguiente metodologia de implementacidn puede aplicarse a
cualquier tipo de proceso. La secuencia de pasos solo es un metodo y
no pretende ser prescriptiva. Algunos pasos pueden llevarse

simultaneamente.

2.4.1 Identificacion de los Procesos de la Organizacion
2.4.1.1 Defina el propésito de la Organizacién
v' ¢Qué hacer?
La organizacién deberia identificar sus clientes y otras partes
interesadas, asi como sus requisitos, necesidades y expectativas
para definir los resultados previstos por la organizacion.
v" Orientacién
Recopile, analice y determine los requisitos de los clientes y otras
partes interesadas, y ofras necesidades y expectativas.

Comuniquese frecuentemente con los clientes y otras partes
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interesadas para asegurar el continuo entendimiento de sus
requisitos, necesidades y expectativas.

Determine los requisitos para gestion de la calidad, gestion
ambiental, gestién de la seguridad y salud ocupacional, riesgo de
los negocios o responsabilidad social y otras disciplinas del

sistema de gestidn aplicadas dentro de la organizacion.

2.4.1.2 Defina las Politicas y Objetivos de la Organizacién

v

¢ Qué hacer?

Basandose en el analisis de los requisitos, necesidades vy
expectativas, establezca las politicas y objetivos de Ia
organizacion

Orientacién

La alta direccién deberia decidir a qué mercado deberia dirigirse la
organizacién y desarrollar politicas al respecto.

Basandose en esas politicas deberia entonces establecer

objetivos para los resultados deseados.

2.4.1.3 Determine los Procesos de la Organizacién

v

v

¢Qué hacer?

Identifique todos los procesos que son necesarios para producir
los resultados previstos.

Orientacién

Determine los procesos necesarios para alcanzar los resultados
previstos. Estos procesos incluyen gestion, recursos, realizacion,
medicion y mejora.

Identifique todos los procesos de entrada y los resultados de los
procesos junto con los proveedores, clientes y otras partes
interesadas. (Que pueden ser internos o externos)

2.4.1.4 Determine la Secuencia de los Procesos

v ¢Qué hacer?

Determine como es el flujo de los procesos en su secuencia e

interaccion.
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v Orientacion

Defina y desarrolle una descripcidon de la red de procesos y sus
interacciones.
Considere lo siguiente:

e El cliente en cada proceso,

e Los elementos de entrada y los resultados de cada proceso,

e Que procesos estan interactuando,

e Interfaces y cudles son sus caracteristicas,

e Tiempo y secuencia de los procesos que interactuan,

e Eficacia y eficiencia de la secuencia.
Los procesos que terminan en un resultado interactuan con otros
procesos, se utilizaran métodos y herramientas como diagramas
de bloque, matrices y diagramas de flujo para ayudar al desarrollo

de la secuencia de procesos y sus interacciones.

2.4.1.5 Defina los Duerios del Proceso

v

v

¢ Qué hacer?

Asigne responsabilidad y autoridad para cada proceso
Orientacion

La direccidon deberia definir el papel y las responsabilidades
individuales para asegurar la implementacion, el mantenimiento y
la mejora de cada proceso y sus interacciones. A tal individuo se le
denomina “duefio del proceso”.

Para gestionar las interacciones del proceso puede ser (Util
establecer un “equipo de gestion del proceso” que tenga una
vision general de todos los procesos, que incluya representantes

de cada uno de los procesos que interactuan.

2.4.1.6 Defina la Documentacion del Proceso

v

¢ Qué hacer?
Determine los procesos que se van a documentar y la forma de

llevarlo a cabo.
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v' Orientacién

Los procesos existen dentro de la organizacion y el enfoque inicial
deberia estar limitado a identificarlos y gestionarlos de la manera
mas apropiada. No existe un catalogo o lista de procesos que
tengan que ser documentados.
El propdsito principal de la documentacion es permitir la operacion
coherente y estable de los procesos que deben de ser
documentaos basandose en:

e El tamafio de la organizacion y el tipo de actividades,

e Lacomplejidad de sus procesos y sus interacciones,

e La criticidad de los procesos y

e Ladisponibilidad de personal competente
Cuando sea necesario documentar los procesos, se pueden
utilizar diferentes métodos, tales como representaciones graficas,
instrucciones escritas, listas, diagramas de flujo, medios

audiovisuales o métodos electronicos.

2.4.2 Planificacion del Proceso

2.4.2.1 Defina las Actividades dentro del Proceso

v ¢Qué hacer?
Determine las actividades necesarias para lograr los resultados
previstos del proceso.

v' Orientacion
Defina los elementos de entrada y los resultados requeridos del
proceso.
Determine las actividades requeridas para transformar los
elementos de entrada en los resultados requeridos.
Determine y defina la secuencia e interaccion de las actividades
dentro del proceso.

Determine como se llevara a cabo cada actividad
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2.4.2.2 Defina los requisitos de medicion y seguimiento
v ¢Qué hacer?
Determine como y donde deberia de aplicarse el seguimiento y la
medicion. Esto deberia ser tanto para el control y la mejora de los
procesos, como para los resultados previstos del proceso.
Determine la necesidad de registrar los resultados.
v' Orientacion
Identifique los criterios de seguimiento y medicién para el control y
desempeio del proceso, para determinar la eficacia y la eficiencia
del proceso, teniendo en cuenta factores como:
e Conformidad del los requisitos,
e Satisfaccion del cliente,
e Desempeiio del proveedor,
e Entrega a tiempo,
e Plazos,
e Tasas de falla,
e Desechos,
e Costos del proceso,
e Frecuencia de incidentes.
2.4.2.3 Defina los Recursos Necesarios

v ¢Qué hacer?
Determine los recursos necesarios para la operacién eficaz de

cada proceso.
v" Orientacion

Ejemplo de recursos incluyen:
e Recursos humanos,
e Infraestructura
e Ambiente de trabajo
e Informacion
e Recursos naturales,

e Materiales,
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e Recursos financieros.
2.4.2.4 Verifique el proceso con respecto a sus objetivos trazados

v ¢Qué hacer?
Conforme que las caracteristicas del proceso son coherentes con
el propésito de la organizacion (véase 2.4.1.1).

v Orientacion
Verifique que se hayan satisfecho todos los requisitos identificados
en 2411. Si no, considere qué actividades del proceso
adicionales se requieren y vuelva al 2.4.2.1 para mejorar el

proceso.

2.4.3 Implementacion y Medicion de los Procesos
Implemente los procesos y sus actividades tal como se planifico.
La organizacion puede desarrollar un proyecto para implementacion
que incluya, pero que no este limitado a:
e Comunicacion,
e Toma de conciencia,
e Formacién,
e Gestidon del cambio,
e Participacién de la direccién,
e Actividades de revisién aplicables.
Realice las mediciones, el seguimiento y los controles como se

planifico.

2.4.3.1 Analisis del Proceso
Evalle los datos del proceso obtenidos del seguimiento y medicion,
con el objeto de cuantificar el desempefio del proceso. Cuando sea
apropiado, utilice métodos estadisticos.
Compare los resultados de las medicioqes del desempefio del
proceso con los requisitos definidos para observar la eficacia y
eficiencia del proceso y la necesidad de cualquier accidn correctiva
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2.4.3.2

Identifique las oportunidades de mejora del proceso basado en los
datos de desempefo del proceso.
Cuando sea apropiado, informe a la alta direccion sobre el

desempeno del proceso.

Accién Correctiva y Mejora del Proceso

Se deberia definir el método para implementar acciones correctivas,
con el fin de eliminar la causa raiz de los problemas (errores,
defectos, falta de controles de procesos adecuados). Implemente la
accion correctiva y verifique su eficacia.

Una vez logrados los requisitos planificados del proceso, la
organizaciéon deberia enfocar sus esfuerzos en acciones para
mejorar el desempefo del proceso a niveles mas altos, de manera
continua.

El método para mejorar deberia estar definido e implementado
(ejemplos de mejora incluyen: simplificacién del proceso, aumentar
la eficiencia, mejora de la eficacia, reduccion del tiempo de ciclo del
proceso). Verifique la eficacia de la mejora.

Las herramientas para analisis de riesgos pueden emplearse para
identificar problemas potenciales. Las causas raiz de estos
problemas potenciales deberian de identificarse y corregirse,
previniendo que ocurra en todos los procesos con riesgos
identificados de manera similar.

La metodologia PHVA (Planificar- Hacer — Verificar — Actuar) podria
ser una herramienta util para definir, implementar y controlar las

acciones correctivas y las mejoras.
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Esquema 09: Metodologia PHVA

*;Como mejorar e:Que hacer?
la proxima vez? *;COMo
hacerlo?
ACTUAR PLANIFICAR
VERIFICAR HACER
*;Se hicieron las "Haga lo
cosassegun lo planificado

planificado?

Fuente: Guia para una Gestion basada en Procesos

Elaboracion: Propia

“Planificar”; Establecer los objetivos y procesos necesarios para
conseguir resultados de acuerdo con los requisitos del cliente y las

politicas de la organizacion.

“Hacer”; Implementar los procesos.

“Verificar”; Realizar el seguimiento y la medicion de los procesos y
los productos respecto a las politicas, los objetivos y los requisitos
para el producto, e informar sobre los resultados.

“Actuar”; Tomar las acciones para mejorar continuamente el

desempeno del proceso.

El PHVA es una metodologia dinamica que puede ser desplegada

dentro de cada uno de los procesos de la organizacion y sus
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interacciones. Esta intimamente asociado con la planificacién,
verificacién y mejora.

Se puede lograr el mantenimiento y la mejora del desemperio de los
procesos mediante la aplicacion del concepto PHVA en todos los
niveles de la organizacion. Esto se aplica igualmente a procesos

estratégicos de alto nivel y a actividades de operacion sencillas.
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3.1.

CAPITULO 1l

PROCESO DE TOMA DE DECISIONES

IDENTIFICACION DEL PROBLEMA

El Area de despachos de la empresa Estructuras Industriales EGA S.A,
se encarga de preparar los pedidos planificados; Sin embargo no
necesariamente se cumple dicho programa, generando que el pedido
sea preparado el mismo dia, lo cual genera esperas innecesarias y
malestar al cliente que recoge su mercaderia.

La media expresada en minutos correspondiente al despacho de un
pedido de seis (06) ton de producto terminado (coberturas, accesorios
y mercaderias) es de 48 minutos, se ha determinado casos en que el
cliente ha llegado a esperar 3 horas mientras se carga su pedido.

Ello conlleva a un malestar por una falta de coordinaciéon, que puede
ser un motivo potencial para dejar de adquirir productos en nuestra
empresa.

Inclusive se ha dado varias veces el caso en que el cliente se apersona
a recoger un producto, que aun no esta en el programa de produccion.

Por lo cual la empresa debera de enviar el producto al cliente.

Hay tres areas que autorizan el ingreso de los vehiculos a la zona de
despacho (Asistente de Operaciones, Encargado de facturacion, sin
embargo estas no comunican al encargado de despacho para que se

proceda a su atencién, generando un malestar en el cliente.
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Los clientes muchas veces envian a su transportista o vienen con ellos
sin coordinacion previa con el vendedor, generando ante insistencia del
mismo una reprogramacion para que sea considerado en la

programacion del dia.

Se detectd que algunos despachos se realizaban de manera parcial,
debido a que los pedidos aun no estaban completamente elaborados,
ello generaba que la empresa asumiera el costo del transporte; dichos
pedidos eran porque los pedidos no eran pasados completamente por
el area de ventas; es decir la cotizacion del cliente no toda se convirtio

en nota de pedido por algun detalle faltante.

La falta de coordinacidén con el cliente por parte del personal de ventas;
con lleva a que no se usen adecuadamente los recursos del area de
despacho, tanto en personal como en equipos,; para mitigar los efectos
de la inadecuada coordinacién se debe de programar al personal que

haga horas extras para culminar los despachos.

Para el caso en que los clientes sub-contrataban el servicio de traslado
de su material con terceros, algunas veces, estos no sabian donde
trasladarlo, lo que conllevaba a hacer “coordinaciones extras” con el
vendedor para que indique el lugar de traslado, con el fin de tener los

datos completos para la emisidn de la guia.

Se detectd que en parte de las observaciones que motivaban una
inadecuada atencidén y que no se habia considerado en el formato de
levantamiento de datos es que uno de los motivos de demora en
elaboracion de la guia es que el pedido aun no se encontraba
facturado; o requeria una modificacion; ello motivaba que la salida del
vehiculo demore.

Se detectd que parte de los despachos de carga manual, eran debido a

que los vehiculos no eran los apropiados para la carga, teniendo el
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3.2.

personal de despachos que adaptarse a las condiciones del vehiculo

del cliente para dicho despacho.

Entre los elementos de izage para el despacho del producto; se detectd
que cuando hay una reprogramacion de despacho, afecta a otras areas
como produccién; el motivo estd determinado por la estructura que
soporta los rieles de los puente grua, los cuales comparte puentes de 5
y 2 toneladas, sin embargo la estructura para el traslado de cada uno
de ellos esta determinada a ciertas zonas; es decir el puente de 5 ton,
solo puede movilizarse por la zona de despacho, dado que su uso fue
previsto para consolidacién; y el puente gria de 2 toneladas para
traslado del producto terminado a la zona de almacenamiento asi como
traslado de productos a la zona de despacho; la reprogramacion
implica que dicho puente sea utilizado afectando asi el traslado de
material recién producido. Generando colas en la atencién de las
ordenes de produccién. Por material que aun no ha sido trasladado.

IMPORTANCIA DEL PROBLEMA

Una manera de satisfacer las expectativas del cliente en cuanto al
producto es darle un mayor valor agregado al precio que paga por él,
una manera de lograrlo es la entrega del producto en el tiempo
pactado, lo que le permite al cliente a programar sus proyectos
debidamente e incurrir en menos costos.

El sintoma encontrado en el momento de hacer la entrega del producto
al cliente nos muestra que esta debilidad en la organizacién de nuestra
empresa atenta con el interés del cliente en tener su pedido lo mas
rapidamente posible, el no poder atenderlo de acuerdo a los
requerimientos actuales nos hace menos competitivos en el mercado,
lo cual incidiria en perder en un horizonte no muy lejano participacion

del mismo.
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3.3. ANALISIS DEL PROBLEMA

3.3.1 Recoleccion de informacion.

El equipo de mejora formado por el gerente de operaciones junto a los
supervisores de operaciones hicieron un levantamiento de
informacidon de los motivos de queja por demora en la atencién de
despachos de pedidos, correspondiente a los periodos de Enero 2011
al a Agosto 2011.

Para realizar este analisis de agruparon las demoras por los

siguientes motivos:

a. Despacho no programado: El cliente de apersona
a la planta a recoger su pedido sin aviso previo para

dejar el pedido en la zona de pre-despacho.

b. Pedido no facturado: El &area de despachos ha
cargado el material, el pedido ya estaba programado,
pero al momento de generar la guia, este pedido no se

encuentra facturado.

c. Material no ingresado en el Almacen: El pedido
se ha producido el mismo dia previas coordinaciones sin
que haya pasado por la verificacion de almacén y los

procesos correspondientes a la recepcion del mismo.

d. Material no preparado: La programacion del
despacho se ha efectuado, el pedido esta producido sin
embargo las caracteristicas de embalaje solicitadas no

han sido informadas en su oportunidad.

45



e. Problemas mecanicos de equipos: todas las
coordinaciones se han realizado sin embargo fallaron los
equipos como por ejemplo: puente grua de 5 Ton; area
de despacho, puente grua de 2 Ton; area de recepcion
de producto terminado, puente grua de 10 ton; area de

recepcion y entrega de materia prima, etc.

f. Material no solicitado: EIl pedido no coincide con la
orden de compra del cliente, el cual varia con el color del

material, modelo, espesor o modelo.

g.- Pedido no cancelado: El cliente viene a recoger y

espera por su pedido sin haberlo cancelado.

h. Pedido no verificado: Las coordinaciones fueron
realizadas entre ventas y operaciones para el despacho,

pero no fue verificado el abono.

i. Material dafiado por mal almacenamiento: El
producto presenta danos en la superficie provocados por

una mala practica de almacenamiento.

J. Material incompleto: Las cantidades no estan

conformes con el pedido

Del analisis anterior obtenemos el cuadro N°03, donde se muestra
graficamente que hay una gran incidencia en la demora de atencién a
los clientes por despachos NO PROGRAMADOS, pedidos NO
FACTURADOS y materiales NO INGRESADOS AL ALMACEN DE
PRODUCTOS TERMINADOS que son los que abarcan el 81% de los

motivos de demora en la atencion del despacho.
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CUADRO N° 03 DIAGRAMA DE PARETO MOTIVOS DE DEMORA EN ATENCION DE
DESPACHO

70 120%
60— e . iao%)O%
AT | 8o%
| e0%
I a0%
- 20%
- 0%

& &

s frecuencia absoluta =i=frecdencia relativa acumulada %

Fuente: La Empresa

Elaboracion: Propia

3.3.2 Analisis de Causas.

Con los reclamos de los clientes y los motivos de demora detectados,
se desea llegar a la relacion causa efecto entre otros para agruparlos
y buscar soluciones a estos problemas. Para realizarlo se conforma
un grupo denominado “equipo de mejora” compuesto por el Jefe de
almacén, supervisor de planta, maquinistas, encargados de
almacenamiento y despacho.

La eleccibn de los miembros del equipo se basa en que son
considerados expertos en los procesos en los que estan involucrados
por su amplia experiencia en los procesos productivos.

El diagrama de Andlisis de problemas (DAP) presentada en el
Esquema N° 10 muestra la interrelaciéon de los problemas criticos de
la empresa pudiéndose identificar una fuente de afinidad con

problemas de planeamiento y logistica.
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Esquema N° 10 DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROBLEMAS

Demora en la atencion
del cliente

e el
/ .
/ productos preparacion e
& e,
/.- \ )
programa e / yd
despacho i
/ Inadecuada
Proceso inadecuado capactacion enel |,
de elaboracion de Inadecuada carga de uso de maquinaria
ordenes de trabajo
Inadecuado produccion Mano de obra no
ambiente de trabajo especializada, en
Demasiado traslado \ Paradas PIOCESES aniges
de materiakes [\ intempestivas de
~ Demora en \ Mag
Alta rotacién de compra de
’ personal mabiles &8 | e Mal uso de los EPP
o — estindares de o (egylpo de
produccion Inadecuada ubicacion de proteccion personal)
los aimacenes
Inadecuado \
aimacenes imi Inadecuado Plan de
Inadecuada Politica * p - abastecurquento & mantenimiento de Inadecuada
de incentivos Maipriaks iy supervision y control
— maquinaria
I
# S

e

| Falta de Organizacion; e
Inadecuada Planificacion

Fuente: La Empresa
Elaboracion: Propia
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De acuerdo con el arbol de problemas la suma de todos los efectos de
los problemas de planificacion incurre en la demora de la entrega de
los productos a los clientes.

El problema que causa este efecto es la demora en el proceso de
elaboracion de pedidos; lo que conlleva a que la programacién de la
elaboracion de productos y compras de mercaderias tengan un menor
tiempo o plazo de entrega, las causas de este problema se identifican
en el arbol de problemas hasta llegar a la causa principal o causa raiz
que seria una desorganizacion y desconocimientos de las funciones
del personal en general que sumada a una inadecuada planificacion
de la produccion que originaria que el proceso productivo sea

ineficiente e ineficaz en el tiempo de fabricacion.

Cuadro N° 04 Factores y efectos del analisis del Problema

FACTOR PROBLEMA CAUSA EFECTO

Inadecuado L
No coordinacion con el |del

Programa de

Infraestructura

cliente producto/Insatisfaccion
Despacho _
del cliente
) Retrasos en las
Inadecuado Ambiente cerrado, falta

operaciones por

ambiente de trabajo |de ventilacion _
cansancio

Retrasos en la entrega

inadecuada seleccion Retrasos en las

Alta rotacién del ) )
de personal sin operaciones de

personal
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Inadecuada politica

Falta de compromiso

Bajo ritmo de trabajo,

Métodos _ , de la gerencia con el
de incentivos ) Retrasos en la entrega
trabajador
i . Retrasos en la entrega
Ineficaz elaboracion |Faltas de normas de
del
Métodos de o6rdenes de generacion y
. B ) producto/Insatisfaccion
produccion aprobacion de pedidos
del cliente
Demora en la Retrasos en la entrega
Falta de normas para
) compra de del
Materiales _ controlar los stocks de _ B
materiales de _ producto/Insatisfaccion
o materiales _
reposicion del cliente
) Incertidumbre de los
) . Falta de compromiso _ _
Sistema de gestién _ materiales existentes y
de la gerencia con las )
Métodos de almacenes no ) compromisos con el
ventajas de un buen . .
adecuado _ ) __ |cliente con material
sistema de informacién
separado.
Retrasos en la entrega
Falta de uso de las
Inadecuada carga de . del
Métodos capacidades del _ »
trabajo , producto/Insatisfaccion
trabajador _
del cliente
Retrasos en la entrega
Demasiado traslado |Inadecuada ubicacién |de suministros y
Métodos ) o
de materiales de los almacenes abastecimiento de M.P.
pasadizos ocupados
Falta de definiciéon de
Falta definir ) L
roles y funciones, falta |Mala utilizacion del
Métodos estandares de

produccién

de definicidon de

responsables

personal y la maquinaria
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Inadecuado

Deficiente

Retrasos en la entrega

de suministros y

Métodos abastecimiento de programacion de
i abastecimiento de M.P.
materiales compras
pasadizos ocupados
Inadecuada o Retrasos en la entrega
L falta de criterios de
Infraestructura | ubicacion de los de suministros y
ubicacién
almacenes abastecimiento de M.P.
Inadecuado plan de Retrasos en el
o Falta de coordinacidon
) mantenimiento de ) ) cumplimiento de los
Maquinas ) con areas usuarias de _ -
Equipos y o pedidos/ Insatisfaccion
o las maquinarias. _
Maquinarias del cliente
Retrasos en el
Paradas de Falta de un adecuado o
. cumplimiento de los
Métodos maquinas no programa de . . B
o pedidos/ Insatisfaccion
programadas mantenimiento _
del cliente
Falta de normas para |Retrasos en el
Inadecuado uso de |uso de maquinaria 'y cumplimiento de los
Personal o o : . g
maquinaria definicion de pedidos/ Insatisfaccion
responsables del cliente
Retrasos en el
Inadecuada o
o cumplimiento de los
Personal Supervision y Falta de supervisidon _ _ B
pedidos/ Insatisfaccion
Control .
del cliente
Retrasos en el
Inadecuada o
L cumplimiento de los
Personal Mal uso de los EPP |capacitacion en

seguridad industrial

pedidos/ Insatisfaccion
del cliente
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Falta de normas para Retrasos en el

Mano de obra no uso de maquinaria y cumplimiento de los
Personal o
especializada definicion de pedidos/ Insatisfaccidon
responsables del cliente
Retrasos en el registro y
Inadecuado llenado -
o verificacion de lo
Personal de formatos de Falta de Supervision _ _ -
producido/ Insatisfaccion
control

del cliente

Fuente: La Empresa

Elaboracion: Propia

Presentamos el siguiente cuadro indicando el factor, el problema, su
causa y el efecto generado; concluyendo que la principal causa de los
retrasos de la entrega de los pedidos al cliente, es la falta de una
organizacion y planificacion adecuada; generandose duplicidades de

esfuerzo que no generan valor a todo el proceso en su conjunto.
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Esquema N° 11 Diagrama Ishikawa
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\
7 o
Material no acorde I; Tiempos no considerados para J
Crecimiento arequisitos de compra | { Preparacion de materiales /
desordenado ‘a J; ) '} /
/ Lento abastecimiento de materiales Jb-r Programacion no adecuada i
. . A las lineas de prod. 7 ) /
Distribucion / / Falta de adecuada seleccion /
no adecuada ! b de proveedores Falta de l'jrﬁﬁdirlz:r procedimientes

f f J /
Sistemas no aproplados \ / {f / f/

\ /¢——2— |nadecuada Calidad /

ERP nointegrado / / /

Stocks desaotualizados ——¥ k—l— Procesos de trabajo no definidos
INFRAESTRUCTURA IMATERIALES !METODOS
| B ——— |
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3.4

PLANTEAMIENTO DE ALTERNATIVAS DE SOLUCION
De acuerdo a lo observado la mayor parte de los problemas
encontrados se refieren al manejo de los procesos, métodos, personal
e infraestructura, por ello se presentan en el cuadro N° 05 las posibles

alternativas que podran solucionar dichos problemas.

Cuadro N° 05 Alternativas de Solucion

Nro. :
Alternativas de é x
[ - Desventajas
Alterna Solucion Ventajas esventaj
tiva
Esta basado en la satisfaccion del
usuario final es decir del cliente
Facilita el proceso de certificacion Iso-
39001 Resistencia al cambio
1 Mejora por Procesos Reduccion de defectos y re-procesos Dificultad para realizar los
por el incremento de la calidad en todo controles y registros del
los procesos de la organizacion. proceso
Mejora de los meétodos, reduccion de
tiempos y mejora de los parametros de
control.
Mei [o2 [Sairmiente Requiere inversion para hacer
) ader‘nczurw?strativos P las modificaciones sugeridas
2 Mejorar la : a la planta, asi como la
Infraestructura ol el T e adaptacion de un sistema a la
educcion de la fatiga del trabajador medida de la empresa
Mejorar el ambiente de trabajo
Requiere levantamiento de
. . informacion y tiempo para
3 Mejorar Métodos Retcliu_cmon‘ gel tlempos ‘muertos 'y analisis, el alcance sera
ORUMIRELION &, ALOCES0 solamente en el area de
Operaciones.
4 - . Requiere levantamiento de
" Mejorar de Reduce el tiempo de recorrido, Se informacién y tiempo para
Distribucion de Planta optimizan los procesos y métodos

analisis.
Fuente: La Empresa

Elaboracion: Propia
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3.5 SELECCION DE UNA ALTERNATIVA DE SOLUCION
Segun lo mostrado en el cuadro N° 05, |la gran parte de los problemas
presentados tienen que ver con la organizacibn y métodos,

Infraestructura, Personal y Maquinas.

3.5.1 Identificacion de las Variables

Para el levantamiento de informacion se utiliz6 técnicas de
recopilacion de informacién de tipo directo tales como entrevistas
personales a los diversos gerentes de area, de la informacién
recabada se procedio al reconocimiento de las posibles variables que

debian de tenerse en cuenta para la medicién de la mejor alternativa:

v' Cumplimiento de los Objetivos estratégicos
v Incremento de la satisfaccion del cliente
v' Minima Inversiéon

v Facilidad de ejecucion

3.5.2 Grado de Incidencia de las Variables

Una vez identificadas las variables se procedié a una reunién general
de las gerencias involucradas en los procesos para poder establecer
el porcentaje de incidencia de cada variable dentro de la calificacion,

en el cual participaron:

El Gerente General
El Gerente de Administracién y Finanzas

El Gerente de Operaciones

< X < X

El Jefe de Produccion
v El Jefe de Almacen

En dicha reunién se obtuvo los siguientes datos que se resumen en la
Tabla N° 01.
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Tabla N° 01:

\_ 1° Variable |2° Variable |3° Variable |4° Variable |TOTAL

GG 20% 30% 35% 15% 100%
GADF 20% 20% 30% 30% 100%
GO 25% 30% 20% 25% 100%
JP 25% 20% 20% 35% 100%
1A 25% 35% 15% 25% 100%
Promedio 23% 27% 24% 26%

Fuente: La Empresa

Elaboracion: Propia

En resumen se tiene la tabla de Evaluacion de Alternativas

Segun se detalla la Tabla N° 02

Tabla N° 02: EVALUACION DE ALTERNATIVAS

Variables a Medir

Peso de Evaluacion

1. Cumplimiento de los Objetivos estratégicos 23%
2. Incremento de la satisfaccion del cliente 27%
3. Minima Inversién 24%
4. Facilidad de ejecucion 26%

Fuente: La Empresa

Elaboracién: Propia

3.5.3 Evaluacion de las Variables

Tomando estas variables de medicion con un rango de evaluacion
desde 0O1(muy bajo) hasta 05(muy alto) como se muestra en el

Cuadro N° 06, la gerencia en conjunto con la sugerencia de las

jefaturas de operaciones evalud las siguientes alternativas:

a. Alternativa N° 1 Mejora de la organizacién por Procesos

v Cumple con lo indicado en la estrategia en el analisis

FODA.
v" Mejorara la imagen al cliente.
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v

v

La inversion es pequefa considerando que se usaran
recursos que ya tiene la empresa.
Relativamente facil en su ejecucion dado que somos los

duefos de los procesos.

b. Alternativa N° 2 Mejora de Infraestructura

Cumple con lo indicado en el analisis FODA.

El tener una infraestructura mas adecuada disminuira
los tiempos de atencion al cliente

La inversion es relativamente mayor teniendo en cuenta
que seran necesarios un ERP aprox. S/. 250,000.00 y
Puentes Grua de 02 Ton aprox. $ 25,000,00.

La ejecucion dependera de los tiempos de traslado de
los equipos, asi como también de la instalacién. Un
Proyecto de implementacion de ERP exitoso puede

demorar aproximadamente 01 aio.

c. Alternativa N° 3 Mejorar Métodos

v

AN

Dentro del lineamiento del analisis FODA, orientado al
método de como hacer mas no al proceso en conjunto.
Tendra impacto en el cliente dado que se mejoraran los
meétodos de operaciones y reduccion de tiempos.

La aplicacion sera en el area de operaciones.

La inversidn es pequefa

La ejecucién del mismo también se hara con personal
de la empresa

d. Alternativa N° 4 Mejorar de Distribucion de Planta

v

El impacto es muy grande en las operaciones de
llevarse a cabo.
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v' Una mejor distribuciéon permitira orientar el despacho al
cliente, disminuira los tiempos de recorrido, por lo tanto
reduciendo los lead times del ciclo productivo, pero en
un horizonte no inmediato.

v' La inversién es significativa por la adaptacién de las
vigas carrileras a la nueva distribucion y perdida en
operaciones por el proceso de re modelamiento. Es
necesario apuntar a una expansion de terreno o compra
de uno mayor.

v La ejecucion debe realizarse con personal
especializado, lo cual demandara tiempo y dinero en su
ejecucidn de acuerdo a la experiencia del mismo.
Posteriormente tendran que hacerse pruebas de

funcionamiento.

Cuadro N° 06

Bajo

Alto

i
2
3 | Regular
4
5

Muy alto

Fuente: La Empresa

Elaboracion: Propia

Teniendo en cuenta el cuadro N° 06 correspondiente al grado de
contribucidn se asignd valores de acuerdo a las alternativas de
seleccidn consideradas y los criterios de seleccion para dichas
alternativas; obteniéndose la tabla N° 03.
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Se multiplico el grado de importancia con el grado de contribucion de
cada alternativa obteniéndose un puntaje total mostrado en la tabla N°
03

La Tabla N° 03 Evaluacion de Alternativas.

—
[']
g |e
£ L =
E |8 er |
e L] ‘0 =
GRS i i)
s |e5|8g| 2| ¢
S 28|l wg | = g
5 |a&|[s°| & | B
Eo o E E
a &= 3 S
§ E -
Alternativa de Seleccion = Glado de I[n_portar]pla_! Total
0.23] 0.27| 0.24| 0.26
1 | Mejora de Procesos o 5 4 3| 424
1
2 | Mejorar ia Infraestructura 2| 2 1 1 1.5
3 [ Mejora de Métodos 4| 4 4 3| 3.74
4 | Mejorar de Distribucion de Planta 2| 3 1 1| 1.77

Fuente: La Empresa

Elaboracion: Propia

La Alternativa seleccionada es la alternativa 1, la cual obtiene el
mayor puntaje siendo la mejor alternativa “Mejora por Procesos”,

seguida por la alternativa 3 correspondiente a “Mejora de Métodos”.

3.6 PLANES DE ACCION PARA DESARROLLAR LA SOLUCION
PLANTEADA

Para la Alternativa seleccionada “Mejora de la Organizacidon y
Procesos” y mi experiencia laboral se ha desarrollado en el area de
Almacenes y despachos se desarrollaran las siguientes actividades
relacionadas con la Mejora de la Organizacidon y Procesos:

1. Identificacidn y Mapeo de Procesos involucrados
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Definicion de funciones del personal del area.

Elaboracidon de la documentacion referida a los almacenes
(procedimientos de trabajos e instructivos, recepcion
almacenaje y despacho de mercaderia).

Definicion de indicadores.

Capacitacion en dichos documentos.

Implementacion.

N o o &

Acciones correctivas, preventivas y de mejora, aplicacién del
ciclo PHVA.

3.6.1 Preparacién del Cronograma
Se realizé el cronograma del plan de accidn para desarrollar la
solucién escogida.
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Cuadro N° 07 para el desarrollo del plan de accion

CRONOGRAMA DEL PLAN DE ACCION

12

semanas

15

16 | 17

18

20

21

22

23

24

25

26

28

~‘Identificacion y Mapeo de Procesos

ft

4

27

29

30

Mapa de procesos de la Empresa - Cadena de Valor

Proceso de Ventas

Proceso de Produccién

slwo|=

Procesos de Aimacen

Nlalaalals

‘Definicién de funciones del personal del area.

MOF

o

'Elaboracién de la documentacion.

Procedimiento de Recepcién de Orden de compra

Procedimiento de Atencién de Pedido

Procedimiento de Recepcién de Materia Prima

Procedimiento de Despacho de Insumos y suministros

Procedimiento de Despacho

Procedimiento de Generacién de Orden de Compra

Procedimiento de Cotizacion

OD\IO)(J'IA(»)N—‘...'

Procedimiento de Generacién de pedido

5o

o

| Definicién de Indicadores

Definicién de indicadores en los Procesos

§Capacutacn6n de dichos documentos.

Capacitacién Personal Operativo

Capacitacién Personal Admlnlstratlvo

-Implementacién

olo|n|nlals|slwlwlw|w|w|w|w|wfe

Implementacién de la Mejora de Procesos

~

{PHVA.

Acciones correctivas, preventivas y de mejora aplicacién del ciclo

~N

—_

Revisién y recomendaciones de lo implementado

Fuente: La Empresa

Elaboracion: Propia
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3.6.2 Identificacion de Procesos de la cadena de Valor.

Se realizd el cronograma del plan de accidon para desarrollar la
solucidn escogida.

Esquema N° 12 Diagrama Ishikawa

‘Publicdad y Marketing

Contacto cartera de dientes

‘Pedidos - OC

MP,
Mlercaderias y
suministros

Fuente: La Empresa

Elaboracién: Propia

Se identificaron los  siguientes  procesos  Claves:

Proceso de Generacién de Pedidos

Proceso de Elaboraciéon de Programa de Produccién
Proceso de Atencidn de Ordenes de Produccion
Proceso de Despacho

Proceso de Programacion de Despacho

v
v
v
v
v
v

Para complementar la informacion revisar el Anexo 01

Proceso de Atencion de Ordenes de Compra
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3.6.3

Definicion de funciones del Personal

Se definieron los procedimientos e instructivos para el desarrollo de

las actividades del personal involucrados en los procesos de la

cadena de valor.

Se desarrollaron los siguientes documentos:

Manual de funciones del personal de almacén

v

AR UL UEE NN

Funciones del Encargado de Bobinas

Funciones del Operador Puente Grua de bobinas
Funciones del encargado de Productos terminados
Funciones del personal operativo de productos terminados
Funciones del encargado del almacén central.

Funciones del encargado de herramientas.

Funciones del Encargado de despachos

Para complementar la informacién revisar el Anexo 02

3.6.4

Elaboracion de los Procedimientos

Se desarroiiaron ios siguientes documentos

v
v

<

Instructivo especifico para la recepcién de Bobinas.

Instructivos especifico para la atencion de la orden de
produccion

Instructivo especifico para la recepciéon del Producto terminado.
Instructivo especifico para la atencion de requerimiento de
suministros

Instructivo especifico para la atencidbn de requerimiento de
mercaderia.

Instructivo especifico para la atencidon de herramientas.
Instructivo especifico para la atencidon de los pedidos en el

despacho.

Para complementar la informacion revisar el Anexo N° 02
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3.6.5 Definicion de indicadores

Se definieron los siguientes indicadores para controlar los procesos.

e Proceso de Atender Ordenes de Produccion

Cuadro N° 08 Métricas Proceso de Atender Ordenes de Produccion

HOJA DE METRICAS DE PROCESO

Metricas de Proceso:
Atender Ordenes de Produccién

M1-I Métrica Interna:
Cumplimiento del Programa: OP producidas/Total OP programa =100%

Sub Proceso: Entregar MP

Sub Proceso: Producir OP

Sub Proceso: Retirar MP

Sub Proceso: Recepcionar Producto

M3

Actividad Revisar Programa diario:
1< Numero de OP “urgentes™ no
programadas.

0% de OP no correspondientes al programa.

Actividad: Asignar lotes de MP a la OP.
0= Lotes asignados efréneos

Actividad: Reportar y registrar produccién
=0 numero de reportes que no estan lienados.
s1 Reportes que estan mal registrados

Actividad: Registrar Consumo y actualizar
sistema.
$1% de ervor en registro Sistema.

Terminado
M2 M2 M2
9% 0 Materia Prima que no corresponde ata  |%=0 Productos Producidos no coinciden con
Ordende produccién. lo solicitado.
M3 M3 M3

Actividad: Verificar Cantidades.

=0 Cantidad ordenes no adecuadamente
atendidas.

Actividad: Pesar en Balanza y rotular

=0 Numero de paquetes entregados que
sobrepasen 1.8 ton (capacidad del puente

grua)

Fuente: La Empresa

Elaboracion: Propia
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Cuadro N° 09 Métricas Proceso de Programacion de Despachos

HOJA DE METRICAS DE PROCESO

Metricas de Proceso:

M1-| Métrica Interna:

Elaborar Programacion de Despacho

Cumplimiento de preparacion del Prog. De Despachos: Pedidos Preparados/

Pedidos Prparamacos_|

Sub Proceso: Elaborar Programa

Sub Proceso: Preparar Despacho

M2
Cumplimiento de entrega de programa Mensual=Programa entregado antes de las 4:00pm/
Mes en % mayor o igual al 35%

M2

M3
Actividad Programar Despacho
Programa con pedidos completos =100%

M3
Actividad: Preparar Pedidos.
=0 Cantidad pedidos no verificados.

Fuente: La Empresa

Elaboracion: Propia

3.6.6 Capacitacion al Personal involucrado en los Procesos

3.6.6.1

Definicion del plan de capacitacion

Se realizé el plan de capacitaciones y se informé a los involucrados

en los procesos de operaciones.

Los puntos que se revisaron fueron los siguientes:

v" Material de capacitacion
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v Ambiente de capacitacion

v Calendario de capacitacion

3.6.6.2 Realizacion de la capacitacion
La capacitacion se realizd6 en un ambiente apropiado de acuerdo a
los procesos en que el personal esta involucrado, es decir se invitd a
los usuarios que participan en dichos procesos.

3.6.7 Implementacion
Para la implementacion fueron necesarios nuevos formatos de control
a para la adecuada gestion funcional sin que obstaculice el proceso
central de atencion de los pedidos que es parte de la cadena de valor
de la empresa como por ejemplo:

v' Vales de consumo de Almacen
Orden de Produccién(02 copia adicional)
Reporte de Produccion
Vale de salida de MP

Asi como también la generacion de reportes

< N X X X

Provenientes del control documentario.
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41.

411

CAPITULO IV

ANALISIS BENEFICIO COSTO

SELECCION DE LOS CRITERIOS DE EVALUACION
Se explicara la estimacion del valor de los beneficios tangibles, debido
a que estos han genero un ahorro 0 un ingreso concreto.

Adicionalmente se mencionara los beneficios intangibles obtenidos.

Beneficios Cuantitativos

Para este estudio hemos considerado que los beneficios que
obtendremos de la aplicacién por mejora de Procesos obtendran sus
fuentes de ingreso de la reduccion y/o eliminacion de las fuentes de
costos originados por la no calidad de los procesos, identificando las

siguientes fuentes de costos:

4.1.1.1 Reduccion de horas de sobretiempo

Consideramos la reduccion de horas hombre promedio, asignados a
tareas de despachos y ordenamiento como beneficio.
Consideramos como periodo de calculo el periodo comprendido

entre enero del 2012 y agosto del 2013.

A inicio del periodo consideramos como base; el salario promedio de

los trabajadores de Almacen en S/. 900.00 y una jornada laboral de
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ocho horas al dia y 30 dias al mes; se calcula que la hora extra que
corresponde es de S/. 3.75. El numero de personas considerada por
dia durante inicio de ese periodo oscilaba en 7 personas en
promedio, para la preparacion de los pedidos; una vez finalizados
los despachos, con una asignacion de 6 horas adicionales a la
jornada diaria aproximadamente.

Para finales del mes de agosto del 2013 el personal que se
programa para la preparacion de los pedidos se redujo a 3 personas,
con un promedio de 3 horas adicionales a la jornada laboral.

La reduccién del costo Operativo para la preparacidon de los pedidos
y ordenamiento del almacén ha sido de un 50 %. Con un beneficio
de S/. 2,170.00 aprox. Al mes.

Tabla N° 04 Evolucién Costo Operativo.

exiras, - Lotaitiora Extr

ene-12 | 38 58 | 7.0 11212 5239.4
feb-12 38 47 7.0 _ 9577 4626.4
mar-12 38 5.9 6.0 10103 48235
abr-12 38 5.7 6.0 977.1 4699.2
may-12 38 6.4 5.0 933.0 4533.6

| jun-12 38 6.8 7.0 1278.0 5827.5
jul-12 38 42 5.0 687.9 3614.6

_ ago-12 38 65 4.0 8009 | 40385
sep-12 38 5.4 7.0 1027.4 4737.8
oct-12 3.8 57 50 8247 3977.5
nov-12 3.8 30 40 49238 2883.0
dic-12 38 26 3.0 3706 2749
ene-13 38 22 3.0 310.9 1900.7
feb-13 38 32 3.0 376.2 21456
mar-13 38 3.1 20 3313 21273
abr-13 38 39 20 | 3993 2532.4
may-13 38 - T 4.0 499.6 2908.4
~ jun-13 38 30 | 20 3579 2377.0
i jul-13 38 27 30 4087 2567.6
| ago-13 38 3.1 3.0 431.7 2653.8

Fuente: La Empresa

Elaboracion: Propia
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41.1.2

Oportunidad de venta perdida.

Consideramos aquellos pedidos que por errores en la ejecucion de
los procesos se le asigno-otro modelo no correspondiendo a la
cotizacion solicitada.

Teniendo en cuenta un proyecto constructivo no es igual a otro; un
error en la elaboracién de un pedido por los diferentes motivos que
se le atribuyan no podra venderse facilmente, por lo tendra que
permanecer en el almacén de productos para stock hasta que pueda
recuperarse y/o adaptarse a algun proyecto.

A inicio del periodo de enero del 2012 se tenia 7,845.00 kg de
producto terminado correspondiente a pedidos que no cumplian con
la calidad solicitada considerando que el Kg x Metro lineal es de 4.1;
teniamos 1,913.00 Metros lineales de material no vendido. Para un
margen aproximado de $ 5.4 x ML y una tasa de cambio de S/. 2.75
teniamos una oportunidad de venta perdida de S/. 28,400.00 nuevos
soles aproximadamente.

A fines de agosto del 2013 se tenia una oportunidad de venta
perdida de S/. 400.00 nuevos soles, la mejora fue gradual.

La mejora del proceso nos ha permitido un ahorro de S/. 16,530.00

nuevos soles al mes aproximadamente.
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La Tabla N° 05

Perdida.

4113

Iies

Evolucion

Produccion
Total en Kg

Pedidos no
Calidad en Ky

Planchas gue
Ingrasan al Stock
Ega en Metros

Lineales

Reduccion de Oportunidad de Venta

Cportumdad de
venta perdida en

s0les

2012 enero 502835.7 | 7845 1913414634 2841420732
2012 ! febrero 516009.91 | 8427 2056.365854 30522.18293
212 marzo | 5784089 6073 1481219512 2199610976
2012 | abril 3440868 4162 1015.121951 15074.56098
2012 imayo 3672537 2527 6163414634 9152670732
2012 ljunio - 508802.8 1593 388.5365854§____ 5769.768293
2012 julio 4___437985.128_2““__. 1150 280.4878049 4165.243902
2012 agosto | 40422828 1065 2597560976 3857.378049.
| 2012 | septiembre | 435197.5985 ; 1183 2885365854 4284.768293
2012 :Eoctubre L 4517011 . 127 274.8780488 | 4081.939024
2012 gknoviembre ; 3477387 720 175.6097561 . 2607.804878
2012 idiciembre 418955.8 67 165.6097561 2459.304878
2013 enero | 551104606 566 1380487805 2050.02439
2013 |febrero ___520574.269&_ 330 80.48780488 . 1195.243902
...... 20.1_3_.?__marzo_d__“_‘__ﬂ_é_______._._A327459.66&_“ 126 3073170732  456.3658537
2013 | abril 4472005705 | 234, 5707317073 847.5365854
2013 mayo 5093495 | 135 32.92682027 | 488.9634146
2013 | junio 332713.719 113 27.56097561 409.2804878
201 3 jul io 343875.0876 ‘ 176 42.92682927 637.4634146
2013 | agosto 311432.205 | 121 12951219512 438.2560976

Reduccion de fletes asumidos

Fuente: La Empresa

Elaboracion: Propia

Consideramos también aquellos fletes que la empresa dejara de

asumir por las fechas de recojo previamente pactadas.

A inicio del periodo la cantidad de fletes que asumia la empresa era

de 4 con un costo por flete de S/. 200.00 para el envio de paquetes

de accesorios el costo total era de S/. 800.00, al finalizar agosto

2013 la cantidad de fletes que asumia la empresa era de 01 (uno)
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La Tabla N° 06 Evolucion Reduccidon de Fletes Asumidos.

Afio Mes | Fletes asumidos
2012 | 1L C A i . S
L2012 febrero i3
2012 ‘ 3 .
2012 A
2012 | 3 ‘
2012 i 5
2012 jul 3. |
2012 | agosto 3 I
2012 : septiembre 4
2012 | octubre i 3 ‘
2012 | noviembre i 2 ‘
2012 diclembre | 3 |
........ 2013 _ enero I R S
2013 : febrero 1 i
2013 : marzo - L
2013 b 0 ]
2013 : mayo A
L2003 b4 E
2013 §agosto 1 o :

Fuente: La Empresa

Elaboracion: Propia
El beneficio obtenido es de S/. 600.00 soles al mes en promedio. Se
ha considerado un antes y después para los célculos el antes
comprendido entre enero 2012 a setiembre 2012 y el después para el

periodo de octubre 2012 a agosto 2013.
4.1.2 Beneficios Cualitativos.
4.1.21 Mejora En La Imagen De La Empresa.
Se comenz6é a dar una mejor atencidn al cliente, se generaban

pedidos, cotizaciones confiables, preparacion de pedidos para
despachos con mas holgura, reduccion de tiempo de atencion.
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41.2.2

41.2.3

41.2.4

41.2.5

Mejora De Control de las Existencias.
Los ingresos de las existencias al sistema fueron mas fluidos,
reduccidon de cuellos de botellas en el proceso de cuadrar

consumos, informacion de existencias mas confiable.

Procesos Documentados

Los Procesos debidamente documentados nos facilitan una futura
certificacion 1SO-9001.

Mejor Ordenamiento del Almacen.
Los articulos en los almacenes estan mejor identificados,

permitiendo que la preparacion sea en menor tiempo.

Mejor Control del proceso productivo.
Con la implementacion de los procedimientos se puede controlar la
cantidad de reproceso en gracias a revision oportuna de todos los
involucrados en el proceso y saber la capacidad de respuesta de la

planta.

4.2 INFORMACION DE LA SiTUACION ECONOMICA ACTUAL

4.2.1 Estimacion de los Costos

Los costos de la inversion se han obtenido en base a la evaluacion de

la alternativa Mejora de Procesos, se muestra el resumen en el

siguiente cuadro.
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Tabla N° 07 Costo de Alternativa de Mejora de Procesos

r 3 = TS [ s
| . | |
| Cantidad !
PERSONAL | { MONTO
LIDER INVOLUCRADO | de | horas | meses | () Totalen S/. |
| | personas | | | |
[REERTET e e !
Analista | analista 1 7 2,500 17,500
Supervisor, encargados, | [
Supervisor Operarios S 2772 3.85 6 550 46,777.5

Total 64,277.5

Fuente La Empresa:

Elaboracion Propia

4.2.2 Estimacion de Beneficios Cuantitativos
A continuacion se muestra el cuadro de resumen de los valores de los

beneficios tangibles que se explicaron en la parte 4.1.1

Tabla N° 08 Resumen de B_eneficios Cuantitativos

i—%éfi_cias Cuantitativos S/ al mes S/. al Afio

Ahorro de Sobretiempo 2,130 25,560
Ahorro de Oportunidad de Venta Perdida 12,268.24 147,218.93
Reduccion de Fletes Asumidos 600 7,200
Total 14,998.244 179,978.93

Fuente La Empresa

Elaboracion Propia

4.2.3 Resultados

Tenemos:
Costo Total: S/. 64.277.50
Beneficio Total S/. 179,978.93

Calculando el Ratio Beneficio Costo

Beneficios 179,978.93
Costos 64,2775
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Es decir por cada S/. 1.00 invertido el beneficio obtenido es de S/.

2.80
Por otro lado el periodo en que se recupera la inversion es de:
Periodo de Recuperacién = _6@5_ = 0.357 anos
179,978.93

Es decir, a los 4.28 meses de implementacién se ha recuperado la
inversion.
Por lo tanto, con estos valores econdmicos se garantiza que la

propuesta de implementacién ha sido econdmicamente viable.

En el cuadro N°10 presentamos la evolucion de las atenciones del area de

despacho a partir de la implementacién en Setiembre del 2012.
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Cuadro N° 10

8:24:00

7:12:00

6:00:00

4:48:00

3:36:00

2:24:00

1:12:00

0:00:00

EVOLUCION DE TIEMPOS PROMEDIOS DE DESPACHO VS TIEMPO MAXIMO DE
ATENCION POR MES

A AN
N g 4:05:00 4:40:00 4:10:00
0:57:55

- 0:41:23 9.
dic | ene feb mar| abr may jun | jul ago sep | oct nov dic |ene feb mar| abr may jun | jul ago sep’oct
Irim.4 Trim.1 Trim.2 Trim.3 Trim.4 Trim.1 Trim.2 Trim.3 Ifrim.ll
2011 2012 2013
2011 2012 2013

== Promedio de TIEMPO DE ATENCION DESPACHO (OPERATIVO) ==Max. de TIEMPO DE ATENCION DESPACHO (OPERATIVO)

Fuente: La Empresa

Elaboracién: Propia
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Cuadro N° 11

EVOLUCION DEL COSTO OPERATIVO POR HORAS EXTRAS EN

UG G TR (R DESPACHO
5.287.49

5000

4000

w

=

: o
TituloQel aje

2000
1000
0
\ 20NN NG NG TN NG T N NG N g TG NG G T TRNG- TG T B )
N Y Y N N N N Y oY
’ 4 \I Cd C .
& &S F 6@ F ¥ & & & FEEF @fb* SR

ene- | feb- | mar- | abr- | may | jun- | jul- | ago- | sep- | oct- | nov- | dic- | ene-| feb- | mar- | abr- | may | jun- | jul- | ago-
12 1 121112 1 12 112 ] 42}/12 ] 12 | 12 ] 12} 12 }'12 } 13 ] 13/] 43 ] 13 ] 13 ] 13} 13 ] 13
e=r== COSTO OPERATIVO | 4699 | 4086 | 4284 | 4159 | 3994 | 5287 | 3075 | 3498 | 4288 | 3528 | 2343 [ 1825| 1541|1786 | 1677 | 1992 | 2368 | 1837 | 2275|2114

Fuente: La Empresa
Elaboracion: Propia
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4.3 RESULTADOS DE LA SOLUCION PLANTEADA

Los problemas y necesidades que se presentaron se cubrieron de la

siguiente manera en los siguientes procesos:

PROCESO ANTES DESPUES
La implementaciéon de Mejora de
Reclamos recurrentes por | Procesos permitié afinar esfuerzos
PROCESO DE la demora en atencién a para elaborar un programa de
DESPACHO los clientes en el area de | despacho con la participacion del
despachos cliente y ventas. Reduciendo el
tiempo de atencion en un 30%
El uso de zonas definidas en el
almacén, debidamente rotuladas e
isgggicl\)nggl ON DE Demorg en identificacion identificadas _rpediante _Ia
DESPACHO de pedidos. implementacion de mejora de
Procesos permitié reducir el tiempo
de busqueda.
Despachos de clientes no = implementac.i(?r,\ ele ngora Qe
PROCESO DE programados, cuya Procesos, p_e’rmmo redgcnr el C|§:Io
DESPACHO produccién récién es de.elab.o_racp’n del pedido mediante
alaborada la |dent|f|ca0|9q de los procesos
) clave con actividades criticas.
Stock de pedidos no Con la implementacién de mejora de
PROCESO DE solicitados por el cliente procesos se redujo el riesgo de
ATENCION DE generan alto costo de producir pedidos no solicitados que
ORDENES DE almacenamiento y generaban oportunidad de venta
PRODUCCION manipulacion perdida
Elevado costo de
loperacion en mano de obra | Posteriormente a la implementacién
PROCESO DE por la recurrencia de uso de Mejoras de Procesos se redujo la
PROGRAMACION DE  de horas extras para necesidad de recurrir al uso de
DESPACHO culminar las tareas de horas extras reduciendo en un 55%
despacho y recepcion en el | el recurso hora-hombre
almacén. -
Con la implementacion de mejora de
PROCESO DE Errores de elaboracién de | Procesos, los participantes del
ATENCION DE productos concerniente a | proceso velan por la calidad, por lo
ORDENES DE modelos o espesores de cual las inspecciones previas al uso
PRODUCCION material del material reducen el riesgo de
caer en el error.
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Los despachos no podrian

La programacion de despachos
permitié que el area de facturacion

PROCESO DE ey ;
DESPACHO efectuar's,e por falta de haga la verificacion previa del pago,
facturacioén. facturando en el momento de
despacho.
Los pedidos con categoria | Con la mejora de procesos las areas
de urgentes no eran involucradas en este tipo de
PROCESO DE s
DESPACHO despachados por no haber | despachos prioritarios se

sido verificados
previamente.

identifiquen previamente a fin de no
generar esperas innecesarias.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

v

La mejora de procesos por gestion de procesos es una
herramienta que nos ha permitido una mejor coordinacién de
esfuerzos en la Empresa Estructuras Industriales Ega asi como
también identificar procesos criticos que pueden ser
monitoreados y cuantificados.

La elaboracion de los mapas de los procesos nos ha permitido
identificar las  actividades que pueden  mejorarse
independientemente dentro de los procesos, asi como también
ubicarse dentro de la cadena de valor.

La falta de Supervisién y monitoreo permanente durante le
ejecucion de los procesos generan en el no cumplimiento del
mismo, generan el incremento de los costos.

Durante la implementaciéon de los procesos se observd que la
estructura funcional no permite sinergia entre las areas lo cual
no permite hacer un seguimiento de los indicadores.

La aplicacion de Mejora de Procesos ha contribuido en un
beneficio tangible para la empresa por la reduccidén de los costos

de oportunidad de venta.
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RECOMENDACIONES

v Se recomienda que en todo proyecto se involucre a la alta
direccion y a las gerencias a fin de garantizar el éxito del
proyecto.

v Se recomienda implementar un sistema de control de mando
integral para el seguimiento de los procesos.

v Se recomienda establecer los responsables del monitoreo
continuo de los procesos criticos, con el fin de verificar los
avances en las mejoras.

v' Se recomienda siempre establecer planes de implementacion y
de capacitacion que involucre a todo el personal relacionado al
proyecto de manera directa o indirecta, esto evitara
oposiciones en el proceso de implementacion.

v Se recomienda la implementacién de un software ERP que
integre todos los procesos de la organizacion a fin de
implementar los indicadores apropiados y que se obtengan del

mismo para las tomas de decisiones asertivas.
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GLOSARIO DE TERMINOS

Mejora de Procesos. El Proceso de mejora continua es un concepto
que pretende mejorar los productos, servicios y procesos.
Fidelizacién. es un concepto de marketing, se refiere a la
«fidelizacion de los clientes». La fidelizacién es el fenémeno por el
que un publico determinado permanece fiel a la compra de un
producto concreto de una marca concreta, de una forma continua o
periodica.

Perfil Drywall. Perfiles en material de acero galvanizado que se usan
como componente interno de wuna estructura liviana en la
construccion.

Procesos. es un conjunto de actividades o eventos (coordinados u
organizados) que se realizan o0 suceden (alternativa o
simultaneamente) con un fin determinado.

Diagrama Ishikawa. Se trata de un diagrama que por su estructura
ha venido a llamarse también: diagrama de espina de pescado, que
consiste en una representacion grafica sencilla en la que puede verse
de manera relacional una especie de espina central, que es una linea
en el plano horizontal, representando el problema a analizar, que se
escribe a su derecha.

Diagrama de Pareto. El principio de este diagrama enfatiza el
concepto de lo vital contra lo trivial, es decir el 20% de las variables
causan el 80% de los efectos (resultados), lo que significa que hay

unas cuantas variables vitales y muchas variables triviales.
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ANEXO 01 Proceso de Ventas:

PROCESO DE

INTERESADOS

CLIENTE/VENTAS/FACTURACION/OPERACIONES

GENERACION DE PEDIDO

facturacion

T, .
I"EEQ';_'Nece sidades
v
Solicitar
Presupuesto

Negociar y emitir |
cotizacion |'

T

m= Aprobar Cotizacién 451 Generar OC

Cotizacion

e

_

Recapcionar Orden |

de
Compra+Voucher |
de deposito

Recepcionar Documentos
Cotizacién y Deposito

- Generar Pedido I»_ — =




Procesos de Produccion

PROCESO DE ELABORACION DE PROGRAMA DE PRODUCCION

INTERESADOS GERENCIA DE OPERACIONES, VENTAS,ALMACENES,PRODUCCION

AINE Distribuir la OP a cada e —
l@lg.; linea de producto Prograr?1a . o~
. Produccién/ | F"ﬁ‘_ J

I Almacenes ‘

_______ J I E——

Orden de
Produccion

|
|
| P —
: Programa, |
{ OP's
Del proceso de at'ender OoP o |
\ ~ Verificar Fecha de1_ -
: compromiso r . —
. Asignar OP de
| | ] acuerdo a linea de Actualizar
' Produccion b—
| ! disponibilidad de | | Programa
| Carga x linea de

Producto

Gerencia de Operaciones | Asistente de Operaciones




Proceso de Atender Ordenes de Produccion

PROCESO DE ATENCION DE ORDENES DE PRODUCCION

[PROVEEDORES
OPERACIONES
ASISTENTE DE PRODUCCION

ENTRADAS

PROGRAMA DE PRODUCCION
ORDENES DE PRODUCCION

SALIDAS

PRODUCCION DE PEDIDOS
REPORTES DE PRODUCCION
ACTUALIZACION DE EXISTENCIAS

CLIENTES

PRODUCCION
ALMACEN DE PRODUCTOS TERMINADOS

INTERESADOS GERENCIA DE OPERACIONES, VENTAS,ALMACENES,PRODUCCION. CLIENTES
8
S Distribuir la OP a cada
E linea de producto
o
(4
©
g |
S NO
23
‘»
<C
SuTOnN I
- [-1ak-. ]
3 fhacr, S Revisar Programa diario con § NO aacancia? Asignar lotes de MP a ] Registrar Datos de
g - | Ordenes de Producciéon - | 51 1a OP s - Habilitar MP asignada {———gm={ Salida en Vale
u ois S—

¥ con ‘
] o ograma” :
3 s sl
=3
R =

Frograma do e |
E Prb.?-;mr_.an Habllitar MP en Rebobinador ST MPTEE Wetirar MP de e = =
<< — de Bobina y entregar Orden de - Rebobinador = Rebobinadory Pesar en |- actualizar sisfema Easy Soft,

Produccién a Maquinista balanza - Wals Excel
+ 4 Saica
4 Copaa
| - Proauceia
[ ety ProfardTy
. - Revisar MP, segun Orden de | - Frodusir segin s . Reportar y Registrar FPraparar Produccndn pada la
= Habilitar ] Produccién Drdan e Proguccidn la Produccién Laan et Lt e e LA Lo amiroga al almacen
Q Recursos y L - + dm P Tefroirasn
Q preparar
= Maqulnas X
8 segun e B e
& programa e
g I Y Ml Ilﬁpqiln:tclci
¥

Aimacen de Producto
terminado

Recepcionar OP y
producto

Pesar en
Verificar Chimceden, Sl
B=| Cantidades |~ - R bilja':lzaary

Almacenar [ Etiquetads v
Producto f = Fegntio de
Terminado pEs0 &n OF

= -

DP-Reporie

Acruatzar
= Sase de
catos

- FIN

Easy Soft,
Excel




Procesos de Almacenes

PROCESO DE DESPACHO

PROVEEDORES ENTRADAS SALIDAS CLIENTES
VENTAS PROGRAMA DE DESPACHO DESPACHO DE PEDIDO EL CLIENTE
REGISTRO DE LLEGADA DE aulas PROVEEDORES DE SERVICIO DE
CLIENTES ACTUALIZACION DE EXISTENCIAS TRANSPORTE
INTERESADOS GERENCIA DE OPERACIONES, VENTAS ALMACENES, CLIENTES
) T Proporcionar datos oe Emitir
S Transporte que = FIN
2 o e q Conformidad
= T ~zclicic -

Llegada de ciliente

Ingresar

transportista

-

Coordinar con cliente
datos de su transporte

©
< Registrar cliente
=
=
o
=
H=1
S
B
L]
[V

Asistznte de
Despachos

Despachas

Revisar estado
de pagos

ReTisar Ng--:.pncnn
Programa de = Aprobado
Caspmetio >

=i

Coordinar
Ingreso Cliente

= Cargar Material | [ -

Aprobar
despacho

No mintds. S
B o b o -
[ 4

s

Autorizar
ingreso

Emitir Guia

F
%lstemfr

Retiro de Cliente

Recepcionar
Copia Guia



PROCESO DE PROGRAMACION DE DESPACHOS

PROVEEDORES ENTRADAS SALIDAS CLIENTES
PRODUCCION REPORTE DE PRODUCCION PROGRAMA DE DESPACHO EL CLIENTE
VENTAS PEDIDOS PREPARADOS PARA
LN il e W

INTERESADOS GERENCIA DE OPERACIONES, VENTAS ALMACENES, CLIENTES

2 - -

[ Coordina recojo con

(%)

5 datos de transporte

[72] T

< . Acordar recojo

< Informar a cliente .

a pedido

=
7§ INI

clo

_g c

e
o Reporte

e
Produccio
n
=

% 8 Exend
L5 Actualizar Estado de : i

25 : e v e Consolidad Qntregas Programar pedidos a
L o Pedidos de pedido despachar
L2 T
2 8 Frograma

de
I:l!'l"lrlnﬂﬂ‘u-
Recepcionar .
i Preparar pedidos FIN

Programa

Despachos




PROCESO DE ATENCION DE ORDEN DE COMPRA

PROVEEDORES ENTRADAS SALIDAS CLIENTES
VENTAS PROGRAMA DE DESPACHO DESPACHO DE PEDIDO EL CLIENTE
REGISTRO DE LLEGADA DE CLIENTES QGUIAS PROVEEDORES DE SERVICIO DE
ACTUALIZACION DE EXISTENCIAS TRANSPORTE

INTERESADOS GERENCIA DE OPERACIONES, VENTAS ,ALMACENES, CLIENTES

&

bS] INICH > Fitd

@ .

o
EE -
Llegada de Proveedor Retiro de Proveedor
v

m Registrar

_5 Proveedor Ingresar

o transportista

- v
| | Comunicar al

almacen

(=

=]

=4

Q

(&3

.1}

o

o

i} .

g- Recibir documentos FIN
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W
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Manual de Funciones

Elaboré: Bach. José Mansilla

Reviso: Arg. Carolina Polanco
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INTRODUCCION

El siguiente manual tiene como objetivo definir las actividades de
los participantes asi como también definir los lineamientos como se
desenvolveran en sus labores al trabajador, con quienes coordinara, sus
responsabilidades, alcances a fin de que cumplan los objetivos del area

de almacenes de la empresa Estructuras Industriales EGA S.A.

RESENA DE LA EMPRESA

Estructuras Industriales EGA S.A. inicia sus operaciones en el afo
1966 y desde entonces es lider en el Mercado de coberturas metalicas
con la produccion de una amplia variedad de planchas de acero
galvanizado y aluminizado bajo la marca propia CALAMINON.

Posee una planta de 10,000 m2 ubicada en la Urbanizaciéon
Zarate — San Juan de Lurigancho. Cuenta con 20 modernas maquinas
que operan bajo un proceso automatizado de rolado continuo, conocido
internacionalmente como el sistema roll-former, que permite producir
diversos modelos de planchas con longitudes variables en funcidon de las

necesidades de sus clientes.

OBJETIVOS

Los objetivos buscados mediante el siguiente manual son:

e Facilitar la induccion del personal en las labores encomendadas.

e Servir de base en la calificacion de méritos y la evaluacién de
puestos.

e Precisar las funciones encomendadas a cada cargo, para deslindar
responsabilidades, evitar duplicaciones y detectar omisiones.

e Propiciar la uniformidad en el trabajo.

o Permitir el ahorro de tiempo y esfuerzos en la ejecucion del trabajo
evitando repetir instrucciones sobre |lo que tiene que hacer el

empleado.



e Sirve de medio de integracidon y orientacion al personal de nuevo
ingreso, ya que facilita su incorporacion a las diferentes unidades.

e Proporcionar el mejor aprovechamiento de los recursos humanos.

ALCANCE

Comprende a todo el personal que labora en el departamento de
Almacenes de Estructuras industriales Ega en sus diversos locales.

REVISION

Este Manual de Funciones se revisa en circunstancias, tales
como: reestructuraciones, modificaciones de las lineas de operaciones,
cambios en |los procesos u otros que impliquen cambios importantes en
las funciones de los puestos y que ameriten la modificacién de esta
version.

La persona responsable de la actualizacion del documento sera
en Supervisor de Almacenes o0 a quien le encomiende el tema; previa
revision del mismo, el documento o la modificacion de la presente
version debera de contar con la aprobacidn de la gerencia de

operaciones.



VI. ORGANIGRAMA ACTUAL DE ALMACENES

La organizacion del almacén se da de la siguiente manera:

Hustracioén 1

=
=

S ==
fo
=

Los Niveles de los cargos se exponen en la siguiente tabla:

Tabla 1

1| Gerente de Operaciones

2 | Supervisor de Almacenes

3 | Encargado de Almacen de bobinas y Flejes
4 | operador de bobinas

5 | ayudante de operador de bobinas

6

7

8

Encargado de Almacenes Externos
Encargado de Almacen Central
Encargado de Herramientas y Equipos
9| Ayudante de Almacen Central

10 | Encargado de Producto Terminado

11 | Operador de Producto Terminado_

12 { Encargado de Perfileria Liviana

13| Encargado de Despachos

14| Operador de Despachos

15 | Operador de montacargas

Ahwwhwhhwwlbhwm_;




VIl. DISTRIBUCION DE ALMACENES
La distribucion de los almacenes esta de acuerdo a los materiales
gue maneja segun las necesidades dichos almacenes se iran creando o
dando de baja, para un adecuado control y coordinacién estrecha con el
area contable.
Actualmente se cuenta con los siguientes almacenes bajo control del
Supervisor de Almacenes como se puede apreciar en la siguiente tabla:
Tabla 2
i _ * o | - LocAL . |
__ITEM | DESCRIPCION: DEL ALMACEN: ~ 1l .ALMACEN ENCARGADG ZARATE: | LURIN
1 ALMACEN DE MATERIALES AUXILIARES ALMACEN CENTRAL X X
2 ALMACEN DE MERCADERIAS ALMACEN CENTRAL
3 ALMACEN DE MERCADERIAS DE IMPORTACION ALMACEN CENTRAL X
4 ALMACEN DE CAMARAS FRIG__(_)RIFICAS ALMACEN CENTRAL X -
5 ALMACEN DE PRODUCTOS DE 2DA CALIDAD STUDS | ALMACEN DE STUDS —— X
6 ALMACEN DE BOBINAS DE 2DA ALMACEN DE BOBINAS X
7 ALMACEN DE BOBINAS ALMACEN DE BOBINAS X X
8 ALMACEN DE COBERTURAS Y ACCESORIOS ALMACEN DE PRODUCTOS TERMINADOS X X
g ALMACEN DE PERFILES LIVIANOS ALMACEN DE STUDS X
10 ALMACEN DE TRANSEL ALMACEN EXTERNO X

A. TIPOS DE ALMACENES

1. ALMACEN DE BOBINAS (materia Prima)

En este almacén se encuentra la materia prima principal de
la empresa los cuales son bobinas de acero galvanizado,
aluminizado, aluminio y fierro negro de diferentes
espesores para la atencion del mercado local.




ALMACEN DE PRODUCTOS TERMINADOS

En este almacén se encuentran los productos elaborados
por el departamento de produccién debidamente rotulados,
embalados y pesados, asi como también los productos
elaborados por empresas a las que tercerizamos el servicio
de fabricacion.

ALMACEN DE STUDS (Perfileria Liviana)

En este almacén se encuentran todos los perfiles que se
elaboran en la empresa entre ellos: Parantes, Rieles,

Omegas de acuerdo a las necesidades para venta

ALMACEN CENTRAL

En este almacén se encuentran los suministros necesarios
para el correcto funcionamiento del area de operaciones,

mercaderias para la venta, herramientas y equipos

8. ACTIVIDADES PRINCIPALES

1.

RECEPCION Y DESPACHO

(@ ALMACEN BOBINAS: Se realiza la recepcion y el
ingreso directo de las bobinas provenientes de las importaciones
y compras de la empresa, asi como también para el
reabastecimiento de material proveniente de los almacenes
extemos.

Se realiza también el despacho al departamento de
produccion de acuerdo al programa diario, asi como
también para venta directa de m.p

(b) ALMACEN CENTRAL: Se encarga de la atencién de
proveedores, recepcion y verificacion de materiales auxiliares,
suministros, mercaderias, asi como también la adecuada
atencion a nuestros clientes intemos y externos.



(c) ALMACEN PRODUCTO TERMINADO: Se encarga
de la recepcién de los productos elaborados en la empresa como
son las coberturas y los accesorios y en conjunto con el area de

despacho se atiende a los clientes de acuerdo a un programa de
despacho.

(d) ALMACEN PERFILERIA LIVIANA: Se encarga de la
recepcion de las perfilerias elaboradas en planta mediante el
reporte de produccién y en conjunto con el area de despachos
atender al cliente.

ALMACENAMIENTO DE MATERIALES

(@) ALMACEN BOBINAS: El almacenamiento se realiza
previa verificacidn y adecuado rotulado de la materia prima,
cumpliendo parametros y criterios de almacenamiento y rotulado
para su facil identificacién, para ello se dispone de una area en
el cual el material se apila adecuadamente a lo largo de dicho
almacén.

(b)  ALMACEN CENTRAL: EI almacenamiento en dicho
almacén es variado, dependiendo del material que
custodia, usando repisas y estanterias para el
almacenamiento de suministros, mercaderias de
dimensiones palpables, asi como también se apilan cajas
de insumos para la produccién por tener un mayor volumen
como son las cajas de pintura previamente lotizadas e
identificadas, también se apilan planchas de diversos tipos
de materiales a lo largo del piso como son las planchas de
policarbonato, yeso, fiborocemento. Usandose asi técnicas
diversas de almacenamiento de acuerdo al tipo de material
custodiado.

(c) ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO: EI
almacenamiento en dicho almacén apilado al piso,
separado por divisores de madera para el apilado, se
apilan de acuerdo a pedido en longitudes variables, que
permitan la pronta identificacibn para un posterior
despacho al cliente.



3. INVENTARIOS

Se realizan inventarios mensuales de todos los almacenes
registrados en el sistema Easy Soft en base a reporte de
existencias por almacén para efectos de auditoria es
necesario la presencia de un auditor de contabilidad con el
fin de que de fe de lo inventariado.

Esta actividad se realiza en coordinaciéon conjunta entre el
area de almacenes y contabilidad

VIl. DESCRIPCION DE LOS PUESTOS
El manual describe los puestos del area operativa del departamento de
almacenes contiene los siguientes puntos:

e Servicio al que corresponde.

Puesto.

e Objetivo del puesto.
e Relaciones de coordinacion.
e Funciones generales

e Funciones especificas



A. ENCARGADO DE BOBINAS
1. LE REPORTA A: Gerencia de Operaciones / Supervisor de Almacenes

2. PUESTO: ENCARGADO DE BOBINAS

3. RELACIONES DE COORDINACION: Supervisor de Almacenes, Supervisor
de Produccién, Operativo de puente gria y ayudantes

4. OBJETIVO DEL PUESTO: Organizar, controlar, dirigir el almacén de
bobinas a fin de garantizar el correcto abastecimiento de material para
produccion.

5. FUNCIONES GENERALES: Controlar, organizar, dirigir, el ingreso y
consumo de el area de Bobinas.

6. FUNCIONES ESPECIFICAS:

Procedimiento 1: ATENCION B ORDEN DE PRODUCCION

ALMACEN DE
GERENCIA DE ASIS. | ALMACEN DE PRODUCCION PRODUCTO
OPERACIONES PRODUCCION BOBINAS TERMINADO
e
coda CLF aonP P | i B Recoger Matanial |
‘</— Coi l> 0 Jrien 0o Traslado a pualanza 2 ton I
Asignar bl-lﬂ;l CONSUTIl ¥

Habilea asignada
oF

Clasifica pédidos por
fecha, modelo, tipo de

Elabora programa de
produccion semanal
segun rendimiento de
magquinas
Envia Programa a |

Despachos, _
—%nml |

-Regisko de P.T. Easy
softy Excel.




El Macro-Proceso N°1 contiene las actividades detalladas de almacén de
bobinas y su interaccidén con otras areas en base al procedimiento de atencidn

de ordenes de produccion, para mayor detalle ver ANEXO 1

SEGUN PROCEDIMIENTO DE ATENCION DE ORDEN DE PRODUCCION

¢ Verificar que se cuenten con todas las drdenes, antes de preparar el

material para su produccion.

¢ Verificar que se cuente con el material en stock antes su produccion, de
no darse el caso informar al asistente de produccion para la respectiva

modificacién y/o postergacion de la preparacion del pedido.

e Generar el vale de entrega de bobinas, con los datos del peso de la
bobina, cddigo, espesor y recepcidn con nombre del encargado de
produccién para tal fin.

e Coordinar la habilitacion de la materia prima, para su uso inmediato,
haciendo un 6ptimo uso de los recursos de la empresa. (uso de

montacargas, puente grua, horas hombre.)

e Efectuar la descarga y hacer las actualizacién en el Excel y Easy Soft



Procedimiento 2: RECEPCION DE BOBINAS

ASIST.

DEPT.

OPERADOR
PRODUCCION COMPRAS LOGISTICO VIGILANCIA ALMACENES
I emi ¢
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copia del packing
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{ Envio M.P 1
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regrasicion de Stocks \L
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| Traslado I'F—_ Lo Documantar
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SEGUN PROCEDIMIENTO DE RECEPCION DE BOBINAS

El encargado de bobinas coordinara la elaboracidn de las guias, con el

encargado de despacho, para el traslado de la M.P. y el envid de la

misma al proveedor de servicio de almacenamiento externo.

Coordinara con los usuarios de las areas comunes la libre disposicién de

los pasadizos en la medida de lo posible para llevar el proceso sin

ningun contratiempo, solicitara los equipos necesarios para llevar a cabo

dicho fin (montacargas).

Verificara el correcto estado del material, caso contrario documentara las

ocurrencias en la guia de remisién del transporte y enviara un detalle a

la jefatura de Almacen.

Coordinar el sub proceso de lotizado del material que consistira en lo

siguiente:



OTRAS ACTIVIDADES

Crear cédigos de colores y bobinas para asignar a materiales nuevos.

Verificar que el material nuevo que se va a ingresar se encuentre en
optimas condiciones.

Verificar el correcto apilado y ordenado del material delegado al
operador de bobinas

Firmar guias de las bobinas que ingresaron a Almacenes EGA
Reportar las ventas de bobina

Reportar bobinas que se encuentran falladas



6.

B. OPERADOR DE PUENTE GRUA DE BOBINAS

LE REPORTA A: Supervisor de Almacenes /Encargado de Bobinas
PUESTO: OPERADOR DE BOBINAS
RELACIONES DE COORDINACION: Ayudantes operativos

OBJETIVO DEL PUESTO: Apoyar en el manejo operativo del almacén,
asi como asistir en las tareas delegadas por el Encargado de bobinas.

FUNCIONES GENERALES: Ordenar, Transportar, Habilitar bobinas

designadas para produccion.

FUNCIONES ESPECIFICAS:

SEGUN PROCEDIMIENTO DE ATENCION DE ORDEN DE PRODUCCION

Identificar, pelar y habilitar bobinas para despacho.

Rotular Lote y Cédigo de Color en bobina una vez generados por el

supervisor de Almacenes
Pesar bobinas nuevas, y consumidas llevando el control en el cuaderno

Habilitar bobinas para produccién de E.G.A. FERA, APROSA y
PANELERA

Retirar bobinas consumidas por produccion, pesar y almacenar

OTRAS ACTIVIDADES

Realizar traslado de bobina recibidas de Transel al Alimacén de bobinas
Descargar bobinas procedentes de importacion
Ordenamiento y apilamiento adecuado del almacén

Orden y limpieza del area



C. ENCARGADO DE PRODUCTOS TERMINADOS
1. LE REPORTA A: Supervisor de Alimacenes /Encargado de Almacén de
Bobinas

2. PUESTO: ENCARGADO DE PRODUCTOS TERMINADOS

3. OBJETIVO DEL PUESTO: Aimacenar, controlar y conservar
correctamente los productos terminados, a fin de brindar una mejor

atencion de despacho.
4. RELACIONES DE COORDINACION: Operativos de produccion
5. FUNCIONES ESPECIFICAS:

SEGUN PROCEDIMIENTO DE ATENCION DE ORDEN DE PRODUCCION

e Verificar estado, cantidad, de los productos terminados tipo Coberturas,

accesorios y Paneles
e Etiquetar y rotular productos conformes con la orden de produccion
e Almacenar correctamente los paquetes, maximizando el uso del espacio

e Registrar ingreso de productos terminados con sus respectivos codigos en

el sistema Easy Soft y Excel

SEGUN PROCEDIMIENTO DE ATENCION DE DESPACHO

e Registrar salidas de productos del sistema con guias de despacho.

OTRAS ACTIVIDADES
e Controlar la salida de Quimicos Polytherm 41, Polytherm 15100, Isocianato

PM 200

e Dar seguimiento de las guias de remision para sustentar las descargas del

sistema de productos terminados.
e Emitir guias de remisidn para despachos
e Habilitar muestras a vendedores

e Caodificar nuevos productos



D. OPERATIVO DE PRODUCTOS TERMINADOS

1. LE REPORTA A: Encargado de Productos Terminados

2.

3.

PUESTO: OPERATIVO DE PRODUCTOS TERMINADOS
RELACIONES DE COORDINACION: Ayudantes

OBJETIVO DEL PUESTO: Apoyar en el manejo operativo del almacén de
coberturas, asi como asistir en las tareas delegadas por el Encargado de
Productos Terminados.

FUNCIONES GENERALES: Organizar, elingresoy consumo de el area
de Bobinas.

FUNCIONES ESPECIFICAS:PARA LA RECEPCION DEL PRODUCTO
TERMINADO

e Recoger Material Producido con O/P

e Trasladar material a balanza para conteo e inspeccion

e Pesar paquetes y rotular datos

e Ubicar en el almacén de productos terminados los paquetes pesados
e Etiquetar producto final

e Ordeny limpieza del area



6.

E. ENCARGADO DE ALMACEN CENTRAL

LE REPORTA A: Gerente de Operaciones / Supervisor de Almacenes
PUESTO: ENCARGADO DE ALMACEN CENTRAL

OBJETIVO DEL PUESTO: Organizar, controlar materiales del almacén

Central a fin de abastecer correctamente a las areas Operativas.

RELACIONES DE COORDINACION: Analista de compras, Analista de

produccién / Encargado de Herramientas, Ayudante de Almacén Central.

FUNCIONES GENERALES: Recepcionar, almacenar, entregar,
preparar los suministros, mercaderias y bienes de capital a las areas

operativas

FUNCIONES ESPECIFICAS:

SEGUN PROCEDIMIENTO DE ATENCION DE REQUERIMIENTO DE

SUMINISTRO

Procedimiento 2 Atencidén de requerimiento de suministro
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El flujograma N°2 contiene las actividades detalladas de almacén central en
base al procedimiento de atencidén de requerimiento, para mayor detalle ver
ANEXO 2

e Generar requerimiento de Compra de materiales necesarios para
mantener un stock optimo

e Verificar el producto recibido (cantidades, vencimiento, coincidencia con

la orden de compra)
e Clasificar y separar los materiales en zonas definidas para cada tipo.
e Realizar el control de materiales, insumos que ingresen.

e Entregar los insumos solicitados por las Areas Operativas, que cuenten

con Vale de salida de almacén firmada por encargados de dichas areas.
e Llevar el control de ingresos y salidas de suministros en Kardex Excel.

SEGUIN PROCEDIMIENTO DE ATENCION DE REQUERIMIENTO DE

MERCADERIA
e Preparar pedido de mercaderias para despachar al cliente

e Apoyo en la recepcion, verificacion y almacenamiento de mercaderias

e Cortar planchas de Policarbonato de ser requerido en la Orden de

Produccion



e Llevar control de ingresos y salidas de mercaderia en el sistema Easy
Soft,

OTRAS ACTIVIDADES

e Realizar Inventarios mensuales de almacenes 3,7, 8, 10

e Almaceén 3- Pinturas en Polvo-Poliestireno
e Almacén 7- Compras Locales Mercaderias
e Almaceén 8- Importaciones

e Almaceén 10- Camaras Frigorificas
e Disponiendo de tiempo y prioridad apoyar en la preparacion de pedidos
e Colaborar en la atenciéon de entrega y devoluciéon de herramientas

¢ Ordenamiento general del almacén



F. ENCARGADO DE HERRAMIENTAS
1. LE REPORTA A: Grte de Operaciones / Supervisor de Almacenes

2. PUESTO: ENCARGADO DE HERRAMIENTAS
3. LE REPORTAN: Ayudante de almacenes

4. OBJETIVO DEL PUESTO: Organizar, controlar materiales del almacén de
herramientas a fin de abastecer correctamente a las areas Operativas.

5. FUNCIONES:

SEGUN PROCEDIMIENTO DE ATENCION DE REQUERIMIENTO DE
SUMINISTROS/HERRAMIENTAS

e Abrir el portdn principal de la fabrica

e Atender en el alimacén central durante el primer turno

e Entregar herramientas y materiales

e Recepcidn de herramientas prestadas

e Recepcidn de productos comprados de diferentes proveedores

OTRAS ACTIVIDADES
e Dar seguimiento a guias o facturas

e Contar los productos recibidos

e Preparar mercaderias segun orden de produccién

e Distribuir materiales a las oficinas



G. ENCARGADO DE DESPACHOS
1. PUESTO: ENCARGADO DE DESPACHOS

2. RELACIONES DE COORDINACION: Analista de produccién /

Encargado de Productos Terminados / Ayudantes de Almacenes

)

OBJETIVO DEL PUESTO: Asegurar la correcta entrega de Productos
de los clientes

4. FUNCIONES:

SEGUN PROCEDIMIENTO DE ATENCION DE DESPACHO

Procedimiento 3 Atencién de Despacho
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El flujograma N°3 contiene las actividades detalladas del érea de despachos y
su interaccion con otras areas en base al procedimiento de atencién despacho,
para mayor detalle ver ANEXO 3

e Coordinar con vigilancia el ingreso de cliente autorizados para despachar



Coordinar con el analista de produccion los pedidos para el despacho de
clientes

Verificar el despacho del cliente con el pedido

Cargar material en vehiculo.

Verificar fisicamente que el pedido este acorde con el material
despachado

Pedir datos a cliente para emitir la guia de remision

Coordinar con facturacion la entrega de facturas en caso

Entregar guia de remision al cliente para que la firme previa inspecciéon
del transportista

Emisién de reporte de despachos diarios

OTRAS ACTIVIDADES

Verificar los productos terminados de linea de Perfiles Livianos( Rieles y,
Studs)

Realizar inventario mensual del almacén de perfiles livianos

Preparar materiales para correcto manipuleo del producto: manual,
puente grua, tacos de madera, fajas

Ingresar al sistema Easy Soft Productos terminados de Perfiles livianos



RESPO

IX.  SUB- ANEXO

A.

BOBINAS

SUB-ANEXO 2-1 PROCEDIMIENTO GENERAL DE ALMACEN DE

"(A) CALAMINON

PROCEDIMIENTO DE ATENCION DE ORDEN DE PRODUCCION

Codigo:

lEkhuh par: Daniel Hane

| Riviesdopordass Mawilla

Hprabadnpar:

| [

Version:

|

Objetivo: Producir y almacenar pedido de cliente

Alcance: Desde creacion de Orden Prod hasta atencion de la misma
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Encargado de Almacén de Bobinas

1. Revisar que coincidacada |, programa de Produccion o

O. P.con P.P. PROGRAMA DE PRODUCCION

AES OE MAYO

MER‘%E! 17 JUEVES 19
[ D8] L L TY P
Puntos a Verificar en la Orden de | R LS (e 15 PO vpamp | oo | suo
Produccion en relacion al + [Rgee ———
programa.
a. Datos del Cliente: La orden it , -
) ) 1 Q b -2 - |
debe de tener bien escrito la T R N T TN N
razon social y El ruc. e F W — "
L i I i
b. Tipo y espesor. Tener en : 2 M W T W T |
I K | ]

cuenta que hay varios

espesores y mismo + Orden de Produccion
c. Nro. De Pedido: Todas las

5 1.';

correlativo diferente.
Solo el pedido puede repetir
cuando la orden es partida
para pasar en diferente tipo
de maquina

d. Peso: Verificar que coincida
el peso, ya que sera utilizado 3
como cantidad de material

aproximado a utilizar.

£ Coincide a,b,c,d ?
No

e Corregir Orden de
Produccion
Sl

e Asignar material




‘2. Asignar lotes a consumir

Ingresar a formato Excel
manejado por almacén de
bobinas en el cual se encuentran
actualizados los pesos de stock
fisico:

a. Filtrar codigo de bobina en
celda G1 (COD= 0000)
asignad en la orden

b. Verificar saldos en columna B
c. Asignar Lote de bobinals
necesarias para completar
peso de la orden

d. Apuntar en la orden el Lote/s
correspondientes:. 7223

e. Indicar al operador de puente

grua para habilitado

e Formato Excel: Stock de Bobinas
I d v

As Bag s

ol BRI ST TR - TS T G % & 3 e TR AR R
£ 7223
A
(13 J. Salbo DESCRIPCION 1 '1
H »
6935 46.60 CC3CRI05 [143] ':occ
€357 B0.0C AL3S (=
7147
Py i
] -



Personal Operativo de Almacén de Bobinas

3. Habilitar Bobinas

Se detalla el Diagrama de
Actividades del Proceso(DAP)
en cual consta de:

e 5 Operaciones

e 2 Transportes

e 0 Demoras

e 1 Inspecciones

e 2 Almacenamientos

Nota: Las actividades de
transporte solo son realizadas

por el operador del puente grua

Materiales utilizados:

e Cuna metalica

e Martillo

e Tijera

e UnRa pesada

e Tablas rectangulares de
madera

e Tacos triangulares de

madera

Maquinaria:
e Puente grua8 TN
e Balanza 10 TN

e Formato DAP : Habilitado de Bobinas

| —_ CURSOGRAMA ANALITICO

OPERATIVOMANUAL/EQUIPO

DIAGRAMA num.:

METODO: ACTUALJPROPUESTO

RESUMEN
Objelo: ACTIVIDAD ACTUAL | PROPUESTA| ECONOMA
OPERACION e G
TRANSPORTE o= 2
ESPERA D 0
|INSPEOCION 1
ACTIVIDAD: Habilitado de Bobina IAUIMACENAMIENTO %I 2

[DISTANCIA (metros)

OPERARIOS: COSTO por (uidad)
IMANO DE OBRA

[COMPUESTO POR: FECHA: MATERIAL
JAPROBADO POR: FECHA: TOTAL

N DESCRIPCION Wl W W o ;'Mmml OBSERVACIONES
1 Ubicar bobina por “Lote® asignado 1 0:55 Capacidad 8 TN
2 Enganchar ufia de elevad6 0:51 !_ Usar ufia Pesada
3 Dirigirse a bobina 0:57 [

4 Retirar bobina asignada 723 1@

5 Pelado de bobina® 6:46 ! Con esteca y martillo
6 Trasladar a balanza 6:15 _'!

7| Pesar bobina y anotar peso en cuademo 1.03 o] 5 Capacidad 10 TN
8 Trasladar bobina a zona de despacho 1:09 J ! |

9 Colocar tablas de madera y tacos 0:15 2tablas en paraleio
10 Retirar ufia 020 |@

11 Bobina habilitada para despacho

TOTAL 1 0 25191520} 1]2




e Cuaderno de Registro de Bobinas

4. Pesado y registro de datos

a. Ingreso al cuaderno de
bobinas del cual consta de
la siguiente forma:

-Bob #7223 X 0.35 X 1220 AL-

C/ANT™

-PESO: 4584

-O/P: 23607

-O/Pd: 16762

-RUC: 20506886407

-Raz :Wy R Construcciones y

Encargado de Almacén de Bobinas

fibras EIRL .
|
*Codigo de bobina "« Formato Excel: MOVIMI. BOBINAS
7223 — Corresponde al lote de
la bobinas. i e MRS
0.35 — Corresponde al espesor e T

de la bobina. Wres mo

1220 — Corresponde al e

desarrollo de la bobina.

Al-c/Ant — Corresponde a

las caracteristicas del material.

b. Registro en Excel
-Se registra los datos del
cuaderno en el Excel Columna E

(Peso inicial)




5. Habilitado de maquina
Se detalla el Diagrama de
Actividades del Proceso(DAP)
en cual consta de:
e 4 Operaciones
e 2 Transportes
e 0O Demoras
¢ 1 Inspecciones

¢ 1 Almacenamientos

Nota: Las actividades de
transporte solo son realizadas
por el operador del puente grua
y demas operaciones con 2

ayudantes:

Materiales utilizados:

e Fajas de nylon 3 Ton

Maquinaria:

e Puente grua8 TN

¢ Formato DAP : Habilitado de Maquina

CURSOGRAMA ANAITICO OPERATIVOMANUALZEQUIPO
OUAGRAMA nim.. RESUMEN
Objeto: "ACTIVIDAD ACTUAL | PROPUESTA]  ECONOMRA |
[OPERACION (&) [
[TRANSPORTE [=) 2
s o)
ACTIVIDAD: Habllitado de Magquina INSPECCION g 1
JALMACENAMIENTO < 1
METODO: ACTUAL/PROPUESTO DISTANCIA (mebwm)
I~ LUGAR: Amoecén de Bobinas TEMPO (horas-hambrre) 0.07
OPERARIOS: 1 [COSTO por (unidad)
[MANO DE OBRA
ICOMPUESTO POR. FECHA MATERIAL
JAPROBADO POR: FECHA TOTAL
w DESCRIPCION V' 7 | ) qs' 5 A = OBSERVACIONES
1 Bobina en despacho 9
2 Colocar fajas a puente/Bobina 0:52 |‘
3| Trasiado de bobina a rebobinador 1291 |@
4 Colocar bobina en rebobinador 0:54 |
5 Ajustar rebobinador 0:42 | —|
6 Retirar fajas 0:25
7 Alejar puente grua 03| @
TOTAL 0 0 |449]al2]of1]1

Personal Operativo de Aimacén de Bobinas

DEMORA: Esperar que el
material sea consumido hasta

concluir Orden:

6. Retiro De Bobina De

Maquina

Se detalla el Diagrama de
Actividades del Proceso(DAP)
en cual consta de:

e 4 Operaciones

¢ Formato DAP : Retiro de Bobina de

Rebobinador




e 3 Transportes

e 0O Demoras

e 1 Inspecciones

e 1 Almacenamientos

Materiales utilizados:

-
CURSOGRAMA ANALITICO

OPERATIVO/MANUAUEQUIPO

e Fajas de nylon 3 Ton

e Tablas rectangulares de
madera

e Tacos triangulares de
madera

Maquinaria:

e Puente grua8 TN
e Balanza10 TN

DIAGRAMA num RESUMEN
Objeto ACTIVIDAD ACTUAL | PROPUESTA ECONOMA
[OPERACION @) K
[TRANSPORTE o
|ESPERA D 0
~ lINSPECCION al ¢
ACTIVIDAD: Retiro de Boblnadei r ALMACENAMIENTO =
METODO' ACTUAUPROPUESTO IDISTANCIA (melros) 245 |
LUGAR Aimacén de Bobinas TIEMPO (horas-haibre) 022
OPERARIOS 1 ICOSTO por (unidaa)
MANO DE OBRA
COMPUESTO POR FECHA MATERIAL
IAPROBADO POR FECHA TOTAL
SIMBOLO.
5 » )
Ne DESCRIPCION & |22 | SETTS OBSERVACIONES
1 Dingir puente grua al rebobinador 0633] 038 |
2|  Colocar Fajas y enganchar a gnia 05 ]048 2fajas, 1 a cada extremo
3 Desajustar Rebobinador 038 |@
4 Trasladar bobina a balanza 0.917] 110 ]
5 Pesar Bobina consumida 036 WD Con cuidado de no aboliaria
6 | Trasladar bobina a zona de despacho 04 1056 i
7 Colocar tablas de madesa y tacos 013 l‘ Asegurar estabilidad de
8 Retirar fajas 013 |@ | bobina
9 [Bobina consumida en despacho 0.00 —~®
TOTAL 0 [245]514]a]3]o]1]

P. Op de A Bob.

7. Registrar consumo de

bobina

a. Ingreso del peso final al

cuaderno de bobinas

Encargado de Aimacén Bob.

b. Registro en Excel
-Se registra los datos del
cuaderno en el Excel Columna L

(Peso Final)

Cuaderno de Registro de Bobinas

Formato Excel: MOVIMI.

BOBINAS PARA GABY
2 TR LlRlE ; S ] K T
1AUDA | 80w pamafurens]| sEtT calon Jm;“_". v | e 1
v vi' r v v vl v Moy
eBAWOIE |67 G0 2700 1800 0
B0B PP 150 X R2OADA MR | 23825 ol 134600| w




DEMORA: Esperar que retorne la
Orden de Produccion después de
haber sido verificada por almaceén

de Producto Terminado:

8. Cuadrar Consumo De
Bobina

a. Recibir O/P previamente
revisado por Almacén de P.T .,
en el cual registra el peso vy la
fecha en que recibe el
material, dando luz verde a la
orden para que continue su
proceso.

b. Generar la descarga de
sistema.

c. Con Detalle de produccion
Ingresar cantidad, largo
producido y mermado en

formato Excel

¢ Consumo coincide con el

peso por metro lineal

estandar?
No
-Volver a pesar o consultar
consumo a produccion
Si

-Colocar peso en O/P

-Proceder a descargar al sistema
-Enviar O/P a oficina de

despachos

() CALAMINON

ped
16162
16782
16762
16/62
18/62
er62
€82

cant » |largo
Y

28

O s e

e Orden de Produccion revisada

ORDENM DE PRODUCCION

Detalle de Poduccion

v .ml

s U5
305
24
i
14
0=1
obr

v bol v |estado

45Y 55 vk
475 ok
24 ok
YU oh
14 oit
U &1 ok
U B/ ok
U ok
0 ok
0 ok
0 ok
C ok
0 ok
P ok
Dok
0 ok

0

0

1}

567 28

ok
ok
ok
ok
ok
ok
ok
or
ok
or
ok
ok
on
3

ok

[Sums de ceso

Formato Excel de cuadres

v bob |vipeso v

1338 4%

30¢ 3

7,58

1592

141

161

244

1788 3.151852658

155




9. Ingresar Consumo de
Bobinas en Easy Soft
-Ingresar al Sistema y descargar

consumo de Bobinas




B. SUB-ANEXO 2-2 PROCEDIMIENTOS GENERALES DE ALMACEN

CENTRAL
@ CALAMINON PROCEIIMIENTO DE REQUERSWIENTOS DE SUMINGS TROSAHERRAM
s Bk b e e S R e N T e T & STt
] ENCARGADD ALMACEN CENTRAL | _GERENCIA OPERACIONES COMPRAS
A: Ingreso de Suministros
{Herramientas
: _r—’@
" ——
I’.’:\h
¥
Taefvera Femetr TN de
Lomprs
==
&
r— I (———
" .4
:
Sebecciin de mejor
ceitraeien
Ml:-lhnl-&-o-
=
o estcar n provesder |
Z:::Eu"l:‘y.};?q:‘menloJ
S
-
[ Aemacenst baterial |
e ] ]
el
g ‘“
[ywep——
'.‘J@ o,

CLIENTE INTERNO: Supervisores y encargados-de areas administrativas,
produccion, ventas, mantenimiento;Vale de salida es emitido por encargados
excepto en el area de mantenimiento..




RESPONS.

PROCESO: ATENCION DE
REQUERIMIENTO DE
SUMINISTROS/HERRAM

Personal Operaﬁvo de Almacén Central

10.Revisar Material Solicitado |

a. Recibir Salida de Aimacén
b. Identificar producto solicitado

c. Ubicar producto almacenado

éNivel de stock bajo?
Si
Hacer requerimiento de compra:
A
No
Continuar con atencion del

requerimiento

|

11.Despachar material y firmar |

Vale de salida
Armar pedido
Entregar Material

Exigir firma de recepciéon

® a2 0 T

Firmar Despachado en
Salida de Almacén
f. Guardar Documento en

Estante

FORMATO/ DOCUMENTO

e Salida de Almacén

IGA S.A. SALIDA DE ALMACEN

-
e (Nl

Parte _Lhnied_Nond

0.7, Ne

a0$ir0. Eff‘*-i('_t._eﬂ__'ﬂ__. = _.Fochn M
DESCRIPCION Uil { Pedido Rec:b‘njo.[-m,g,%‘]lp";)m_
| Stedsh Film 20" uu| 4| ||
Steetch Fim 23" Und| 13 |
Shicker Pewle Juoné i 2 |Robl 4 |
a B 1) S I
| |
: s ST S




RESPONS.

PROCESO: Hacer requerimiento de FORMATO/ DOCUMENTO
compra: A

12.Registrar salida de material e Formato Excel: Kardex Excel

@) adivo Eddn Ve Insmls  Fomato Horaneias Delos Vetena 2

Con Salida de Almacén descontar DFESU SRY sBm-& Rr-Boilw « 0l

Encargado de Almacén Central

— _SAB - 5 AAR34/44557/44527/44bAUIA63H/4 4642
las cantidades del sistema I HAKDEX AL I4ACEN 08 - ALWACEN DF SUNISTROS
.: ‘SIEMANAIILIIALZIDJEROIOH -
Kardex en Excel E : | _:i - Farenrrm ™ | TR
¥
e Separar tipo de suministro (o [Stmsscces sovsims tui)
3 . : ; :W 1 1A H
por hoja de salida de | ¥ —iesrserma —
almacen G _ppmevesmmmar | | I —
e Ingresar a Kardex de Excel | b NSy ————
A . SlonTaTEnoy = m 1 \::::1
segun tipo de suministro |*: e
u I S—— —
e Filtrar material \’;—ﬁL T — S——)
e Registrar salida y guardar |3_§E:%§‘r‘x}}‘j:::m -§
% ACOTE MORAIALO OELYAC KW PARA COMPRINIORY 1 —a00] — T
Repetir accion por cada tipo de |3 ol ,-;;;
suministro e ==

e« v m)23-77 MAY fal




1. *Generar requerimiento de | e Requerimiento de Compras/Servicios
Compra /Servicio

Elabora lista de suministros

requeridos:

-Llenar formato: Requerimiento de

compras/servicios

e Descripcidon de
material/equipo/herramienta

e Cantidad

e Firmar Requerimiento

e Entregar a Gerencia de
Operaciones para aprobacion

e Entregar Copia al area de e Orden de Compra

compras para gestion
pres perme @ caLaioN

Encargado de Almacén Central

I
DEMORA: Esperar compra de

\materiales y notificacion de

llegada del proveedor




Encargado de Almacén Central

2. Recepcionar y verificar
material

e Recibir Guia de Remisidon de
Proveedor
e Contar e inspeccionar
material
¢Coincide fisico con
descripcion?
Si
Firmar Guia
No
Colocar Observacion y notificar a

Compras

Guia de Remision




Personal Operativo de Alimacén

. Revisar que coincida O/C |

con Guia y/o Factura
Recibir Copia de Orden de
Compra

Puntos a verificar:
Datos del Proveedor

N° Orden de Compra
descripcion

Cantidad

a o T o

;Coincide a. b. c. d.?
Si

4. Almacenar material

Almacenar material segun
tipo de suministro
Ingreso de datos del material
a cuaderno:

Fecha

Descripcion

Cantidad

o/C

N° de guia de remision

-Archivar O/C
-Entregar GuialFactura a

Compras

No

-Notificar a Compras no

conformidad para correccidn

BEd {ine
——— & L33 aawd =T §a

';Il; [ T N e

=

Orden de Compra

| \/' % @GALI{

c/d.

'T

R.UC 20302917788

| GUIA DE REMISION - REMITENTE

| 0004- 0013486

b.

ALERC IPOR S !

|

—

MIK GN&/\B




| Encargado de Almacén Central 1

5. Registro en Sistema
Kardex de Excel

e (Con cuaderno de Almacén
registrar ingreso al Kardex

e Separar por tipo de
suministro

e Filtrar producto/Ingresar
descripcion nuevo producto

e Registrar Ingreso y guardar

) Ahivo Eddon Ver lInertar Formato Hemamentas Datos Ventana 2

DEEdaa SR_RY yaa-Jd

Wl -

BIR22B wjo ~ v e

E¥ Miciosol) Leeel: §_SIMANISTROS 3041

= .

KARDEX ALMACEN 08 - ALMACEN DE SUMINISTROS

¢ Formato Excel: Kardex Excel

[Sdla keciini)

B -@a T - 2 e

S48 M £ 44634/44562/44627/44640/44630/44642

A e e MY 1 B

SEMANA DEL 17 AL 21 ENERD 2011

—
Mar Mie

= 4

24105:2011 - 2510512011

ACETE HDRAULICO MOBIL 68-AW ;cmnaoxss GLs.)

SBICONA GRIS

REFRIGERANTE

|| elolrla

BOLSAS TRANSPARENTES DE LOOXLIO

1 334,00

BOLSAS TYRANSPARENTES DE 1.00X128

: 1 121600 =1 ]




@ GM|“DH" PROCEDIMIENTO DE ATENCION DE MERCADERIAS

Elaborado por: Daniel Nano Revisado poring Jose Marsila | Fecha: Version:
0: T
fiméiento de mercaderia Alcance: Desde creacion de Orden Prod hasta preparacion del pedido de mercaderia |
ASIS PRODCUCCION ENCARGADO ALMACEN CENTRAL P. OPERATIVO ALMACEN CENTRAL
[o T !
Paiido
— L sl Qfanes de
Recspelana Produxcridn
== ,
Licna datos a cuadro de 1. Revisar materia soliciado
seguimiento l} [ \L
[‘ =5 I ) 2 Prepasar Pedido
wm B0 Mwoteia l
A =
Imprime O/P y archiva ' ‘m U
! 3 S - Lo d= Ié AP ———1 8

Separa O/P mercado y entrega | J Ordaras do
a alamcén cental &m




RESPONS.

Encargado de Almacén Central

PROCESO: ATENCION DE

REQUERIMIENTO DE MERCADERIA

a.

1. Revisar Material Solicitado

Recepcion de Orden de
Produccion

Ingresar a kardex de Excel
mercaderia

Verificar stock disponible a
reparar

Separar material indicando
O Ped

Indicar a Operarios
especificaciones de

material a preparar

FORMATO/ DOCUMENTO

Orden de Produccion
@QALAM[HQN ORDEM DE PRODUCCION

e Mercaderia de ventas

FRCDUCCION




Personal Operativo de Almacén

2.

Preparar pedido

Separar unidades segun tipo

de mercaderia:

Fibra de vidrio
Separar material
Cortar medidas( si

especifica)

Pernos/tuercas/huachas
Contar pernos
Embolsar

Rotular pedido

Policarbonato
Separar tipo T, Tl

Cortar medidas( si especifica)

&dwvo  Cdotn Yo Uswts Comato Heramwis  Odos  VeRtens 2
FROU FIRT LM I -
. -9

B70 - % CINTA BUTIL 95 GRIS 3732 X 3/4

A= -B2E 0B

cRrgs Ex=HBIEexwd er -

&

SN
AL

Esutnctutas Inifuaniates EGA S.A.
easySUIT pata Windows Almnceues
STOCK DE AL MACEN :07 ALMACEN DE NERCADERIAS
AL WES DE ENERO . 1900

D
Hrquaeaynaueiy

I ARTICULO
i

AL MACEH 07 ALIIAY =] OE HMERCABERIAS =
DESCRIPCION

ua
[P FRTT LT P T CARARTE i S JUND
[P ST ANTE CTAICs paA e s [UND |
o L T T — UND
PSR S TR SN TE LATE SR P mn s BN CAEITE UND
P O TR SR A OV CALR T IND
_[UND
UND

e — .=4 - L -




Personal Operativo de Almacén

Encargado de A. Central

4. Registrar salida de

3. Separar material para

despacho

e Embalar
e Rotular pedidos

e Juntarlo con su orden de

produccion y esperar a

despacho

'Guia de Salida de Almacén

E2 et adl 1R
. —ll '-I'i!."'! [,Ih

material en sistema

e Descarga de mercaderia en

Kardex Excel

e Descarga de mercaderia en

Easy Soft

e Hacer transferencia a

almaceén 16

o Easy Soft




C. SUB-ANEXOQO 2-3 PROCEDIMIENTO GENERAL DE DESPACHO
GAD CALAMINDN

—r— — PROCEDAMIENTO DE ATENGON DE DESPACHO &__

Fecha:
Aleance: Desde leaga de chente hasta de su podido
— VIGILANCIA ENCARGADD DE DESPACHO VENTAS ASIS PRODUCCION FACTURACION
: } lm_
i wra { |
[ ———

T

5 e P
1

!

7im'7m& <— -]

; R 1

ancwygado do

10Recha OPadyublea | |
froductas del dismlo en A. P.T.

9 Ubica O Ped yentrege a
desparho

(1) Licenoia de conducir

11 Carga malerial en vehiculo

12 Enirega doc a encargado] || 13 Reclbey enlrega Doc yO
de despacho Ped para ganeracién de gula

i

W

[ 14 Generacidn de Guts de Remisién H

v
- Eesy Soft

B F i i cnnformidad
e s
19 Enlroga Guia a
Fatire de Despachos
Planis




1

RESPONS PROCESO: ATENCION DE DESPACHO FORIPT
- DOCUMENTO
13.Recibe cliente, recepcién de documentos '
® Acercarse a porteria
* Pide ldentificacidon
* Pregunta nombre del Cliente a recoger a. Control de
pedido Entrada y Salida
Vigilancia | Retiene Brevete o Guia de transportista b.  Licencia de
Conducir
14. Anuncia llegada de cliente
e Comunica por teléfono a Asist de
Produccién el nombre del Cliente
Registra datos del transportista en Control
15. Revisa programa de despachos
e Busca Cliente en Formato Excel de
Seguimiento de Pedidos
e Verificar aprobacion del Despacho
¢Despacho Aprobado?
NO (IRAL PASO 4)
Llamar a Facturacion para comprobacion de | e Cuadro de
Asis Pago. Seguimiento de
Produccién Sl Pedido

o Verificar Datos de transportista de
Cliente
¢Datos completos?
No (IR AL PASO 5)
Llamar a Ventas para comprobacion
Sl

Autorizar entrada de transportista

Facturacion

16.Revisar facturacion de cliente
¢ Pedido cancelado?




Si
Enviar a Asist Prod Orden de Despacho
No

Notificar falta de Pago y desautoriza ingreso de
transpor

17.Coordinar con Cliente datos de
transportista

® Llamar a cliente y preguntar datos de

e De acuerdo a material

e Coberturas/Accesorios: Puente Grua

e Paneles/ Perfiles: Montacargas

Ventas Transportista a recoger su pedido:
Nombre Conductor, N@ Placas, N° Brevete
Enviar a asist Produccion datos para recojo
18.Autoriza entrada de transportista
Asis e Autoriza ingreso de transportista a
Produccion vigilancia
Vigilancia |19.Ingresa transportista
Encargado |20.Dirige Transportista al area de despacho
de e Lo ubicaen el area de carga
despacho
21.Ubicar O. Pedido
Asi e Buscar en félder el pedido de cliente
sis
e |Llamar a encargado de despacho e Orden de Pedido
Produccién
e Entregar O. Pedido a encargado de
despacho
B 22.Ubica productos del cliente en Almacén
de P.T.
e Con O Pedido busca productos y prepara
ERcaigase materiales para su carga
e e Orden de Pedido
23.Carga material en vehiculo
despacho




¢ Clips: Manual

Vigilancia

24.Entrega doc. a encargado de despacho

Lic Conducir
Encargado |25.Recibe y entrega Doc y O Ped para
de generacion de guia =DAC AL,
despacho Orden de Pedido
26.Generar guia de remision
Asis * Recibe documentos (OSL?:Z:;::::
Produccion * Ingresa a sistema Easy Soft
Imprime Guia y entrega a encargado de
despacho
Encargado |27.Entrega Guia a transportista
de ¢ Firma las guias y retiene copia Qdlsdaremision
despacho
28.Revisioén de carga
e Verifica que materiales transportados Control de Entrada y
coincidan con guia Salida
Vigilancia |29.Devolucion de documentos y permite Licencia de
salida Conducir
e Devuelve Brevete
e Registra control de salida
Cliente/Tra | 30.Firma de conformidad de despacho por
nsportista transportista
31. Entrega Guia a Despachos Guia de remision
Vigilancia
32. Recibe Guia y archiva
Encargado 33. Busca copia de O/P y coloca N° de guia Excel K-COB-ACC
de
despacho

34. Descargar salida de material en sistema
35. Descarga material en Easy Soft y Excel




