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CAPITULO |
INTRODUCCION

1.1 ANTECEDENTES

OMNIBUS B. B.

Es una empresa privada con denominacién de Sociedad Andénima, conformada
por inversionistas tanto nacionales como extranjeros. Nace el 16 de Octubre de
1975, frente a una necesidad del pais de tener productos nacionales en el area
automotriz. Actualmente esta empresa se dedica al ensamblaje de vehiculos
livianos, de carga, todo terreno, produccion de partes automotrices y generacion

de bienes de capital.

GENERAL MOTORS ECUADOR S.A.

La inversién inicial de General Motors Corporation en Ecuador fue en el afio de
1981, pero inicia sus operaciones en nuestro pais a partir de Enero de 1987.
Actualmente General Motors Ecuador cuenta con un total de 23 concesionarios,
los mismos que estan distribuidos en 34 puntos de venta, ha dominado el
mercado automotriz ecuatoriano desde 1983, y mantiene un promedio del 40% de
participacion de mercado, la mas grande de General Motors en cualquier pais del

mundo®.

Con el aumento de la participacion en Omnibus B.B., una de las cuatro
ensambladoras del pais, la oficina central de General Motors Ecuador se junto en
noviembre de 1998 con las oficinas de OBB. Esta integracion ayuda a obtener un
objetivo comun y comunicacién constante entre las entidades de administracion y

manufactura de la Corporacion.

1.1.1 DESCRIPCION DE LA PROBLEMATICA.

! GENERAL MOTORS OMNIBUS B.B. “Al dia”, Febrero del 2008.



Actualmente en el area de manejo de materiales, la cual es parte de la cadena de
abastecimientos, el manejo de las bodegas de material directo “material que se
utiliza en el ensamblaje de vehiculos”, es primordial para que los costos de
operacion sean los optimos, debido a que la forma de almacenamiento y
manipulacion de material causa que el material se dafie o se pierda, generando
costos adicionales por mal manejo y mal control del inventario, ademas, el
inventario que se pueda tener como faltante debido a reposiciones a la linea para
mantenerla en operacion, inventario en exceso, inventario de material que nunca
sera utilizado y que al final deberé ser botado a la basura debido a que se vuelve
obsoleto, inventario que no se ha comprado 6 que no se le ha dado el

seguimiento adecuado.

Para cumplir con la produccidon es necesario realizar compras urgentes a las
fuentes, lo cual genera costos muy altos “extras”, por los fletes generados, de
continuar con esta problematica los costos invertidos en el manejo de material
aumentaran mucho, volviendonos no competitivos, y tenemos el riesgo de parar la
produccion al existir falta de material. Como parte del servicio que el area brinda a
la linea de produccién que es nuestro cliente, se debe considerar la rapidez con
gue una solicitud de material llega a nuestro cliente para mantenerlo satisfecho.

Por lo expuesto, se evidencia la necesidad de aplicar un proyecto de investigacion
de tal manera que se identifiquen los procesos actuales y las fuentes
generadoras de desperdicio, para reducirlas y/o eliminarlas, como resultado de su
aplicacion, y asi, estar preparados para participar en la globalizacion de los
mercados. Por esto se analizaran los procesos desde la solicitud de material de
reposicion, recepcion, almacenamiento y despacho de material a la linea de

ensamble, haciendo referencia a los siguientes tipos de materiales:

Material Local: Material comprado en proveedores del pais.

Material Importado: Material comprado a proveedores de otro pais.

Direct Sourcing: Material comprador al proveedor de la fuente CKD.

Complemento CKD: Material que la fuente no envia dentro del kit CKD original.
CKD abierto/ material que no es parte del kit CKD original: Donde el kit CKD, es el

material que arriba en cajas cerradas desde la fuente, para el ensamble de



vehiculos; al momento en que se abre la caja original porque se necesita
adelantar el material a la linea de produccion debido a la generacién de dafios,
pérdidas 0 problemas de la calidad del material en el proceso de produccion, el
manejo de los materiales en el proceso detallado, le damos el nombre de: material

gue no es parte del kit CKD original.

1.2 OBJETIVOS

a) OBJETIVO GENERAL

Establecer un proyecto de mejora a los procesos que se utilizan en las bodegas
de materiales que no son parte del kit CKD, utilizados para ensamblar vehiculos.

b) OBJETIVOS ESPECIFICOS

1) Realizar un diagndstico de la situacion actual del area
2) Analizar los procesos la cadena de abastecimientos.
3) Disefiar un propuesta de mejora de los procesos

4) Disefar indicadores de gestion

5) Levantar el manual de procesos.

1.3 SITUACION ACTUAL

El area donde se realiza el estudio esta organizada de acuerdo a lo expuesto en
la figura 1.1y en la figura 1.2

Ademas, el promedio de dolares que se manejan en las bodegas de material

directo que no son parte del kit CKD original se puede ver en la figura 1.3



Director de Logistica

| 4 \ 4 v
Gerente de Compras Gerente de Logistica Gerente de Manejo
de Materiales
Comprador material ¢ Ing. Importaciones | Ing. Nuevos
indirecto Provectos
Comprador material Ing. Flujo de material | Ing. Manejo de
directo metdlico local Materiales
Comprador material | | Ing. Control de < Ing. Control de
directo eléctrico Produccién Produccién
Comprador material |4 | Ing. Distribucion de |4 Ing. Control de
directo quimico vehiculos Materiales
Figura 1.1

Organigrama Funcional de la Direccidon de Logistica

Fuente: General Motors - Omnibus B.B.

Ing. Control de
Materiales

v v v
| Supervisor | | Analista de Analista de material
3 materiales otros servicios
| Lider de Equipo (2) | Bodeguero <
Recepcién

Despacho a <

Bodeguero Despacho
Mat. Local

Operario ¢

Bodeguero Despacho
Mat. Reposicion

Operario ¢

Bodeguero Motores ¢

Operario ¢

Bodeguero Scrap ¢

Operario ¢

Bodeguero PUP (2) ¢
Bodeguero CARE (2)

Figura 1.2

Organigrama Funcional de Control de Materiales

Fuente: General Motors - Omnibus B.B.

Detalle usD Items

CKD producido por material faltante 2.630.000 1.607
PRD en transito 290.456 1.336
Fletes de material PRD 363.070 ND
Material directo en bodegas propias 362.176 318
Material directo en proveedores 2.307.228 214
TOTAL 5952929,738 3475

Figura 1.3

Tabla de materiales manejados en el area

Elaborado: Autor del proyecto



El grafico de los ddlares por cada tipo de material se puede ver en la figura 1.4,
donde la parte del pastel mas grande pertenece a los kit CKDs de los cuales se
ha tomado material para reponer a la linea de produccion. Seguido de los
materiales manejados en proveedores externos, pero controlados por la empresa,

donde se realiza el estudio.

USD de participacion

Material directo en CKD producido por
proveedores material faltante 44%

39%

Material directo en o
PRD en transito

bodegas propias Fletes de material 501
6% PRD ’

6%

Figura 1.4

Porcentaje de los USD que se manejan en el area.

Elaborado: Autor del proyecto

La cantidad de items que se manejan, se observa en la figura 1.5, donde se
puede observar que el CKD no producido por material faltante ocupa el primer
lugar tanto en costo como en cantidad de items manejados, mientras que el
material directo manejado en proveedores en costo representa el 39%, en items

nada mas que el 6%.

Por todo lo expuesto, podemos ver que el problema mas grande con que se
cuenta es, el que se genera por el material que no es parte del kit CKD original 6
CKD producido por material faltante, tanto en costo como en la cantidad de

material.



Material directo en

. proveedores
Meaterial directo en %
bodegas propias
P
CKD producido por
material faltante
47%

PRD en trénsito
20/

Figura 1.5

Items que se manejan en el area

Elaborado: Autor del proyecto

1.4 CARACTERIZACION DE LOS PROCESOS DE LA EMPRESA

General Motors — Omnibus B.B. es una empresa que se dedica al ensamblaje de

vehiculos donde:

Vision
Ser lider mundial en productos de transporte y servicios relacionados. Lograremos
el entusiasmo de nuestros clientes mediante el mejoramiento continuo, obtenido
por la integridad, el trabajo en equipo y la innovacion de nuestra gente.

Mision
Somos una empresa dedicada a producir y comercializar vehiculos y productos

relacionados, con niveles globalmente competitivos en seguridad, calidad, costo y
oportuna capacidad de respuesta; para asegurar el entusiasmo de nuestros



clientes por la marca Chevrolet a través del trabajo en equipo, la mejora continua,

el desarrollo, el entusiasmo de nuestra gente, proveedores y concesionarios.

Prioridades Culturales

Actuar como una sola compaiiia
Actuar con sentido de urgencia
Perseguir objetivos exigentes

Enfoque al producto y al cliente

Valores

Entusiasmo del cliente
Mejora Continua
Integridad

Trabajo en equipo
Innovacién

Respeto y responsabilidad.

La caracterizacion de los procesos de la empresa se puede ver en la figura 1.6.

Y la caracterizacion del proceso de manejo de materiales, que es donde se

realizard el estudio del presente trabajo se puede ver en la figura 1.7.

Visidbn Manejo de Materiales.

Ser lider mundial en manejo esbelto de material, libre de desperdicios, bajo el

mejor control, a través del mejoramiento continuo, trabajo en equipo, innovacion e

integridad de nuestra gente.

Mision Manejo de Materiales.



Somos el area dedicada al abastecimiento de material a la linea de produccién,
de manera oportuna, a bajo costo, y con altos niveles de calidad logrados a través
de la mejora continua, innovacion, trabajo en equipo y compromiso de nuestra

gente.

Las prioridades y valores culturales, son los mismos de la organizacion.



PROVEEDORES PROPIETARIO DEL PROCESO
General Motors - Omnibus B.B.
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Figura 1.6
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A
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Control Interno

Caracterizacion de General Motors — Omnibus B.B.

Elaborado: Autor del proyecto
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Elaborado: Autor del proyecto
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CAPITULO I
MARCO TEORICO

2.1 ADMINISTRACION POR PROCESOS.

Para que una organizacion funcione de manera eficaz, tiene que identificar y
gestionar numerosas actividades relacionadas entre si. Una actividad que utiliza
recursos, y que se gestiona con el fin de permitir que los elementos de entrada se
transformen en resultados, se pueden considerar como un proceso.
Frecuentemente el resultado de un proceso constituye directamente el elemento

de entrada del siguiente proceso.

La aplicacion de un sistema de procesos dentro de la organizacion, junto con la
identificacion e interacciones de estos procesos, asi como su gestion, puede

denominarse como “enfoque basado en procesos”.

Una ventaja del enfoque basado en procesos es el control continuo que
proporciona sobre los vinculos entre los procesos individuales dentro del sistema

de procesos, asi como sobre su combinacién e interaccion.?

Proceso es cualquier actividad o grupo de actividades que emplea insumos, les
agrega valor y suministra un producto o servicio a un cliente interno o externo. En
otras palabras, “por proceso queremos decir sencillamente una serie de
actividades que, tomada conjuntamente, producen un resultado valioso para el

cliente”.

2.1.1 LOS MODELOS DE GESTION Y EL ENFOQUE BASADO ENPROCESOS.

2 GRUPO KAISEN. “Calidad” [en linea]. “Como desarrollar el enfoque basado de procesos”.
10-2005, http://www.gestiopolis.com [Consulta: 1 Mayo 2009]

% Norma Internacional 1ISO 9001, Sistemas de gestion de la calidad — Requisitos, Noviembre
2008, cuarta edicion.



En la actualidad, es una cuestion innegable el hecho de que las organizaciones se
encuentran inmersas en entornos Yy mercados competitivos y globalizados;
entornos en los que toda organizacion que tiene éxito (o, al menos subsistir) 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, lo que a su vez se 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 lo tanto, ayuda a una organizacion a establecer las
metodologias, las responsabilidades, los recursos, las actividades, que le
permitan una gestion orientada hacia la obtencion de esos “buenos resultados”
que desea, o lo que es lo mismo, la obtencion de los objetivos establecidos. Con
esta finalidad, muchas organizaciones utilizan modelos o0 normas de referencia
reconocidos para establecer, documentar y mantener sistemas de gestion que les

permitan dirigir y controlar sus respetivas organizaciones, véase figura 2.1.

OBJETIVOS ?:@%ﬁ RESULTADOS

Responsabilidades (quién)

Recursos (con qué)
Metodologias (cémo)

Programas (cuando)

Figura 2.1

Sistema de gestién basado en procesos para la obtencion de resultados 4

4 PUMISACHO A. Victor, Gestion de una organizacion, EPN, 2007.



2.1.2 EL ENFOQUE BASADO EN PROCESOS EN LA NORMA ISO9001:2008.

La norma ISO 9001:2008 promueve la adopcion de un enfoque basado en
procesos, cuando se desarrolla, implementa y mejora la eficacia de un sistema de
gestion de la calidad, para aumentar la satisfaccion del cliente mediante el

cumplimiento de sus requisitos.

Un enfoque de este tipo, cuando se utiliza dentro de un sistema de gestion de

calidad, enfatiza la importancia de:

a) la comprensiony el cumplimiento de los requisitos,

b) la necesidad de considerar los procesos en términos que aporten
valor,

c) la necesidad de resultados del desempeiio y eficacia del proceso, y

d) la mejora continua de los procesos con base en mediciones

objetivas. °

En la figura 2.2, se recogen graficamente los vinculos entre los procesos que se

introducen en los capitulos de la norma ISO 9001:2008.

Esta estructura de procesos permite una clara orientacion hacia el 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 medicién de la informacion relativa a
la percepcion del cliente acerca de como la organizacion cumple con sus
requisitos. Los pasos a seguir para establecer, documentar, implementar y
mantener un sistema un sistema de gestion de calidad y mejorar continuamente

su eficacia conforme los requisitos de la ISO 9001 son:

- ldentificar los procesos necesarios para el sistema de gestiéon de la calidad y su

aplicacion a través de la organizacion,

® Norma Internacional 1ISO 9001, Sistemas de gestion de la calidad — Requisitos, Noviembre
2008, cuarta edicion.



- Determinar la secuencia e interaccion de estos procesos,

Figura 2.2

Modelo de un sistema de gestion de la calidad basado en procesos 6

- Determinar los criterios y métodos necesarios para asegurarse de que tanto
la operacion como el control de estos procesos sean eficaces,

- Asegurarse de la disponibilidad de recursos e informacion necesarios para
apoyar la operacion y el seguimiento de estos procesos,

- Realizar el seguimiento, la medicion y el andlisis de estos procesos, e

- Implementar las acciones necesarias para alcanzar los resultados

planificados y la mejora continua de estos procesos. ’

2.1.3 COMO ENFOCAR A PROCESOS UN SISTEMA DE GESTION

® Norma Internacional 1ISO 9001, Sistemas de gestion de la calidad — Requisitos, Noviembre
2008, cuarta edicion.
" Norma Internacional 1ISO 9001, Sistemas de gestion de la calidad — Requisitos, Noviembre
2008, cuarta edicion.



Los pasos que una organizacion debe seguir para dotar de un enfoque basado en

procesos a su sistema de gestion son:

- Laidentificacion y secuencia de los procesos.

- La descripcion de cada uno de los procesos.

- El seguimiento y la medicién para conocer los resultados que obtienen.

- La mejora de los procesos con base en el seguimiento y la medicion

realizados.

2.1.3.1 LA IDENTIFICACION Y SECUENCIA DE LOS PROCESOS “EL MAPA
DE PROCESOS".

Es necesario recordar que los procesos ya existen dentro de una organizacion, de
manera que el esfuerzo se debe centrar en identificar y gestionar de manera
apropiada. Habria que plantearse, por tanto, cuales de los procesos son lo
suficientemente significativos como para que deban formar parte de la estructura

de procesos y en que nivel de detalle.

La identificacion y seleccion de los procesos a formar parte de la estructura de
procesos no deben ser algo trivial, 6 debe nacer de una reflexion acerca de las
actividades que se desarrollan en la organizacion y de como estas influyen y se
orientan hacia la consecucion de los resultados, a continuacién los principales

factores para la identificacion y seleccion de los procesos en la figura 2.3

Una vez efectuada la identificacion y la seleccion de los procesos, surge la
necesidad de definir y reflejar esta estructura de forma que facilite la

determinacion e interpretacion de las interrelaciones existentes entre los mismos.

La manera mas representativa de reflejar los procesos identificados y sus
interrelaciones 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.



Principales Factores para la identificacion y seleccion de los procesos

Influencia en la satisfaccion del cliente

» Los efectos en la calidad del producto/servicio

+ Influencia en Factores Clave de Exito

* Influencia en la misién y estrategia

* Cumplimiento de requisitos legales o reglamentarios
* Los riesgos econémicos y de satisfaccion

» Utilizacién intensiva de recursos

Figura 2.3

L . . . 8
Principales factores para identificar y seleccionar procesos

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 las que pueden encajar los procesos identificados. La
agrupacion 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. A continuacion se muestra dos posibles tipos de agrupaciones:

PROCESOS ESTRATEGICOS

PROCESOS OPERATIVOS

CLIENTE

PROCESOS DE APOYO

Figura 2.4

CLIENTE

. 9
Modelos para la agrupacion de procesos 1

8 BELTRAN S. Jaime, Guia para una Gestion basada en Procesos, Instituto Andaluz de
Tecnologia, Espafia?, ca. 2007.

° BELTRAN S. Jaime, Guia para una Gestion basada en Procesos, Instituto Andaluz de
Tecnologia, Espafia?, ca. 2007.




PROCESOS PLANIFICACION

PROCESOS GESTION DE RECURSOS

CLIENTE
CLIENTE

PROCESOS DE REALIZACION DEL PRODUCTO

PROCESOS DE MEDICION, ANALISIS

Figura 2.5

L 10
Modelo para la agrupacion de procesos en el mapa de procesos 2

Una organizacién puede elegir como modelo de agrupacion el que considere mas
adecuado (pudiéndose incluso diferenciarse de los propuestos anteriormente).

El primero de los modelos propuesto en la figura 2.4 diferencia entre:

» Procesos estratégicos como aquellos procesos que estan vinculados al
ambito de las responsabilidades de la direccion y, principalmente, al largo
plazo. Se refiere fundamentalmente a procesos de planificacion y otros que

se consideran ligados a factores clave o estratégicos.

* Procesos operativos como aquellos procesos ligados directamente con la
realizacion del producto y/o la prestacion de servicio. Son los procesos de

linea.

* Procesos de apoyo como aquellos procesos que dan soporte a los
procesos operativos. Se suelen referir a procesos relacionados con

recursos y mediciones.

10 BELTRAN s. Jaime, Guia para una Gestion basada en Procesos, Instituto Andaluz de
Tecnologia, Espafia?, ca. 2007.



Por otra parte, el segundo de los modelos propuesto en la figura 2.5 esta en linea

con los cuatro grandes capitulos de requisitos de la norma ISO 9001, y son los

siguientes:

Procesos de planificacion como aquellos procesos que estan vinculados
al ambito de las responsabilidades de la direccion y se encuentran en
consonancia con el capitulo 5 de la norma en referencia “Responsabilidad

de la Direccion”.

Procesos de gestion de recursos  como aquellos procesos que permiten
determinar, proporcionar y mantener los recursos necesarios (recurso
humano, infraestructura y ambiente de trabajo) y se encuentran en
consonancia con el capitulo 6 de la norma de referencia “Gestion de

recursos”.

Procesos de realizacion del producto  como aquellos que permiten llevar
a cabo la produccién y/o la presentacion del servicio, y se encuentran en
consonancia con el capitulo 7 de la norma de referencia “Realizacién del

producto”. *

Procesos de medicion, analisis y mejora  como aquellos procesos que
permiten hacer el seguimiento de los procesos, medirlos, analizarlos y
establecer acciones de mejora. Se encuentra en consonancia con el

capitulo 5 de la norma de referencia.

Las agrupaciones permiten una mayor representatividad de los mapas de

procesos, de hecho, se pueden entender como macro-procesos que incluyen

dentro de si otros procesos, sin perjuicio de que, a su vez, uno de estos procesos

se pueda desplegar en otros procesos (que podrian denominarse como

subprocesos, o procesos de 2do nivel), y asi sucesivamente.

1 BELTRAN s. Jaime, Guia para una Gestion basada en Procesos, Instituto Andaluz de
Tecnologia, Espafia?, ca. 2007.



GLIENTE

Figura 2.6

L, - u » 12
Representacion gréfica de procesos “en cascada

Si fuese necesario, se podrian emplear mapas de proceso “en cascada”, (figura

2.6). No obstante, hay que tener cuidado cuando se utiliza este tipo de

“representacion en cascada”, ya que se puede caer en exceso de documentacion,

gue ademas puede dificultar la interpretacion de los mapas. A continuacién se

presentan dos ejemplos:

Estratégicos

Planificacion I I

Estratégica

1+D I

Revision
Anual

Investigacion
de Mercado

Operativos

—J L

= I Pedidos I—»Ige!agr'ggicc'ggl—bl Mazcladol—b IConformadoI ITransporbeI —
4

¥
[ors - [macen |

De apoyo

Sistermnma de
:CLIENTE I‘

Figura 2.7

Formacioén

Ejemplo de mapa de procesos con tres agrupaciones 13
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Revision de
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Datarminaciény - Planificacin de Captagidn Ejecucitn de ks Instiicadionss
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Elaboracién/
Selacoion del
miaterial didactice

Mediddn t‘iie la igﬂiisfﬂx:cién
ACIAP B NG = Auditorias intemas H“’“‘“
Medicién de kb irsercién

Andlisis e datos Madicion de los procesos

Figura 2.8

, . 14
Ejemplo de mapa de procesos con cuatro agrupaciones

El nivel de detalle de los mapas de proceso dependera, como ya se ha
comentado anteriormente, del tamafio de la propia organizacion y de la

complejidad de sus actividades.

El establecimiento y determinacion de la estructura de procesos de una
organizacion es una “tarea” que implica la realizacion de muchos ajustes. Es
habitual y normal que una organizacion establezca un primer mapa de procesos vy,
al cabo del tiempo, se percate de la necesidad de modificar dicha estructura por

diferentes motivos:

 Necesidad de agregar procesos para establecer indicadores mas
relevantes.

» Conveniencia de desagrupar procesos para obtener informacion de
resultados de interés a mayor nivel de detalle

* Solape entre actividades contempladas en diferentes procesos, etc.

14 BELTRAN s. Jaime, Guia para una Gestion basada en Procesos, Instituto Andaluz de
Tecnologia, Espafia?, ca. 2007.



Es necesario indicar que la representacion e informacion relativa a los procesos
(incluyendo sus interrelaciones) no acaba con el mapa de procesos, si no que a
través de la descripcion individual de los mismos, se puede aportar informacion

relativa a estas interrelaciones.

2.1.3.2 LA DESCRIPCION DE LOS PROCESOS.

El mapa de procesos permite a una organizacion identificar los procesos y
conocer la estructura de los mismos, reflejando las interrelaciones entre los
mismos, si bien el mapa no permite saber cémo son “por dentro” y como permiten
la transformacion de entradas en salidas. La descripcion 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. El esquema para llevar a cabo esta descripcion

puede ser el que se refleja en la figura 2.9

CLIENTE
CLIENTE

iDescripcidn ?
.

ACTIVIDADES I !

DIAGRAMA DE FICHA DE
PROCESO PROCESO

L0ué actividades se realizan? LtComo es el proceso?
LQuién realiza las actividades? L Cuil es su propdsito?
LComo se realizan las actividades? LComo se relaciona con el resto?
LCuales son sus entradas y salidas?

CARACTERISTICAS I

Figura 2.9

Esquema de descripcién de procesos a través de diagramas y fichas 15
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2.1.3.2.1 DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCESO - DIAGRAMA
DE PROCESOS.

La descripcion de las actividades de un proceso se puede llevar a cabo a través
de un diagrama, donde se pueden representar estas actividades de manera
gréfica e interrelacionadas entre si. Estos diagramas facilitan la interpretacion de
las actividades en su conjunto, debido a que se permite una percepcion visual del
flujo y la secuencia de las mismas, incluyendo las entradas y salidas necesarias
para el proceso y los limites del mismo. Uno de los aspectos importantes que
deberian recoger estos diagramas es la vinculacién de las actividades con los
responsables de su ejecucion, ya que esto permite reflejar, a su vez, como se
relacionan los diferentes actores que intervienen en el proceso. Se trata, por
tanto, de un esquema “quién-qué”, donde en la columna del “quién” aparecen los

responsables y en la columna del “qué” aparecen las propias actividades en si.

INTESA REVISION DE REQUISITOS DEL PRODUCTO | DP-722

Quién Qué
A i
................................... h::::‘----------r----------------E---- S —
Presentacion de oferta i |
amerc = ’ | ARELSIEEN | el
i . i inchir padido en
Comercial Envio de oferta i fistacia % Conrol te
Encarga a Dpto. Produccion i Pedidos (FORM-722.1)
elaboracion de oferta con i F Y
facha limite de presantacicn sl A J 3
Acharar diferancias o .
:Es la oferta anular ¢ Existen
acords con requisitos EI—. diferencias?
del clients? ;
S
.............................. S L LEEEEEEEEEEEEEEE CEt ELt CEEEEE EEL EEEEEEEEEEE: EEEEEEE
Director . Revision
Produccicon ““ok?
T sl
evisar: Determinarla
-Hequisitos estan chmos . L0K? -+ capacida para cumplic
-Capacidad para cumplir requisitos con los requisitos
-Capacidad para cumplir plazos i
T e B e == --------------------;— -------
El; Ll
Dpto. m:xiarf?cacfbnndg la
Produccicn El 'y
EI Las ofertas deven incluir las especificaciones téenicas y requisitos de calidad,
asl como |a capacidad de fabricacién y costes previstos. Revisidn: 04
. da o i un padids Fecha 2001 0604

EI Se revisaran si un contrato coincide con la oferta
coincide con los requisitos del contrato, segin dependa.

Figura 2.10

Diagrama de un proceso de Revisién de requisitos del producto 16
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En la figura 2.11 se muestran los simbolos mas habituales, que una organizaciéon

puede adoptar como referencia para utilizar un mismo lenguaje.

Inicio o fin Se suele utilizar este simbolo para representar el origen de una entrada o el destino de
de un proceso una salida. Se emplea para expresar el comienzo o el fin de un conjunte de actividades.

Dentro del diagrama de proceso, se emplea para representar una actividad, si bien

Actividad también puede llegar a representar un conjunto de actividades.

Representa una decision. Las salidas suelen tener al menos dos flechas {opciones).

Representan el flujo de productos, informacién, ... y la secuencia en que se ejecutan las
actividades.

Representan un documento. Se suelen utilizar para indicar expresamente la existencia

Documento
de un documento relevante.

RBepresentan a una base de datos y se suele utilizar para indicar la introduccion o regis-

Base de datos tro de datos en una base de datos (habitualmente informatica).

0y o

Figura 2.11

Simbolos mas habituales para la representacion de diagramas 17

El aspecto esencial en la elaboracion de diagramas de proceso es la importancia
de ajustar el nivel de detalle de la descripcion (y por tanto la documentacion)
sobre la base de la eficacia de los procesos. Es decir, la documentacion necesaria
sera aquella que asegure o garantice que el proceso se planifica, se controla y se
ejecuta eficazmente, por lo que el diagrama se centrara en recoger la informacion

necesaria para ello.

2.1.3.2.2 DESCRIPCION DE LAS CARACTERISTICAS DEL PROCESO - FICHA
DE PROCESO.

1" BELTRAN s. Jaime, Guia para una Gestion basada en Procesos, Instituto Andaluz de
Tecnologia, Espafia?, ca. 2007.



Una ficha de Proceso se puede considerar como un soporte de informacion que
pretende recabar todas aquellas caracteristicas relevantes para el control de las

actividades definidas en el diagrama, asi como para la gestion de procesos.

En la figura 2.12 se puede observar un ejemplo de como se puede llegar a
estructurar la informacién relevante para la gestion de un proceso a través de una
ficha de proceso, si bien lo importante de la misma es el tipo de informacion
incluida mas que la forma.

INTENSA REVISION DE REQUISITOS DEL PRODUCTO FP-722

PROCESO: REVISION DE LOS REQUISITOS DEL PRODUCTO ‘ PROPIETARIO: DTOR COMERCIAL

MISION: Asegurar que los requisitos aplicables a los productos para los clientes <
estan correctamente definidos en ofertas, pedidos y contratos, aclarados DOCUPMCE:‘;;(:“)N
y que se tiene capacidad para cumplirlos °

* Empieza: Cuando empezamos cualquier relacion comercial.

* Incluye: Ofertas, pedidos y contratos. Recogida de informacion para asegurar la capacidad.

ALCANCE

* Termina: Con la elaboracién de una oferta, aceptacién de un pedido o modificacion del mismo.

ENTRADAS: Necesidades del cliente. Informacion sobre capacidad de produccion y stock.
PROVEEDORES: Cliente. Produccion. Logistica.

SALIDAS: Ofertas. Pedidos aceptados. Contratos firmados. Modificaciones a los anteriores.

CLIENTES: Cliente externo.

INSPECCIONES: REGISTROS:

Inspeccién mensula de las ofertas y pedidos Reclamaciones, devoluciones, FORM 722.1

VARIABLES DE CONTROL: INDICADORES:

* Inmovilizado de producto final. ¢ [722.1 = % de ofertas aceptadas

* Capacidad de produccion.

* Plazo de entrega estandar. * [722.2 = Y% ofertas/pedidos/contratos no conformes

* Catalogo de productos.

* Politica comercial. ¢ [722.3 = Y% meodificacicnes de requisitos por causa propia
Revisidn: 02
Fecha 2001/02/05

Figura 2.12

Ficha para un proceso de Revision de requisitos del producto 18

A continuacién se definen los conceptos que se han considerado relevantes para
la gestion de un proceso y que una organizacion puede optar por incluirlo en la
ficha de proceso correspondiente.

18 BELTRAN S. Jaime, Guia para una Gestion basada en Procesos, Instituto Andaluz de
Tecnologia, Espafia?, ca. 2007.



Mision u Objetivo: Es el proposito del proceso. Hay que preguntarse ¢ cual
es la razon de ser del proceso? ¢ Para qué existe el proceso? La mision u
objetivo debe inspirar los indicadores y la tipologia de resultados que

interesa conocer.

Propietario del proceso: Es la funcibn a la que se le asigna la
responsabilidad del proceso y, en concreto, de que éste obtenga los
resultados esperados (objetivos). Es necesario que tenga capacidad de
actuacion y debe liderar el proceso para implicar y movilizar a los actores

gue intervienen.

Limites del proceso: Los limites del proceso estan marcados por las
entradas y las salidas, asi como por los proveedores (quien dan las
entradas) y los clientes (quienes reciben las salidas). Esto permite reforzar
las interrelaciones con el resto de procesos, y es necesario asegurarse de
la coherencia con lo definido en el diagrama de proceso y en el propio
mapa de procesos, la exhaustividad en la definicion de las entradas y
salidas dependera de la importancia de conocer los requisitos para su

cumplimiento.

Alcance del proceso: Aunque deberia estar definido por el propio diagrama
de proceso, el alcance pretende establecer la primera actividad (inicio) y la
Gltima actividad (fin) del proceso, para tener la nocién de la extension de

las actividades en la propia ficha.

Indicadores del proceso: Son los indicadores que permiten hacer una
medicién y seguimiento de cémo el proceso se orienta hacia el
cumplimiento de su misién u objetivo. Estos indicadores van a permitir
conocer la evolucién y las tendencias del proceso, asi como planificar los

valores deseados para los mismos.

Variables de control: Se refieren a aquellos parametros sobre los que se

tiene la capacidad de actuacion dentro del ambito del proceso (es decir,



gue el propietario o los actores del proceso pueden modificar) y que
pueden alterar e funcionamiento o comportamiento del proceso, y por lo
tanto de los indicadores establecidos. Permite conocer a priori dénde se

puede “tocar” en el proceso para controlarlo.

* Inspecciones: Se refieren a las inspecciones sistematicas que se hacen en
el ambito del proceso con fines de control del mismo. Pueden ser

inspecciones finales o inspecciones en el propio proceso. *°

* Documentos y/o registros: Se pueden referenciar en la ficha de proceso
aguellos documentos o registros vinculados al proceso. En concreto, los
registros permiten evidenciar la conformidad del proceso y de los productos

con los requisitos.

* Recursos: Se pueden también reflejar en la ficha (aunque la organizacion
puede optar en describirlo en otro soporte) los recursos humanos, la
infraestructura y el ambiente de trabajo necesario para ejecutar el proceso.

Una organizacion debe tender a configurar sus procesos de forma que, para cada
uno de ellos, se determina su mision y, en consecuencia, los resultados deseados
a través de valores de referencia sobre los indicadores establecidos (es decir, los

objetivos).

2.1.4 PROCESO “VERSUS” PROCEDIMIENTO.

La diferencia fundamental radica en que un procedimiento permite que se realice
una actividad o un conjunto de actividades (y si ademas es un procedimiento
documentado existe un soporte documental), mientras que un proceso permite
que se consiga un resultado. Es obvio, no obstante, que las actividades que

componen un proceso se pueden explicar a través de un procedimiento

19 pUMISACHO A. Victor, Manual basico para el modelamiento de procesos, EPN, 2007.



documentado, si bien ahi se acaba el parecido. A continuacion en la figura 2.13,

se ven las diferencias entre procedimiento y proceso.

PROCEDIMIENTOS

PROCESOS

Los procedimientos definen la secuencia de
pasos para ejecutar una tarea

Los procedimientos existen, son estaticos
Los procedimientos estan impulsados por la

Los procesos transforman las entradas en
salidas mediante la utilizacién de recursos

Los procesos se comportan, son dinamicos
Los procesos estan impulsados por la

consecucion de un resultado
Los procesos se operan y gestionan

Los procesos se centran en la satisfaccion de
los clientes y otras partes interesadas

Los procesos contienen actividades que
pueden realizar personas de diferentes
departamentos con unos objetivos comunes.

finalizacion de la tarea
Los procedimientos se implementan

Los procedimientos se centran en el
cumplimiento de las normas

Los procedimientos recogen actividades que
pueden realizar personas de diferentes
departamentos con diferentes objetivos.

Figura 2.13

. , - 20
Diferencias entre procedimiento y procesos.

2.2 DISENO DE PROCESOS.

Lograr determinar si los procesos y/o sus actividades componentes son
necesarias o son exigencias internas de la institucion representan la relevancia de

esta filosofia, para lo cual debemos considerar lo siguiente:

a) Agregan valor al negocio o al cliente.

b) Pueden realizarse de otra manera

c) Estan distribuidas adecuadamente dentro de la empresa.

d) Ayudan al logro y consecucién de los objetivos de la empresa.

2.2.1 DIAGNOSTICO PARA EL DISENO DE PROCESOS.

El diagnostico de procesos, permite hacer una revision de las actividades que

actualmente se realizan, agrupandolas de Ila siguiente manera:

20 PUMISACHO A. Victor, Manual basico para el modelamiento de procesos, EPN, 2007.



- Actividades que actualmente se realizan y se deben seguir realizando.
- Actividades que actualmente se realizan y no se deben seguir realizando.

- Actividades que actualmente no se realizan y se deberian realizar.

2.2.1.1ACTIVIDADES QUE ACTUALMENTE SE REALIZAN Y SE DEBEN
SEGUIR REALIZANDO.

Estas son aquellas actividades imprescindibles para el desarrollo de los procesos
de la empresa, dificilmente se pueden obviar ya que de su ejecucién depende el

logro de los objetivos de cada uno de ellos.

Aunque estas actividades no se pueden eliminar, si pueden llegar a facilitarse o

mejorarse.

2.2.1.2 ACTIVIDADES QUE ACTUALMENTE SE REALIZAN Y N O SE DEBEN
SEGUIR REALIZANDO.

Son todas aquellas actividades de las cuales se puede prescindir sin alterar el

objetivo del proceso.

Normalmente este grupo de actividades esta conformado por exigencias internas
de la empresa e inadecuada distribucion de funciones dentro de la organizacion,

ademas de requisitos y controles innecesarios.

2.2.1.3 ACTIVIDADES QUE ACTUALMENTE NO SE REALIZAN Y SE DEBEN
REALIZAR.

Son todas aquellas actividades a las que no se les ha dado importancia, pero que
su realizacion ayudaria a mejorar la calidad de los procesos y por ende de los

productos y/o servicios que se ofrecen a los clientes.



La filosofia que fundamenta a la Reingenieria indica que para la elaboraciéon de
los procesos se debe partir de cero, sin embargo no existe metodologia alguna
que indique a ciencia cierta como realizarla, simplemente existen interpretaciones
particulares sobre esa filosofia y elaboracion de propuestas adecuadas a dichos
criterios. Cualquier metodologia puede llegar a tener el éxito deseado, si se
fundamenta claramente y sobretodo si se adecua a las caracteristicas particulares

de la organizacién en donde se aplique. #*

2.3. ADMINISTRACION DE LA CADENA DE SUMINISTROS.

2.3.1 LA CADENA DE SUMINISTROS.

Los materiales y la informaciéon fluyen en sentido ascendente en la cadena de
suministros, por lo que la administracién de la cadena de suministros es la
integracion de estas actividades mediante mejoramiento de las relaciones de la

cadena de suministros para alcanzar una ventaja competitiva sustentable. %

Logistica y cadena de suministros es un conjunto de actividades funcionales
(transporte, control de inventarios, etc) que se repiten muchas veces a lo largo del
canal de flujo, mediante las cuales la materia prima se convierten en productos

terminados y se afiade valor para el consumidor.

Normalmente, el maximo control gerencial que puede esperarse acaba en el
suministro fisico inmediato y en los canales fisicos de distribucion, tal como se

muestra en la figura 2.14

2l HERRERA Haroldo, “Mejores practicas” [en linea]. “Metodologia para la evaluacién,

diagnostico y disefio de procesos”. 02-2007, http://www.gestiopolis.com [Consulta: 1 Mayo
2009]

2 HANDFIELD B. Robert y NICHOLS Jr. L. Ernest, Inttoction to Supply Chain
Management, 5ta. Edicion, México — Prentice HAD4.



Canal fisico de suministros se refiere a la brecha de tiempo y espacio entre las
fuentes inmediatas de material de una empresa y sus puntos de procesamiento.
De manera similar, canal fisico de distribucion se refiere a la brecha de tiempo y

espacio entre los puntos de procesamiento de una empresa y sus clientes.

Debido a las semejanzas en las actividades entre los dos canales, el suministro
fisico (por lo comun conocido como administracion de materiales) y la distribucion
fisica comprenden aquellas actividades que estan integradas en la logistica de los
negocios. La direccion de la logistica de los negocios se conoce ahora

popularmente como direccion de la cadena de suministros.

Se usan otros términos, como redes de valor, corrientes de valor y logistica agil
para describir un alcance y un propdsito parecidos. En la figura 2.15 se muestra la
evolucion de la direccion del flujo del producto hacia de direccion de la cadena de

suministros.

Transporte Almacenamiento Transporte

Flujo de
informacion

Transporte

Almacenamiento Transporte Vendedores/fabricantes/puertos

Figura 2.14

.. . . . .. 23
Cadena de suministros inmediata para una empresa individual.

23 BALLOU F. Ronald, Logistica, Administracion de la cadena de suministro, 5ta. Edicion,
México - Prentice Hall, 2004.



Aunque es facil pensar en la logistica como la direccion de flujo de productos
desde los puntos de la adquisicibn de materias primas hasta los consumidores
finales, para muchas empresas existe un control inverso de la logistica que
también puede ser dirigido. La vida de un producto, desde el punto de vista de la
logistica, no termina con su entrega al cliente. Los productos se vuelven
obsoletos, se dafian o no funcionan y son devueltos a sus puntos de origen para
su reparacion o eliminacion. Los materiales empacados pueden ser devueltos a
quien los expide a debido a regulaciones ambientales o porque tiene sentido

econdmico rehusarlos.

Fragmentacion de la actividad en 1960 Integracion de actividades de 1960 al afio 2000_ 2000+

Pronéstico de la demanda
Compras

Planeacién de requerimientos
Planeacién de produccién —|
Inventario de fabricacién

Almacenamiento —| Logistica

Manejo de materiales

Embalaje Administracion
Inventario de bienes terminados de la cadena
Planeacion de distribucion — Distribucién de suministros
Procesamiento de pedidos —_— fisica
Transporte

Servicio al cliente
Planeacion estratégica
Servicios de informacion
Marketing / ventas
Finanzas

Compras
/Manejo de
materiales

Figura 2.15

., .. . .. 24
Evolucion de la logistica hacia la cadena de suministros.

La cadena de suministros termina con la eliminacion final de un producto. El canal
inverso debe considerarse dentro del alcance de la planeacién y del control de la

logistica.

24 BALLOU F. Ronald, Logistica, Administracion de la cadena de suministro, 5ta. Edicion,
México - Prentice Hall, 2004.



2.3.2 MEZCLA DE ACTIVIDADES.

Las actividades que se realizan pueden variar de una empresa a otra,

dependiendo de la estructura organizacional de cada una.

En la figura 2.16 se organizan los componentes, o actividades, dependiendo del
punto donde puedan tener lugar en el canal de suministros. La cual esta dividida
en actividades clave y actividades de apoyo, junto con algunas de las decisiones

asociadas con cada actividad.

Logistica de los negocios
Suministro fisico (direccion Distribucion
de los materiales fisica

Fuentes de ERCRiE S Fabricas/ —ﬁ% Clientes
suministro operaciones

« Transporte « Transporte

* Mantenimiento de inventarios * Mantenimiento de inventarios

* Procesamiento de pedidos * Procesamiento de pedidos

* Adquisicion < Embalaje protector

< Embalaje protector < Almacenamiento

< Almacenamiento * Manejo de materiales

« Manejo de materiales * Mantenimiento de informacion

* Mantenimiento de informacion

* Programacion de suministros

Figura 2.16

Actividades de la logistica en la cadena de suministros inmediata de una empresa. 25

2.3.2.1 ACTIVIDADES CLAVE.

1. Los estandares de servicio al cliente cooperan con marketing para:

a. Determinar las necesidades y requerimientos del cliente para la

logistica del servicio al cliente.

%> BALLOU F. Ronald, Logistica, Administracion de la cadena de suministro, 5ta. Edicion,
México - Prentice Hall, 2004.



b. Determinar la respuesta del cliente al servicio.

c. Fijar los niveles de servicio al cliente.

2. Transporte

Seleccién del modo y servicio de transporte
Consolidacion de flete

Rutas del transportador

Programacion de los vehiculos

Seleccion del equipo

-~ o o o0 T @

Procesamiento de quejas

Auditorias de tarifas

@

3. Manejo de inventarios

a. Politicas de almacenamiento de materias primas y bienes
terminados.

b. Estimacién de ventas a corto plazo

c. Mezcla de producto en los centros de aprovisionamiento

d. Numero, tamafio y localizacion de los puntos de almacenamiento.

e

Estrategias a tiempo, de sistema push y de sistema pull.
4. Flujos de informacién y procesamiento de pedidos.
a. Procedimientos de la interfaz pedidos de venta — inventarios
b. Métodos de transmision de informacién de pedidos
c. Reglas de pedido.

2.3.2.2 ACTIVIDADES DE APOYO.

1. Almacenamiento



Determinacion de espacios

Distribucién de las existencias y disefio de la darsena o punto para
descarga.

Configuracion del almaceén.

d. Colocacion de las existencias. 2°

2. Manejo de materiales

a. Seleccion del equipo
b. Politicas de reemplazo de equipos
c. Procedimientos de levantamiento de pedidos

d. Almacenamiento y recuperacion de existencias

3. Compras

a. Seleccién de la fuente de suministros
b. Momento correcto para comprar

c. Cantidades de comprar
4. Embalaje de proteccion disefiado para:
a. Manejo

b. Almacenamiento

c. Proteccién por pérdida y dafios

m

Cooperacion con produccion y operaciones para:

a. Especificar cantidades adicionales
b. Secuencia y rendimiento del tiempo de produccion

c. Programacion de suministros para produccion y operaciones

26 BALLOU F. Ronald, Logistica, Administracion de la cadena de suministro, 5ta. Edicion,
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6. Mantenimiento de informacién

a. Recopilacién, almacenamiento y manipulacion de la informacién
b. Analisis de datos

c. Procedimientos de control

Las actividades clave y de apoyo estan separadas porque algunas en general
tendran lugar en todos los canales de la logistica, en tanto que otras ocurriran

dentro de una empresa en particular, dependiendo de las circunstancias.

El transporte y el mantenimiento de inventarios son las actividades logisticas que
principalmente absorben costos. La experiencia ha demostrado que cada uno de
ellas representara 50 a 66% de los costos logisticos totales. El transporte afiade
valor de lugar a los productos y servicios, en tanto que el mantenimiento de

inventarios les afiade el valor de tiempo.

Los inventarios sirven como amortiguadores entre la oferta y la demanda, de
manera que se pueda mantener la disponibilidad del producto necesitado para el
cliente, a la vez que haya flexibilidad de produccion y logistica en la busqueda de

meétodos eficientes de fabricacion y distribucion del producto.

El embalaje de proteccion es una actividad de apoyo al transporte y al
mantenimiento de inventarios, asi como el almacenamiento y al manejo de
materiales, porque contribuye a la eficacia con la que se llevan a cabo estas

actividades.

2.3.3 IMPORTANCIA DE LA LOGISTICA Y DE LA CADENA DE
SUMINISTROS.

La logistica gira en torno a crear valor para los clientes y proveedores de la
empresa, y valor para los accionistas de la empresa. El valor en la logistica se

expresa fundamentalmente en términos de tiempo y lugar. Los productos y



servicios no tienen valor a menos que estén en posesion de los clientes cuando

(tiempo) y dénde (lugar) ellos deseen consumirlos.

Los costos son importantes, con los afios, se han llevado a cabo diferentes
estudios para determinar los costos de la logistica para la economia en general y
para las empresas en particular. Hay estimaciones ampliamente discrepantes de
los niveles de costos. Segun el Fondo Monetario Internacional (FMI), el promedio
de los costos logisticos es alrededor de 12% del producto nacional bruto del
mundo. Robert Delaney, quién ha investigado costos logisticos por mas de dos
décadas, estima que los costos de la logistica para la economia de Estados
Unidos son de 9,9% del producto nacional bruto (PNB) de este pais, es decir,

$921 mil millones de doélares. 2’

2.3.4 LA LOGISTICA DE LOS NEGOCIOS Y LA CADENA DE SUMINIS TROS
EN LA EMPRESA.

La tradicion en muchas empresas ha sido que su organizacién gire alrededor de
las funciones del marketing y de la produccion, la preocupacion del marketing es
colocar sus productos o servicios en canales de distribucion convenientes para
facilitar el proceso de intercambio. El concepto de direccion de produccion y
operaciones a menudo incluye actividades logisticas. Por ejemplo, “la direccion de
operaciones tiene la responsabilidad de la produccion y la entrega de bienes

fisicos y servicios”. %

2.3.5 METODO PARA EL ESTUDIO DE LA LOGISTICA Y DE LA CADE NA DE
SUMINISTROS.

2T WILSON Rosalyb, DELANEY V. Robert “11™ Annual State of Logistics Report”, Cass
Information Systems and Prologis, Washington, DC: National Press Club, 05-2000.

28 McCLAIN John y THOMAS Joseph, Operations Management: Production of Goods and
Services. 2da. Ed. Prentice-Hall, 1985.



Se usan dos temas mediante los cuales se examina lo que hace la gerencia y las

habilidades necesarias para realizarlo en un mundo completamente complejo.

Primero, el trabajo de la direccién puede ser considerado como la realizacién de
las tareas de planear, organizar y controlar para lograr los objetivos de la
empresa. Planear se refiere a decidir sobre los objetivos de la empresa; organizar,
a juntar y acomodar los recursos de la empresa para alcanzar sus objetivos, y
controlar se refiere a medir el desempefio de la compafia y tomar las acciones

correctivas cuando dicho desempefio no esté en linea con los objetivos.

Segundo, los gerentes, pasan gran parte del tiempo en la actividad de planeacion.
Para hacer una planeacion efectiva es util tener una vision de los objetivos de la
empresa, tener los conceptos y principios para guiarse sobre como llegar hasta
ahi. Especificamente en la direccion logistica, la planeacion forma un triangulo
importante de decisiones sobre locacion, inventario y transporte, y el servicio al

cliente es el resultado de estas decisiones figura 2.17.

Estrategia de inventario Estrategia de transporte

* Planeacion ®* Fundamentos de transporte

* Decisiones sobre inventario - Decisiones sobre transporte

*Decisiones sobre compra y
programacién de suministros

ORGANIZACION

PLANEACION

* Decisiones sobre
almacenamiento

« Servicio de logistica
* Procesamiento de pedidos
y sistemas de informaciéon

Estrategia de localizaciéon

* Decisiones sobre localizaciéon

* Proceso de planeacion de la red

Figura 2.17

El triangulo de la planeacion en relacion a las principales actividades de logistica/administracion de

- 29
la cadena de suministros.

29 BALLOU F. Ronald, Logistica, Administracion de la cadena de suministro, 5ta. Edicién, México -
Prentice Hall, 2004.



2.3.6 TEORIA DE COLAS.

La teoria de colas es el estudio matematico de las lineas de espera (0 colas)
permitiendo el analisis de varios procesos relacionados como: la llegada al final

de la cola, la espera en la cola, etc.

La teoria de colas generalmente es considerada una rama de investigacion
operativa porgue sus resultados a menudo son aplicables en una amplia variedad
de situaciones como: negocios, comercio, industria, ingenierias, transporte y

telecomunicaciones.

2.3.6.1 MODELO DE FORMACION DE COLAS.

Se forman debido a un desequilibrio temporal entre la demanda del servicio y la

capacidad del sistema para suministrarlo.

En las formaciones de colas se habla de clientes, tales como maquinas dafiadas a
la espera de ser rehabilitadas. Los clientes pueden esperar en cola debido a que
los medios existentes sean inadecuados para satisfacer la demanda del servicio;
en este caso, la cola tiende a ser explosiva, es decir, a ser cada vez mas larga a
medida que transcurre el tiempo. Los clientes puede que esperen temporalmente,
aunque las instalaciones de servicio sean adecuadas, porque los clientes llegados

anteriormente estan siendo atendidos. *°

2.3.6.2 OBJETIVOS DE LA TEORIA DE COLAS.

Los objetivos de la teoria de colas consisten en:

30 \WIKIPEDIA. “Investigacion operativa” [en linea]. “Teoria de colas”. 07-2009,

http://es.wikipedia.org/wiki/Teor%C3%ADa_de_colas. [Consulta: 1 Agosto 2009]



Identificar el nivel 6ptimo de capacidad del sistema que minimiza el coste del

mismo.

Evaluar el impacto que las posibles alternativas de modificacion de la capacidad

del sistema tendrian en el coste total del mismo.

Establecer un balance equilibrado

“ A

Optimo” entre las consideraciones cuantitativas

de costes y las cualitativas de servicio.

Prestar atencion al tiempo de permanencia en el sistema o en la cola.

2.3.6.3 ELEMENTOS EXISTENTES EN LA TEORIA DE COLAS.

Proceso basico de colas : Los clientes que requieren un servicio se
generan en una fase de entrada. Estos clientes entran al sistema y se unen
a una cola. En determinado momento se selecciona un miembro de la cola,
para proporcionarle el servicio, mediante alguna regla conocida como
disciplina de servicio. Luego, se lleva a cabo el servicio requerido por el
cliente en un mecanismo de servicio, después de lo cual el cliente sale del

sistema de colas.

Fuente de entrada o poblacion potencial : Una caracteristica de la fuente
de entrada es su tamafio. El tamafio es el nUmero total de clientes que
pueden requerir servicio en determinado momento. Puede suponerse que

el tamano es infinito o finito.

Cliente : Es todo individuo de la poblacion potencial que solicita servicio

como por ejemplo una lista de trabajo esperando para imprimirse.

Capacidad de la cola : Es el maximo numero de clientes que pueden estar
haciendo cola (antes de comenzar a ser servidos). De nuevo, puede

suponerse finita o infinita.



» Disciplina de la cola : La disciplina de la cola se refiere al orden en el que
se seleccionan sus miembros para recibir el servicio. Por ejemplo, puede

ser.

FIFO (first in first out) primero en entrar, primero en salir, segun la cual se atiende

primero al cliente que antes haya llegado.

LIFO (last in first out) también conocida como pila que consiste en atender

primero al cliente que ha llegado el dltimo.

RSS (random selection of service) que selecciona los clientes de manera

aleatoria, de acuerdo a algun procedimiento de prioridad o a algin otro orden.

Processor Sharing - sirve a los clientes igualmente. La capacidad de la red se

comparte entre los clientes y todos experimentan con eficacia el mismo retraso.

Mecanismo de servicio : El mecanismo de servicio consiste en una 0 mas
instalaciones de servicio, cada una de ellas con uno o mas canales
paralelos de servicio, llamados servidores.

* Redes de colas . Sistema donde existen varias colas y los trabajos fluyen
de una a otra. Por ejemplo: las redes de comunicaciones o los sistemas

operativos multitarea.

* Cola: Una cola se caracteriza por el nimero maximo de clientes que puede

admitir. Las colas pueden ser finitas o infinitas.

» El proceso de servicio : Define cdmo son atendidos los clientes.

2.4 MEJORAMIENTO DE PROCESOS

2.4.1 CATEGORIAS DE VALOR



VAC: Agregan valor real, por los que el cliente esta dispuesto a pagar
VAE: Valor agregad a la empresa, creaciéon de valor agregado interno (riesgo,
planificacion)

SVA: Sin valor agregado, puede ser eliminado o minimizado.

Las actividades que no agregan valor son:

Preparacion, movimientos, esperas, inspecciones, archivos.

En la 2.18 se puede ver los pasos que se deben llevar a cabo al realizar el
analisis del valor agregado.

ACTIWIDADTAREA

Uecesatia pard
generar el Productal
Servico?

COSTO

Contribuye 3 los
recuerimientcs del
diente’?

[gLe]

ff.:g,-ﬁgbnf:dael?a = AE SIMPLIFIC AR
organizacdn’? REDUCIR
COSTO EXTRA,
MO S, ELIMIN &R

Figura 2.18

s 31
Andlisis del valor agregado.

31 PUMISACHO A. Victor, “Apuntes disefio de procesos” Quito EPN 2007.



2.4.2 EL CONTROL DE LOS PROCESOS

El seguimiento y medicion de los procesos, debe servir como minimo para evaluar
la capacidad y la eficacia de los procesos, y tener datos a través de mediciones

objetivas que soporte la toma de decisiones

Esto implica que para ejercer un control sobre los procesos, la informacion
recabada por los indicadores debe permitir el analisis del proceso y la toma de

decisiones que repercutan en una mejora del comportamiento del proceso.

La manera en que se ejerce este control va ha depender de la tipologia de
procesos que se esté gestionando ya que no en todos los procesos existe una
misma manera de trasladar los conceptos de capacidad y eficacia. Se consideran
2 tipologias de procesos: procesos con repetibilidad (y en concreto del tipo

productivo) y procesos sin repetibilidad (procesos de planificacion).

2.4.2.1 CONTROL DE PROCESOS CON REPETIBILIDAD

En los procesos en los que se tienen muchos datos, es posible plantear la
utilizacion de herramientas estadisticas para la obtencion de indicadores
relevantes de la capacidad de eficacia de los mismos. En tal caso, se puede
recurrir a estimadores estadisticos para encontrar indicadores representativos de

los resultados de los mismos.

La situacion ideal seria aquella en que los procesos obtuvieran siempre la misma
salida, sin embargo esto no es posible debido a que los procesos tienen una
variabilidad que hace que las salidas no siempre sean las mismas. Al analizar los
datos obtenidos por las mediciones de un proceso cualquiera, se puede
comprobar que los valores difieren unos de otros. Esto es debido a que existen
factores de diversa indole que originan variabilidad, lo cual se lo puede ver en la
figura 2.19.



CAUSAS ASIGNABLES: La variabilidad esta originada
por factores que son idenfificables. Esta variabilidad no

presenta un comportamiento estadistico y, por tanto, no
son previsibles las salidas. La organizacion debe identi-
ficar estas causas y eliminarlas como paso previo a po-
ner el proceso bajo control. I
P i ] ]

CAUSAS ALEATORIAS: La variabilidad esta originada

por factores aleatorios (desgaste de piezas, manteni-
miento, personas, equipos de medida, etc.). En tal caso
la variabilidad tiene un comportamiento estadistico y es
predecible, y se puede ejercer un control estadistico so- I I I I
| |

bre el mismao.

Figura 2.19
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Tipologia de causas de la variabilidad de los procesos.

2.4.2.2 CONTROL DE PROCESOS SIN REPETIBILIDAD (PLANIFICACION)

Cuando estamos ante procesos donde las salidas se obtienen de manera
espaciada en el tiempo, de manera que son poco numerosas Yy las condiciones de
obtencion de las salidas no son uniformes (ejecucion de proyectos, obras,

auditorias, procesos de planificacion, seguimiento de clientes, etc). No es posible
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it e

A
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Ejemplo se seguimiento y medicién de un proyecto “Diagrama de Gantt”. 33

32 BELTRAN S. Jaime, Guia para una Gestion basada en Procesos, Instituto Andaluz de
Tecnologia, Espafia?, ca. 2007.

33 BELTRAN S. Jaime, Guia para una Gestion basada en Procesos, Instituto Andaluz de
Tecnologia, Espafia?, ca. 2007.



llevar a cabo un analisis estadistico del proceso, para lo cual se utiliza diagramas

de gantt, lo cual se muestra en la figura 2.20.

2.4.3 LA MEJORA DE LOS PROCESOS

Los datos recopilados del seguimiento y la medicion de los procesos deben ser
analizados con el fin de conocer las caracteristicas y la evolucion de los procesos.
De este andlisis de datos se debe obtener la informacion relevante para conocer:

1. Que procesos no alcanzan los resultados planificados
2. Doénde existen oportunidades de mejora.

Cuando un proceso no alcanza sus obijetivos, la organizacion debera establecer
las correcciones y acciones correctivas para asegurar que las salidas del proceso
sean conformes, lo que implica actuar sobre las variables de control para que el
proceso alcance los resultados planificados. Estos pasos se pueden encontrar en
el clasico ciclo de mejora de Deming o ciclo PDCA (Plan-Do-Check-Act), lo cual

se puede ver en la figura 2.21

P —Plan........ (Planificar)
D —Do.......... (Hacer)

C — Check.... (Verificar)
A — Act......... (Actuar)

%/

Figura 2.21
Ciclo PDCA. **

% BELTRAN S. Jaime, Guia para una Gestion basada en Procesos, Instituto Andaluz de
Tecnologia, Espafia?, ca. 2007.



Donde:
P. Planificar: La etapa de planificacion implica establecer qué se quiere alcanzar
(objetivos) y como se pretende alcanzar (planificacion de las acciones). Esta

etapa se puede descomponer, a su vez, en las siguientes sub-etapas:

» Identificacion y analisis de la situacion

» Establecimiento de las mejoras a alcanzar (objetivos)

» Identificacion, seleccion y programacion de las acciones.

D. Hacer: En esta etapa se lleva a cabo la implantacion de las acciones

planificadas segun la etapa anterior.

C. Verificar: En esta etapa se comprueba la implantacion de las acciones y la

efectividad de las mismas para alcanzar las mejoras planificadas (objetivos)
A. Actuar:  En funcion de los resultados de la comprobacién anterior, en esta

etapa se realizan las correcciones necesarias (ajuste) o se convierten las mejoras

alcanzadas en una “forma establecida” de ejecutar el proceso (actualizacion).

2.4.3.1 HERRAMIENTAS DE LA CALIDAD.

En la figura 2.22, se indica cada herramienta de la calidad, sin embargo en lo
posterior solo se describir4 las herramientas utilizadas en este proyecto.

2.4.3.1.1 TORMENTA DE IDEAS
El propdsito de una sesion de tormenta de ideas es trabajar como grupo para

identificar un problema y hallar, a través de una intervencion participativa, la mejor

decision de grupo para un plan de accion que lo solucione.



HERRAMIENTAS BASICAS DE LA CALIDAD

Herramienta Proceso de Mejora

Tormenta de ideas

Matriz de prioridades

Seleccion, identificacion y observacion
Encuesta del problema

Entrevista

Hoja de recogida de datos

Histograma

Diagrama de Pareto s
9 Analisis de las causas del problema

Diagrama Causa/Efecto {las 7 herramientas basicas)
Diagrama de dispersion
Graficos de Control
Analisis por Estratificacion

Diagrama de Flujo Planificacion de soluciones o acciones
para resolucion del problema

OBJETIVOS

l
Identificar y aplicar 1as herramientas para la mejora continua de la calidad

Diagrama de Gantt

Figura 2.22
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Herramientas basicas de la calidad.

Los requerimientos son:

1. Un problema que solucionar.
2. Un grupo con potencial para trabajar en equipo.
3. Un tablero, grandes hojas de papel en blanco o algo que sea facilmente

visible por todos, y algunos rotuladores grandes para escribir, y

4. Un moderador. Alguien cuya funcion es provocar las sugerencias de los
participantes, no imponerles sus opiniones, con aptitudes de liderazgo para

mantener el orden y el propésito de la sesién. %

% qu VERAS,"Calidad” [en linea]. “Herramientas basicas de la calidad”. 12-2008,

http://www.tuveras.com/calidad/herramientas/herramientas.html. [Consulta: 18 Mayo 2009].

% BARTLE Phil, “Potenciacion comunitaria” [en linea]. “Tormenta de ideas”. 01-2009,

http://www.scn.org/mpfc/modules/brn-stos.htm [Consulta: 18 Mayo 2009]




El procedimiento a seguir es:

1. Definir el problema: EI mas importante.
2. Sefalar la meta: La solucién del problema.
3. Definir el objetivo: Debe ser medible, finito y tener una fecha de conclusion.
4. Identificar recursos e impedimentos: En prioridad de importancia.
5. Identificar una estrategia: En prioridad de importancia.
6. Resumir en la pizarra las decisiones del grupo:
El problema,
La meta,

Los objetivos,
Los recursos,
Los impedimentos y

La estrategia.

2.4.3.1.2 MATRIZ DE PRIORIDADES.

La Matriz de Priorizacién es una técnica muy util que se puede utilizar con los
miembros del equipo de trabajo a efecto de obtener un consenso sobre un tema
especifico. La matriz permite clasificar problemas o asuntos (usualmente
aportados por una tormenta de ideas) en base a un criterio en particular que es
importante para la organizacion. De esta manera podra ver con mayor claridad
cuales son los problemas mas importantes sobre los que se debe trabajar

primero. Los pasos a seguir son:




A) Lleve a cabo una tormenta de ideas sobre problemas que se tengan con su
programa o el servicio que presta.

B) Llene una Matriz de Priorizacion con el grupo o equipo de trabajo, de acuerdo a

la figura 2.23.

C) Votacion.- Llevara a cabo una votacion entre los miembros del equipo.

D) Totalice los votos. Al hacerlo se vera claramente la prioridad de los problemas.

VALORACION PUNTUACION |
Igual de importante ol
Algo mas importante 1
Mas importante 2
Mucho mas importante 3
FORMATO

Problema  |Frecuancia |Importancia | Factibilidad | Total Puntos

A -

B -

C -

D -

Tabla para cada miembro del grupo

Figura 2.23

Tablas - matriz de prioridades. 37

2.4.3.1.3 DIAGRAMA DE PARETO.

El diagrama de Pareto, también llamado curva 80-20 o Distribucion A-B-C, es una
grafica para organizar datos de forma que estos queden en orden descendente,
de izquierda a derecha y separados por barras. Permite, pues, asignar un orden

de prioridades.

37 SECRETARIA DE SALUD, “Calidad” [en linea]. “Matriz de priorizacion”. 1998,

http://dgplades.salud.gob.mx/2006/htdocs/hg/Nuevas/hestral3.pdf. [Consulta: 29 Junio 2009]




El diagrama permite mostrar graficamente el principio de Pareto (pocos vitales,
muchos triviales), es decir, que hay muchos problemas sin importancia frente a
unos pocos graves. Mediante la grafica colocamos los "pocos vitales" a la
izquierda y los "muchos triviales" a la derecha. El diagrama facilita el estudio
comparativo de numerosos procesos dentro de las industrias o empresas
comerciales, asi como fendmenos sociales o naturales. Hay que tener en cuenta
que tanto la distribucion de los efectos como sus posibles causas no es un
proceso lineal sino que el 20% de las causas totales hace que sean originados el

80% de los efectos. *® En la figura 2.24 se muestra un ejemplo.

Diagramme de Pareto du hombre de retards en fonction des causes

168.0 100.0%
151.2 90.0%
134.4 80.0%
117.6 70.0%
100.8 60.0%
84.0 50.0%
67.2 40.0%
50.4 30.0%
33.6 20.0%
16.8 10.0%
0.0 0.0%
Trafique Souci avec les enfants Transport public g?;:::ﬂ; Panne d'oreiller Urgence personnel
Figura 2.24

Ejemplo Diagrama de Pareto. 39

3 VINCOU922 and matacomet. “Diagramas” [en linea]. “Diagrama de pareto”, 07-2009,
http://es.wikipedia.org/wiki/Diagrama_de Pareto. [Consulta: 19 Mayo 2009]

39 VINCOU922 and matacomet. “Diagramas” [en linea]. “Diagrama de pareto”, 07-2009,
http://es.wikipedia.org/wiki/Diagrama_de Pareto. [Consulta: 19 Mayo 2009]




2.4.3.1.4 DIAGRAMA CAUSA EFECTO.

El Diagrama de causa y Efecto (o Espina de Pescado) es una técnica grafica
ampliamente utilizada, que permite apreciar con claridad las relaciones entre un
tema o problema y las posibles causas que pueden estar contribuyendo para que
él ocurra. Construido con la apariencia de una espina de pescado, esta
herramienta fue aplicada por primera vez en 1953, en el Japon, por el profesor de
la Universidad de Tokio, Kaoru Ishikawa, para sintetizar las opiniones de los

ingenieros de una fabrica, cuando discutian problemas de calidad.

Se usa para:

» Visualizar en equipo, las causas principales y secundarias de un problema.

* Ampliar la vision de las posibles causas de un problema, enriqueciendo su
analisis y la identificacion de soluciones.

* Analizar procesos en busqueda de mejoras.

* Conduce a modificar procedimientos, métodos, costumbres, actitudes o
habitos, con soluciones - muchas veces - sencillas y baratas.

» Educa sobre la comprension de un problema.

» Sirve de guia objetiva para la discusién y la motiva.

* Muestra el nivel de conocimientos técnicos que existe en la empresa sobre
un determinado problema.

* Prevé los problemas y ayuda a controlarlos, no solo al final, sino durante
cada etapa del proceso.

* No basta con decir "trabajen mas", jesfuércense! Hay que sefialar pasos, y
valorar las causas de los problemas. Ordenarlas para poder tratarlas.

» Se debe realizar una "Lluvia de ideas" para identificar el mayor niumero
posible de causas que pueda estar contribuyendo para generar el

problema, preguntando "¢ Por qué esta sucediendo?". *°

0 RED DE CAJA DE HERRAMIENTAS “Programa de calidad total” [en linea]. “Diagrama de
causa y efecto”, 2007, http://www.infomipyme.com/Docs/GENERAL/Offline/GDE_03.htm.
[Consulta: 19 Mayo 2009].




Agrupar las causas en categorias.

Una forma muy utilizada de agrupamiento es:

Industrial 5Ms: Mano de obra, método, maquinaria, materiales, medio ambiente.
Para comprender mejor el problema, se debe buscar las subcausas o realizar
otros diagramas de causa y efecto para cada una de las causas encontradas. Se
escribe cada categoria dentro de los rectangulos paralelos a la flecha principal.
Los rectangulos quedaran entonces, unidos por lineas inclinadas que convergen

hacia la flecha principal.

Se pueden afadir la causas y subcausas de cada categoria a lo largo de su linea

inclinada, si es necesario.

En la figura 2.25, se puede ver un ejemplo.

| MANO DE OBRA |

\x Vv
Se identifican los El problema

_/ /
actores que
factores que o efecto es

contribuyen a las A
causas / definido

| PERSOMNAL

| MATERIAL
ORGANIZACION | ™ e
CAUSA CALSA CALISA
MNIVEL 1 MNIVEL 2 MVEL 3
Figura 2.25

Ejemplo diagrama Causa — Efecto. 41

4Ty VERAS,"Calidad” [en linea]. “Herramientas basicas de la calidad”. 12-2008,

http://www.tuveras.com/calidad/herramientas/herramientas.html. [Consulta: 18 Mayo 2009]




2.5 GESTION DE INVENTARIOS.

2.5.1 DECISIONES DE PROGRAMACION DE COMPRAS Y DE SUMINISTRO.

La coordinacion del flujo de bienes y servicios entre las instalaciones fisicas es
asunto importante en el manejo de la cadena de suministros La decision de las
cantidades que se moveran, el momento de moverlas, la forma de moverlas y las
ubicaciones de donde seran adquiridas son preocupaciones frecuentes. Estas
decisiones de programacion se presentan dentro de la cadena de suministros y su
buen manejo implicara la coordinacion con otras actividades dentro de la

empresa, en especial con produccion.

2.5.2 COORDINACION EN LA CADENA DE SUMINISTROS.

La buena coordinacion entre la produccion, marketing, compras y todas las demas
actividades de la cadena de suministros no puede enfatizarse en exceso. Con
frecuencia, las interrelaciones entre estas actividades se presentan al grado de
que la optimizacién de una actividad individual puede presentarse en perjuicio de
una o de muchas de las otras actividades. No reconocer esta interrelacion puede

afectar en forma negativa el desempefo de la cadena de suministros.

2.5.3 PROGRAMACION DE LOS SUMINISTROS.

La popularidad de los conceptos de justo a tiempo, rapida respuesta y
comprension de tiempo destaca a la programacion como una actividad muy

importante dentro de los canales de suministro.

Dentro de la cadena de suministros, los requerimientos de produccion

representan la demanda que debera satisfacer. Un gerente de materiales por lo




general satisface esta demanda de dos maneras. En primer término, los
suministros se programan para que se encuentren disponibles justo cuando se
requieran para la produccion. En el segundo término, se atienden los
requerimientos con los suministros mantenidos en inventario. Las reglas de
reabastecimiento de inventarios mantendran los niveles de almacén. Estas reglas
especifican cuando y en qué cantidades los materiales fluiran dentro de la cadena

de suministros, en la figura 2.28 se ilustra la programacion se suministros.
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Relacion del programa de produccién con el suministro de materiales.

2.5.4 PROGRAMACION DE LOS SUMINISTROS JUSTO A TIEMPO.
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La programacion justo a tiempo es una filosofia operativa alterna al uso de
inventarios, para cumplir con el objetivo de contar con los bienes adecuados en el
lugar adecuado en el momento adecuado. Es una forma de administrar la cadena
de suministros de materiales, que originalmente fue popularizado por los
japoneses, debido quiz& a las circunstancias economicas y logisticas particulares
que han prevalecido en ese pais en los Ultimos afios. La programacion justo a
tiempo puede definirse como: Una filosofia de programacion donde la cadena
entera de suministros se encuentra sincronizada para responder a los

requerimientos de operaciones o de clientes.

Se caracteriza por:

* Relaciones cercanas con pocos proveedores y transportistas

* Informacién que es compartida entre compradores y proveedores

e Produccion / compras frecuentes y transporte de bienes en pequefas

cantidades con niveles resultantes de inventario minimos.

* Eliminacién de incertidumbre en lo posible a lo largo de la cadena de

suministros

« Objetivos de alta calidad. *®

2.5.5 KANBAN.

Es el sistema de programacion de la produccién de Toyota y quizas el ejemplo

mas conocido de programacion justo a tiempo. KANBAN en si es un sistema de
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control de la produccion basada en tarjetas. Una tarjeta KAN indica el centro de
trabajo o proveedor que produzca una cantidad estandar de un articulo. La tarjeta
BAN solicita que una cantidad estandar predefinida de una parte componente o
subensamble sea llevada a un centro de trabajo. Estas tarjetas se utilizan como
disparadores para la produccion y para el movimiento de los articulos.

El sistema de programacion KANBAN / JIT utiliza el método de punto de reorden
del control de inventario para determinar las cantidades estandar de produccion-
adquisicion e implica costos de configuracion muy bajos y tiempos de entrega

muy cortos.

Kamban, es un método de produccion justo a tiempo que usa contenedores
estandar o de varios tamafios, con una simple tarjeta pegada en cada uno. Es un
sistema de arrastre en el cual los centros de trabajo indican con una tarjeta que
desean retirar partes provenientes de las operaciones de suministro o de los

proveedores. *

2.5.6 PLANEACION DE REQUERIMIENTOS.

A mediados de los afios 1970, la planeacion de los requerimientos que se ha
realizado por afios se formalizé6 como planeacién de requerimientos de materiales
(PRM). Es un método principalmente utilizado para programar partes, materiales y
suministros de alto valor y hechos a la medida, cuya demanda se conoce
relativamente bien. El proposito de PRM, desde el punto de vista logistico, es
evitar en lo posible mantener estos articulos en inventario. En teoria, no necesitan
crearse los inventarios cuando la cantidad y el momento de los requerimientos del

producto final se conocen.

a4 WIKIADUANAS “Servicios” [en linea). “Kamban”, 10-2008.

http://wikiaduanas.com/wikipedia/index.php/KAMBAN/ [Consulta: 28 Junio 2009]




2.5.7 NECESIDAD DE UN SISTEMA DE ALMACENAMIENTO.

¢ Realmente necesitan las empresas el almacenamiento y el manejo de materiales
como parte del sistema logistico? Si la demanda por los productos de una
empresa se conoce son seguridad, y los productos pudieran suministrarse
instantaneamente para satisfacer la demanda, tedricamente el almacenamiento
no seria necesario, ya que no se mantendria ningun inventario. Sin embargo, ni
es practico no econdmico que una empresa opere de esta manera ya que, en
general, la demanda no puede pronosticarse con exactitud. Incluso para
aproximar una perfecta coordinacion entre la oferta y la demanda, la produccion
tendria que poder responder en forma inmediata, y la transportacion tendria que
ser perfectamente confiable, con un tiempo de retraso en las entregas igual a
cero. Ninguna empresa puede alcanzar esto a un costo razonable. Por ello que
las empresas usen los inventarios para mejorar la coordinacién entre la oferta 'y la
demanda, y para bajar los costos generales. De aqui se deriva que el
mantenimiento de los inventarios produce la necesidad de almacenamiento y
también la necesidad de manejar los materiales. El almacenamiento se convierte

en una conveniencia econémica, mas que una necesidad. *°

2.5.8 RAZONES PARA EL ALMACENAMIENTO.
Hay cuatro razones basicas para usar un espacio de almacenamiento: 1) reducir

los costos de produccion; 2) coordinar la oferta y la demanda; 3) ayudar en el

proceso de produccion, y 4) ayudar en el proceso de marketing.

2.5.8.1 REDUCCION DE LOS COSTOS DE PRODUCCION-TRAN®ORTACION.
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El almacenamiento y su inventario asociado son gastos afadidos, pero pueden
ser compensados por costos mas bajos obtenidos gracias a la mejora en la

eficiencia en la transportacion y la produccion.

2.5.8.2 COORDINACION DE SUMINISTRO Y DEMANDA.

Las empresas con produccion altamente estacional, conjuntamente con una
razonable demanda constante, tienen el problema de coordinar la oferta con la

demanda

2.5.8.3 NECESIDADES DE PRODUCCION.

El almacenamiento puede ser parte del proceso de produccion. La fabricacion de
ciertos productos como quesos, vinos y licores, requieren de cierto tiempo para
madurar. Los almacenes no solo sirven para mantener un producto durante esta
fase de fabricacién sino que, en el caso de productos grabados con impuestos,
sirven para asegurar (0 “poner en depdsito afianzado”) el producto hasta el
momento de la venta. De esta manera, las compafias pueden retrasar el pago de

los impuestos del producto hasta que esté vendido.

2.5.8.4 CONSIDERACIONES DE MARKETING.

El marketing se preocupa frecuentemente de la rapidez con la que debe estar
disponible el producto en el mercado. El almacenamiento se usa para poner valor
a un producto. Es decir, el almacenar un producto cerca de los clientes a menudo

puede reducir el tiempo de reparto o la oferta puede estar disponible sin demora.

2.5.9 FUNCIONES DEL SISTEMA DE ALMACENAMIENTO.



El sistema de almacenamiento puede separarse en dos funciones importantes: la
posesion (almacenamiento) y el manejo (0 manipulacién) de materiales. Estas
funciones pueden verse cuando rastreamos el flujo de productos a través de un
tipico almacén de distribucion de alimentos. El manejo de materiales se refiere a
las actividades de carga y descarga, al traslado del producto hacia y desde las
diversas ubicaciones dentro del almacén y a recoger el pedido. El
almacenamiento simplemente es la acumulacion de inventario en el tiempo. Se
eligen diferentes ubicaciones en el almacén y diferentes periodos de tiempo,
dependiendo del propdsito del almacén. Dentro del almacén, estas actividades de
traslado-almacenamiento son repetitivas y analogas a las actividades de traslado

que ocurren en varios niveles del canal de suministros.

2.5.9.1 FUNCIONES DE MANEJO DE MATERIALES.

El manejo de materiales dentro de un sistema de almacenamiento y manejo se
representan por tres actividades principales: carga y descarga, traslado hacia y
desde el almacenamiento, y surtido de pedidos. *°

2.5.9.1.1 CARGA Y DESCARGA.

La primera y ultima actividad en la cadena de eventos de manejo de materiales es
la carga y la descarga. Cuando los bienes llegan a un almacén, tienen que
descargarse del equipo de transporte. En muchos casos, la descarga y el
movimiento hacia el almacenamiento se manejan como una sola operacion. En
otros casos hay procesos separados que a veces requieren de equipos

especiales.
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La carga es parecida a la descarga, sin embargo, pueden tener lugar algunas
actividades adicionales en el punto de carga. Puede llevarse a cabo una
comprobacion final referente al contenido y a la secuencia del pedido antes de
que el envio se cargue en el equipo de transportacion. Ademas, la carga puede
incluir un esfuerzo adicional para prevenir el dafio, como el esfuerzo y el

empacado de la carga. *’

2.5.9.1.2 TRASLADO HACIA Y DESDE EL ALMACENAMIENTO.

Entre los puntos de carga y descarga en una instalacion de almacenamiento, los
bienes pueden trasladarse varias veces. El primer traslado es desde el punto de
descarga al area de almacenamiento. Después, el traslado avanza desde el
muelle de envio o desde la zona donde se recogen los pedidos para el
reaprovisionamiento de existencias. Usar una zona de recogida de pedidos en la
operacion de manejo provoca un vinculo de movimiento adicional y de puntos

nodales en la red del sistema de almacenamiento.

La actividad real de traslado puede lograrse usando cualquier nimero de los
muchos tipos de equipo de manejo de materiales disponibles. Estos tipos varian
desde coches y vagonetas manuales hasta sistemas computarizados de

apilamiento y recuperacion.

2.5.9.1.3 SURTIDO DE PEDIDOS.

El surtido de los pedidos es la seleccion de las existencias desde las zonas de
almacenamiento segun los pedidos de ventas. La seleccion de los pedidos puede
tener lugar directamente desde las zonas de almacenamiento semipermanente,

desde las de gran capacidad o desde zonas (llamadas zonas de recogida de

47 BALLOU F. Ronald, Logistica, Administracion de la cadena de suministro, 5ta. Edicion,
México - Prentice Hall, 2004.



pedidos), que se planifican especialmente para mejorar el flujo de materiales de
los pedidos en cantidades de separacion de embarques consolidados. El surtido
de los pedidos a menudo es la actividad mas critica del manejo de los materiales
porque el manejo de pedidos de pequefio volumen es un trabajo intenso y

relativamente mas costoso que las otras actividades de manejo de materiales.

2.5.9.2 CONSIDERACIONES DEL MANEJO DE MATERIALES.

Las consideraciones del manejo de materiales son una parte integral de la
decision de espacio de almacenamiento. La eficiencia de toda la operacion del
manejo de materiales es un tema de importancia, el manejo de materiales es una
actividad de gran absorcidén de costos, aunque tiene algun impacto en el tiempo
de ciclo de pedido del cliente y, por lo tanto, en el servicio al cliente. Por eso, los
objetivos para el manejo de materiales estan centrados en el costo, es decir, el
reducir el costo de manejo e incrementar la utilizacion del espacio. La mejora de
la eficiencia en el manejo de materiales se desarrolla paralela a cuatro lineas:
agrupamiento de la carga, distribucion del espacio de almacenamiento, eleccion
del equipo de almacenamiento y eleccion del equipo de movimiento.

2.5.9.2.1 AGRUPAMIENTO DE LA CARGA.

Un principio fundamental en el manejo de materiales es que, en general la
economia del manejo de materiales es directamente proporcional al tamafio de la
carga manejada. *® Es decir, cuando el tamafio de la carga se incrementa, menor
es el numero de trayectos requeridos para almacenar una cantidad dada de
bienes y mayor serd la economia. EI nimero de trayectos se relaciona
directamente con el tiempo de mano de obra necesaria para mover los bienes, asi

como con el tiempo que el equipo de manejo de materiales esta en servicio. La

48 STANLEY M. Weir, Order Selection (Nueva York: American Management Association,
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eficiencia, a menudo, puede mejorarse mediante la consolidacion de juntar un
namero de pequefios paquetes en una sola carga, y luego manejar la carga
consolidada. A esto lo llamamos agrupamiento de carga y se realiza,

comunmente, mediante entarimado y uso de contenedores.

Una tarima (o patin) es una plataforma portétil, por lo general hecha de madera o
carton grueso corrugado, sobre las cuales los bienes son apilados para su
transportacion y almacenamiento. Los bienes a menudo son colocados en tarimas
en el momento de manufactura y permanecen entarimados hasta que el surtido
de pedidos requiere la separacién de cantidades de gran volumen. El entarimado
ayuda al traslado, lo que permite en uso de equipos mecanicos estandarizados de
manejo de materiales para manipular una amplia variedad de bienes. Aun mas,
ayuda en el agrupamiento de la carga con aumento resultante del peso y el
volumen de materiales manejado por trabajador-hora. También incrementa la
utilizacion del espacio suministrado mas apilamiento estable, y por lo tanto pilas

mas altas de almacenamiento.

El uso de contenedores , la compatibilidad ideal del agrupamiento de carga y el
sistema de manejo de materiales es el contenedor. Los contenedores son cajones
grandes en los que se almacena y se transportan otras cajas. Pueden ser a
prueba de agua y con cerrojos para efecto de seguridad, por lo que no se necesita
el almacenamiento ordinario. El almacenamiento puede tener lugar en un sitio

abierto.

2.5.9.2.2 DISTRIBUCION DEL ESPACIO.

La ubicacion de las existencias en el almacén afecta directamente a los gastos de
manejo de materiales de todos los bienes que se mueven por el almacén. Se
busca un equilibrio entre los costos de manejo de materiales y la utilizacion del
espacio del almacén. En el disefio interno del almacén hay consideraciones

especificas sobre el espacio de almacenamiento y la cogida de pedidos.



Distribucién para almacenamiento , en los almacenes donde la rotacion es baja,
la principal preocupacion es configurar el almacén para el almacenamiento. Las
bahias de almacenamiento pueden ser anchas y profundas, y el apilamiento
puede ser tan alto como el techo o la estabilidad que la carga lo permitan. Los
pasillos pueden ser estrechos. Esta distribucion supone que el tiempo extra
requerido para trasladar el stock dentro y fuera de las zonas de almacenamiento
estdn mas que compensado con la utilizacion completa del espacio. Cuando la
rotacion de las existencias se incrementa, dicha distribucion llega a ser
progresivamente menos satisfactoria, y tienen que hacerse modificaciones para
mantener razonables costos de manejo. Por eso, los pasillos tendran a ser mas
anchos y puede disminuir la altura de las pilas. Estas reduciran el tiempo que se

tarda en colocar y recuperar el stock.

Distribucién para recoleccion de los pedidos , dado que el patron usual de flujo
en un almacén es que los bienes que entran lo hagan en cantidades unitarias mas
grandes que las que salen, las consideraciones de la recogida de pedidos llegan a

ser determinantes principales en la distribucién del espacio del almacén.

La distribucion del espacio mas sencillo para recoger los pedidos en usar las
zonas de almacenamiento existentes, con algunas modificaciones como la altura
del apilamiento, la ubicacidn de los bienes en relacion con los muelles de salida, y
los tamafios de bahia, segln sean necesarios para gue sean mas eficientes
(figura 2.29).

El tiempo de trayecto de la recogida de pedidos puede reducirse aun mas
mediante la eleccién de equipo especializado para recoger pedidos, como
estanterias de flujo, correas transportadoras, cuerdas remolques, escaneres y
otros equipos de manejo de materiales; y mediante el disefio de las operaciones,

como la secuenciacién, la divisién en zonas y el procesamiento por lotes. *°
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Recoleccion de pedidos desde la bahia de almacenamiento: un sistema de zonas.

2.5.9.2.3 ELECCION DEL EQUIPO DE ALMACENAMIENTO.

El almacenamiento y el manejo de materiales, tiene que considerarse en
concordancia. De alguna forma, el almacenamiento es simplemente una parada
temporal de los materiales que fluyen por todo el almacén. Tal vez el auxiliar de
almacenamiento mas importante sea la estanteria. Las estanterias son

anaqueles, por lo regular de metal o madera, en los cuales se colocan los bienes.
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Cuando deben almacenarse una amplia variedad de articulos en pequefas
cantidades, apilar cargas una sobre otra no es eficiente. Las estanterias
promueven el apilamiento desde el suelo al techo, y los articulos en las alacenas
superiores e inferiores son igualmente accesibles aunque los articulos con una
alta rotaciéon deben colocarse cerca del suelo para reducir el tiempo de servicio
total en la estanteria. Las estanterias también ayudan a notar el stock como

control de inventario del primero que entra es el primero que sale.

Otro auxiliar disponible de almacenamiento incluye cajas para anaquel. Materiales
utilizados para sujetar la carga (separadores internos) horizontales y verticales,
recipientes y bastidores o paneles en forma de U. Todos estos equipos ayudan en
el almacenamiento y manejo ordenado de los productos que tienen formas

irregulares.

2.5.9.2.4 ELECCION DEL EQUIPO DE MOVIMIENTO.

Hay disponible una enorme variedad de equipos mecanicos de carga y descarga,
recoleccion de pedidos y traslados de bienes en el almacén. El equipo de
movimiento se diferencia por su grado de uso especializado y la cantidad de
energia manual que se requiere para operarlo. Puede distinguirse tres amplias
categorias de equipos: equipo manual, equipo asistido por motor, y equipo
totalmente mecanizado. En un sistema de manejo de materiales por lo general se
halla una combinacion de estas categorias, mas que el uso exclusivo de una sola

categoria. >*

2.6 CARACTERISTICAS Y ESTRUCTURA DEL MANUAL DE
PROCESOS.
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Toda organizacién que oriente sus esfuerzos a dar respuesta oportuna a las
necesidades de los usuarios de sus servicios requiere de identificar, mejorar y

documentar sus procesos y procedimientos.

Es preciso registrar, analizar y simplificar las actividades, generando acciones que
favorezcan las practicas que lleven a la eficiencia y eficacia, eliminen el
desperdicio de tiempo, esfuerzo y materiales y conduzcan a sostener una cultura
de calidad y servicio al cliente.

Las ventajas que se obtienen al crear tu manual de procesos son entre otras:

. Uniformar y controlar el cumplimiento de las practicas de trabajo.

. Documentar el funcionamiento interno en lo relativo a descripciéon de

tareas, ubicacion, requerimientos y a los puestos responsables de su ejecucion.

. Auxiliar en la induccion del puesto y en el adiestramiento y capacitacion del
personal.

. Ayudar a la coordinacion de actividades y a evitar duplicidades.

. Apoyar el analisis y revisidbn de los procesos del sistema y emprender

tareas de simplificacion de trabajo como analisis de tiempos, delegacion de

autoridad, etc.

. Construir una base para el analisis del trabajo y el mejoramiento de los
sistemas, procesos y métodos.

. Facilitar las labores de auditoria, la evaluacion del control interno y su

vigilancia.

En un manual de procesos se describen los elementos de todo proceso: objetivo,

alcance, diagrama de flujo, actividades, responsables, documentos, proveedores,



entradas, salidas, clientes, normas de operacion e indicadores; asi como la
definicion de los términos usados en esta empresa y la bitadcora de registro de
cambios. Para que este Manual sea util debera de actualizarse por lo menos cada

afio, o cuando se establezcan mejoras en los procesos. >

%2 cLuB PLANETA, “Trabajo” [en linea]. “Manual de procesos y la calidad”,

http://www.trabajo.com.mx/manual_de_procesos_y la_calidad.htm. / [Consulta: 19 Mayo
2009]




CAPITULO 1lI
ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL

A partir de la mision de la empresa “Somos una empresa dedicada a producir y
comercializar vehiculos y productos relacionados, con niveles globalmente
competitivos en seguridad, calidad, costo y oportuna capacidad de respuesta;
para asegurar el entusiasmo de nuestros clientes por la marca Chevrolet a través
del trabajo en equipo, la mejora continua, el desarrollo, el entusiasmo de nuestra
gente, proveedores y concesionarios”, el area donde se maneja y controla el
inventario de la empresa estd en manejo de materiales, que es donde se

desarrolla el proyecto de investigacion.

3.1 MAPA DE PROCESOS.

El siguiente paso es realizar la secuencia de los procesos de la empresa y esto se
desarrolla a través del mapa de procesos, partiendo del global y realizando la
segregacion hacia los procesos de administracion de las bodegas de material,
para el ensamble de vehiculos. EI mapa de procesos de la empresa donde se

desarrolla el trabajo de investigacion, se puede ver en la figura 3.1.
MAPA DE PROCESOS
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A partir del mapa de procesos global detallado en la figura 3.1, se realiza la
segregacion del proceso de Logistica.
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Nivel 1 — Mapa de Proceso - Logistica

Elaborado: Autor del proyecto
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En la figura 3.3 se puede ver la segregacion del subproceso de manejo de
materiales, que es el area donde se realiza el proyecto de investigacion. Tomando
en cuenta que cualquier material que no este dentro del kit CKD original, sera

llamado material “no CKD”.

El proyecto de levantamiento y propuesta de mejora a los procesos de gestion de
las bodegas que no son parte del kit CKD original hacen referencia a los
subprocesos de: RM-Recepcion de material no CKD, AM-Almacenamiento de

material, DM-Despacho de material y DEVM-Devolucion de material.

3.2 DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DE LOS PROCESOS.

La descripcién de las actividades de los subprocesos del area de manejo de
materiales se realizan a través del “diagrama de procesos”, los cuales se ven a
partir de la figura 3.4, donde se tiene el proceso de recepcion de material valorado

“al inventario” RM1, para el ensamblaje de vehiculos.



I SITUACION ACTUAL REVISIONES
m next MACROPROCESO: LOGISTICA FECHA ELABORACION 22/03/2009
PROCESO: MANEJO DE MATERIALES FECHA ULTIMA REVISION -
SUBPROCESO: RECEPCION MATERIAL VALORADO ELABORADO POR: CM
General Motors - Omnibus B.B. CODIGO: RM 1 REVISADO POR: CM
- o Proveedor / .
Item Actividad Limites Transportista Operario Bodeguero 1 Cuentas por pagar
1 Entregar el material incluida la
documentacion respectiva
2 Verificar del material nok Verificar
exteriormente
3 Trasladar la documentacion,
para recibir o n6 el material
Verificar si el material le .
4 Verificar
pertenece a la bodega
si
5 Imprimir documento de Impresién
recepcion
6 Inspeccionar el material nok Verificar Almace- >
namiento

abriendo el paquete

7 |Almacenar temporalmente

Verificar si el material requiere
pago

Verificar datos en guia de
9 |remisién son correctos ( Orden
de compra, nimero de parte)

Solicitar al proveedor cambio de

10 la documentacén

11 |Emitir nueva documentacion

Realizar el ingreso del material

12 en el sistema mov: 101

Realizar traslado virtual en el
sistema a las bodegas
correspondientes

13

14 |Imprimir entrada de material

Entregar entrada de material y

15
factura en cuentas por pagar

16 |Ingresar al proceso de pago

17 Validar factura versus entrada
de material
Solicitar al proveedor cambio de

18 la documentacéon

19

Emitir nueva documentacién

20 |Procesar el pago de la factura

Almace-
namiento

E/AM
1&2

Nuevo
documen.

Traslado

Tras-
lado

Verificar

nok

Solicitar cambio de
documentacion

Nuevo
documen.

Procesar pago

Fin

Figura 3.4

Diagrama de proceso RM1

Elaborado: Autor del proyecto




En la figura 3.5 se desarrolla el diagrama de procesos de la recepcion de material
importado al gasto, RM2.

SITUACION ACTUAL REVISIONES
m next MACROPROCESO: LOGISTICA [FECHA ELABORACION 22/03/2009
PROCESO: MANEJO DE MATERIALES [FECHA ULTIMA REVISION -
SUBPROCESO: RECEPCION MATERIAL IMPORTADO AL GASTO ~ |ELABORADO POR CcM
General Motors - Omnibus B.B.__JCODIGO: RM 2 REVISADO POR: CM
Item Actividad Limites Flujo de materiales Proveedgr/ Operario Bodeguero 1 Calidad
Transportista

Inicio

Programacion traslado de
pedido desde el puerto

Programacion
traslado pedido

2 |Trasladar el pedido

Entregar el material en la

:
bodega principal

4 thqtar el pedido de la bodega
principal

Trasladar el pedido solicitado
5 |hacia bodega de material no
valorado

Almace-

6 |Almacenar temporalmente namiento

Registrar el pedido en base de Registrar

arribos

Impresion del control de
apertura

9 |Verificar la calidad del material

nok

Generar documento de _ Documento
10 |novedades para los materiales novedades
nok

Registrar en la apertura ok 6
nok del material

Registrar en la
apertura ok 6 nok

11

12 |Almacenar temporalmente

Ingresar al stock el material

13
conforme

Fin

Figura 3.5
Diagrama de proceso RM2

Elaborado: Autor del proyecto



En la figura 3.6 se tiene el diagrama de procesos de la recepcion del material que
es entregado justo a tiempo RM3, en la empresa donde se desarrolla el proyecto.

SITUACION ACTUAL REVISIONES
m next MACROPROCESO: LOGISTICA FECHA ELABORACION 22/03/2009
PROCESO: MANEJO DE MATERIALES FECHA ULTIMA REVISION
SUBPROCESO: RECEPCION MATERIAL JIT ELABORADO POR: CM
Ganergl Motors - Omnibus B.B. CODIGO: RM 3 REVISADO POR: CM
Item Actividad Limites Proveedqr / Seguridad Linea de produccion Bodeguero 2 Cuentas por pagar
Transportista

Inicio

Despachar material en racks,
1 |cantidades menores al lote de
produccién

Despacho de
material

Verificar material en racks, y Verifica

2 | . -
firmar gufa de remisién
Colocar el material en el punto Despacho de

3 de uso material

4 Recibir el material en el punto Recepcion del
de uso, firmar guia en recibido material

Trasladar guia de remision, Tras-
5 ) lado
confirmando la entrega

6 |Verificar firmas de recepcion

nok

Verificar

7 |Verificar el tipo de material

local .
propio GM-OBB

Traslado

Realizar traslado virtual en el
8 |sistema a las bodegas
correspondientes

Realizar el ingreso del material
en el sistema mov: 101
11 |Imprimir entrada de material

12 Entregar entrada de material y Trzs‘
factura en cuentas por pagar ac0

13 |Ingresar al proceso de pago

14 |Pagar por unidades producidas

w nok

ok

Procesar pago
15 |Procesar el pago de la factura Pag

Fin

Figura 3.6
Diagrama de proceso RM3

Elaborado: Autor del proyecto



En la figura 3.7, se tiene el diagrama de procesos de la recepciéon de material de
GM-0OBB, en las instalaciones del proveedor RM4, esto para aquellos materiales

gue son comprados directamente al primer proveedor fuente.

I SITUACION ACTUAL REVISIONES
M next MACROPROCESO: LOGISTICA FECHA ELABORACION 22/03/2009
PROCESO: MANEJO DE MATERIALES FECHA ULTIMA REVISION -
SUBPROCESO: RECEPCION MATERIAL EN PROVEEDORES JELABORADO POR: CM
G energl Motors - Omnﬁ)us B.B. CODIGO: RM 4 REVISADO POR: CM
Item Actividad Limites Flujo de materiales Proveedor Bodeguero 1

Inicio

y
Programacion
traslado pedido

Programacion traslado de
pedido desde el puerto

2 |Trasladar el pedido

Recepcién del pedido en la
bodega del proveedor

Entregar el material

4 |Verificar el pedido arribado

Generar documento de
5 |recepcion de material con
novedades

Documento

Realizar el traslado del material
a las bodegas correspondientes

Traslado

Fin

Figura 3.7
Diagrama de procesos RM4

Elaborado: Autor del proyecto

Después de levantado el diagrama de procesos de la recepcion de material,

se procede a realizar el diagrama de procesos del almacenamiento de materiales.

Para los subprocesos RM1 y RM2, recepcion de material valorado local y
recepcion de material importado, respectivamente, se tiene el proceso de

almacenamiento de material AM 1 & 2. Figura 3.8.



SITUACION ACTUAL REVISIONES
M next MACROPROCESO: LOGISTICA FECHA ELABORACION 22/03/2009
PROCESO: MANEJO DE MATERIALES FECHA ULTIMA REVISION -
SUBPROCESO: ALMACENAMIENTO MATERIAL ELABORADO POR: CM
General Motors - Omnﬁ)us B.B. JCODIGO: AM1&2 REVISADO POR: CM
Item Actividad Limites Proveedqr/ Operario Bodeguero 1
Transportista

Sacar el material del contenedor Sacar el material
1 del contenedor

original

Traslado del material al espacio
disponible / designado

Ubicar el material en el espacio
destinado, considerando el FIFO
del material

Registrar la ubicacion

Cargar ubicacion en el sistema

Ubicar el material

Registrar
ubicacion

Fin

Figura 3.8

Diagrama de procesos AM 1 & 2.

Elaborado: Autor del proyecto




El siguiente paso es realizar los diagramas de procesos del despacho de material,

figura 3.9 “despacho de material valorado” y figura 3.10 “despacho de material no

valorado”.

compartido

Asignar codigo de orden de
4 |salida 6 cargar material
solicitado al sistema

Bajar informacion del disco

5 compartido “"excel"

6 Descontar cantidades
solicitadas del sistema "SAP"

7 Generar listado del material
descontado del sistema SAP

8 Adicionar ubicacién por cada

material

9 |Imprimir listado de material

Almacenar temporalmente en

10 bandeja

11 |Recoger listado

12 |Sacar el material de la ubicacion

13 |Empacar los bultos

14 |Almacenar bultos del turno

Solicitar transporte y guias de
15
transporte

Enviar transporte y

16 documentacion *

17 |Cargar bultos al camién

18 |Transportar material

Entregar el material a

19 gistribucion

20 |Verificar cantidades

SITUACION ACTUAL REVISIONES
m next MACROPROCESO: LOGISTICA [FECHA ELABORACION 22/03/2009
PROCESO: MANEJO DE MATERIALES [FECHA ULTIMA REVISION -
ISUBPROCESO: DESPACHO DE MATERIAL VALORADO  JELABORADO POR: CM
General Motors - Omnibus B.B. CODIGO: DM 1 [REVISADO POR: CM
Item Actividad Limites Analls?a de Bodeguero 3 Operario 1 Bodeguero 4 Operario 2 Bodeguro 5
materiales
Bajar del sistema el material
. Bajar del sistema
1 |que se requiere para cada of listado de mat.
modelo de produccién "Oracle”
. ” Bajar del sistema
2 |Preparar informacion el listado de mat.
3 Cargar informacion al disco Generar
Orden  de

Descontar

Generar listado
Adicionar ubicacion:
Imprimir
listado
Almace-
namiento

Empacar bultos

Enviar transporte y
documentacion

Cargar bultos al
camion

Entregar material a
distribucién

Verificar nok
ok

* Fisicamente se encuentra en
otra bodega

Figura 3.9
Diagrama de procesos DM1

Elaborado: Autor del proyecto




I SITUACION ACTUAL REVISIONES
m next MACROPROCESO: LOGISTICA FECHA ELABORACION 22/03/2009
PROCESO: MANEJO DE MATERIALES [FECHA ULTIMA REVISION -
SUBPROCESO: DESPACHO DE MATERIAL NO VALORADO ELABORADO POR: CM
General Motors - Omnibus B.B. CODIGO: DM 2 REVISADO POR: CM
Item Actividad Limites Anallst(a de Bodeguero 1 Operario 1 Bodeguero 2
materiales
Programvar de acuerdq,a la Programar ingreso
1 |secuencia de produccion, de material
solicitando un lote de respaldo
, |Destinar material al modelo-lote
programado
Solicitar cajas de material PRD Generar
3 listado
y reclamos
4 |Preparar material
Consolidar todo el material y Y
Consolidar el
5 |completar el modelo-lote que material
ingresa a produccion
6 Generar listado para completar Generar
el modelo-lote listado
Solicitar las cajas del lote de Gonerar
7 |respaldo, del lote faltante y del listado
material PRD y reclamos
8 |Trasladar las cajas
. Ingresar el material
9 |Ingresar material al lote faltante al lote faltante
10 Almacenar las cajas de nuevo Almace-
lote faltante namiento
A 4
Solicitar salida de cajas a Solicitar salida de
1 produccion cajas produccion
Fin

Figura 3.10

Diagrama de procesos DM2

Elaborado: Autor del proyecto

A partir de aqui se revisa los subprocesos de devolucion de material, por lo que

se realiza una induccion, con la finalidad de tener un mejor entendimiento de los

mismos, figura 3.11 “Produccion por lote”.




Proceso de materiales “produccién por lote”

A

Cewvoluddn de matedial &l CKD
Cédigo: DEVIM 2

Tiempe: 2 horas
Develudon de matersl a ls
linea de producdon
Codigo: DEVM 1

EEE EEE]
T EEE

Proveedor
| =

" Deteccion de la

Reposicidn discrepancia en linea
material OK
-
=
4 3 2 ] Y J
- — t =

Figura 3.11

Produccién por lote

Elaborado: Autor del proyecto

Aqui se puede ver el subproceso de DEVML1 “devolucion de material a la linea de
produccion lo cual inicia desde que se detecta el problema en la linea de
produccion, se repone desde los patios de almacenamiento, hasta que se repone
el material a la linea de produccion, en un tiempo de 2 horas en promedio.
“Flechas color azul”. Este subproceso genera que se afecte material CKD de lotes

nuevos.

En la misma figura 3.11, las flechas de color rojo, representan el subproceso
DEVM1 “devolucién de material al CKD”, el cual inicia cuando se solicita la
compra o el reclamo a la fuente, existe una etapa de fabricacién y un tiempo de
transito, asi como un tiempo de recepcion e ingreso al lote incompleto, lo cual se

puede ver en la figura 3.12.



Tiempos de espera (reposicion material al CKD)

PASO1: Tiempos en PASO2: Tiempos en
generacion GM-OBB Fuentes

Esperas Dias

PRD 13 Fspera 7=

PRLOYClaim negado 113 PRD 2féren =

Claim 26 + 41:?:73 PRD maiano a7
[éiﬂriﬁzlrﬂ; Megociacion Claim =

PASO3: Transito

Espera Dias
PASO4: Registro Eﬁfﬂmm z
material al CKD = =

e
D0

b
o
0BB

s |SU2U [ESN

Total tiempos

Espera Paso1. Paso 2 Paso3 Paso 4 Total dias
20; 45 125
PROfckimnegado| 113, 3 5 20088 10 210 |

= -
General Motors del Ecuado next

Figura 3.12

Tiempos de espera (reposicion de material al CKD)

Elaborado: Autor del proyecto

Como resumen de los 2 subprocesos de devolucion de material se tiene la figura
3.13, impacto de afectacion, donde en la parte superior se ve la cantidad que de
reportes y partes generados mes a mes y en la parte inferior el tiempo en que se

demora una compra o un reclamo realizado a la fuente.



Averange:
18 reportes (items) / dia
138 partes / dia
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Rejected cllaim -—PRD Sea o 25m 42m =‘
Figura 3.13

Impacto de afectacion
Elaborado: Autor del proyecto

A continuacién se tiene el diagrama de procesos de los subprocesos de

devolucion, figura 3.14, es la devolucion a la linea de produccion DEVM 1.



SITUACION ACTUAL REVISIONES
m next MACROPROCESO: LOGISTICA [FECHA ELABORACION 23/03/2009
PROCESO: MANEJO DE MATERIALES [FECHA ULTIMA REVISION -
SUBPROCESO: DEVOLUCION A LA LINEA DE PRODUCCION JELABORADO POR: CM
General Motors - Omnibus B.B. [CODIGO: DEVM 1 [REVISADO POR: CM
Item Actividad Limites Bodeguero 3 Bodeguero 4 c;?:{:[::;e | Produccién Calidad
. Deteccion del
1 |Detectar el defecto en linea
2 Generar de reporte de material Generacion
no conforme de reporte
Registrar el reporte en el control Seneracion
3 |de la mesa de material no
conforme Causa fuente
4 Validar el reporte con el material Dafios & Pérdidas
no conforme con causa fuente
Trasladar el material a
5 ) lado
reparacion
6 |Reparar el material Reparar el material
Registrar datos en el SAP, y
7 Jistrar aaro N Tngreso
abrir notificacion en el sistema
g |Visualizar las partes requeridas ———
de reposicion, bodega CCM W
o |Definir de donde reponer el
material 0021
Registrar los datos, de donde se ——
10 D> Registrar
genera de reposicion
Imprimir listado de partes para Imprimir
1 reposicion listado
S—
12 |Solicitar cajas W
. S—
13 |Receptar el pedido *
o . i Generacion
14 |Imprimir pedido de cajas * de reporte
Almacenar datos en histérico de F—
15 N . Registrar
movimiento de cajas *
Buscar cajas en la bodega Buscar cajas en la
16 pincipal * bodega principal
Entregar cajas de acuerdo al Entregar la caja en
17 pedido * la bodega principal
1g |Sacar el material solicitado o
ingresar el material reparado *
19 Registrar del Robbing en Registrar el
Packing List (CKD) * material que
. - e Registrar el
20 |Solicitar devolucién de caja material que
21 Generar Guia de remisién para Generar
sacar el material del patio * Gul
22 |Trasladar el material a Planta
Ingresar de material a la Ingresar el material
23 | opsambladora ala ensambladora
24 |Entregar al cliente final
Registrar el arribo del reporte en Registrar
25 |la mesa de material no
conforme
nok
26 |Validar el material reparado Validar
ok
Verificar si el material ya fue
27 |repuesto a la linea de
produccién S
28 Empacar el material para Empacar el
devolver a la bodega origen material
Generar guia de remision para &
" enerar
29 |devolver el material a la bodega
origen
Trasladar el material a la
30 "
bodega origen
. D ]
31 |Desempacar el material
nok
32 |Inspeccionar el material Verificar

Inicio

Figura 3.14

Diagrama de procesos DEVM 1

Elaborado: Autor del proyecto




Y en la figura 3.15, la devolucién de material al CKD, DEVM 2.

SITUACION ACTUAL REVISIONES
m next MACROPROCESO: LOGISTICA FECHA ELABORACION 23/03/2009
PROCESO: MANEJO DE MATERIALES FECHA ULTIMA REVISION -
SUBPROCESO: DEVOLUCION DE MATERIAL AL CKD [ELABORADO POR: CM
General Motors - Omnibus B.B. CODIGO: DEVM 2 REVISADO POR: CM
Item Actividad Limites Bodeguero Analls_ta de Calidad Flujo de materiales Fuente
materiales
Consolidar la Lista Critica “El
1 X . Consolidar
material que no fue reparado’
Causa fuente
| | lafi Generar el reclamo
2 |Generar el reclamo a la fuente Dafios & Pérdidas AR
3 _Anqli_zar _eI reclamo con las Analisis
justificaciones
Apelar para que se acepte el Apelar el reclamo
4 reclamo a la fuente
5 Solicitar compra del reclamo Sl R
negado
6 Analizar el tipo de embarque
PRD
Acepta
7 |Generar SOLP
8 Generar Solicitud de Cotizacién
y Orden de Compra a la fuente
9 Confirmar Solicitud de pedido de
las partes.
10 |Preparar el material en la fuente
11 |Transportar el pedido
12 |Tramitar la desaduanizacion
Ingresar el precio de las partes
13 "
del pedido
14 |Traslado de material a planta
15 Entregar el material incluida la
documentacién respectiva

Figura 3.15

Diagrama de procesos DEVM 2

Elaborado: Autor del proyecto




CAPITULO IV
INDICADORES DE GESTION

4.1 GENERALIDADES.

El seguimiento y medicion de los procesos, debe servir como minimo para evaluar
la capacidad y la eficacia de los procesos, y tener datos a través de mediciones

objetivas que soporte la toma de decisiones

Esto implica que para ejercer un control sobre los procesos, la informacion
recabada por los indicadores debe permitir el analisis del proceso y la toma de
decisiones que repercutan en una mejora del comportamiento del proceso.
Obviamente, estas decisiones deberan ser adoptadas por el responsable de la
gestion del proceso o del conjunto de procesos (propietario), y se adoptara sobre
aguellos parametros del proceso (o del conjunto de procesos) para los que tienen
capacidad de actuacion. Estos parametros son los que en la ficha de procesos se

denominan como “variables de control”. >3

El esquema para el control del proceso es, por tanto, muy simple. A través de
indicadores se analizan los resultados del proceso (para conocer si alcanzan los
resultados esperados) y se toman decisiones sobre las variables de control (se

adoptan acciones).

De la implantacion de estas decisiones se espera, a su vez, un cambio de
comportamiento del proceso vy, por tanto, de los indicadores. Esto es lo que se
conoce como bucle de control. Solo es posible que funcione el bucle de control si
se es consciente de que la actuacion sobre las variables de control consiguen
alterar los resultados del proceso y, por tanto, los indicadores, es decir, si existe

una relacion “causa-efecto” entre las variables de control y los indicadores.

°3 BELTRAN S. Jaime, Guia para una Gestion basada en Procesos, Instituto Andaluz de
Tecnologia, Espafia?, ca. 2007.



Los indicadores constituyen un instrumento que permite recoger de manera
adecuada y representativa la informacion relevante respecto a la ejecucion y los
resultados de uno o varios procesos, de forma que pueda determinar la capacidad

y eficacia de los mismos, asi como la eficiencia.

En funcion de los valores que adopte un indicador y de la evolucion de los mismos
a lo largo del tiempo, la organizacion podra estar en condiciones de actuar o no
sobre el proceso (en concreto sobre las variables de control que permitan cambiar

el comportamiento del proceso), segun convenga.

Un indicador es un soporte de informacion (habitualmente expresion numerica)
que representa una magnitud, de manera que a traves del analisis del mismo se
permita la toma de decisiones sobre los parametros de actuacion (variables de
control) asociados.

Por lo que se deduce la importancia de identificar, seleccionar y formular
adecuadamente los indicadores que luego van a servir para evaluar el proceso y

ejercer el control sobre los mismos.

Para que un indicador se pueda considerar adecuado debe cumplir con una serie

de caracteristicas:

Representatividad: Un indicador debe ser lo mas representativo posible de la

magnitud que pretende medir.

Sensibilidad : Un indicador debe permitir seguir los cambios en la magnitud que
representan, es decir, debe cambiar de valor de forma apreciable cuando

realmente se altere el resultado de la magnitud en cuestion.

Rentabilidad: El beneficio que se obtiene del uso de un indicador debe

compensar el esfuerzo de recopilar, calcular y analizar los datos.



Fiabilidad: Un indicador se debe basar en datos obtenidos de mediciones

objetivas y fiables.

Relatividad en el tiempo: Un indicador debe determinarse y formularse de
manera que sea comparable en el tiempo para poder analizar su evolucién y

tendencias.

Es conveniente que los indicadores de un proceso se establezcan a través de un
consenso entre el propietario del mismo y su superior, lo que permitiria establecer
de manera coherente los resultados que se deseen obtener (objetivos),
formulandolos como valores asociados a los indicadores definidos; y contando
también con la participacion de los propietarios de los procesos que tiene como

clientes.

Con estas consideraciones, en la figura 4.1, se plantean los pasos generales que
permitiran configurar el seguimiento y la medicion de los procesos a través de

indicadores.

PASOS GENERALES PARA ESTABLECER INDICADORES DE UN PROCESO

1. Reflexionar sobre la misién del proceso

2. Determinarla tipologia de resultados a obtener y las magnitudes a medir

3. Determinar los indicadores representativos de las magnitudes a medir

4. Establecer los resultados que se desean alcanzar para cada indicador definido
5. Formalizar los indicadores con los resultados que se desean alcanzar (objetivos)

Figura 4.1

A 54
Pasos generales para establecer indicadores.

% BELTRAN S. Jaime, Guia para una Gestion basada en Procesos, Instituto Andaluz de
Tecnologia, Espafia?, ca. 2007.



4.2 DIAGRAMA DE RELACIONES CAUSA'Y EFECTO.

También se llama mapa estratégico o diagrama de causa y efecto, el cual lo
vemos desarrollada para el &rea donde se realiza el trabajo de investigacion, en la

figura 4.2.

MAPA ESTRATEGICO

Finanzas

\
Clientes K.
N7 )
/ f-
> /

Figura 4.2

Procesos
Internos

Mapa Estratégico Manejo de Materiales
Elaborado: Autor del proyecto

4.3 TABLERO DE CONTROL.

A partir del mapa estratégico o diagrama causa — efecto se desarrolla el tablero

de control del area, el cual se lo ve en la figura 4.3.



Item |Perspectiva Qbjetivo Indicador Codigo Formade Calc  ulo Mejor [Unidad F%bglégo T:riicg:ggg Ffjia:ig:)n Inductor niciativa Estratégica
1 |Finanzas Aumentar el flujo de caja Unidades incompletas UNIP | de unidades incompletas en todas las fuentes W # 190 L7l Seguimiento de material Plan de seguimiento
2 |Finanzas Aumentar el flujo de caja Tiempo de rotacion de inventario  |ROT Fromed|o de tiempo de rotacion del inventario CKD * Dias 45 T|empo de permanencia del PnonQad dg ingreso de
incompleto material en planta material antiguo
3 |Finanzas Mejorar productividad Productividad PRO (2 horas p_lamﬂcadas i horas exiras) * # 6 sl Mejora de procesos Programa de mejoramiento
Unidades producidas continuo
4 |Finanzas Disminuir gastos logisticos Dafios & Pérdidas D&P (> usd por Dafios + ) us_d por Pérdidas) * US.D 5 R§d90|r los dafios y las Prczgrama,de. reduccion de
Unidades producidas Unidad pérdidas dafios y pérdidas
5 |Cliente Pergepmon de la calidad de Satisfaccion del cliente SC Promedio de encuestas a clientes & % 98% Atencion al cliente Progrla,ma devservmo y
servicio atencion al cliente
- g " -
6 |Cliente Recibir el material a tiempo Tiempo de reposicion TR (TiempoL+HempoZ+ e, Tlempo n) * Horas 2 ) Mejora de procesos Andlisis de tiempos de espera
(1 even+2 even+.....n even)
7 |Procesos MeJora_r la efectividad de las _Tlempo _de espera en subiral TE Promedio de tiempo de espera mensual * Dias 10 ikl Mejora de procesos Programa de mejoramiento
operaciones inventario material continuo
8 |Procesos MeJorar la efectividad de las Efectividad de material arribado EFA {Mater!al utll. en el CKD j 100% ¢ % 99% 65% Compras y reclamos Programa de mejoramiento
operaciones Material arribado correctos continuo
-| Lotal de ingresos nok. ;
9 |Procesos MeJorar la efectividad de las Efectividad de ingresos en material EFl 100 % LTotaI del ingresos nok T 100 * % 8% B8 Mejora de procesos Programa de mejoramiento
operaciones JAT otal de ingresos continuo
- — o - -
10 |Procesos MeJora_r la efectividad de las Reparaciones de material REP {Z Partes reparadas J X 100% ¢ % 45% 4% Incent_war retrabajos de Reasignacion de recurso
operaciones Y total partes reportadas material
0, - .2 N
11 |Procesos Generar innovacion Inventario Neto PROV 1 [ZDnerenma Inv. parcial - Total inventario JX 100% * % 0,50% 0,63% _Capacngmon en manejo de Plan de capacitacién
Total inventario inventarios
0, . .. N
12 |Procesos Generar innovacion Inventario Bruto PROV 2 [ JX 100% * % 2,00% 1,90% 2,11% lCapacngmon en manejo de Plan de capacitacion
Total inventario inventarios
0 - -
13 |Procesos Generar innovacion Inventario Neto BOD 1 {ZDnerenua Inv. parcial - Total inventario Jx 100% * % 0,50%) 0,49%) Incentivar el vmanejo correcto Control de inventarios
Total inventario de los materiales
0 - -
14 |Procesos Generar innovacion Inventario Bruto BOD 2 [Z\Dnerenma Inv. parmal\ Irtal inventario| JX 100% * % 2,00% 1,90% Incentivar el_manejo correcto Control de inventarios
Total inventario de los materiales
15 |Procesos Mejorar la reposicién de material Zigﬁfp::i?mes enel CKD PFA Y de partes fatantes en todas las fuentes * # 20000 21000 [0[0[0} Seguimiento de material Plan de seguimiento
16 |Aprendizaje Incentivar mejorar Ia\_;. NUmero de horas de capacitacion |CAP Y de horas de capacitacion T Horas 200 150 Capacitacion en tgm_a s (tiles Programa de capacitacion
competencias y habilidades para las labores diarias
17 |Aprendizaje |Insentivar el plan de carrera Nimero de personas con plan de PC Y de personas & # 10 Cremr_nmn_@ dentro dela Plan de crecimiento laboral
carrera dentro de la empresa organizacion
Figura 4.3

Tablero de Control — Manejo de Materiales

Elaborado: Autor del proyecto



El desarrollo de cada indicador en el tablero de control de la figura 4.3, se lo
puede ver a partir de la figura 4.4, a la figura 4.18

[GM-OBB | UNIDADES INCOMPLETAS [ |
FICHA DE INDICADOR REFERENCIA: SUB PROCESO: DM 2
RESULTADO PLANIFICADO 190 unidades a fin de afio

[INDICADOR: UNIP: Unidades incompletas para produccion |

[FORMA DE CALCULO: 5 ( Unidades incompletas para produccion) |

FUENTES DE INFORMACION: Base de datos de unidades incompletas para produccion

SEGUIMIENTO Y PRESENTACION: UNIP Grafico mensual de Unidades incompletas
para produccion
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Figura 4.4

Indicador — Unidades incompletas para produccién

Elaborado: Autor del proyecto



(GM-OBB | ROTACION DE INVENTARIO [

FICHA DE INDICADOR REFERENCIA: SUB PROCESO: DEVM 2

RESULTADO PLANIFICADO Mantener maximo 45 dias de inventario

[INDICADOR: ROT: Tiempo de rotacién de inventario

[FORMA DE CALCULO: Promedio de tiempo de rotacion del inventario CKD incompleto

[FUENTES DE INFORMACION: Secuencia de produccion

[SEGUIMIENTO Y PRESENTACION: Grafico de tiempo de rotacion de inventario
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Figura 4.5
Indicador — Tiempo de rotacién de inventario CKD incompleto

Elaborado: Autor del Proyecto




(GM-0BB | PRODUCTIVIDAD |

FICHA DE INDICADOR REFER ENC,:IA: Todos los procesos de
control del érea

RESULTADO PLANIFICADO 0,60 puntos de productividad

[INDICADOR: PROD: Productividad

[FORMA DE CALCULO: ? (Horas planificadas + horas extras) / Total produccion mes.

[FUENTES DE INFORMACION: Control de personal, Control de produccion

[ SEGUIMIENTO Y PRESENTACION: Gréfico de productividad

Productividad
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Figura 4.6
Indicador — Productividad

Elaborado: Autor del proyecto




[GM-OBB | DANOS & PERDIDAS TOTAL DE PLANTA |

FICHA DE INDICADOR REFERENCIA: Proceso de produccion

RESULTADO PLANIFICADO USD 5/ Unidad producida

[INDICADOR: D&P: Dafios & Pérdidas

[FORMA DE CALCULO: USD por dafios & pérdidas/ Total produccion mes

[FUENTES DE INFORMACION: Lista critica, secuencia de produccion

[ SEGUIMIENTO Y PRESENTACION: Gréfico desempefio - Dafios & Pérdidas
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Figura 4.7
Indicador — Dafos & Pérdidas

Elaborado: Autor del proyecto




SATISFACCION DEL CLIENTE
GM-OBB

REFERENCIA: TODOS LOS PROCESOS Y
FICHA DE INDICADOR SUBPROCESOS DE MANEJO DE MATERALES

RESULTADO PLANIFICADO

Alto indice de clientes satisfechos

[INDICADOR: SC: Satisfaccion del cliente

[FORMA DE CALCULO: Promedio de encuestas a clientes

|FUENTES DE INFORMACION: Encuestas realizadas a los principales clientes

SEGUIMIENTO Y PRESENTACION: Gréfico de porcentaje de satisfaccién de nuestros
principales clientes
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Figura 4.8
Indicador — Satisfaccion del cliente

Elaborado: Autor del proyecto




GM-OBB

TIEMPO DE REPOSICION

FICHA DE INDICADOR

REFERENCIA: SUB PROCESO: DEVM 1

RESULTADO PLANIFICADO

Reponer el material en maximo 2 horas,a
la linea de producciéon

[INDICADOR: TR: Tiempo de reposicion de material |

[FORMA DE CALCULO:(Tiempol+tiempo2+...... Tiempo n) /(1 even+2 even+

..... neven) |

[FUENTES DE INFORMACION: Registro de reposicion de material |

linea de produccion.

SEGUIMIENTO Y PRESENTACION: TR Gréfico de tiempo de reposicion de material a la

Tiempo de reposicién
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Figura 4.9

Indicador — Tiempo de reposicién

Elaborado: Autor del proyecto




TIEMPO DE ESPERA EN SUBIR MATERIAL AL
GM-OBB INVENTARIO

REFERENCIA: SUB PROCESO: RM1y

FICHA DE INDICADOR RM2

No superar los 10 dias de espera en subir

RESULTADO PLANIFICADO . . .
al inventario el material

{[INDICADOR: TE: Tiempo de espera en subir al inventario el material

[FORMA DE CALCULO: Promedio de tiempo de espera mensual

[FUENTES DE INFORMACION: Base de datos de recepcion de material

[SEGUIMIENTO Y PRESENTACION: Grafico mensual de dias de espera
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Figura 4.10
Indicador — Tiempo de espera en subir un material al inventario.

Elaborado: Autor del proyecto




(GM-OBB | EFECTIVIDAD DE MATERIAL ARRIBADO [

FICHA DE INDICADOR EI\EAIZERENCIA: SUB PROCESO: RM1y

RESULTADO PLANIFICADO

99% de efectividad del material arribado

[INDICADOR: EFA: Efectividad material arrivado

[FORMA DE CALCULO: (Material Gtil en el CKD / Material arribado) x 100%

FUENTES DE INFORMACION: Base de datos de recepcion de material, base de datos
de material faltante

[SEGUIMIENTO Y PRESENTACION: Gréfico mensual de efectividad

Efectividad de arribo
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Figura 4.11
Indicador — Efectividad del material arribado

Elaborado: Autor del proyecto




(GM-OBB | EFECTIVIDAD DE INGRESOS - MATERIAL JIT [

FICHA DE INDICADOR REFERENCIA: SUB PROCESO: RM3

98 % de efectividad en los ingresos de

RESULTADO PLANIFICADO .
material

[INDICADOR: EFI: Efectividad de ingresos

[FORMA DE CALCULO: 100 % - (Total de ingresos nok / Total de ingresos)x100

[FUENTES DE INFORMACION: Base de datos de novedades JIT

SEGUIMIENTO Y PRESENTACION: Gréfico mensual de efectividad en el ingreso
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Figura 4.12
Indicador — Efectividad de ingresos — material JIT

Elaborado: Autor del proyecto




GM-OBB

REPARACIONES DE MATERIAL

FICHA DE INDICADOR

REFERENCIA: SUB PROCESO: DEVM 1

RESULTADO PLANIFICADO

Aumentar el porcentaje de reparaciones
al 45%

[INDICADOR: REP: Porcentaje de reparaciones

. artes reparadas total partes reportadas) x 0
[FORMA DE CALCULO:(S p paradas / ¥ total p portadas) x 100%

[FUENTES DE INFORMACION: Registro de reparaciones de material

SEGUIMIENTO Y PRESENTACION: Gréfico porcentaje de reparaciones
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Figura 4. 13

Indicador — Reparaciones de material

Elaborado: Autor del proyecto




[GM-OBB | RECEPCION DE MATERIAL EN PROVEEDORES |

FICHA DE INDICADOR REFERENCIA: SUB PROCESO: RM4

Inventario Neto: 0,5%

RESULTADO PLANIFICADO Inventario Bruto: 2,0%

INDICADOR: INVENTARIO NETO
INVENTARIO BRUTO

FORMA DE CALCULO: INV NETO: ?( Diferencia Inv. parcial - Total inventario / Total de inventario)
INV. BRUTO: ? (biferencia Inv. Parcial -| Ihventario total |/Inventario total)

[FUENTES DE INFORMACION: Inventario realizados en los proveedores |

SEGUIMIENTO Y PRESENTACION: Valor mensual de valor neto y bruto de inventarios

Enero Febrero Marzo Aoril Mayo Juiio Julio Agosto  Sdptiembr e | Octubre |Noviembre [Diciembre Taa Acumulado '09
Total Inventario $ 166,11 | $240.808,72| $ 175.617,15] $0,00| $0,00| $0,00| $0,00| $0,00 $0,00 $0,00 $0,00 $0,00 $ 416.591,99 | Inventario Neto
Ajustes Pasitivo $0,00 | $5.65371 $56,8 |$0,00/$000| $0,001$0,00| $0,00 $0,00 $0,00 $0,00 $0,00 $5.71059 063%
Ajustes Negativo $0,00 $58,97 -$3.020,02 | $0,00| $0,00| $0,00|$0,00| $0,00 $0,00 $0,00 $0,00 $0,00 -$ 307899
Ajuste Neto $0,00 | $5.594,74 | -$296314 | $0,00| $0,00| $0,00($ 0,00 $0,00 $0,00 $ 0,00 $0,00 $ 0,00 $2.631,60 |Inventario Bruto
Ajuste Bruto $000 | $5.71268 | $3.07690 | $0,00| $ 0,00 $0,00($ 0,00 $0,00 $0,00 $ 0,00 $0,00 $ 0,00 $8.789,58
Sts. Objetivo Neto 0,00% 2,32% -1,69% 0,00%]| 0,00% | 0,00%]| 0,00%] 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 211%
Sts. Objetivo Bruto 0,00% 2,37% 1,7%% 0,00%]| 0,00% | 0,00%]| 0,00%] 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% h

Figura 4.14

Indicador — Inventarios en proveedores

Elaborado: Autor del proyecto




[GM-OBB | ALMACENAMIENTO DE MATERIAL [

FICHA DE INDICADOR REFERENCIA: SUB PROCESO: AM 1 & 2

Inventario Neto: 0,5%

RESULTADO PLANIFICADO Inventario Bruto: 2,0%

INDICADOR: INVENTARIO NETO
INVENTARIO BRUTO

FORMA DE CALCULO: INV NETO: > ( Diferencia Inv. parcial - Total inventario / Total de inventario)
INV. BRUTO: ¥ ([Diferencia Inv. Parcial } [nventario total |/ Inventario total)

[FUENTES DE INFORMACION: Inventario realizados en la bodega |

SEGUIMIENTO Y PRESENTACION: Valor mensual de valor neto y bruto de inventarios

Enero Febrero Marzo Abril  Mayo Junio Julio Aposto Septiembr e | Octubre | Noviembre |Diciembre Total A\cumulado '09
Total Inventario $320.018,71 | $170.780,13 | $ 205.905,95 [ $0,00| $0,00| $0,00( $0,00| $ 0,00 $0,00 $0,00 $0,00 $0,00 $ 696.704,79 |Objetivo Neto
Ajustes Positivo $ 305,74 $47,31 $4,88 $0,00/$0,00]$0,00]|$0,00| $0,00 $0,00 $0,00 $0,00 $0,00 $ 357,93 0,05%
Ajustes Negativo $0,00 -$ 27,62 -$16,74 |1$0,00|/$0,00|$0,00|$0,00]{ $0,00 $0,00 $0,00 $0,00 $0,00 -$ 44,36
Ajuste Neto $ 305,74 $ 19,69 -$11,86 |$0,00|$0,00]{$0,00($0,00] $0,00 $0,00 $0,00 $0,00 $0,00 $ 313,57 |Objetivo Bruto
Ajuste Bruto $ 305,74 $74,93 $21,62 $0,00($0,00($0,00]$0,00] $0,00 $0,00 $0,00 $0,00 $0,00 $ 402,29 0.06%
Sts. Objetivo Neto 0,10% 0,01% 0,00% 0,00%] 0,00%] 0,00%] 0,00%]| 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00%
Sts. Objetivo Bruto 0,10% 0,02% 0,01% 0,00%] 0,00%] 0,00% 0,00%]| 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% h

Figura 4.15

Indicador — Inventarios en el almacenamiento

Elaborado: Autor del proyecto




PARTES FALTANTES EN EL CKD INCOMPLETO
GM-OBB
FICHA DE INDICADOR REFERENCIA: SUB PROCESO: DEVM 2
RESULTADO PLANIEICADO Reducir la cantidad de partes incompletas
en el CKD en un 40%

[INDICADOR: PFA: Cantidad de partes faltantes en el CKD

[FORMA DE CALCULO: ? de partes fatantes en todas las fuentes

[FUENTES DE INFORMACION: Base de datos de material faltante

SEGUIMIENTO Y PRESENTACION: Gréfico partes faltante en el CKD

l Partes faltantes en el CKD
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Figura 4.16
Indicador — Partes faltantes en el CKD incompleto

Elaborado: Autor del proyecto




CAPACITACION AL PERSONAL
GM-OBB

REFERENCIA: TODOS LOS COLABORADORES
FICHA DE INDICADOR DE MANEJO DE MATERIALES

Contar con colaboradores capacitados con
RESULTADO PLANIFICADO excelentes habilidades y comprometidos

[INDICADOR: CAP: Numero de horas de capacitacion

[FORMA DE CALCULO: ¥ de horas de capacitacion

[FUENTES DE INFORMACION: Registro de capacitaciones

SEGUIMIENTO Y PRESENTACION: Gréfico de nimero de horas de capacitacion.
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Figura 4.17
Indicador — Capacitacion al personal

Elaborado: Autor del proyecto




GM-OBB PLAN DE CARRERA EN LA EMPRESA

REFERENCIA: STAFF DE MANEJO DE
FICHA DE INDICADOR MATERIALES
RESULTADO PLANIFICADO Incentivar el trabajo dentro de la empresa

[INDICADOR: PC: Plan de carrera dentro de la empresa |

[FORMA DE CALCULO: ¥ de personas con plan de carrera |

[FUENTES DE INFORMACION: Registro de plan de carrera |

SEGUIMIENTO Y PRESENTACION: Gréfico de nimero de personas con plan de carrera
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Figura 4.18
Indicador — Plan de carrera en la empresa

Elaborado: Autor del proyecto

A partir del mapa estratégico figura 4.2, se desarrollaron los indicadores de
gestion y el tablero de control, donde se puede ver, que en la mayoria de los
indicadores estamos fuera de los objetivos establecidos lo cual se muestra con
color rojo “Real fin del afio” en la figura 4.3.

Por lo que se buscara establecer planes de accion para aquellos indicadores que
mas apalancamiento generen dentro de los procesos del area de manejo de
materiales, para de esta manera conseguir que el resto también mejoren y se

logre cumplir con las expectativas esperadas.



CAPITULO V

SITUACION PROPUESTA

En este capitulo se plantea la situacibn propuesta para el proyecto de

investigacion. La herramienta base que ayudara a identificar, clasificar y poner de

manifiesto posibles causas, de los problemas detectados en la empresa donde se

realiza la investigacién es el diagrama de Ishikawa o diagrama causa — efecto.

Adicional se utiliza las herramientas de la calidad segun sea el caso.

5.1 HERRAMIENTAS NECESARIAS PARA LA MEJORA.

El primer paso que se realiza es priorizar los subprocesos que mas problemas

generen dentro del proceso de manejo de materiales en la empresa donde se

realiza el proyecto de investigacién General Motors — Omnibus B. B., lo cual lo

podemos ver en la figura 5.1.

Problema Frecuencia Importancia Factibilidad USD manejados |Total puntos

DEVOLUCION DE MATERIAL

AL CKD 1 3

DESPACHO DE MATERIAL

NO VALORADO 1 3

RECEPCION MATERIAL

IMPORTADO AL GASTO 1 2

ALMACENAMIENTO

MATERIAL 1 2

RECEPCION MATERIAL EN

PROVEEDORES 1 2

DEVOLUCION A LA LINEA DE

PRODUCCION 2 1

RECEPCION MATERIAL JIT 2 1

DESPACHO DE MATERIAL

VALORADO 1 2

RECEPCION MATERIAL

VALORADO 1 1
Figura 5.1

Tabla de priorizacion

Elaborado: Autor del proyecto

Como resultado de la matriz de priorizacion de los subprocesos se puede ver que,

los que mas oportunidades de mejora debido a su criticidad son:




Devolucién de material al CKD, Despacho de material no valorado y recepcion de
material al gasto, donde los 3 subprocesos se generan debido a los dafios,
pérdidas y reclamos que se producen en la planta de ensamble, en los patios de
almacenamiento y en los desempaques de materiales, por lo que se procede a
utilizar el diagrama causa - efecto lo cual nos permite identificar las causas reales
de los problemas identificados en los procesos de la gestion de las bodegas de

materiales no CKD original.

En la figura 5.2 se puede ver el diagrama causa efecto del manejo correcto de los
materiales dentro de las bodegas enfocados a los 3 subprocesos mas criticos

previamente identificados.



Método No se cumplen los Mano de Obra
; procedimientos
Existen reclamos \ definidos No existe concienciacion
que nunca llegan N del personal para evitar
S e Hoie Excgso de' ' personal no dahar y perder material
manipulacion

de reposicion de

capacitado

material al CKD

El empaque no es
disefiado para

\

Descontrol de
las reparaciones

manipulacion

Manejo incorrecto

Maquinaria

/

No existen
herramientas

de los materiales

Cambios de
ingenieria

Lluvia en fines

adecuadas para
reparar material

Calidad del
material

/

Materiales

de semana

Oxido de material
debido al tiempo de
almacenamiento

/

Medio Ambiente

Figura 5.2
Diagrama espina de pescado
Elaborado: Autor del proyecto




5.2 ANALISIS DE CAUSAS.

Las causas reales identificadas en el diagrama de espina de pescado, las

analizamos a continuacion:

5.2.1 CONCIENCIACION DE LOS DANOS Y PERDIDAS DE LOS MATERIALES
EN LA LINEA DE PRODUCCION.

Todos los subprocesos que involucran reponer material a la linea de produccion o
a las cajas CKD tienen su origen en la deteccion de dafios, pérdidas y reclamos a
la fuente. A partir de esto se podria plantear realizar una campafa de
concienciaciéon a todo el personal que manipula material, para que se evite dafar
y perder de tal manera que se eviten realizar procesos innecesarios y ademas

que se incurran en costos de compra de material y costos de flete del mismo.

Es necesario adentrarse en la linea de produccion para realizar analisis
estadisticos de los materiales que mas se dafien y pierdan, de tal manera que se

realicen programas de mejoramiento continuo en las estaciones de trabajo.

5.2.2 DESCONTROL DE LA REPARACION.

El proceso de manufacturar vehiculos genera dafios de material, aunque se
puedan implementar mejoras en los procesos para evitar los mismos es
indispensable generar una cultura y un proceso de recuperacion del material de
tal manera que se mantenga la calidad de producto y no se incurra en costos
innecesarios por material que se bote a la basura por no realizar la gestion

correcta de reparacion.



5.2.3 TIEMPO ALTO EN REPOSICION DE MATERIAL DESDE L AS FUENTES
CKD.

Los defectos que se encuentran en la linea de produccion, originados por la
fuente CKD, son reclamados a la fuente CKD, y la reposicion de estos reclamos
son excesivamente altos, lo cual podemos ver en la (figura 3.11 Produccién por
lote), en la figura 3.12 Tiempos de espera (reposicion de material al CKD) y en la

figura 3.13 Impacto de afectacion.

Donde el tiempo mas alto es de 7,5 meses desde que se detecta la discrepancia
hasta que el material arriba a las instalaciones de Omnibus B.B. esto
considerando que el reclamo es rechazado por la fuente CKD y luego de

rechazado se genera la compra del material con un flete maritimo.

Esto permite ver la necesidad que establecer las reglas claras en la linea de
produccion antes de aceptar un reclamo a la fuente, como adicionar controles que
permitan saber como se estan desarrollando los reclamos a la fuente, en cantidad

de dinero y en cantidad de partes.

5.2.4 TIEMPO ALTO EN INGRESAR EL MATERIAL ARRIBADO COMO
COMPRA O RECLAMO AL KIT CKD INCOMPLETO.

Las compras que se realizan por material que se ha dafiado, perdido o cuando un
reclamo ha sido negado son compras urgente, que la fuente lo produce bajo ese
criterio y luego de esto es embarcado en un flete aéreo o maritimo, segun la
urgencia del material, y mientras todo esto ocurre se afecta el indicador mostrado
en la figura 4.4 Unidades incompletas para produccién, es decir se tiene que dejar
de producir 450 unidades debido a que se encuentran con material faltante.



Luego de que el material ha llegado a las instalaciones de la empresa donde se
realiza el proyecto de investigacion existen tiempos altos hasta que se cierra el

ciclo de este material, es decir hasta que ingresa al kit CKD.

5.2.5 EXCESO DE MANIPULACION.

Mientras se cumple el ciclo de reposicion de material, desde cuando un material
es sacado de una caja CKD debido a un dafio, pérdida o un reclamo a la fuente,
hasta que se ingresa la reposicién (compra o reclamo) del material a la caja CKD.
Y considerando que el primer lote de donde se sacO el material no puede
permanecer sin ingresar a produccion ya que el material se oxida por el tiempo de
almacenamiento sin las condiciones originales de fuente, debido a la
manipulacion que reciben las cajas, sufren dafios, ademas pueden existir cambios

de ingenieria que le podrian volver inservible a todo el material.

Por lo expuesto, se debe completar el lote “la caja” de donde se sacoO el material
con materiales de otros lotes “cajas” e ingresar a produccion el lote inicial, todo
esto genera manipulacion tanto de cajas como del material, lo cual termina

generando mas dafos, pérdidas y extravio de material.
Considerando las principales causas analizadas se procede a realizar las

propuestas de mejora para cada una de estas causas de generacion de

problemas detectados, las cuales se detallan a continuacion:

5.3 PROPUESTAS DE MEJORA.

5.3.1 CONCIENCIACION DE LOS DANOS Y PERDIDAS DE LOS MATERIALES
EN LA LINEA DE PRODUCCION.



El primer paso para iniciar el proceso de concienciacion al personal para reducir 6
eliminar la generacion de dafios y pérdidas de material, es realizar un analisis a
las areas que mas reportes generan en cantidad de partes en el ultimo afio, lo

cual se puede ver en la figura 5.3.

Partes - Responsable

- 100%

T T T T 10%

Ensamble
Materiales
Suelda
Calidad
Fuente
Logistica
Proveedor
Pintura
Local
Producto Ai
Calidad |
proveedores
Procesos
Compras
Postventas
Manufactura
Mantenimiento

B Total —e— % Acum

Figura 5.3
Pareto — Responsables de dafio en partes.

Elaborado: Autor del proyecto

Los datos muestran que existen areas que por su aportacion en la generacion de
dafios y pérdidas cumplen lo mencionado en el diagrama de pareto “pocos vitales
y muchos triviales”, estos vitales se encuentran a la izquierda del grafico y
representan 6 generan el 80% de los problemas de dafios y pérdidas. Los

responsables son: Ensamble, Manejo de Materiales, Suelda.

Luego de detectar que las principales areas generadores de dafios y pérdidas son
Ensamble, Manejo de Materiales y Suelda, se procede ha realizar un analisis al
interior de estas 3 areas antes mencionadas. Considerando que en la empresa el

personal productivo funciona en equipos de trabajo, se realiza un analisis a los



equipos de trabajo para ver quién es el que mas genera dafios y pérdidas de
material, esto se puede ver en el diagrama de pareto de la figura 5.4. Donde el
80% de los problemas lo reportan tres areas de trabajo que son: Ensamble
(vestidura automoviles), (ensamble chasis) y Manejo de materiales (desempaque

automoviles).

Partes - Equipos de trabajo
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Figura 5.4
Pareto — Areas de trabajo

Elaborado: Autor del proyecto

A partir de la informacion obtenida de los equipos de trabajo que mas pérdidas,
dafios de material generan, se propone realizar programas de mejoramiento

continuo en dichos equipos.

5.3.2 CONTROL DE LAS REPARACIONES.

Para mejorar el porcentaje de reparaciones indicado en la figura 4.13 Indicador —

Reparaciones de material, se propone atacar a los materiales mas criticos por la



frecuencia de ocurrencia de acuerdo a la figura 5.5, la cual permite enfocarse de

una manera mas adecuada para mejorar el indicador.

Ademas es necesario establecer conceptos de disciplina de colas FIFO “de

acuerdo al apartado 2.3.6.3 Elementos existentes en la teoria de colas”. A través

del establecimiento de reglas para almacenamiento y halado de material, las

cuales son:

1.

2.

3.

En la ubicacion del material en la estanteria, el ordenamiento debe ser
desde la parte delantera de la estanteria hacia atras. La parte delantera de
la estanteria es la que tiene el nombre global del tipo de material
almacenado.

Al momento en que se sume otro material del mismo tipo, es indispensable
halar él o los materiales antiguos a las primeras posiciones y colocar el
antiguo a la dltima, esto es halar de adelante hacia atras, de izquierda a
derecha 6 de derecha a izquierda, dependiendo de la ubicacion de la
estanteria o posicidbn de material en la estanteria, de tal manera que se
asegure que se utilice el material mas antiguo en la primera oportunidad de
despacho.

Ademas es indispensable que cada material esté acompafado de su

respectivo documento de reparacion.

Es necesario establecer un layout correcto para el area de reparaciones lo cual se

puede ver en la figura 5.6.

También es necesario realizar seguimiento continuo, a los materiales que no

estén siendo reparados para con planes de accion del equipo de trabajo lo pueda

reparar.
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Elaborado: Autor del proyecto
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5.3.3 TIEMPO ALTO EN REPOSICION DE MATERIAL DESDE LAS FUE NTES
CKD.

Considerando que existen reclamos a la fuente que son negados, tiempos de
espera altos en analisis de las causas que originan las discrepancias, se
evidencia que se debe mejorar la calidad de los reclamos realizados, ya que
inclusive se puede no estar reportando defectos de planta y generandose reportes

a las fuentes.

Por lo expuesto de ve la necesidad de establecer politicas claras en la linea de
produccion para aceptar un reclamo de material a la fuente, lo cual se detalla a

continuacion:

5.3.3.1 POLITICAS DE RECLAMOS A LAS FUENTES.

- El area o el shop que detecta la discrepancia, califica la causa del defecto y

asigna a CKD (problema de fuente) siempre que cumpla con las politicas

establecidas.

- El inspector CKD valida la causa del defecto y si se comprueba que la
causa raiz del defecto de fuente, se genera el reclamo.

- Las discrepancias que no sean validadas con causa de fuente, se cambiara

la causa con cargo a planta.

- Se debe escalar a Supervisor Operaciones Calidad para hacer reclamos en

casos dudosos.

- Solo reclamos que cumplan 100% las politicas y evidencias se reclamara a

la fuente.

- No se aceptan reclamos extemporaneos. El reclamo debe hacerse en el

mismo turno en que se detecta el problema.



- En casos de “DB” detecto en el empaque, si no hay evidencia, la primera
vez asume el dafo la instancia donde se detecta (materiales, proveedor, planta).
Para hacer el reclamo a la fuente, se levantara la evidencia en materiales
subsecuentes en una instancia de verificacion temporal: auditando, verificando en

apertura de cajas.

- Solo con un analisis en desempaque se acepta DB de fuente.

5.3.3.1.1 CAUSA: “SHORT SHIPMENT” ENVIOS CORTOS.

- Es indispensable que quien genera el reporte tenga el “packing list” lista de

empaque, caso contrario no se validara como causa fuente.

- Es indispensable mostrar como evidencia la etiqueta de la parte.

- No se aceptard como causa fuente un faltante reportado en las ultimas

unidades del lote en produccion.

- Si una caja - cartén es manipulado previamente por faltantes o ciclicos, y

se reporta un faltante, no se aceptard como causa de fuente.

- Unicamente se aceptaran reportes con causa fuente en el momento de

realizar el ciclico del lote (para lotes incompletos).

5.3.3.1.2 CAUSA: “WRONG SHIPMENT” ENVIOS EQUIVOCAD OS.

- Quien genera el reporte debe mostrar una parte OK y la(s) parte(s) NOK

para que el inspector pueda tomar las evidencias para generar el reclamo.

- Es indispensable que quien genere el reporte tenga la etiqueta de la parte

equivocada.



- En el reporte de Salvamento debe constar el nUmero de parte requerido, y

en observaciones debe constar el nimero de parte arribado.

5.3.3.1.3 CAUSA: “DEFECT IN BOX” DEFECTO DE EMPAQUE .

- Problemas de empaque son cuando por falencia del embalaje se dafian o

mutilan partes en el mismo lugar, en todos los lotes.

- Si hay evidencias de mal trato o mala manipulaciéon en una caja o carton,

no se aceptara como defecto de fuente.

- Si una caja esta mojada, y las partes dafiadas o deformadas, no se
aceptara como problema de fuente, ya que las fuentes nos piden como requisito

tener las cajas bajo techo.

- Para que un problema de empaque sea validado, se debe tener como
evidencia etiquetas y detalle del problema en el empaque.

- Para problemas de dafios de cajas completas, no aplica a nivel de
desempaque en planta, la novedad tiene que ser reportada al momento de retirar
las cajas del contenedor. (Siempre que el dafio en la caja sea exterior)

5.3.3.1.4 CAUSA: “RUST RECEIVED” RECEPCION CON OXID O.

- Si una caja esta mojada, y las partes oxidadas, no se aceptard como
problema de fuente, ya que las fuentes nos piden como requisito tener las cajas

bajo techo.

- Los problemas de 6xido deben ser reportados en la primera apertura de la
caja, ya que al ser reempacada pierde las propiedades anticorrosivas con las que

envia la fuente.



5.3.3.1.5 CAUSA: “QUALITY DEFECT” DEFECTO DE CALIDA D.

- Es indispensable que al inspector se le muestre el detalle del defecto,
comparando una parte OK con una defectuosa, para que se pueda tomar las

evidencias para generar el reclamo.

- Para defectos de motores y transmisiones o componentes de los mismos

es requisito obligatorio la foto del nimero de motor o transmision.

- Un defecto de calidad es cuando existe un problema de inyeccion, un error
dimensional o una pobre apariencia. En estos casos se requiere la etiqueta, ya
que puede ser detectado al momento del desempaque antes de ser ensambladas
las partes. Para Piezas rotas o componentes faltantes no se consideraran
defectos de calidad. (faltante parcial, puede calificar como SSH; partes rotas

pueden calificar como DB)

- Para problemas funcionales de Calidad no es requisito mostrar las
etiquetas.

Después de establecer las politicas es necesario establecer controles adicionales

lo cual se detalla a continuacion.

5.3.3.2 CONTROL DE RECLAMOS A LAS FUENTES.

Considerando que los tiempos de generacién de reclamos, asi como la calidad de
los mismos, se establece un control mensual de los reclamos realizados a las

fuentes, lo cual se puede ver en la figura 5.7.

Donde en la primera parte se puede ver el (inventario pendiente), que esta por
entrar “W”, por todas las causas establecidas, es decir aquellos reclamos que
inicialmente se aceptaron por parte del inspector CKD, luego que el inspector
elabora el reclamo a la fuente con todas las evidencias necesarias pasa al

siguiente cuadro que es. Discrepancias compradas, es decir aquellos reclamos



gue se envian a la fuente CKD con todas las evidencias necesarias, los mismos
gue deben tener un alto porcentaje de aceptacion de la fuente. Luego se tiene el
estatus de la cantidad de reclamos aceptados por la fuente “A”, asi como los
negados que deben ser cargados a los equipos de trabajo de planta por no tener
las justificaciones necesarias “B”, también los que se hace cargo el centro de
costo gque elabora y envia los reclamos a las fuentes “N” y ademas los reclamos

que han sido reparados en planta “C”.
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Figura 5.7
Control de reclamos

Elaborado: Autor del proyecto



Al final se puede ver el inventario pendiente, es decir aquellos materiales que se
tiene en espera la primera respuesta de la fuente “S”, se esta esperando una
segunda respuesta de la fuente “Q”, ya que puede existir apelaciones por parte de
Omnibus B.B. para que la fuente acepte el reclamos, esto debido a que se tiene la
suficiente evidencia de que la discrepancia es un problema de la fuente CKD.

Ademas cuando el reclamo es negado por la fuente, se puede ver la cantidad de
reclamos que estan en tramite de compra “D”, y por ultimo aquellos que estan en

analisis de los inspectores que realizan el reclamo a la fuente.

5.3.3.3 REPOSICION DE RECLAMOS DE LA FUENTE.

Considerando que el tiempo de reposicion de material desde las fuentes CKD es
alto, sobre todo cuando se trata de reclamos a la fuente y sobre todo con
reclamos negados, esto de acuerdo a la figura 3.12 Tiempos de espera
(reposicion de material al CKD), se elabora un diagrama de gantt, lo cual se ve en

la figura 5.8.

Mes —> 1 2 3 4 5 6

Semana —»

1S[2s|3s|4s|1s|2s|3s|4s]|1S|2S[3S[4S

Gen. Fabricacion  Transito Registrg

Reclamo a la fuente Generacion Negociacion Fabricacion | Trénsito |Registrd
Reclamo negado - PRD |  Generacion Negociacion Apelacion | Fabricacion | Trénsito |Registrd
Figura 5.8

Diagrama de gantt — Tiempos de reposicion por tipo.

Elaborado: Autor del proyecto

Para este andlisis se asume que el flete es siempre aéreo, y se ve que el tiempo
en semanas promedio en que se repone una compra PRD es 11, considerando la
deteccidn y generacion, la fabricacion de material en la fuente CKD, el transito del
material y el registro del material al CKD, el cual es el tiempo mas bajo, junto con
la deteccion y generacion.




Mientras que el tiempo de reposicion de un reclamo a la fuente es de 19
semanas, considerando generacion, negociacion, fabricacion, transito y registro

del material al CKD, es decir 8 semanas mas con respecto a un PRD.

Sin embargo, el tiempo de reposicibn de un reclamo negado de la fuente,
contemplando la generacion de la compra del material PRD, en total es de 24
semanas, es decir 13 semanas mas que una compra PRD y 5 mas que un
reclamo a la fuente, todo esto considerando la generacion, que en total se toma
un tiempo de 15 semanas, donde se considera la generacion, la negociacion y las

apelaciones del caso, sin embargo la fuente puede negar el reclamo.

Por lo expuesto se plantea cambiar el proceso de generacion de reclamos a la
fuente, para lo cual es necesario negociar con la fuente para que acepte la

propuesta. Lo cual se puede ver en la figura 5.9.

Mes — 1 2 3 4 5 6
1S|2s|3s|4s|1s|2s|3s|4s]1S|2s[3S]4S]1S[2S]3S |45

Redlamo a la fuente Fabricacion | Transito |Registrd
Reclamonegado-PRD | Generacion Negociacion Apclacion | Fabricacion | Trénsito |Registro

Repasicion de reclamos* | Generacion [lIEzv((e-e0 s =g S OIRE Si(6

* Propuesta de mejora

Figura 5.9
Diagrama de gantt — Tiempos de reposicién por tipo “mejorado”.

Elaborado: Autor del proyecto

Como se puede ver la propuesta de mejora es que después que se genere y
envie el reclamo a la fuente, independientemente que se acepte o niegue el
reclamo, la fuente inicie la fabricacion y envio de material, en el caso en que se
acepte las cuentas se cierran, mientras que si el reclamo se niega, se procede a
pagar por la compra realizada, con esta propuesta se disminuye 6 semanas para
el caso de los reclamos aceptados por la fuente y 11 semanas para aquellos
reclamos que son negados. Con lo que el tiempo de reposicion de reclamos a la

fuente disminuye notablemente.



Todo esto sin considerar que los tiempos de generacion de reclamos deben
disminuirse por lo menos a 2 semanas (promedio), con los controles establecidos
para monitorear los reclamos a las fuentes detallados en el apartado anterior,
ademas del seguimiento al tiempo de generacion realizado por el supervisor de

generacion de reclamos a las fuentes CKD.

5.3.3.4 TIEMPO ALTO EN INGRESAR EL MATERIAL ARRIBADO COMO
COMPRA O RECLAMO AL KIT CKD INCOMPLETO.

Partiendo del tiempo de espera en reponer un material al inventario figura 4.10, se
puede observar que el tiempo que se tarda en registrar es de 15 dias, sin
embargo es necesario ir mas alla y analizar, en cuanto tiempo el material ingresa
a completarse fisicamente al lote de produccién donde se encuentra faltando, por
lo que se procede a analizar estos tiempos del proceso en la figura 5.10. Como se
puede ver el tiempo mas corto de espera entre que arriba el material y se ingresa
al lote incompleto es de 2 semanas, mientras que el mas largo detectado es de 13

semanas.

Por lo expuesto se afirma que el tiempo maximo total en que un material se
repone al inventario puede llegar a ser de 39 semanas, es decir 9,75 meses lo
cual es un tiempo demasiado alto, este tiempo se obtiene del sumar las 24

semanas indicadas en las figuras 5.8 y 5.9 con las 13 semanas de la figura 5.10.

Mes — 1 2 3 4 5 6
Semana —» 35|4S|1S|2S|3S|4S|1S|2S|3S]4S|1S|2S|3S(4S|1S|2S)|3S
Arribo del material Li
Generar documentos de apertura
Verificar € arribo correcto
Subir dl sistema, 505050
Destinacion del material al lote (4] [9]
Preparacion del material | SE-ESILH] )

2sem

“—>

< 13 senmanas >
Figura 5.10

Diagrama de gantt — tiempo de espera en ingresar el material al lote incompleto

Elaborado: Autor del proyecto




El tiempo en ingresar del material al lote CKD incompleto, tarda un minimo de 2 y
un maximo de 13 semanas, debido a que la secuencia de produccién de los lotes
incompletos se la establece 6 semanas antes de que ingrese el primer lote.

Por lo expuesto la propuesta de mejora se lo puede ver en la figura 5.11.

Mes g 1 2 3 4
Semana —» 1S|2S13S14S|1S|2S|3S|4S|1S|2S|3S|4S [1S|2S|3S |4S
Arribo del material
Generar documentos de apertura D—h D—; D—; D—; D—; D‘;
Verificar el arribo correcto |_T_| [:| [:| [:| [:|
Subir al sistema
Destinacion del material al lote 3 (6] (9]
Preparacion del material LSO 0-0

1 sem. 1 sem.

<+> <+>

Figura 5.11

Diagrama de gantt — tiempo de espera en ingresar el material al lote incompleto - propuesta

Elaborado: Autor del proyecto

La propuesta se da en la destinacion del material al lote incompleto, basicamente
no esperar a que se secuencie el lote incompleto, sino al arribar el material,
destinar en ese momento el material al lote de tal manera que se el tiempo de

espera seria de 1 semana.

5.3.3.5 EXCESO DE MANIPULACION.

De los planes antes detallados, como consecuencia se disminuira la manipulacion
de las cajas y materiales de lotes incompletos debido a que se establece mejoras
en las estaciones de trabajo que mas afectan a sacar material de otros lotes para
entregar el material a la linea de produccion, ademas se generan mejoras en el
proceso de retrabajos y sobre todo los tiempos de reposicion se reducen. En la
figura 5.12 podemos ver el movimiento de cajas en el proceso actual por dia,

sémanay mes.



Proceso Generacion de reportes |Reparacion |Manipulacion de cajas x cada reporte  |Ciclico dellote | Mov. Total de cajas
Actual dia 2 2 3 3 1
Actual semana 100 10 180 180 360
Actual mes 400 40 120 120 1440

Movimiento de cajas dia, semana, mes.

Figura 5.12

Elaborado: Autor del proyecto

El andlisis del movimiento de cajas diario se puede ver en la figura 5.13

Actual dia
80
70
60 |
0 50 A
e
g
3 40
S
S 30
20
20
10 -
2
0 | — :
Generacion de Reparacion Manipulacion de  Ciclico del lote Mov. Total de
reportes cajas x cada cajas
reporte
Figura 5.13

Movimiento de cajas dia.

Elaborado: Autor del proyecto

Como se puede ver en la figura 5.13, actualmente se generan 20 reportes en la

linea de produccién, de los cuales se reparan 2 por lo que se debe manipular 18

cajas para llevar el material a que se saque y las mismas 18 cajas para colocarlas

en el lugar de almacenamiento con lo que sumas 36 movimientos de cajas, luego




el lote ingresa a produccion, por lo que debe completarse con otro lote y sufre 36

movimiento mas de cajas, al final tenemos que en el dia se mueven 72 cajas.

En la figura 5.14 podemos ver que en la semana se mueven 360 cajas, y en la

figura 5.15 se mueven 1440 cajas en el mes.

Actual semana

400 3660
350 A
o 300
£ 250 -
2
© 200
s 150 100
Z 100 A
e | (I
o L Ml
Generacion de Reparacion Manipulaciéon de  Ciclico del lote Mov. Total de
reportes cajas x cada cajas
reporte
Figura 5.14
Movimiento de cajas semana.
Elaborado: Autor del proyecto
Actual mes
1600 1440
1400
@ 1200
5 10004 720 720
2 800 -
s 600 400
Z 400 -
0 A ‘

Generacion de Reparacién  Manipulacion de Ciclico del lote  Mov. Total de
reportes cajas x cada cajas
reporte
Figura 5.15

Movimiento de cajas mes.

Elaborado: Autor del proyecto




A partir de las mejoras planteadas, se tendra una disminucién en el movimiento
de cajas en la planta de Omnibus B.B., en la figura 5.16 se tiene la informacion
del proceso actual en amarillo y del proceso propuesto en verde, todo esto
considerando que se tendra una disminucion del 40% de reportes generados y se

retrabada 4 veces mas en el area de reparacion.

Proceso Generacion de reportes | Reparacion | Manipulacion cajas xreporte | Cicico dellote | Mov. Total de cajas
ActuallProp. o3 2 L 7 8 3 8 % § T %

ActuallProp. semana 100 0 10 & 10 0 180 4 X &

ActuallProp. mes 0 240 4 160 10 10 70 160 1400 30

Figura 5.16
Movimiento de cajas dia / propuesto.

Elaborado: Autor del proyecto

A partir de los datos de la figura 5.16 se muestra la reduccion de movimientos de
cajas en las figuras 5.17 a 5.19.

Actual - Propuesto (dia)

80 72
70 |
60
(%]
£ 50
::’.)_ 40 36 36
. 30 -
o
N 16
12 8 8 8
«lm - i
0. — | I 1 [1
Generacién Reparacion Manipulacién Ciclico del Mov total
de reportes cajas x reporte lote de cajas

Movimiento de cajas actual/propuesto (dia).

Elaborado: Autor del proyecto

Como se puede ver en la figura 5.17 existe una reduccién representativa en el
movimiento total de cajas de 72 a 16 cajas al dia, esto al trabajar en la reduccion
de generacion de reportes y en el aumento de las reparaciones.




En las figuras 5.18 y 5.19 se puede ver una reduccion de 360 a 80 movimientos
en la semana y de 1440 a 320 movimientos de cajas al mes, lo cual representa

una mejora del 78%.

Actual - Propuesto (semana)

400 360
350 A
300
[%2])
% 250 -
S 200 180 180
; 150
% 100 + - 60 80
0 ﬂ N 40 40 40
B T 2 T3 1 = [ ]
Generacion Reparacion Manipulacion Ciclico del Mov total
de reportes cajas x reporte lote de cajas
Figura 5.18
Movimiento de cajas actual/propuesto (semana).
Elaborado: Autor del proyecto
Actual - Propuesto (mes)
1600 1440
1400
1200
[%2]
% 1000
S 800 720 720
Z 400
7] 40U
T = =n B
Generacién Reparacion Manipulacién Ciclico del Mov total
de reportes cajas x reporte lote de cajas

Figura 5.19
Movimiento de cajas actual/propuesto (mes).

Elaborado: Autor del proyecto



5.4 DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES CON LA PROPUESTA
DE MEJORA.

A partir de todo lo expuesto, y sobre las mejoras planteadas se procede a realizar

a descripcion de los subprocesos propuestos, lo cual se realiza a través de

diagramas de procesos, iniciando en la figura 5.20.

SITUACION ACTUAL REVISIONES
m next MACROPROCESO: LOGISTICA FECHA ELABORACION 15/07/2009
PROCESO: MANEJO DE MATERIALES FECHA ULTIMA REVISION -
[SUBPROCESO: RECEPCION MATERIAL IMPORTADO AL GASTO [ELABORADO POR CM
General Motors - Omnibus B.B. CODIGO: RM 2 REVISADO POR! CM
Item Actividad Limites ’ Flujo de materiales Proveedqr/ Operario Bodeguero 1 Calidad
Transportista

Programacion traslado de
pedido desde el puerto

Trasladar el pedido

Entregar el material en la
bodega CCM

Almacenar temporalmente

Registrar el pedido en base de
arribos

Destinar el material al lote
faltante

Impresién del control de
apertura

Verificar la calidad del material

Generar documento de
novedades para los materiales
nok

Registrar en la apertura el ok 6

conforme, ya destinado

Inicio

Programacion
traslado pedido

10 ) !
nok del material apertura ok 6 nok
Separar el material de acuerdo Separar por

1 » modelo-lote
al modelo-lote que lo requiere

12 Ingresar al stock el material

Entregar el material

—
Destinar el material

nok
Documento
novedades

Registrar en la

Figura 5.20

Diagrama de procesos mejorado RM2

Elaborado: Autor del proyecto




SITUACION ACTUAL REVISIONES
M next MACROPROCESO: LOGISTICA FECHA ELABORACION 22/03/2009
PROCESO: MANEJO DE MATERIALES FECHA ULTIMA REVISION -
[SUBPROCESO: ALMACENAMIENTO MATERIAL ELABORADO POR: CM
General Motors - Omnibus B.B. CODIGO: AM1& 2 REVISADO POR: CM
Item Actividad Limites Proveedc_)r/ Operario Bodeguero 1
Transportista
1 Escoger el material por tipo / Al gasto/ no vabrado
valorado - al gasto
Sacar el material del contenedor Sacarel material
2 origi nal del contenedor
3 Traslado del material al espacio
disponible / designado
Ubicar el material en el espacio - -
4 |destinado, considerando el FIFO
del material
X ) ., Registrar
5 |Registrar la ubicacion ubicacién
F/ DM
6 |Cargar ubicacion en el sistema w 12
Figura 5.21
Diagrama de procesos mejorado AM 1 & 2
Elaborado: Autor del proyecto
SITUACION ACTUAL REVISIONES
m next MACROPROCESO: LOGISTICA FECHA ELABORACION 22/03/2009
PROCESO: MANEJO DE MATERIALES FECHA ULTIMA REVISION 16/07/2009
SUBPROCESO: DESPACHO DE MATERIAL NO VALORADO ELABORADO POR: CM
General Motors - Omnibus B.B. CODIGO: DM 2 REVISADO POR: CM
Item Actividad Limites Anahs_ta de Bodeguero 1 Operario 1 Bodeguero 2
materiales
Program_ar de acuerdq ala Programar ingreso
1 |secuencia de produccion, de material
solicitando un lote de respaldo
2 Generar listado para completar Generar
el modelo-lote listado
Solicitar las cajas del lote de Gonerar
3 [respaldo, del lote faltante y del listado
material PRD y reclamos
4 |Trasladar las cajas
5 |Ingresar material al lote faltante
6 Almacenar las cajas del nuevo Almace-
lote faltante namiento
A 4
Solicitar salida de cajas a Solicitar salida de
7 produccién cajas produccion

Figura 5.22

Diagrama de procesos mejorado DM 2

Elaborado: Autor del proyecto
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SITUACION ACTUAL

REVISIONES

MACROPROCESO: LOGISTICA [FECHA ELABORACION 23/03/2009
PROCESO: MANEJO DE MATERIALES [FECHA ULTIMA REVISION -
SUBPROCESO: DEVOLUCION A LA LINEA DE PRODUCCION JELABORADO POR: CM
General Motors - Omnibus B.B. CODIGO: DEVM 1 [REVISADO POR: CM
Item Actividad Limites Bodeguero 3 Bodeguero 4 Operar_lo de Produccién Calidad
materiales
1 |Detectar el defecto en linea Deteccion el

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

32

33

Generar de reporte de material
no conforme

Registrar el reporte en el control
de la mesa de material no
conforme

Validar el reporte con el material
no conforme con causa fuente

Trasladar el material a
reparacion

Reparar el material

Establecer planes de accion a
los materiales no reparados

Implementar mejoras en el
proceso para evitar
dafar&perder material

Registrar datos en el SAP, y
abrir notificacion en el sistema

Visualizar las partes requeridas
de reposicion, bodega CCM

Definir de donde reponer el
material 0021

Registrar los datos, de donde se
genera de reposicion

Imprimir listado de partes para
reposicion

Solicitar cajas
Receptar el pedido *

Imprimir pedido de cajas *

Almacenar datos en histérico de
movimiento de cajas *

Buscar cajas en la bodega
pincipal *

Entregar cajas de acuerdo al
pedido *

Sacar el material solicitado o
ingresar el material reparado *

Registrar del Robbing en
Packing List (CKD) *

Solicitar devolucion de caja *

Generar Guia de remision para
sacar el material del patio *

Trasladar el material a Planta

Ingresar de material a la
ensambladora

Entregar al cliente final

Registrar el arribo del reporte en
la mesa de material no
conforme

Validar el material reparado

Verificar si el material ya fue
repuesto a la linea de
producciéon

Empacar el material para
devolver a la bodega origen

Generar guia de remision para
devolver el material a la bodega
origen

Trasladar el material a la
bodega origen

Desempacar el material

Inspeccionar el material

defecto 0 D&P

Generacion
de reporte

Generacion
de reporte

Dafios & Pérdidas

Tras-
lado

- > Reparar el material

Planes de accion

Implementar
mejoras

Ingreso

(]
Reponer el material

S—
Registrar

Imprimir
listado
o]
S——

Generacion
de reporte

——
Registrar

Buscar cajas en la
bodega principal

Entregar la caja en
la bodega principal
Sacar el material
Registrar el
material que
Registrar el
material que

Generar
Gui

Ingresar el material
ala ensambladora

Inicio

nok
Validar

ok

si

Empacar el
material

Generar
G

Desempacar el
material

Verificar

* Fisicamente se encuentra en
otra bodega

Figura 5.23

Diagrama de procesos mejorado DEV 1

Elaborado: Autor del

proyecto




SITUACION ACTUAL REVISIONES
m A MACROPROCESO: LOGISTICA [FECHA ELABORACION 23/03/2009
PROCESO: MANEJO DE MATERIALES FECHA ULTIMA REVISION -
SUBPROCESO: DEVOLUCION DE MATERIAL AL CKD [ELABORADO POR: CM
General Motors - Omnibus B.B. CODIGO: DEVM 2 REVISADO POR: CM

Item Actividad Limites Bodeguero Analista de Calidad Flujo de materiales Fuente

materiales
Inicio

Consolidar la Lista Critica "El

. " Consolidar
material que no fue reparado

Causa fuente

Generar el reclamo

2 |Generar el reclamo a la fuente Dafios & Pérdidas a la fuente

3 |Preparar el material en la fuente

Analizar el reclamo con las

e ) Andlisis
justificaciones

Apelar para que se acepte el
reclamo

Apelar el reclamo
a la fuente

Apelacion

Solicitar compra del reclamo
negado

7 |Generar SOLP -

Generar Solicitud de Cotizacion
y Orden de Compra a la fuente

Solicitar compra

Confirmar Solicitud de pedido de
las partes.

10 |Transportar el pedido

11 |Tramitar la desaduanizacion

Ingresar el precio de las partes

12| el pedido

13 |Traslado de material a planta

14 Entregar el material incluida la
documentacion respectiva
Cerrar la cuenta de reclamos a

15 la fuente

Inicio

Figura 5.24
Diagrama de procesos mejorado DEV 2

Elaborado: Autor del proyecto

5.5 ANALISIS DE LOS PROCESOS

Ahora se procede a realizar un analisis comparativo de cada subproceso
mejorado, en la figura 5.25 se puede ver el andlisis del subproceso de la
recepcion del material importado al gasto, en este analisis se incluyen los tiempos
de transportacion desde el puerto hacia la planta de Omnibus B.B. transportes, es

por esto que el valor del tiempo de transportacion es alto.



ANALISIS DE LOS PROCESOS DE LA EMPRESA

m A MACROPROCES(LOGISTICA FECHA ELABORACION 16/07/2009
PROCESO: MANEJO DE MATERIALES FECHA ULTIMA REVISION -
General Motors - Omnibus B.B. SUBPROCESO: RECEPCION MATERIAL IMPORTADO AL GASTO ELABORADO POR: CM
CODIGO: RM 2 REVISADO POR: CM
Actividades con valor agregado (VA) Actividades sin valor agregado (NVA)
) ’ Tiempo
Nro.| Actividad actual | Actividad propuesta VAC ( Valor VAE (Valor » Archivo / . Tlgmpo ) Unitario A
agregado al agregado ala | Preparacion Espera Transporte Control | Almacenami| Unitario [Porcentaje % ropuesto Porcentaje %
cliente) empresa) ento actual (min) propu
(min)
Programacion traslado dejProgramacion traslado de|
1 pedido desde el puerto  |pedido desde el puerto 1 30 2,01% 30 241%
2 [Trasladar el pedido Trasladar el pedido 1 120 8,03% 120 9,64%
Entregar el material en la |Entregar el material en la
3 bodega principal bodega CCM 1 45 3,01% 45 3,61%
Solicitar el pedido de la
4 bodega principal 1 20 1,34% 0 0,00%
Trasladar el pedido
5 [solicitado hacia bodega 1 40 2,68% 0 0,00%
de material no valorado
Almacenar Almacenar
6 temporalmente temporalmente 1 840 56,19% 420 33,73%
Registrar el pedido en Registrar el pedido en
7 base de arribos base de arribos 1 30 2,01% 30 2,41%
Destinar el material al
8 Jote faltante 1 0 0,00% 240 19,28%
Impresion del control de  |Impresién del control de
9 apertura apertura 1 30 2,01% 30 2,41%
Verificar la calidad del Verificar la calidad del
10 | naterial material 1 180 12,04% 150 12,05%
Generar documento de  |Generar documento de
11 |novedades para los novedades para los 1 30 2,01% 30 2,41%
materiales nok materiales nok
Registrar en la apertura  |Registrar en la apertura el
12 ok 6 nok del material ok 6 nok del material 1 30 2,01% 30 241%
Almacenar Separar el material de
13 temporaimente acuerdo al modelo-lote 1 60 4,01% 60 4,82%
que lo requiere
Ingresar al stock el Ingresar al stock el
14 |material conforme material conforme, ya 1 40 2,68% 60 4,82%
destinado
1495 100,00% 1245 100,00%
Figura 5.25 a

Analisis del subproceso — Recepcion de material importado al gasto

Elaborado: Autor del proyecto




Proceso Actual Poceso Propuesto
Nro | Tipo de actividad Tiempo (min) % Tiempo (min) %
1 VAC 45 3,01% 285 22,89%
2 VAE 70 4,68% 90 7,23%
3 Prep. 30 2,01% 30 2,41%
4 Esp. 0 0,00% 0 0,00%
5 Transp. 160 10,70% 120 9,64%
6 Contr. 290 19,40% 240 19,28%
7 Almac. 900 60,20% 480 38,55%
Total 1495 100,00% 1245 100,00%
Tiempo de VA 115 - 375 -
9 Indice de VA 8% - 30% -
Andlisis del proceso
70% 50%
60%
50% 260%
40% -
30% | 23% 19% 19%
S I I
10% 3% ° 2% 2% 0% 0%
0% —
Almac. VAC Contr. Transp. VAE Prep. Esp.

@ Actual O Propuesto

Figura 5.25 b

Analisis del subproceso — Recepcion de material importado al gasto

Elaborado: Autor del proyecto

En la figura 5.26 se puede ver el andlisis al subproceso de almacenaje de

material.




ANALISIS DE LOS PROCESOS DE LA EMPRESA

m ; MACROPROCES(LOGISTICA FECHA ELABORACION 16/07/2009
PROCESO: MANEJO DE MATERIALES FECHA ULTIMA REVISION -
General Motors - Omnibus B.B. SUBPROCESO: ALMACENAMIENTO MATERIAL ELABORADO POR: CcM
CODIGO: AM 1 &2 REVISADO POR: CM
Actividades con valor agregado (VA) Actividades sin valor agregado (NVA)
. ) Tiempo
Nro.] Actividad actual | Actividad propuesta VAC ('Valor VAE (valor ., Archivo / . Tlgmpo . Unitario .
agregado al agregado a la | Preparacion Espera Transporte Control Almacenami Unitario  JPorcentaje % [ODLUEStD Porcentaje %
cliente) empresa) ento actual (min) propu
(min)
Escoger el material por
1 tipo / valorado - al gasto 1 0 0,00% 50 14,08%
Sacar el material del Sacar el material del
2 contenedor original contenedor original 1 60 20,00% 45 12,68%
Traslado del material al |Traslado del material al
3 |espacio disponible / espacio disponible / 1 60 20,00% 30 8,45%
designado designado
Ubicar el material en el  |Ubicar el material en el
espacio destinado, espacio destinado,
4 considerando el FIFO del Jconsiderando el FIFO del 1 120 40,00% 180 50,70%
material material
Registrar la ubicacion Registrar la ubicacion 1 30 10,00% 20 5,63%
Cargar ubicacion en el Cargar ubicacion en el
6 sistema sistema 1 30 10,00% 30 8,45%
300 100,00% 355 100,00%
Figura 5.26 a

Analisis del subproceso — Almacenaje de material

Elaborado: Autor del proyecto




Proceso Actual Poceso Propuesto
Nro | Tipo de actividad Tiempo (min) % Tiempo (min) %
1 VAC 120 40,00% 180 50,70%
2 VAE 0 0,00% 50 14,08%
3 Prep. 60 20,00% 45 12,68%
4 Esp. 0 0,00% 0 0,00%
5 Transp. 60 20,00% 30 8,45%
6 Contr. 60 20,00% 50 14,08%
7 Almac. 0 0,00% 0 0,00%
Total 300 100,00% 355 100,00%
8 Tiempo de VA 120 - 230 -
9 Indice de VA 40% - 65% -
Andlisis del proceso
60% 510
50% -
40%
40% -
30% -
20% 20% 20%
20% - 14% 14% 13%
9%
10% -
0%
VAC VAE Contr. Prep. Transp. Esp. Almac.

\ O Actual OPropuesto \

Figura 5.26 b

Analisis del subproceso — Almacenaje de material

Elaborado: Autor del proyecto

En la figura 5.27 se tiene el andlisis al subproceso despacho de material no

valorado.




ANALISIS DE LOS PROCESOS DE LA EMPRESA
m ; MACROPROCES(LOGISTICA FECHA ELABORACION 16/07/2009
PROCESO: MANEJO DE MATERIALES FECHA ULTIMA REVISION -
General Motors - Omnibus B.B. SUBPROCESO: DESPACHO DE MATERIAL NO VALORADO ELABORADO POR: CM
CODIGO: DM 2 REVISADO POR: CM
Actividades con valor agregado (VA) Actividades sin valor agregado (NVA)
. . Tiempo
Nro.] Actividad actual | Actividad propuesta VAC (Valor VAE (valor L Archivo / . Tlgmpo ; Unitario :
agregado al agregado ala | Preparacion Espera Transporte Control Almacenami Unitario  |Porcentaje % roDUestD Porcentaje %
cliente) empresa) ento actual (min) propu
(min)
Programar de acuerdo a JProgramar de acuerdo a
la secuencia de la secuencia de
1 produccion, solicitando  |produccién, solicitando 1 840 39,44% 840 50,00%
un lote de respaldo un lote de respaldo
Destinar material al
2 modelo-lote programado 1 120 5,63% 0 0,00%
Solicitar cajas de material
3 PRD y reclamos 1 30 1,41% 0 0,00%
4 |Preparar material 1 180 8,45% 0 0,00%
Consolidar todo el
material y completar el
5 modelo-lote que ingresa & 1 120 5,63% 0 0,00%
produccion
Generar listado para Generar listado para
6 completar el modelo-lote Jcompletar el modelo-lote 1 240 11,27% 240 14,29%
Solicitar las cajas del lote |Solicitar las cajas del lote
7 ;ie respaldo, del Iotg de respaldo, del Iotg 1 30 1,41% 30 1,79%
altante y del material faltante y del material
PRD y reclamos PRD y reclamos
Trasladar las cajas |trasladar las cajas 1 180 8,45% 180 10,71%
Ingresar material al lote JIngresar material al lote
9 faltante faltante 1 240 11,27% 240 14,29%
Almacenar las cajas de |Almacenar las cajas del
10 nuevo lote faltante nuevo lote faltante 1 120 5,63% 120 7,14%
Solicitar salida de cajas a]Solicitar salida de cajas a
11 produccién produccién 1 30 1,41% 30 1,79%
2130 100,00% 1680 100,00%
Figura 5.27 a

Analisis del subproceso — Despacho de material no valorado

Elaborado: Autor del proyecto



60%

50% -
40% -
30% H
20%
10% +

0% -

Proceso Actual
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Nro | Tipo de actividad Tiempo (min) % Tiempo (min) %
1 VAC 870 40,85% 870 51,79%
2 VAE 480 22,54% 480 28,57%
3 Prep. 150 7,04% 30 1,79%
4 Esp. 30 1,41% 0 0,00%
5 Transp. 180 8,45% 180 10,71%
6 Contr. 300 14,08% 0 0,00%
7 Almac. 120 5,63% 120 7,14%
Total 2130 100,00% 1680 100,00%
8 Tiempo de VA 1350 - 1350 -
9 Indice de VA 63% - 80% -
Andlisis del proceso
52%
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Figura 5.27 b

Anadlisis del subproceso — Despacho de material no valorado

Elaborado: Autor del proyecto

En la figura 5.28 esta el detalle del andlisis realizado al subproceso devolucion de

material a la linea de produccion.




ANALISIS DE LOS PROCESOS DE LA EMPRESA

m ' MACROPROCES(LOGISTICA [FECHA ELABORACION 16/07/2009
PROCESO: MANEJO DE MATERIALES [FECHA ULTIMA REVISION -
General Motors - Omnibus B.B. SUBPROCESO:  DEVOLUCION A LA LINEA DE PRODUCCION ELABORADO POR: CcMm
CODIGO: DEVM 1 REVISADO POR: CM
Actividades con valor agregado (VA) Actividades sin valor agregado (NVA)
Tiempo
Nro.| Actividad actual | Actividad propuesta VAC ( valor VAE (Valor . Archivo / . Tlemp_o . Unitario
agregado al agregado ala | Preparacion Espera Transporte Control Almacenami Unitario | Porcentaje % rODUESIO Porcentaje %
cliente) empresa) ento actual (min) prop
(min)
Detectar el defecto en Detectar el defecto en
9 9
1 oo e 1 5 1.25% 5 0,64%
[Generar de reporte de  |Generar de reporte de N o
2 |material no conforme __|material no conforme L 5 1.25% 5 0.64%
Registrar el reporte en el [Registrar el reporte en el
3 |control de lamesade  [control de la mesa de 1 5 1,25% 5 0,64%
[material no conforme material no conforme
[Validar el reporte con el |Validar el reporte con el
4 |material no conforme con material no conforme con 1 15 3,74% 15 1,92%
causa fuente causa fuente
Trasladar el material a  |Trasladar el material a
9 9
5 reparacion reparacion L 5 1.25% 5 0.64%
6 _|Reparar el material Reparar el material 1 60 14,96% 120 15,36%
[Establecer planes de
7 accion a los materiales 1 0 0,00% 30 3,84%
no reparados
Implementar mejoras en
8 el proceso para evitar 1 0 0,00% 240 30,73%
dafiar&perder material
Registrar datos en el |Registrar datos en el
9 |SAP, y abrir notificacion |[SAP, y abrir notificacion 1 5 1,25% 5 0,64%
en el sistema en el sistema
Visualizar las partes Visualizar las partes
10 de reposicion, de reposicion, 1 5 1,25% 5 0,64%
bodega CCM bodega CCM
Definir de donde reponer |Definir de donde reponer o o
11 Yol material 0021 el material 0021 1 20 4.99% 2 3.20%
Registrar los datos, de _ |Registrar los datos, de
12 |donde se genera de donde se genera de 1 3 0,75% 3 0,38%
reposicion reposicion
Imprimir listado de partes |Imprimir listado de partes N o
13 Jpara reposicion |para reposicion 1 30 748% 30 3.84%
14 |solicitar cajas Solicitar cajas 1 20 4,99% 20 2,56%
15 |Receptar el pedido * [Receptar el pedido * 1 20 4,99% 20 2,56%
I
16 | P pecido de cajas [mprimir pedido de cajas 1 10 2,49% 10 1.28%
datos en datos en
17 |nistérico de movimiento  |histérico de movimiento 1 5 1,25% 5 0,64%
de cajas * de cajas *
Buscar cajas en la Buscar cajas en la o 5
18 0dega pincipal * bodega pincipal * 1 30 7.48% 30 3,84%
Entregar cajas de Entregar cajas de o N
19 | cuerdo al pedido * Jacuerdo al pedido * 1 20 4.99% 20 2,56%
[Sacar el material Sacar el material
20 |solicitado o ingresar el [solicitado o ingresar el 1 30 7,48% 50 6,40%
material reparado * material reparado *
Registrar del Robbing en |Registrar del Robbing en N N
21 Jpacking List (CKD) *__|Packing List (CKD) * 1 3 0.75% 3 0.38%
Solicitar devolucién de  |Solicitar devolucién de
9 9
22 | oo 1 5 1.25% 5 0,64%
Generar Guia de 0 Guia de remision)
23 [para sacar el material del |para sacar el material del 1 5 1,25% 5 0,64%
patio * patio *
Trasladar el materiala  [Trasladar el material a
24 Planta Planta 1 10 2,49% 10 1,28%
Ingresar de material a la_|Ingresar de material a la
25 [ensambladora lensambladora 1 5 125% 5 0.64%
26 _|Entregar al cliente final _|Entregar al cliente final 1 30 7,48% 40 5,12%
Registrar el arribo del _ |Registrar el arribo del
27 |reporte en la mesa de reporte en la mesa de 1 5 1,25% 5 0,64%
[material no conforme material no conforme
Validar el material Validar el material
9 9
28 reparaio reparado 1 15 3,74% 30 3,84%
Verificar si el material ya [Verificar si el material ya
29 [fue repuesto a la linea de |fue repuesto a la linea de 1 5 1,25% 5 0,64%
Empacar el material para |Empacar el material para
30 |devolver a la bodega devolver a la bodega 1 5 1,25% 5 0,64%
origen origen
Generar guia de remision [Generar guia de remision
31 [para devolver el material [para devolver el material 1 5 1,25% 5 0,64%
 la bodega origen a la bodega origen
Trasladar el material a la |Trasladar el material a la
9 9
32 oodega origen bodega origen L 5 1.25% 5 0.64%
33 |Desempacav el material |Desempacar el material 1 5 1,25% 5 0,64%
34 |inspeccionar el material |Inspeccionar el material 1 5 1,25% 5 0,64%
401 100,00% 781 100,00%

Figura 5.28 a

Analisis del subproceso — Devolucion de material a la linea de produccién

Elaborado: Autor del proyecto
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Proceso Actual Poceso Propuesto
Tipo de actividad Tiempo (min) % Tiempo (min) %

VAC 45 11,22% 340 43,53%
VAE 110 27,43% 195 24,97%
Prep. 90 22,44% 90 11,52%
75 18,70% 75 9,60%
Transp. 20 4,99% 20 2,56%
Contr. 61 15,21% 61 7,81%
Almac. 0 0,00% 0 0,00%
Total 401 100,00% 781 100,00%

Tiempo de VA 155 - 535 -

Indice de VA 39% - 69% -

44%

Andlisis del proceso
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Figura 5.28 b

Analisis del subproceso — Devolucion de material a la linea de produccion

Elaborado: Autor del proyecto

En la figura 5.29 se puede ver el analisis al subproceso de devolucidon de material

al CKD, por reclamos a la fuente con la mejora planteada.



ANALISIS DE LOS PROCESOS DE LA EMPRESA

M ; MACROPROCES(LOGISTICA FECHA ELABORACION 16/07/2009
PROCESO: MANEJO DE MATERIALES FECHA ULTIMA REVISION -
General Motors - Omnibus B.B. SUBPROCESO: DEVOLUCION DE MATERIAL AL CKD ELABORADO POR: CcM
CODIGO: DEVM 2 - Reclamos REVISADO POR: CM
Actividades sin valor agregado (NVA)
. . Tiempo
Nro.] Actividad actual | Actividad propuesta VAC ( Valor VAE (Valor » Archivo / . Tle_mp_o . Unitario .
agregado al agregado a la | Preparacion Espera Transporte Control Almacenami Unitario  |Porcentaje % ropuesto Porcentaje %
cliente) empresa) ento actual (min) propu
(min)
Consolidar la Lista CriticajConsolidar la Lista Critica
1 [|'El material que no fue |'El material que no fue 1 30 0,07% 30 0,20%
reparado” reparado”
2 :Senerar elreclamoala |Generar el reclamo a la 1 120 0,29% 180 1,17%
uente fuente
Analizar el reclamo con  JAnalizar el reclamo con
3 las justificaciones las justificaciones 1 10500 24,96% 0 0,00%
Apelar para que se Apelar para que se
4 acepte el reclamo acepte el reclamo 1 12250 29,13% 0 0,00%
Solicitar compra del Solicitar compra del
5 reclamo negado reclamo negado 1 2100 4,99% 0 0,00%
Analizar el tipo de
6 embarque  PRD 420 1,00% 0 0,00%
7 |Generar SOLP Generar SOLP 1 20 0,05% 0,00%
Generar Solicitud de Generar Solicitud de
8 |Cotizacion y Orden de Cotizacion y Orden de 1 420 1,00% 0 0,00%
Compra a la fuente Compra a la fuente
Confirmar Solicitud de Confirmar Solicitud de
9 pedido de las partes. pedido de las partes. 420 1,00% 420 2,74%
Preparar el material en la [Preparar el material en la
10 fuente fuente 1 8400 19,97% 8400 54,79%
11 ]Transportar el pedido Transportar el pedido 1 6300 14,98% 5250 34,25%
Tramitar la Tramitar la
12 desaduanizacion desaduanizacion 1 840 2,00% 630 4,11%
Ingresar el precio de las JIngresar el precio de las
13 partes del pedido partes del pedido 120 0,29% 120 0,78%
14 Traslado de material a Traslado de material a 1 60 0,14% 60 0,39%
planta planta
Entregar el material Entregar el material
15 |incluida la documentacién]incluida la documentacion| 1 60 0,14% 60 0,39%
respectiva respectiva
Cerrar la cuenta de
16 reclamos a la fuente 1 0 0,00% 180 117%
42060 100,00% 15330 100,00%
Figura 5.29 a

Analisis del subproceso — Devolucién de material al CKD por reclamos a la fuente.

Elaborado: Autor del proyecto




Proceso Actual Poceso Propuesto
Nro | Tipo de actividad Tiempo (min) % Tiempo (min) %
1 VAC 8460 20,11% 8460 55,19%
2 VAE 120 0,29% 180 1,17%
3 Prep. 960 2,28% 540 3,52%
4 Esp. 26130 62,13% 630 4,11%
5 Transp. 6360 15,12% 5310 34,64%
6 Contr. 30 0,07% 210 1,37%
7 Almac. 0 0,00% 0 0,00%
Total 42060 100,00% 15330 100,00%
Tiempo de VA 8580 - 8640 -
9 Indice de VA 20% - 56% -

Andlisis del proceso
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Figura 5.29 b
Analisis del subproceso — Devolucion de material al CKD por reclamos a la fuente.

Elaborado: Autor del proyecto

A continuacion se tiene el andlisis al subproceso de devoluciéon de material al

CKD, por compras realizadas por dafios y pérdidas conocido como PRD.




ANALISIS DE LOS PROCESOS DE LA EMPRESA

m ; MACROPROCES(LOGISTICA FECHA ELABORACION 16/07/2009
PROCESO: MANEJO DE MATERIALES FECHA ULTIMA REVISION -
General Motors - Omnibus B.B. SUBPROCESO: DEVOLUCION A LA LINEA DE PRODUCCION ELABORADO POR: CM
CODIGO: DEVM 2 - PRD REVISADO POR: CM
Actividades sin valor agregado (NVA)
. ) Tiempo
Nro.] Actividad actual | Actividad propuesta VAC (Valor VAE (valor " Archivo / . Tlgmpo ; Unitario :
agregado al agregado ala | Preparacion Espera Transporte Control Almacenami Unitario  |Porcentaje % ropuesto Porcentaje %
cliente) empresa) ento actual (min) propu
(min)
Consolidar la Lista CriticajConsolidar la Lista Critica
1 [|'El material que no fue |"El material que no fue 1 30 0,17% 30 0,22%
reparado” reparado”
Generar el reclamo ala |Generar el reclamo a la
2 fuente fuente 1 0 0,00% 0 0,00%
Analizar el reclamo con  JAnalizar el reclamo con
3 las justificaciones las justificaciones 1 0 0,00% 0 0,00%
Apelar para que se Apelar para que se
4 acepte el reclamo acepte el reclamo 1 0 0,00% 0 0,00%
Solicitar compra del Solicitar compra del
5 reclamo negado reclamo negado 1 2100 12,24% 0 0,00%
Analizar el tipo de
6 |embarque PRD 1 420 2,45% 0 0,00%
Generar SOLP Generar SOLP 1 20 0,12% 20 0,15%
Generar Solicitud de Generar Solicitud de
8 [Cotizaciony Ordende  [Cotizacion y Orden de 1 420 2,45% 420 3,14%
Compra a la fuente Compra a la fuente
Confirmar Solicitud de Confirmar Solicitud de
9 pedido de las partes. pedido de las partes. 1 420 2,45% 420 3,14%
Preparar el material en la [Preparar el material en la
10 frors o 1 6300 36,73% 6300 47,12%
11 JTransportar el pedido Transportar el pedido 1 6300 36,73% 5250 39,27%
Tramitar la Tramitar la
12 desaduanizacion desaduanizacion 1 840 4,90% 630 4,71%
Ingresar el precio de las Jingresar el precio de las
13 partes del pedido partes del pedido 1 120 0,70% 120 0,90%
Traslado de material a  |Traslado de material a
14 | nta planta 1 60 0,35% 60 0,45%
Entregar el material Entregar el material
15 [incluida la documentaciénincluida la documentacion| 1 120 0,70% 120 0,90%
respectiva respectiva
Cerrar la cuenta de
16 reclamos a la fuente 1 0 0,00% 0 0,00%
17150 100,00% 13370 100,00%
Figura 5.30 a

Analisis del subproceso — Devolucién de material al CKD de compras por D&P de material.

Elaborado: Autor del proyecto




Proceso Actual Poceso Propuesto
Nro | Tipo de actividad Tiempo (min) % Tiempo (min) %
1 VAC 6300 36,73% 6300 47,12%
2 VAE 240 1,40% 240 1,80%
3 Prep. 840 4,90% 420 3,14%
4 Esp. 3380 19,71% 1070 8,00%
5 Transp. 6360 37,08% 5310 39,72%
6 Contr. 30 0,17% 30 0,22%
7 Almac. 0 0,00% 0 0,00%
Total 17150 100,00% 13370 100,00%
8 Tiempo de VA 6540 - 6540 -
9 Indice de VA 38% - 49% -
Andlisis del proceso
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Figura 5.30 b

Andlisis del subproceso — Devolucion de material al CKD de compras por D&P de material.

Elaborado: Autor del proyecto

5.6 MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

El manual de procedimientos se encuentra en anexos.




CAPITULO VI
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1 CONCLUSIONES.

Después de priorizar los subprocesos analizados en el trabajo de
investigacion se obtiene como resultado que el mas critico es la devolucion
de material al CKD, seguido por el despacho de material no valorado y la
recepcion de material importado al gasto, donde estos subprocesos
pertenecen a todo el proceso de manejo de materiales, centrados
especificamente en la reposicion de material defectuoso, desde su
deteccidn, reposicion a la planta, recepcion y despacho de este material al
lote CKD. Lo cual representa el 55% en costo de todo el material definido
como no CKD, esto trasladado a unidades incompletas representan 465
unidades (vehiculos) incompletos en cajas CKD donde el objetivo del
indicador de la figura 4.4 es de 190 unidades incompletas al finalizar la
implementacion de los oportunidades de mejora detectadas, lo cual

correspondiente al 33% de mejora.

Al realizar un analisis a los procesos de la cadena de abastecimientos
partiendo del prondstico de la demanda, pasando por la negociaciéon con
todos los proveedores de material es decir compras, ademas de la
planeacion de la demanda, lo cual significa cuanto y cuando se abastecera
el material desde las fuentes a la ensambladora, y el transito 0 trafico del
material desde los proveedores hasta la planta ensambladora, finalizando
en la manipulacién tanto de contenedores (empaque primario), cajas
(empaque secundario), como del material (tercer empaque), desde la
recepcion, almacenamiento, despacho, transporte, entrega del material a la
linea de produccién y de las devoluciones de material. Permite ver que los
eslabones dentro de la cadena de suministros agregan valor y esto genera



qgue la participacion en el mercado automotriz ecuatoriano sea del 43,3%,
siendo la mayor participacién de General Motors en todo el mundo.

Al realizar un acercamiento para fomentar un proceso de concienciacion
para evitar generar dafos y pérdidas que se generan en la linea de
produccion, se evidencia que las areas de ensamble, manejo de materiales
seguidos de suelda son las que mas dafan y pierden material, y al
adentrarnos en estas tres areas, se obtiene como resultado que los
equipos de trabajo que mas dafan y pierden en toda la empresa son
vestidura inicial de automdviles, ensamble de chasis y desempaque de
automoviles. Esto permite enfocarse de manera correcta en las areas y
equipos criticos, ya que ocupan los primeros lugares en la generacion de
dafios, pérdidas y reclamos lo que puede ser originado por la cantidad de
actividades asignadas a estos equipos, como en la cantidad de
herramental adecuado que se tenga para ensamblar los componentes del
vehiculos de la seccion, asi como del espacio disponible para realizar el

trabajo, 0 de la secuencia correcta para realizar las actividades.

Al definir los indicadores de gestion a través de la realizacion del mapa
estratégico basados en aspecto como aprendizaje-crecimiento, procesos
internos, clientes y finanzas, se obtiene 17 indicadores de los cuales 14
requieren planes de accidén agresivos por encontrarse fuera del objetivo
establecido en primera instancia, 1 indicador se encuentra con menos del
5% de diferencia respecto al objetivo, por lo que se debe realizar
seguimiento y de ser requerido planes de accién para alcanzar el objetivo,
mientras que 2 indicadores, se encuentran dentro del objetivo establecido,
al igual que los anteriores es necesario realizar el seguimiento respectivo
mirando la tendencia de resultados y confirmar que esté bien establecido,
ademas que, como proceso de mejora continua talvez sea necesario

plantear una meta mas agresiva.



Al desarrollar el manual de procedimientos como resultado de los
subprocesos analizados en el trabajo de investigacion y resumiendo el
analisis a los procesos, se tiene que el indice de valor agregado se
incremente en el 141%, iniciando en el subproceso de recepcién de
material importado al gasto, donde la mejora significativa esta en la
destinacion del material al lote incompleto en el momento en que arriba el
material a la empresa, con esto se evita tiempo de espera innecesario en
tener las compras y reclamos en la empresa sin ser destinados al lote
incompleto, este cambio afecta al subproceso de almacenamiento de
material, ademas del despacho de material, optimizando los mismos de
manera significativa. Para el subproceso devolucion de material a la linea
de produccion, se adiciona la actividad de establecer planes de accion e
implementar mejoras para los materiales que no puedan ser reparados con
lo que se evita costos de compras innecesarias de material, como tiempo
de espera en reponer el material desde la fuente, asi como movimiento
innecesario de material. Ademas para el subproceso devolucion de
material al CKD se plantea que al momento de enviar un reclamo a la
fuente, esta inicie a producir y enviar instantaneamente el material, y el
analisis se realice posterior al envio, como resultado del analisis del
reclamo, la fuente acepta o niega el reclamo y con esto inicia 0 no, una

cuenta por cobrar.

6.2 RECOMENDACIONES.

Al hablar de las unidades incompletas por material faltante, lo cual es
generado por los dafos y pérdidas de material, es recomendable adquirir el
material que mas frecuentemente se dafa o pierde, como stock adicional,
de tal manera que no se generen unidades incompletas. Y sobre todo
realizar campafas comunicando a todo el personal el impacto que se
genera al dafar y perder material en la empresa. Ademas que es necesario

generar programas de mejoramiento continuo en los equipos de trabajo



gue dafan y pierden material, de tal manera que se puedan identificar
oportunidades de mejora.

La mejor manera para aportar, mantener e incrementar la participacion en
el mercado de la marca, es trabajar de manera efectiva con la cadena de
suministros iniciando en las fuentes ckd negociando tiempos de proceso
adecuados de reposicion de material, ademas de trabajar con los
transportistas de flete aéreo como maritimo de tal manera de obtener
tiempos adecuados y evitar demoras en la aduana, a través de esto

abastecer de material en el tiempo y calidad adecuadas.

Ademas de la concienciacion a todo el personal de los dafios y pérdidas de
material, asi como en los reclamos a la fuente, es importante establecer
reglas al comprar material, como puede ser la de comprar todo el material
de dafios y pérdidas con flete aéreo ( 200% mas caro aproximadamente), y
ademas que todo los costos de importacién tanto como del material sean
asignadas al area generadora, para que cada una tenga un mayor impacto
y mayores oportunidades de mejora obligadas para evitar la generacién de
dafios y pérdidas. Ademas es importante apalancarse en la oportunidad de
comprar material a la bodega de repuestos con el fin de reducir el tiempo

de proceso de reposicion de material.

Los indicadores de gestién establecidos en este trabajo de investigacion
tienen un factor comun, el cual es, que todos trabajan en funcion del
desperdicio que se tiene en la empresa “la generacion de dafos, pérdidas
y reclamos de material”’. Y considerando que en un proceso ideal no se
generarian estos problemas por lo que los indicadores no serian
necesarios. Pero considerando que son procesos manuales, reales y no
ideales es indispensable generar la menor cantidad de los desperdicios

citados anteriormente, de tal manera que el resultado de todos los



indicadores seran positivos, permitiendo pasar a otra etapa mejorada de la

empresa, y permitiendo enfocarse en nuevos proyectos de mejora.
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