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“MODELO DE GESTION POR PROCESOS, MEJORAMIENTO
CONTINUO Y 9S APLICADOS A LA EMPRESA DE MUEBLES
METALICOS ARMELUX”

RESUMEN
ARMELUX, empresa cuencana dedicada a la fabricacion y distribucion de muebles
metalicos, preocupada por la falta de estandarizacién de sus procesos y de forma
simultanea la falta de un direccionamiento empresarial, se vio en la necesidad de

definir el horizonte de la empresa, sus procesos y sus correspondientes interacciones.

Para ello, se realizé una propuesta de gestion por procesos y mejoramiento continuo,
y ademas una propuesta de implementacion de la herramienta 9S para el area de

mecanica, debido a los serios problemas de orden y limpieza que presenta.
Palabras claves: Gestibn por procesos, estandarizacion, direccionamiento,
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ARMELUX, a company dedicated to the manufacture and distribution of metallic

furniture, concerned about the lack of standardization of its processes and its

business direction, recognized the need to define the company’s horizon, its

processes, and the corresponding interactions. Therefore, a proposal for process

management and continuous improvement was carried out. Also, a 9S tool was

implemented as a response to serious problems of order and cleanliness found in the

mechanical area.

Keywords: process management, standardization, direction, interactions, continuous

improvement, 98"
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INTRODUCCION

La idea de realizar un modelo de Gestidn por Procesos para la empresa metalmecanica
ARMELUX nace de la iniciativa del propietario de “ARMELUX”, fundada en la
necesidad de mejorar y crecer empresarialmente, se pretende realizar un analisis y una
propuesta de gestion por procesos, dichos procesos han venido funcionando de una
manera regular pero necesitan ser estandarizados y mejorados. Por otra parte existe la
necesidad de que la empresa defina su direccionamiento estratégico con el fin de

establecer un horizonte claro para la empresa.

En los Gltimos afios se ha visto una reduccion del crecimiento de las empresas a nivel
nacional, por motivos externos a las empresas; en este caso las PYMES tienen un
comportamiento especial suelen permanecer mucho tiempo en un estado, ya sea de
pequefia 0 mediana empresa, debido en su mayoria a factores internos, como la falta
de inversion de sus propietarios, la falta de vision hacia nuevos nichos de mercado, no
se explotan de manera eficaz las fortalezas ni se aprovechan las oportunidades que

brinda el medio o0 no se toman decisiones a largo plazo.

De esta forma el principal problema que se observa en las PYMES es la falta de
asesoramiento para que su desarrollo sea homogéneo y cumplan con las metas de
crecimiento que se proponen. ARMELUX es una empresa que cuenta con 20 afios en
el mercado local habiendo aumentado su mercado a otras provincias, la problematica
se centra en la falta de estandarizacion de sus procesos y de forma simultanea la falta

de un direccionamiento empresarial.

Por otra parte causa preocupacion la situacion actual del area de mecénica, uno de los
procesos claves de la empresa que agregan mayor valor a los productos y muestra
serios problemas de orden y limpieza, por lo que es necesario la aplicacion de una
herramienta que permita corregir, mantener y mejorar continuamente esta area con el

fin obtener mejores rendimientos en la produccion.

El objetivo principal del presente trabajo de titulacion es establecer un modelo de
Gestidn por Procesos para los procesos de las areas de Mecéanica, Pintura, Acabados y

Administrativo Financiero y la aplicacion de la herramienta 9°S en el &rea de mecanica
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de la empresa ARMELUX; mientras que los objetivos especificos se han ido
cumpliendo a lo largo del desarrollo del trabajo al establecer el direccionamiento
estratégico para laempresa de muebles metalicos ARMELUX; al definir y caracterizar
los procesos de las areas de Mecanica, Pintura, Acabados y Administrativo Financiero;
ademas de proponer un modelo de gestion por procesos, para las areas de Mecénica,
Pintura, Acabados y Administrativo Financiero, en el que se apliquen estrategias de
trabajo en equipo y mejora continua; ademas, de un modelo de implementacion 9S

para el area de Mecanica.

Con el fin de alcanzar los objetivos planteados se utiliz6 métodos y metodologias con
el fin de ir desarrollando cada uno de los pasos en el desarrollo del proceso signado en
el trabajo de titulacion. Es por ello, que ARMELUX considera necesario una
diagramacion mediante Visio 2013, Project 2013 para la planificacion y Office 2016

para gestionar sus procesos.
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CAPITULO 1

DIRECCIONAMIENTO ESTRATEGICO

1.1 La empresa

La empresa de muebles ARMELUX, en la actualidad, es una empresa que se dedica a
la fabricacion y reparacion de muebles metalicos para instituciones educativas,
oficinas y el hogar en general. Cuenta con 22 afios de experiencia en el mercado local
proyectandose con ventas y distribucion en la provincia del Cafiar. Durante los Ultimos
afios ha innovado en la aplicacion de nuevas técnicas y métodos de fabricacion, los
cuales han disminuido sus tiempos de fabricacion y han mejorado la calidad de sus

productos.

Por medio de la iniciativa del propietario de “ARMELUX”, fundada en la necesidad
de mejorar y crecer empresarialmente, se pretende realizar un analisis y una propuesta
de gestion por procesos, dichos procesos han funcionado de manera regular, pero
necesitan ser estandarizados y mejorados. Por otra parte, existe la necesidad de que la
empresa defina su direccionamiento estratégico con el fin de establecer un horizonte

claro para la misma.

Como punto de partida, en este capitulo, se tomara a la planeacidn estratégica, la cual
“se especializ6 en qué hacer (las estrategias) para alcanzar los objetivos perseguidos
en funcién de las oportunidades y amenazas que ofrece el entorno” (Gardey, 2008)
para posteriormente desarrollar el modelo de gestién basado en la realidad actual de

la empresa antes mencionada.

1.2 Anélisis situacional inicial

Para establecer una planeacion adecuada, es necesario conocer la situacion actual de
la empresa, para lo cual se procedera a identificar las tendencias que generen mayor
impacto en la organizacion, y que de esta manera el panorama general de la

organizacion sera mas claro y permitira una mejor gestion de la misma.



Astudillo Montero, Rodriguez Ortiz 4

1.3 Levantamiento de informacion

Se plantean varios &mbitos para un levantamiento de informacion. Para identificar las
ventajas como desventajas que la empresa maneja, basandose en el analisis situacional
inicial, para lo cual se requiere la colaboracion de todo el personal de la empresa para
que de esta manera se pueda obtener informacion veraz y confiable. Se plantearon
preguntas en relacion a los ambitos globales de la empresa, con las cuales se obtuvo la

siguiente informacion:

a. Personal
¢Disponemos del personal necesario e idoneo en todos los niveles de la

organizacion?

Hace falta una persona a nivel de supervision de la produccion ya que por lo general
el propietario se ausenta y se requiere de una persona que pueda tomar decisiones en
los momentos precisos. Por otra parte, durante varios afios, se han forjado varias

personas en sus roles en los que se han vuelto peritos.

¢Nuestras prestaciones cumplen con la ley y son comparables con las de nuestros
competidores?

Dentro de las leyes civiles y de los trabajadores, se cumple con toda la normativa que
rige en el Ecuador; hay deficiencias en el tratamiento de los desechos; comparandolas

con nuestros principales competidores estamos por encima de ellos.

¢ Qué percepcidn tiene nuestro personal sobre el clima laboral en la empresa?
Al parecer el personal se desenvuelve en un clima laboral de respeto y buen trato hacia
todas las personas, en donde todas las opiniones y sugerencias son tomadas en cuenta.

¢Existen planes de incentivos, reconocimiento y/o promocion?
Se aplicaba un plan pro-mejoras con el que se obtenian buenos resultados, pero se lo

dejo de aplicar hace - mas o0 menos - dos afios.

¢ Como logramos nuestro desarrollo organizacional?
El crecimiento se ha dado de manera simultanea entre las dos partes, propietario y

empleados, a través del crecimiento individual de las personas.
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b. Productos y Servicios
¢ Cuales son nuestros productos/servicios preferidos por nuestros clientes?
Los juegos de comedor y el servicio de pintura electroestatica, los cuales son preferidos

por la variedad de productos y colores.

¢Cual es la proporcion de nuevos productos/servicios en nuestra cartera de
productos/servicios?

Durante muchos afios se ha mantenido en la linea de fabricacion, dentro de la cual ha
habido innovacion de modelos mas no de productos, en los dltimos dos afios se ha

creado el servicio de pintura el cual ha generado mejores ingresos.

¢ Cuédl es la frecuencia de innovacién de nuestros productos/servicios?

La frecuencia es relativa a los avances o las exigencias del mercado, durante los
ultimos afios se han innovado con métodos que mejoran la apariencia, calidad y
durabilidad.

¢ Qué valor agregamos a nuestros productos/servicios?
El valor agregado se encuentra en la calidad de las materias primas y del acabado que
se les da a los productos como los tapices y las maderas. Se procura que en los

acabados se utilicen las nuevas tendencias en colores y modelos.

¢ Los productos/servicios satisfacen las necesidades de los clientes?

La gran variedad de productos generan satisfaccién, cumpliendo las necesidades de
los clientes; aunque existe una gran variedad de productos que son demandados por
ellos y a pesar de que se encuentran en la misma linea del negocio (muebles metalicos
y complementos de madera) no se los puede fabricar y/o comercializar porque

requieren de mayor inversion de recursos para su fabricacion.

¢Cuéles son los niveles de productividad y calidad de nuestros
productos/servicios?

No se pueden determinar los niveles de productividad y calidad, debido a que
actualmente no se cuentan con indicadores de procesos que nos faciliten la

determinacion de estos niveles.
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c. Mercado
¢ Qué mercado(s) atendemos y quiénes son nuestros clientes?
Nuestros clientes son personas naturales entre 20 y 65 afios residentes en las provincias
del Azuay y el Cafiar, entre los cuales estdn los consumidores finales y los
distribuidores de productos. Uno de los mercados de gran importancia para la empresa

son las instituciones gubernamentales.

¢ Quiénes son nuestros proveedores?

Los distribuidores de tuberia metalica y tableros de madera, ferreterias, almacenes de
telas y espumas; los proveedores de los servicios son artesanos de la rama metal
mecanica, carpinteros, choferes, y profesionales (contadores, electricistas, asistentes

técnicos)

¢ Quiénes son nuestros competidores?
Los distribuidores de productos importados, metalmecéanicas, grandes fabricas de
muebles metalicos y los fabricantes de productos sustitutos de madera, por la facilidad
de construccién, acabado y bajos costos.

¢ Qué percepcidn tienen nuestros clientes de nuestros productos/servicios?
Tienen un excelente acabado, disefio vanguardista y su precio es equilibrado con la
calidad de los mismos.

¢ Cual es nuestro nivel de competitividad y participacion de mercado?

Con respecto a la competencia directa se considera que se tiene un alto nivel de
competitividad; en cuanto a la participacién de mercado se puede decir que es baja,
debido a la gran cantidad de competidores y productos sustitutos que se encuentran en

el mercado.

d. Precios o Retribuciones
¢Con qué criterios establecemos y revisamos nuestros precios de venta o

retribuciones?
A traves de estimaciones de costo unitario en algunos casos, y en otros a través del

precio de mercado.



Astudillo Montero, Rodriguez Ortiz 7

¢ Qué condiciones y facilidades de negociacion ofrecemos a nuestros clientes?
A los clientes nuevos se les ofrece los productos con un anticipo de 50% y la diferencia
contra entrega, a los clientes frecuentes se les ofrece descuentos por volumen y plazos

de pago hasta dos meses posteriores a la compra.

¢ COomo se comparan nuestros precios de venta o retribuciones con los de nuestros
competidores?

Son relativamente mas altos que los de nuestros competidores, la diferencia se
encuentra esencialmente en la calidad de las materias primas. El proceso de produccion
busca la mejor calidad, por lo cual el precio final resulta més elevado en comparacion

a la competencia.

¢ Qué relacién tienen nuestros precios de venta o retribuciones con la calidad de
nuestros productos?

La relacidn es directa, nuestros precios reflejan la calidad de nuestros productos.

¢ Qué percepcidn tienen nuestros clientes y competidores de nuestros precios o
retribuciones?

Los clientes consideran que los precios son altos, pero que estan acuerdo ya que la
calidad de los productos es alta. La competencia ahorra en el proceso de produccion,

por ende, la calidad del producto final no es igual a la de nuestra mercancia.

e. Instalaciones y Recursos.
¢Disponemos de la infraestructura fisica e instalaciones necesarias y adecuadas?

Si, la infraestructura es la necesaria para la cantidad de produccion actual, se realiz6

una ampliacién reciente que cuenta con un area de exhibicion de productos.

¢Tenemos los equipos y la tecnologia disponibles para nuestro sector
empresarial?
Se tienen los equipos necesarios, pero se podria mejorar la produccién actual con los

equipos de ultima tecnologia disponibles en el mercado local y nacional.
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¢ Tenemos procesos y métodos actualizados, efectivos y amigables con el
medioambiente?

No cuenta con procesos de reciclaje ni de tratamiento de desechos.

¢Gestionamos nuestro capital intelectual y la inteligencia del negocio que
requerimos?

Se procura mantener actualizadas las técnicas de fabricacion, pero en cuanto al capital
intelectual no se genera nuevos conocimientos en las personas que laboran para la

empresa.

¢Innovamos nuestra infraestructura, instalaciones y recursos con la frecuencia
necesaria?

La innovacion realizada por la empresa ha sido impulsada por la necesidad de estar
acorde al mercado, sin embargo, la empresa no cuenta con plan de renovacién de

maquinaria.

f. Finanzas y Rentabilidad
¢Cual es nuestra capacidad de reaccion frente a necesidades de inversion y

desinversion?
La empresa no cuenta con el capital de dinero en efectivo, pero tiene capacidad de
endeudamiento en la banca privada y publica, ya que sus bienes lo respaldarian.

¢ Cual es la naturaleza de nuestra estructura de capital y liquidez?
El capital es propio, se ha forjado a lo largo de los afios de existencia de la empresa, la

liquidez se muestra limitada ante la reinversion constante de los capitales.

¢A qué riesgos financieros estamos expuestos?
Al alza de los precios del mercado internacional que afecten a nuestros proveedores y

que se veran reflejados en el alza de costos en el proceso de produccion.

¢ Como controlamos nuestra economia y finanzas empresariales?
Se reduce los inventarios y se evita tener valores amortizados, se procura fabricar los

productos de mayor demanda.
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¢ Cudl es la tendencia de nuestra rentabilidad o rendimiento?
La rentabilidad ha aumentado durante los ultimos 5 afios en los que se ha incrementado

el nimero de clientes a pesar de la crisis econémica.

¢ Cémo controlamos nuestra economia y finanzas empresariales?

Por medio de los estados financieros realizados anualmente.

g. Informaciéon y Comunicacion
¢ Cudles son nuestras fuentes de informacion sobre el entorno?

La mayor parte de la informacién llega de forma directa de nuestros proveedores y

clientes por medios electrénicos y redes sociales.

¢, Cémo seleccionamos, priorizamos y optimizamos la informacion?
No se cuenta con un método definido para la gestion de informacidn; la administracion

procesa la misma segun su criterio.

¢ Contamos con un sistema estructurado de comunicacion interna y externa?
Se cuenta con un sistema de comunicacion para el sistema de produccion, pero no esta

estructurado.

¢ Cudl es la efectividad de nuestros sistemas informaticos?
La efectividad no es buena, debido a que no se ha estandarizado un proceso para el

manejo de los mismos.

¢ Cudl es la efectividad de nuestros sistemas comunicacionales?
No es muy efectiva debido a que gran parte de la comunicacion se realiza de manera
verbal y en menor cantidad de forma escrita, ademas de no existir los registros

adecuados

h. Toma de decisiones
¢ COmo se estructura nuestro proceso de toma de decisiones?

Las decisiones son de caracter individual por parte del propietario.
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¢ Quién(es) toma(n) las decisiones claves para nuestra organizacion?

El propietario, quien se asesora del asistente técnico.

¢ Con que criterios tomamos nuestras decisiones claves?

Las decisiones son fundamentalmente en pro de la obtencion de ganancias.

¢Como influye la informacion relevante con que contamos en las decisiones que
tomamos?

La informacidn relevante es la base del andlisis para la toma de decisiones.

¢Cual es el grado de participacion de nuestro personal en las decisiones que
tomamos?
Tienen minima injerencia en la toma de decisiones, se receptan sus sugerencias, pero

al final el propietario es quien decreta qué hacer.

i. Contingencias
¢Qué acciones tomariamos ante cambios imprevistos y criticos en nuestro

personal y recursos?
Se reemplazaria el personal o el recurso afectado de la manera mas rapida y econémica

posible.

¢Qué acciones tomariamos ante cambios imprevistos y criticos en nuestros
procesos?
Se implementaria nuevas técnicas, equipos y personal capacitado, que no aumenten

los costos y que no afecten la calidad del producto final.

¢Qué acciones tomariamos ante cambios imprevistos y criticos en nuestros
productos / servicios?
Procuramos explotar los cambios que se presentan en el producto o servicio de manera

positiva para que el cliente no se sienta afectado.

¢ Qué acciones tomariamos ante cambios imprevistos y criticos en el mercado?
Tratar de optimizar los procesos actuales de tal manera que los costos de produccién

no afecten el precio del producto final.
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¢Qué acciones tomariamos ante cambios imprevistos y criticos en el macro
entorno y Stakeholders?
Se buscaria el asesoramiento necesario ya sea de entidades publicas o privadas para

afrontar de la mejor manera los cambios que se puedan presentar.

1.4 Valores estratégicos

En esta seccion se definiran los valores estratégicos sobre los cuales se fundamenta y
se impulsa la organizacion, con el fin de definir la declaratoria de valores estratégicos.
Segun (Castellanos, 2007) “Los Valores Estratégicos representan las convicciones o
filosofia de la Alta Direccidn respecto a qué nos conducira al éxito, considerando tanto
el presente como el futuro. Estos valores, son facil descubrirlo, traslucen los rasgos
fundamentales de lo que es la estrategia empresarial, parten de esta reflexion”. Se
creard una lista de valores estratégicos con el fin de formular una misién y vision

empresarial.

Lo que una empresa hace o deja de hacer y esto de alguna manera aporta para la
creacion de una ventaja competitiva sustentable en los productos o servicios se
convierte en un valor estratégico. (Morrisey, 1995)

A continuacién, se evaluara los valores que la direccion de ARMELUX considera

fundamentales para la empresa:
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Tabla 1.1 Tabla de valores empresariales de ARMELUX

VALOR CARACTERIZACION VALORACION
Amabilidad Se muestra amabilidad al momento de 9/10

atender y servir a nuestros clientes. Se
prioriza el trato cordial y justo con todas las
personas que intervienen en el proceso de

negociacion.

el Cumplir con los procesos y tiempos de 10/10
entrega pactados con nuestros clientes.
Cumplimos con todas las exigencias
laborales a nuestros empleados.

Calidez Trato personalizado a los clientes al 9/10
momento de atenderlos procurando
satisfacer sus necesidades.

Honestidad Valor primordial al momento de interactuar 10/10
con el cliente. Siempre se le brindard una
informacion completa de los productos
requeridos.

Honradez Ganancia justa en cada uno de nuestros 9/10
productos para asi suplir las obligaciones
adquiridas con nuestros proveedores y
empleados.

Calidad La calidad de nuestros productos es la 9/10
mejor presentacion. Garantia y
credibilidad.

Fuente: Autores

En la tabla anterior se encuentran los valores estratégicos que impulsan la
organizacion, los cuales han sido evaluados con una puntuacion sobre 10; de esta
manera, para establecer una declaratoria de los valores estratégicos de ARMELUX
tomaremos en cuenta los valores de mayor puntaje (valores que han sido puntuados
con 9/10 o 10/10).
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Declaratoria de valores estratégicos de ARMELUX.

“Los valores estratégicos que tienen mayor importancia para la fabrica de muebles
metalicos ARMELUX son la amabilidad y la calidez con que son tratados nuestros
clientes y otros Stakeholders, el cumplimiento y la honestidad al momento de servir u
ofrecer nuestros productos de calidad como al momento de cumplir las obligaciones

adquiridas con nuestros clientes, proveedores y empleados”.

1.5  Vision

“La vision de una empresa es una declaracion o manifestacion que indica hacia donde
se dirige una empresa o qué es aquello en lo que pretende convertirse en el largo plazo
o un plazo determinado, permitiendo asi establecer innovaciones constantes para llegar
a la meta impuesta por la vision.” (Rodriguez & Méndez, 2016). Para formular la

declaratoria de la vision es necesario responder a las siguientes interrogantes:

¢ Quiénes somos?
Somos una empresa que se dedica a la fabricacion y venta de muebles metalicos para

instituciones educativas, el hogar y las empresas en general.

¢A donde aspiramos llegar y qué deseamos alcanzar en el plazo que
establecemos?

Aspiramos a ser una de las empresas fabricantes de muebles metalicos y complementos
con servicios de metalmecanica, pintura y acabados en general mas importantes del

Austro del Pais.

¢Para qué deseamos construir el escenario futuro aspirado?
Para ofrecer a la sociedad, y en especial al austro del Pais productos de calidad a un

precio justo.

¢ Cual es el plazo que establecemos para construir el escenario futuro y lograr el
proposito trascendente que buscamos?

Se espera alcanzar lo planeado en un horizonte de 5 afios (octubre 2016).
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¢Qué valores estratégicos debemos potenciar para alcanzar la vision que
planteamos?

Para ARMELUX son importantes los siguientes valores: calidad, honestidad y
cumplimiento. Tomando en cuenta los elementos méas importantes de las interrogantes

antes respondidas se formula la declaratoria de Vision de ARMELUX.

Declaratoria de vision de ARMELUX:

“Como empresa dedicada a la fabricacion y venta de muebles metélicos y sus
complementos, en ARMELUX aspiramos llegar a ser la empresa lider del Austro del
Pais en la elaboracion de muebles metélicos y prestadores de servicios
metalmecanicos, con calidad y honestidad en un horizonte de 5 afios”.

Octubre 2016

1.6 Mision

La mision de una empresa explica la manera en la que la misma piensa alcanzar su
visién en el lapso determinado. “Sin temor a equivocarme, considero que la
elaboracion de la declaracion de mision de su empresa es el paso mas importante que
usted puede tomar en todo el proceso de planeacion” (Morrisey, 1995). De la misma
manera que en la vision es necesario identificar algunos &mbitos en los que la empresa,
su personal y Stakeholders se desempefian, ya que la mision determinara el rumbo a
seguir. Para que la mision empresarial quede establecida de manera correcta a lo que

busca la organizacion, es necesario responder las siguientes interrogantes:

¢ Qué somos?
Somos una empresa dedicada a la fabricacion de muebles, que busca brindar confianza

a sus clientes proveedores y Stakeholders, ofreciendo servicios y productos de calidad.

¢En qué actividades estamos y debemos estar?
Producimos y comercializamos nuestros productos, orientados a optimizar los
procesos con el fin de reducir el impacto ambiental, generando de esta manera un valor

agregado a nuestros clientes.

¢ Cuales son y deben ser nuestros servicios?

Ofrecemos servicios metalmecanicos, de tapiceria, de carpinteria y pintura.
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¢Por qué y para qué existimos?
La empresa se cred por la necesidad de emprender en un negocio que venia en auge a
mediados de la década de los 90, para la generacion de una fuente de recursos

econdmicos para la sustentacion familiar.

¢A quiénes aporta valor nuestro trabajo?
A todas las personas que buscan un mobiliario vanguardista y con un precio

equilibrado con la calidad del producto y del servicio.

¢ Cbémo creamos valor?
El valor agregado se encuentra en la calidad de las materias primas y del acabado que
se le da a los productos utilizando las tendencias actuales en colores y modelos.

¢ Qué valores estratégicos potenciamos?
Los valores estratégicos que potencia la empresa son la calidad, la honestidad y el

cumplimiento.

Declaratoria de mision de ARMELUX:

“Somos una empresa dedicada a la fabricacion y venta de muebles metalicos, con el
uso de excelentes materias primas, acabados y disefios vanguardistas ademas de
brindar precios equilibrados con la calidad de los productos y servicios que ofrecemos
al trabajar con honestidad y cumplimiento”.

1.7 Estrategia Empresarial

La Estrategia empresarial segun (Henderson, 2016) “es la busqueda deliberada por un
plan de accion que desarrolle la ventaja competitiva de un negocio, y la multiplique”.
Para plantear la estrategia empresarial de ARMELUX es importante conocer el
entorno completo de la empresa. En el analisis situacional inicial, se determiné el
rumbo que la empresa debe seguir para que se cumpla la mision y posteriormente de
la vision, claramente alineados a los valores estratégicos establecidos. A continuacion
se presentan las preguntas que definen los aspectos a los que se debe responder para

determinar la estrategia empresarial:

¢ Cuales son las tendencias del mercado mas importantes para nosotros?
La innovacion en los disefios junto a la busqueda de productos de calidad a un precio

moderado.
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¢ Como debemos llegar a nuestros clientes?
A traves de planes de marketing, publicidad y comunicacion que basen sus estrategias
en los nuevos canales de informacion (Redes sociales); venta y distribucién de los

productos y servicios.

¢ Qué tratamiento debemos dar a nuestros competidores y otros Stakeholders?

Son importantes las alianzas como un medio de crecimiento conjunto para las
sociedades. Debemos crear alianzas de cooperacion con nuestros competidores con el
fin de apoyarnos mutuamente en lo referente a aspectos técnicos y de colaboracion.
Debemos tener en cuenta las consecuencias que tiene el giro de negocio para
emprender acciones de responsabilidad social, ambiental y cultural. Para la
determinacion de la estrategia es fundamental precisar qué factores estratégicos se

deben atender con mayor prioridad. Los mismos que se muestran en la siguiente lista:

- Precio de venta competitivo.

- Gestion de costos.

- Ventajas y descuentos para clientes frecuentes.

- Asesoramiento sobre productos y servicios.

- Disefios y productos acorde a las necesidades de cada cliente.

- Procesos productivos eficientes y al menor costo.

- Procesos amigables con el medio ambiente.

- Desarrollo de procesos informéaticos para la produccion, venta y
comercializacion de los productos y servicios.

- Estandarizacion de procesos productivos.

- Desarrollo de habilidades y nuevos conocimientos.

- Control de calidad en los procesos productivos.

- Mejoramiento de procesos por medio de innovacion.

Definidos los factores procederemos a establecer las estrategias que se deben ejecutar

para llegar a la vision. Las estrategias que se deben emplear son las siguientes:
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- Estrategias de insercion de mercado.

- Estrategia de mercado y productos.

- Estrategias de mejor precio.

- Estrategias de alianzas estratégicas y subcontratacion.

- Estrategias de diferenciacion de productos.

Precisadas las estrategias que se deben emprender, analizaremos cuéles son los
factores que determinaran el camino que la organizacion ha de seguir. Se debe definir
el orden de importancia y la fuerza impulsora de la organizacion, para lo cual se debe

utilizar una matriz de decision de factores estratégicos.
Tabla 1.2 Matriz de decisién de factores estratégicos de ARMELUX

MATRIZ DE DECISION DE FACTORES ESTRATEGICOS
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Precio de Venta Competitivo 1T 1 1|1 1 1 7
Descuentos y Promociones a mayoristas. 1 1T 1 1 5
Crédito por volumen a clientes frecuentes. 1T 1 1 3
Asesoramiento antes y después de la venta. 1T 1 1 1 1 5
Personalizacion de productos. 1 1
Especializacién de procesos productivos. 1 1 3
Especializacién en formulacién magistral 1 1 1 3
Incursién en TICS. 1 1
Capacitacién de empleados 1 1 2
Estandarizaciéon de procesos 1 1
Semi avtomatizacion. 0
verticales (blancos) o 0 0 3 3 1 5§ 4 5 2 1
horizontales (unos) 7 5§ 3 5§ 1 3 3 1 2 1 0
total 7 5 3 8 4 4 8 5 7 3 1
orden de importancia 3 /46|10 2|7 8 1 5|4 9 1N

Fuente: Los autores
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La matriz de decision funciona de la siguiente forma:

Compara los factores de las filas con los de las columnas y en caso de que la fila sea
mas importante que la columna se coloca un 1 de lo contrario se coloca un cero.
Luego se hace una sumatoria de horizontales y se establece un orden en base a su

sumatoria.

A partir de la matriz anterior se estable el orden de importancia de los factores que se
encuentran en la ultima columna, se obtiene los factores clave de éxito y la fuerza
impulsora, con los cuales formulamos la declaratoria de estrategia empresarial. La

fuerza impulsora y los factores claves de éxito para ARMELUX son las siguientes:

Fuerza Impulsora: control de calidad en los procesos productivos
Factores de exito:
- Ventajas y descuentos para clientes frecuentes.
- Disefio y productos acorde a las necesidades de cada cliente.
- Precio de venta competitivo.
- Desarrollo de procesos informéticos.

- Gestidn de costos.

Declaratoria de estrategia empresarial de ARMELUX:

“La estrategia empresarial de ARMELUX se basa en controlar la calidad en cada uno
de los procesos productivos, para que de esta manera se ofrezca ventajas y descuentos
a nuestros clientes frecuentes, asi como un disefio y productos de acuerdo a sus
necesidades, a un precio de venta competitivo que se logra a través de procesos

informaticos y gestion de costos”

1.8  Cadena de valor

“La cadena de valor es un modelo que describe una serie de actividades que adicionan
valor y que conectan al proveedor con la demanda. Mediante el analisis del estado de
la cadena de valor los administradores han sido capaces de redisefiar su proceso interno
y externo para mejorar la eficiencia y efectividad”. (Rayport & Sviokla, 2013)

Para cumplir con la estrategia empresarial, se utiliza la cadena de valor de Davenport
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Estrategia Empresarial de ARMELUX: controlar la calidad en cada uno de los
procesos productivos, para de esta manera ofrecer ventajas y descuentos a
nuestros clientes frecuentes, asi como un disefio y productos de acuerdo a las
necesidades de los mismos, a un precio de venta competitivo que se logra a
través de procesos informaticos y gestion de costos

PROVEEDORES:

CLIENTES:

GESTION DEL CONOCIMIENTO:

= Distribuidores Personas
de materias > - naturales
primas. Administracion roduccion Servicios Empresa

= Mano de obra piblica
calificada VALY Empresa
calificada privada
= Distribuidores
de producto
terminado

Web + TIC:
Red Social Facebook, Motor de bisqueda Google

Figura 1.1.1 Cadena de valor de Davenport
Fuente: Los autores

En el cuadro se observa una vision general de la empresa de una manera resumida. Los
proveedores, los clientes, las herramientas tecnoldgicas de comunicacién que se
manejan, asi como los procesos macro de ARMELUX, que se han determinado como
Administracion, Produccidn y Servicios; es decir, todo lo que conlleva a cumplir con

la estrategia empresarial.

1.9  Mapa de procesos

Una vez conocido el entorno macro de la organizacién, es necesario profundizar en el
analisis de los procesos identificados anteriormente en la ilustracion 1, a los que
denominamos procesos estratégicos o procesos macro, para lo cual se requiere ilustrar
el mapa de procesos de ARMELUX.

“Un mapa de procesos es un diagrama de valor, un inventario grafico de los procesos
de una organizacién; un proceso es un conjunto de actividades y recursos
interrelacionados que transforman elementos de entrada en elementos de salida

aportando valor agregado para el cliente”. (Astudillo & Rodriguez, 2015)
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MAPA DE PROCESOS DE ARMEILUX

ADMINISTRACION PRODUCCION SERVICIOS

Q
@
r

" ADMINISTRATIVO
FINANCIERO

}V‘ ARMELUX

MUEBLES METALICOS

Figura 1.1.2 Mapa de procesos de ARMELUX
Fuente: Los autores
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En la ilustracion anterior se observan los procesos que maneja la empresa organizada
por:

Macro procesos: Administracion, Produccion y Servicios; son los que definiran la
manera en la que opera la empresa y los que agregan mayor valor a la organizacion.
Procesos: Mecanica, Administrativo Financiero, Pintura y Acabados; los cuales estan
orientados hacia el cliente en bdsqueda de su satisfaccion.

Micro procesos: Compras y Ventas, Logistica y Transporte, Corte y Perforacion,
Doblado, Soldado, Pulido, Preparado de superficies, Secado u Horneado, Armado,
Empacado, Atencidn al cliente y gestion de quejas y sugerencias; sin estos procesos

no seria posible la ejecucion de los procesos anteriores.

1.10  Conclusiones del capitulo

Para la determinacion del horizonte y el direccionamiento estratégico de ARMELUX;
como punto de partida, se realiz6 un analisis de la situacion actual de la empresa, se
definieron los valores que la rigen, entre los que sobresalieron estan: la Amabilidad,
Calidez, Cumplimiento, Honestidad y Calidad; a partir de los cuales se basa la

estrategia empresarial.

Basados en los valores de la empresa y con el apoyo de algunas interrogantes se
formul6 la Vision y Misién para ARMELUX, que proyecta las aspiraciones y deseos
de la organizacion. Con toda la informacion recabada, ademéas del anélisis y
comparacion de los factores estratégicos, se formulé una declaratoria de la estrategia

empresarial, que sera la que marque el rumbo a seguir de la organizacion.

Para asegurar una correcta gestion por procesos en ARMELUX, se inicid por conocer
la estructura organizacional de la empresa, sus procesos, su funcién y la interrelacion
entre si de cada uno de ellos de una manera macro mediante herramientas gréaficas
como la cadena de valor de Davenport y el mapa de procesos de ARMELUX. Los
macro procesos de la organizacion son Administracion, Produccion y Servicios. Los
procesos son: Mecanica, Administrativo Financiero, Pintura y Acabados, y como
micro procesos se encuentran los procesos de apoyo que contribuyen a la adecuada

ejecucion de cada uno de los procesos mencionados anteriormente.
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CAPITULO 2

DEFINICION Y CARACTERIZACION DE LOS PROCESOS DE LAS
AREAS DE MECANICA, PINTURA, ACABADOS Y ADMINISTRATIVO
FINANCIERO

2.1 Definicion de procesos

Para definir los procesos de ARMELUX es necesario especificar su significado: Un
proceso es un conjunto de actividades planificadas que implican la participacion de un
namero de personas y de recursos materiales coordinados para conseguir un objetivo
previamente identificado. Se estudia la forma en que el servicio disefia, gestiona y
mejora sus procesos (acciones) para apoyar su politica y estrategia y para satisfacer

plenamente a sus clientes y otros grupos de interés. (Jaén, 2015).

Basados en el mapa de procesos (Figura 1.2) en el cual ya se identificé a los procesos
clave, se procede a definirlos, controlarlos y gestionarlos adecuadamente, para que los
mismos funcionen de manera eficiente. Es necesario conocer las actividades que
componen a cada uno de los procesos (es decir su procedimiento), su flujo, recursos,
interacciones y demas variables; todo esto con el fin de contribuir al cumplimiento de
los objetivos de la organizacion y a su mejora continua.

Para definir los procesos es necesario conocer cOmo interactian con las demas etapas
de produccidn; luego se detalla el alcance de cada uno de los procesos, asi como
también la ficha de caracterizacion, el procedimiento y el diagrama de flujo de los
procesos, clave de ARMELUX.

2.2  Matriz de interaccion de procesos

A partir del mapa de procesos elaboramos la matriz de interaccion de procesos, es
decir, la relacion entre los procesos que tiene la empresa. La matriz de interaccion de
procesos fue desarrollada de la siguiente manera: Ubicamos cada uno de los procesos
de la empresa en forma vertical y horizontal. Establecimos las salidas y entradas de

acuerdo a las relaciones que establecimos anteriormente en el mapa de procesos.
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Y

ARMELUX

MUEBLES METALICOS

ADMINISTRATIVO FINANCIERO

MECANICA

Requerimientos, Producto
terminado, Scrap

ADMINISTRATIVO FINANCIERO

MATRIZ DE INTERACCION DE PROCESOS

MECANICA

PINTURA

ACABADOS

PINTURA

Requerimientos, Producto
terminado, Scrap

Pagos, Materia prima, Insumos,
Aprobaciones, Pedidos, Productos
defectuosos

Producto defectuoso,
Semiproducto

Pagos, Materia prima, Insumos,
Aprobaciones, Pedidos, Productos
defectuosos

Pagos, Materia prima, Insumos,
Aprobaciones, Pedidos, Productos
defectuosos

ACABADOS

Requerimientos, Producto
terminado, Scrap

Producto defectuoso

Especificaciones, Semiproducto

Especificaciones, Semiproducto

»w > O > D42 m

Especificaciones, Semiproducto

Figura 2.1 Matriz de interaccion de procesos de ARMELUX

Fuente: Los Autores
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2.3  Diagrama de entradas y salidas (SIPOC) de los procesos de ARMELUX

El Diagrama SIPOC, por sus siglas en inglés Supplier — Inputs — Process — Outputs —
Customers, es la representacion grafica de un proceso de gestion. Esta herramienta
permite visualizar el desarrollo de manera sencilla e identifica a las partes

involucradas:

- Proveedor (supplier): el que aporta recursos al proceso.

- Recursos (inputs): todo lo que se requiere para llevar a cabo el proceso. Se
considera recursos a la informacion, materiales e incluso, personas.

- Proceso (process): conjunto de actividades que transforman las entradas en
salidas, proporciona un valor afiadido.

- Cliente (customer): la persona que recibe el resultado del proceso. El objetivo

es obtener la satisfaccion del cliente.

A continuacion presentamos los diagramas SIPOC de todos los procesos mencionados
de la empresa “ARMELUX”
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V ARM&I_U)( DIAGRAMA DE ENTRADAS Y SALIDAS

MUEBLES METALICOS|

Pag 1/1
DATOS DEL PROCESO

Macroproceso

| ADMINISTRACION |

Proceso

| ADMINISTRATIVO FINANCIERO |

SIPOC

PROVEEDOR [===)) ENTRADAS ["2) PROCESO ) SALIDAS ===) CLIENTES

ADMINISTRATIVO
FINANCIERO

Pagos
. Materia prima
Mecanica Requer|m|er?tos Insurr?os Mecénica
Pintura freductosterminacos Aprobaciones Pintura
Acabados Seerp Pedidos Acabados
Producto
defectuoso

Figura 2.2 Diagrama de entradas y salidas del proceso Administrativo Financiero
Fuente: Los Autores
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V‘ ARMELUX ‘ DIAGRAMA DE ENTRADAS Y SALIDAS

MUEBLES METALICOS|

Pag 1/1
DATOS DEL PROCESO

Macroproceso

| MECANICA |

Proceso

| MECANICA |

SIPOC

PROVEEDOR ~[——=) ENTRADAS [IN) PROCESO CZm)SALIDAS ) CLIENTES

Materia prima.
Insumos. A
. , Requerimiento de
Requerimientos de mercaderia. recursos
- . Insumos. : Administrativo
Administrativo Scrap. . .
. q Pagos. Financiero
financiero L, . Productos .
. Aprobacién del producto terminado. Pintura
Pintura . defectuosos.
Pedidos. Acabados
Acabados Producto
Producto ensablado. )
teminado.
Bocetos. Semiproducto.
Especificaciones.
Productos defectuosos.

Figura 2.3 Diagrama de entradas y salidas del proceso de Mecanica
Fuente: Los Autores
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}V“ ARMELUX

MUEBLES METALICOS

‘ Pag 1/1
DATOS DEL PROCESO

Macroproceso

DIAGRAMA DE ENTRADAS Y SALIDAS

| MECANICA |

Proceso

| PINTURA |

SIPOC

PROVEEDOR ~[===) ENTRADAS [==) PROCESO CEm)SALIDAS [ CLIENTES

Materia prima.
. .Insumos. . Requerimientode
Requerimientos de mercaderia. recursos. o )
Insumos. Scrap. Adr'nlnlst:ratlvo
Administrativo Pagos. Productos Flnan’afero
Financiero Aprobacién del producto terminado. defectuosos Mecanica
Mecanica Pedidos. braducto : Acabados
Producto ensablado. teminado.
Bocetos. Semiproducto.
Especificaciones.
Productos defectuosos.

Figura 2.4 Diagrama de entradas y salidas del proceso de Pintura
Fuente: Los Autores
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WV, ARMELUX

‘ } ‘ MUEBLES METALICOS

Pag 1/1
DATOS DEL PROCESO

Macroproceso

DIAGRAMA DE ENTRADAS Y SALIDAS

| MECANICA |

Proceso

| ACABADOS |

SIPOC

PROVEEDOR [ ENTRADAS [Z5) PROCESO [mm)SALIDAS ) CLIENTES
Materia prima.
Insumos. -
. . Requerimiento de
Requerimientos de mercaderia.
Insumos recursos. » )
Administrativo b ’ Scrap. Administrativo
financiero Aprobaciénd Iagods.ct o inad Productos Financiero
Mecanica probacion del producto terminado. defectuosos. Mecanica
Pintura Pedidos. Product
Producto ensablado. ro. ucto
teminado.
Bocetos. Semiproducto.
Especificaciones.
Productos defectuosos.

Figura 2.5 Diagrama de entradas y salidas del proceso de acabados
Fuente: Los Autores
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2.4 Definicion de los procesos
En la definicion de los procesos es necesario determinar tres elementos importantes:
la caracterizacion, el procedimiento y el diagrama de flujo. A continuacion la

definicién de sus conceptos:

Caracterizacion de los procesos de ARMELUX

En este punto se realizaran las fichas de caracterizacion de los procesos, las mismas
que permitiran definir las caracteristicas méas relevantes del sistema, para que de esta
manera se convierta en una herramienta muy importante para la mejora continua del
sistema de gestion de ARMELUX.

Procedimiento

Segun lanorma 1SO 9000, un procedimiento es una forma especifica para llevar a cabo
una actividad o un proceso. En la elaboracion del procedimiento se ha establecido un
conjunto de actividades para realizar de manera mas eficiente y 6ptima cada uno de
los procesos. En el procedimiento podemos identificar cuéles son las actividades, los
ejecutores, especificaciones, codigo, registro y el indicador que determinara cada una

de las actividades que se describen.

Diagrama de flujo

Se ilustrara cada una de las actividades del proceso de produccién en un diagrama de
flujo que permita observar de manera clara las diferentes relaciones que existen entre
ellas durante el desarrollo del proceso.

Las actividades con sus secuencias y antecesoras seran descritas en el punto de
procedimientos para que todo sea comprendido de manera mas especifica; se observara
qué tipo de registros entran y salen en cada una de las actividades asi como los insumos

que se requieren para el desarrollo del proceso.

2.4.1 Definicion del proceso Administrativo Financiero
El proceso Administrativo financiero tiene dos subprocesos importantes por los cuales

describiremos su alcance:
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- El alcance en el subproceso de compras y ventas va desde la decisién de si se
requiere hacer una compra o se realiza una venta, hasta la generacion de una
nota de pedido en caso de que se trate de una venta, o el retiro o recepcién de
mercaderia en caso de una compra.

- El alcance en el subproceso de logistica y transporte empieza con identificar si
se requiere hacer una recepcion o envio de productos o mercaderia hasta la
confirmacion de entrega o la confirmacion de las caracteristicas técnicas en la

recepcion de insumos.

Caracterizacion del proceso Administrativo Financiero
A continuacion se presenta las caracterizaciones de los subprocesos que se encuentran

dentro del proceso Administrativo Financiero.
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}v‘ ARMELUX CARACTERIZACION DE PROCESOS

v MUEBLES METALICOS

Pag 1/1

Fecha de elaboracién: 00/00/000
TOS DEL PROCESO
Denominacion
| Proceso Administrativo Financiero |
Denominacion del subproceso
| Subproceso de Compras y Ventas |
MACROPROCESO || Proceso [ | susproceso [l Acmivipap [ mrea [

CARACTERIAZACION

Misién/Objetivo Realizar las compras y ventas necesarias para el giro del negocio
Capacidad Entre 10y 40 horas hombre por semana
Responsable/Ejecutor Duefio de armelux/Secretaria
.. En caso de compra: Identificar las necesidades del cliente
Inicio - - o
En caso de venta: Definir caracteristicas técnicas
S oz En caso de compra: Generar nota de pedido y orden de trabajo
Finalizacion ;
En caso de venta: Recepar pedido del proveedor
Entradas Requerimientos, proformas, productos, materia primay scrap.
Proveedores Mecdnica, pintura, acabados y proveedores de mat. Prima
. Requerimientos, especificaciones técnicas, disefios, proformas, pagos, insumos,
Salidas ) )
aprobaciones y pedidos
Clientes Mecanica, pintura, acabados y consumidor final
Equipo de Proceso Propietario de Armelux, secretaria y asistente técnico
Recursos Ordenador, equipos de oficinay base de datos de clientes y proveedores
Tiempo de ciclo: variable segin necesidades de adquisicion u venta de
. roductos
Ciclo P . ) -
Tipo de actividades: trabajo de oficina
Frecuencia: variable segun circunstancia
Costos Entre $45,91y $ 114,54 por semana
Indicad Cantidad de tratos cerrados/posibles ventas
MENEEIERES Pedidos realizados/pedidos recibidos

RESPONSABLES

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Figura 2.6 Caracterizacion del subproceso Compras y Ventas
Fuente: Los Autores
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}v‘ ARMELUX CARACTERIZACION DE PROCESOS

v MUEBLES METALICOS

Pag 1/1

Fecha de elaboracién: 00/00/000
TOS DEL PROCESO
Denominacién
| Proceso Administrativo Financiero |
Denominacion del subproceso
| Subproceso de logistica y transporte |
MACROPROCESO || proceso [ | sueproceso [l AcTivibap [ varea []

CARACTERIAZACION

Mision/Objetivo Organizar los envios y las rececpcion de materias primas y productos terminados
Capacidad 50 horas hombre/semana
Responsable/Ejecutor Secretaria/chofery obreros
Inicio En caso de envio : Identificar pedido
En caso de recepcidn: Consultar al proveedor datos de entrega
. . oz En caso de envio : Confirmar entrega
Finalizacion L ) I )
En caso de recepcion: Confirmar especificaciones y cantidad
Ordenes de trabajo, informacion del cliente, requerimientos, materia primay
Entradas )
producto terminado
Proveedores Mecanica, pintura, acabados y proveedores de mat. Prima
Salidas Documentos, confirmaciones, pedidos, materia prima, producto terminado y
scrap
Clientes Mecanica, pintura, acabados y consumidor final
Equipo de Proceso Propietario de Armelux, secretaria, chofery asistente técnico.
Ordenador, equipos de oficina, base de datos de clientes y proveedores y
Recursos )
vehiculo de transporte
Tiempo de ciclo: variable segin necesidades de adquisicion u venta de
. roductos
Ciclo P . ) -
Tipo de actividades: trabajo de oficinay de campo
Frecuencia: variable segun circunstancia
Costos $93,53 por semana
. Envios entregados/Envios programados
Indicadores ) ) -
Recepciones realizadas/Recepciones programadas

RESPONSABLES

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Figura 2.7 Caracterizacion del Subproceso de Logistica y Transporte
Fuente: Los Autores
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Procedimiento del proceso Administrativo Financiero

Para entender el proceso Administrativo Financiero, se debe realizar los

procedimientos de los subprocesos como se indica a continuacion:

}v‘ ARM&LUX PROCEDIMIENTO ADMINISTRATIVO FINANCIERO

v. MUEBLES METALICOS

PAG 1/1
DATOS DEL PROCESO

Macroproceso

[ ADMINISTRACION [

Proceso Subproceso

| ADMINISTRATIVO FINANCIERO | | LOGISTICA Y TRANSPORTE |

Procedimiento

| PROCEDIMIENTO DE LOGISTICA Y TRANSPORTE |

DESCRIPCION

En caso de enviar:

Identificar el pedido

Secretaria Nota de pedido
. Llamar al cliente
Secretaria
Secretaria Confirmar datos de envio
Esperar la disponibilidad
del transporte en caso de
Secretaria requerirse
Ordenar carga del
Secretaria mobiliario

Enviar facturay guia de

Secretaria remision
Proporcionar todos los

datos posibles acerca del

Croquis y guia de
remision

Secretaria lugar de la entrega
. Confirmar entrega
Secretaria
En caso de recibir:
Consulte al proveedor
Secretaria datos de la entrega
Esperar la disponibilidad
del transporte en caso de
Secretaria requerirse
Enviar el transporte a
Secretaria retirar la mercaderia
Secretaria Recibir la mercaderia
Confirmar
especificacionesy
Secretaria Especificaciones cantidad

Figura 2.8 Procedimiento del Subproceso de Logistica y Transporte
Fuente: Los Autores
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v MUEBLES METALICOS

}v‘ ARM&LUX PROCEDIMIENTO ADMINISTRATIVO FINANCIERO

PAG 1/1
DATOS DEL PROCESO

Macroproceso

| ADMINISTRACION |
Proceso Subproceso

| ADMINISTRATIVO FINANCIERO | | COMPRAS Y VENTAS |
Procedimiento

| PROCEDIMIENTO DE COMPRAS Y VENTAS |

DESCRIPCION

En caso de venta:

Identificar las

Secretaria . .
necesidades del cliente
identificar si se requiere

Secretaria de un producto nuevo,

convencional o un servicio

Asistente técnico

Establecer los
requerimientos y
especificaciones técnicas

Secretaria Proformar
Secretaria Archivar la proforma
Si el cliente aprueba la
Secretaria proforma, solicitar
anticipo
Generar nota de pedido
Secretaria P 4

orden de trabajo

En caso de compra:

Asistente técnico

Especificaciones técnicas

Definir caracteristicas
técnicas

Asistente técnico/
Secretaria

Buscar proveedores

Secretaria

Solicitar proformas

Asistente técnico

Comparar caracteristicas y
precios

Asistente técnico/

Si alguna opcidén es
conveniente adquirir,

Secretaria caso contrario buscar otro
proveedor

Secretaria Realizar pago
Si el proveedor dispone
de transporte receptar el

Secretaria pedido en la fabrica caso

contrario, gestionar el
retiro

Figura 2.9 Procedimiento del Subproceso de Compras y Ventas

Fuente: Los Autores
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El proceso Administrativo Financiero consta de dos subprocesos, de logistica y

transporte y de compras y ventas; a continuacion los describiremos:

El subproceso de compras y ventas empieza por definir qué se requiere, si es una
compra 0 una venta, en el caso de que se trate de una venta, el asistente técnico debe
identificar las necesidades del cliente, si se trata de un mobiliario o un servicio. Cuando
se trata de mobiliarios se debe definir si el producto es nuevo o uno convencional,
cuando se requiere un producto nuevo hay que establecer los requerimientos y definir
las especificaciones técnicas; posteriormente se debe realizar la proforma y archivar,
una vez que el cliente haya aprobado la proforma se procede a solicitar un anticipo,
generar una nota de pedido y la orden de trabajo. En el caso de que el cliente requiera
un servicio, el asistente técnico define las especificaciones y continla desde la

realizacion de las proformas.

El subproceso de logistica y transporte empieza por definir si se requiere enviar o
recibir. En el caso de enviar se debe identificar el pedido y comunicarse con el cliente
para confirmar los datos del envio, comprobar si hay disponibilidad de transporte,
ordenar la carga del mobiliario y adjuntar la factura y guia de remision, es importante
proporcionar todos los datos posibles acerca de la ubicacion del lugar de entrega y por

ultimo confirmar la entrega.

En el caso de que se trate de recibir se debe consultar al proveedor sobre los datos de
la entrega, confirmar la disponibilidad de transporte, enviar al transportista, recibir la

mercaderia y confirmar especificaciones y cantidades.
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Diagrama de flujo del proceso Administrativo Financiero

V‘ ARM&LUX Identificar

MUEBLES METALICOS las

necesidad Definir
del cliente RERVIANE « 4 » Compra —>REIElaENTN
2 técnicas
v

- s Buscar
Mobiliario < ¢Mobiliario o e SERTE MR oveedores
v servicio? ROV
¢Nuevo o
gnvenciong Solicitar
Nuevo «— proformas

v

= v
Establecer Convencional D.e_flmr Comparar
BN | cquerimientos especificaciones o
técnicas z
y precios

z v
Definir
especificaciones
técnicas
!

¥

Alguna opcion(es) e

conveniente
Proformar

¢El cliente
aprueba la material
proforma?

v

S| N Archivar Realizar pago

proforma i

v

. v
Archivar proforma

¢El proveedor
dispone de

v
- transporte
Solicitar anticipo Receptar pedido
en taller
v

NO «

= I
Generar nota de A4 Gestionar el
pedido y orden de >4 g retiroyel

trabajo pago

Figura 2.10 Diagrama de flujo del subproceso de Compras y Ventas
Fuente: Los Autores
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}V‘ ARMELUX

v MUEBLES METALICOS

Identificar el
pedido

Llamar al cliente

Confirmar datos
del envio

{Existe
disponibilidad de
transporte?

Esperar
disponibilidad de
transporte

Identificar
transporte

Ordenar carga de
mobiliario

Enviar factura y
guia de remisién

Proporcionar
todos los datos
posibles a cerca

del lugar de

entrega

Confirmar entrega

SUBPROCESO DE LOGISTICA'Y TRANSPORTE

—  Recibir

l

Consultar al
proveedor datos
de la entrega Esperar
disponibilidad de
transporte

;Esta
disponible el
ansporte

Enviar el
transporte a retirar
mercaderia

Recibir mercaderia

Confirmar
especificaciones y
cantidad

Figura 2.11 Diagrama de flujo del subproceso de Logistica y Transporte

Fuente: Los Autores

2.4.2 Definicion del proceso Mecanica

El alcance en el procedimiento de mecanica va desde la recepcion de la orden de

trabajo hasta el envio del producto (no terminado) al area de pintura.

Caracterizacién del proceso Mecéanica

A continuacion se presenta la caracterizacion del proceso de mecanica:
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V‘ ARMELUX CARACTERIZACION DE PROCESOS

v MUEBLES METALICOS

Fecha de elaboracion:

DATOS DEL PROCESO

Denominacion

| Fabricacion de Estructuras y Partes Metalicas |

macroproceso || proceso [ suseroceso [ | actvibap  []  tarea []
CARACTERIAZACION
Misién/Objetivo Fabricar estructuras y partes metalicas
Capacidad 120 horas hombre/semana
Responsable/Ejecutor Duefio de ARMELUX/Obreros
Inicio Recepcién de orden de trabajo
Finalizacion Envio a pintura
Materia prima,Insumos,Requerimientos de mercaderia,Pagos,Aprobacién del
producto terminado, Pedidos,Producto ensablado,Especificaciones,Productos
Entradas
defectuosos.
Proveedores Administrativo financiero, pinturay acabados
Requerimiento de recursos,Scrap,Productos defectuosos,Producto
Salidas teminado,Semiproducto.
Clientes Administrativo financiero, pintura y acabados
Equipo de Proceso Soldadores, pulidores, dobladores, cortadores
Maquinas de corte, Maquinas de doblado, soldadoras, pulidoras, perforadoras,
Recursos ) .
herramientas de mecanica en general
Tiempo de ciclo: variable segun circunstancias ( de 1 hora a un dia por
producto)
Ciclo Tipo de actividades: trabajo de planta
Frecuencia: de acuerdo al numero de pedidos
Costos De 276,54 ddlares por proceso semanal
Cantidad de productos fabricados por semana/cantidad de productos
. planificados por semana
Indicadores Numero de productos rechazados por semana/nimero de productos elaborados
por semana
RESPONSABLES
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Figura 2.12 Caracterizacion del proceso de Mecénica
Fuente: Los Autores
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Procedimiento del proceso Mecanica

El procedimiento del proceso de mecanica se muestra a continuacion:

r‘ ARMELUX FORMATO PARA PROCEDIMIENTOS

v, MUEBLES METALICOS

DATOS DEL PROCESO

Macroproceso

| PRODUCCION |

Proceso

| MECANICA

Procedimiento

| FABRICACION DE ESTRUCTURAS Y PARTES METALICAS |

DESCRIPCION

Encargado de maquina Recepecion de la orden
de corte de trabajo

Encargado de maquina |Requerimientos del

K Identificacion del pedido
de corte cliente

Encargado de maquina R
& ! Corte de materia prima

de corte

Encargado de méquina Verificacion de medidas

de corte

Encargado de maquina Corregir medidas si se

de corte requiere

Fncargad? de procesos Si se requiere Perforar

intermedios

Fncargad(? de procesos Si se requiere Troquelar

intermedios

Fncargad(? de procesos Si se requiere Doblar

intermedios

Soldador Armar estructura

Soldador Sold:.ado y verificacion de
medidas

Encargado de acabados y pulir

transporte

Ei

ncargado de acabados y Enviar a pintura
transporte

Figura 2.13 Procedimiento del proceso de Mecénica
Fuente: Los Autores
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La primera actividad del proceso de mecanica es la recepcion de las érdenes de trabajo
y la identificacion del pedido del cliente. El encargado de la maquina de corte es quien
recibe la orden de trabajo, en el caso de que el corte sea méas largo se debera volver a
medir y cortar el excedente; si el corte es mas corto se debera volver a medir y cortar

la pieza desde el comienzo; una vez concluidos los cortes se trasladan los materiales.

Se debe analizar lo requerido, y verificar si las materias primas que se cortaron
requieren, perforado, troquelado o doblado, en caso de requerir uno o varios de estos
procedimientos los mismos se deben realizar, esta actividad debe ser ejecutada por las
personas que tienen a cargo los procesos intermedios. Las materias primas que ya han
sufrido los procesos intermedios se trasladan al area de soldado en donde se arman las
estructuras, se comprueban sus medidas y se sueldan. Una vez realizada esta parte del

proceso las estructuras deben ser pulidas y enviadas al area de pintura.



Diagrama de flujo del proceso Mecanica
El diagrama de flujo de las actividades del proceso de mecénica es el siguiente:

PROCESO DE MECANICA

INICIO

Recepcién de orden iSe necesita ¢Se necesita
de trabajo perforar?

Identificacion del
pedido

v
Perforado
Corte de materia

prima

\
3
NG ¢ Se necesita
Verificacion de troquelar?
medidas
1
v

Sl

Corregir medidas ‘

A

Es mas ; Es mas ltaquelade
. . >

corto largo

Figura 2.14 Diagrama de flujo del proceso de Mecénica
Fuente: Los Autores
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2.4.3 Definicion del proceso de pintura
El alcance del procedimiento de pintura va desde la recepcién de estructuras de otros

procesos hasta el envio de productos (no terminados) al area de acabados.

Caracterizacion del proceso de Pintura

A continuacion se presenta la caracterizacion del proceso de Pintura:
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}v‘ ARMELUX | CARACTERIZACION DE PROCESOS

MUEBLES METALICOS

Pag1/1

00/00/000

Fecha de elaboracion:

DATOS DEL PROCESO

Denominacién

| Pintado de Estructuras y Partes Metdlicas |

macroproceso || proceso [l sueeroceso  [] acnvioap  []  tarea []

CARACTERIAZACION

Mision/Objetivo Pintar estructuras y partes metalicas
Capacidad 160 horas hombre/semana
Responsable/Ejecutor Duefio de ARMELUX/Obreros
Inicio Recepcién de estructuras
Finalizacion Envio a acabados
Materia prima,Insumos,Requerimientos de mercaderia,Pagos,Aprobacion del
producto terminado, Pedidos,Producto ensablado,Especificaciones,Productos
Entradas
defectuosos.
Proveedores Administrativo financiero, Mecénica
Requerimiento de recursos,Scrap,Productos defectuosos,Producto
Salidas teminado,Semiproducto.
Clientes Administrativo financiero, Mecanica y Acabados
Equipo de Proceso Obreros de preparado de superficies y movilizador de estructuras, pintor
Recursos Soplete, Herramientas abrasivas, Tanque de lavado, Maquina de pintura
electrostdtica, Cabina de pintado, Horno, compresora
Tiempo deciclo:  variable segun circunstancias ( de 1 hora a un dia por
. roducto
Ciclo P ) - .
Tipo de actividades: trabajo de planta
Frecuencia: de acuerdo al nimero de pedidos
Costos De 207,38 d6lares por proceso semanal
Cantidad de productos pintados por semana/cantidad de productos planificados
. a pintar por semana
Indicadores Numero de productos rechazados por semana/nimero de productos pintados
por semana
RESPONSABLES
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Figura 2.15 Caracterizacion del proceso de Pintura
Fuente: Los Autores
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Procedimiento del proceso de pintura

El procedimiento que se realiza en el proceso de pintura se muestra a continuacion:

V‘ ARMELUX FORMATO PARA PROCEDIMIENTOS

v MUEBLES METALICOS

DATOS DEL PROCESO

Macroproceso

| PRODUCCION |

Proceso Subproceso

| PINTURA | |

Procedimiento

| PINTADO DE ESTRUCTURAS Y PARTES METALICAS |

DESCRIPCION

Obrero de preparado de Requerimientos del
superficies cliente Receptar las estructuras
Obrero de preparado de
superficies Orden de trabajo Identificar pedidos
Obrero de preparado de
superficies Remover impurezas
Obrero de preparado de
superficies Lavar Superficies
Obrero de preparado de
superficies Secar
Si la pintura no esta
Pintor disponible hay que
Obrero de preparado de Si lamaquinaria no
superficies contiene el mismo color
Colocarla pinturaenla
Pintor maquinaria
Colocar estructuras en la
Pintor cabina de pintado
Pintor Aplicar pintura
Obrero movilizador de Colocar estructuras
estructuras pintadas en el horno
Hornear a temperaturas
Pintor recomendadas
Obrero de preparado de
superficies Enfriar
Cantidad de productos
pintados por
semana/sobre productos
Obrero movilizador de planificados a pintar por
estructuras Enviar al drea de acabados semana

Figura 2.16 Procedimiento del proceso de Pintura
Fuente: Los Autores
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El proceso de pintura empieza con la recepcién de estructuras por parte del obrero de
preparado de superficies, ya sea del proceso de mecanica o de un cliente externo; se
identifican los pedidos en la orden de trabajo y se procede a remover impurezas, lavar
superficies y luego al proceso de secado; en caso de que la pintura requerida no esté
disponible, el pintor debe solicitarla; de igual manera si la maquinaria no contiene la

pintura requerida hay que limpiarla y colocar la pintura adecuada en la misma.

El pintor coloca las estructuras en la cabina de pintado, luego coloca las estructuras
trabajados en el horno, el mismo que debe estar a temperaturas recomendadas, se deja

enfriar la estructura y se finaliza el proceso con el envio al &rea de acabados.

Diagrama de flujo del proceso de Pintura

El diagrama de flujo de las actividades del proceso de Pintura es el siguiente:
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PROCESO DE PINTURA DE LA EMPRESA ARMELUX

., Colocar pintura
Recepcion de P

estructuras

Colocar estructuras en
Identificacion cabina de pintado
de pedidos J
Aplicar pintura
impurezas ‘
v
Colocar en
horno
Lavar
superficies i

Hornear a temperatura
recomendada
Secado

v

¢ Esta disponiblé Solicitar

la pintura? pintura

Enviar a area
de acabados

NO

¢L3 maqlljlnej\rla i Limpiar
contiene el mismo s A
maquinaria
color?

v
v

}V‘ ARMELUX

v. MUEBLES METALICOS

Figura 2.17 Diagrama de flujo del proceso de Pintura
Fuente: Los Autores
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2.4.4 Definicion del proceso de acabados
El alcance en el procedimiento de mecéanica va desde la recepcion de la orden de

trabajo hasta el empaque y almacenamiento del producto final.

Caracterizacion del proceso de acabados
A continuacion se presenta la caracterizacion del proceso de acabados:
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v ARMELUX CARACTERIZACION DE PROCESOS
D74 "MUeBLES METALICOS

Pag1/1

00/00/000

Fecha de elaboracion:

DATOS DEL PROCESO

Denominacién

Fabricacion y ensamblaje de acabados

MACROPROCESO ||  PROCESO

B sweeroceso [ TAREA ||

activioap [

CARACTERIAZACION

Mision/Objetivo

Fabricary ensamblar acabados

Capacidad

Entre 80y 120 horas hombre/ Semana segun las circunstancias

Responsable/Ejecutor

Duefio de ARMELUX/Obreros

Inicio Recepcion de orden de trabajo
Finalizacion Empaque y almacenamiento del producto
Materia prima,Insumos,Requerimientos de mercaderia,Pagos,Aprobacién del
producto terminado, Pedidos,Producto ensablado,Especificaciones,Productos
Entradas
defectuosos, Insumos
Proveedores Administrativo financiero, Mecanica y Pintura
Requerimiento de recursos,Scrap,Productos defectuosos,Producto
Salidas teminado,Semiproducto.
Clientes Administrativo financiero, Mecanica

Equipo de Proceso

Carpintero, tapicero, armador, encargado de drea

Sierra de banco, sierra de mano, taladro, tupies, compresores, canteadora,

Recursos - ) J o

madquinas de coser, clavilladora neumdtica, grapadora neumatica
Tiempo de ciclo:  variable segun circunstancias ( de 1 hora a un dia por
producto)

Ciclo Tipo de actividades: trabajo de planta
Frecuencia: de acuerdo al nimero de pedidos

Costos De 69,12 ddlares por semana

Cantidad de productos fabricados por semana/cantidad de productos

. lanificados por semana

Indicadores P P

Numero de productos rechazados por semana/nimero de productos elaborados
por semana

Elaborado por:

RESPONSABLES

Revisado por: Aprobado por:

Figura 2.18 Caracterizacion del proceso de Acabados

Fuente: Los Autores
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Procedimiento del proceso de acabados
El procedimiento del proceso de acabados se muestra a continuacion:

}V‘ ARMELUX FORMATO PARA PROCEDIMIENTOS

v, MUEBLES METALICOS

DATOS DEL PROCESO

Macroproceso

| PRODUCCION |
Proceso Subproceso

| ACABADOS | | ......................... |

Procedimiento

| PINTADO DE ESTRUCTURAS Y PARTES METALICAS |

DESCRIPCION

Encargado de area Orden de trabajo Receptar orden de trabajo

Solicitar la materia prima
Encargado de drea Requerimientos necesaria en caso de que
no hubiera

SI SE REQUIERE TAPICERIA:

Carpintero Cortar madera
) Prensar y/o perforar si se
Carpintero .
requiere
Tapicero Cortar esponja
Tapicero Cortar tapiz
Tapicero Colocar pegamento
Pegar esponja sobre
Tapicero & poni
madera
Tapicero Colocar tapiz
Tapicero Almacenar
Colocar en estructura
Armador )
correspondiente
Armador Colocar sello
Cantidad de productos
fabricados por
Armador Empacary almacenar

semana/sobre productos
planificados por semana
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S| SE REQUIERE TABLEROS:

Carpintero Cortar madera
. Cortar laminasi se
Carpintero .
requiere
i Pegar laminasi se
Carpintero )
requiere
X Aplicar canto o filo si se
Carpintero R
requiere
Colocar en estructura
Armador .
correspondiente
Armador Colocar sello
Cantidad de productos
fabricados por
Armador Empacary almacenar

semana/sobre productos
planificados por semana

S| SE REQUIERE OTROS ACABADOS:

Identificar claramente el

Encargado de area X
material

Encargado de drea Confirmar disefio

Hacer una prueba piloto

Encargado de area
con muestra

Tapicero/Carpintero Fabricar
Armador Almacenar
Colocar en estructura
Armador .
correspondiente
Armador Colocar sello
Cantidad de productos
fabricados por
Armador Empacary almacenar

semana/sobre productos
planificados por semana

Figura 2.19 Procedimiento del proceso de Acabados
Fuente: Los Autores

El proceso inicia con la recepcion de la orden de trabajo, ya sea del area de pintura o
de un cliente externo, en caso de no existir la materia prima especificada, el encargado

de area debera solicitarla.

En el caso de requerir tapiceria: El carpintero corta la madera, prensa o perfora la
misma en caso de requerirse; el tapicero corta la esponja, el tapiz y coloca el
pegamento que unird a la esponja con la madera, colocara el tapiz y almacenaré el
producto. El armador coloca el producto en la estructura adecuada, coloca el sello en

la misma, empaqueta y almacena.

En caso de requerir tableros: El carpintero corta la madera, y en caso de requerirse se
corta y se pega la lamina, de igual manera se aplica canto o filo si se requiere; el
armador coloca el producto en la estructura correspondiente, coloca el sello en la

misma, empaqueta y almacena.
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En caso de requerir otro tipo de acabados: El encargado de area identifica claramente
el material a utilizar, confirma el disefio de la estructura y hace una prueba piloto con
la muestra. Segun el requerimiento de la estructura, el carpintero o el tapicero fabrica
la estructura solicitada ya sea en tapiceria o tableros. El armador coloca el producto en

la estructura adecuada, coloca el sello en la misma, empaqueta y almacena.
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Diagrama de flujo del proceso de acabados

PROCESO DE FABRICACION Y
ENSAMBLAJE DE ACABADOS DE ARMELUX

77’ Recepcion de orden
WV ARMELUX de trabajo
} ‘ MUEBLES METALICOS

Solicitar
4 Mmateria
prima

;Existe la mat.
Prima necesaria?

Cortar ¢Qué tipo de Identificar
madera |} iceri acabado se claramente el
" requiere? material

¢Necesita Confirmar disefio
prensado o
perforado?

v
Tableros i

Prensary/ Hacer una prueba
o perforar Cortar piloto con muestra
‘ madera

;Requiere m

e(;gg:jra laminado? = v
v
o Almacenar
Cortar lamina

Cortar tapiz
Pegar lamina

Colocar
pegamento

Pegar esponja gRequngre
sobre madera canto o filo?

Aplicar

. NO
Colocar tapiz canto

i Colocar en estructura il Colocar Il Empacary
correspondiente sello almacenar

v

Figura 2.20 Diagrama de flujo del proceso de Acabados
Fuente: Los Autores
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2.5  Conclusiones del capitulo

En este capitulo se han definido y caracterizado los procesos de mecénica, pintura,
acabados y administrativo financiero, para lo cual ha sido necesario realizar una matriz
de interaccion de los procesos, con el fin de determinar las relaciones actuales que
existen entre ellos, es decir, sus entradas y salidas. A partir de la matriz de interaccion
de procesos se desarrolla un SIPOC (supplier, inputs, process, outputs, customers)
para cada proceso, con el fin de determinar cuéles son sus proveedores y qué entradas

ofrece, asi como cuales son sus salidas y a qué clientes provee.

Una vez determinado los SIPOC, se registraron las caracteristicas de interrelacion y
técnicas de los procesos; posterior a ello se ha determinado las actividades en las cuales
se describe todo lo que conlleva el proceso que incluyen sus ejecutores,
especificaciones, registro e indicadores. En este caso se encontrd que en la mayoria de
procesos no se lleva control de indicadores y que existen muy pocas especificaciones
para las actividades, de la misma forma existen pocos registros y un minimo control.
Es necesario realizar una descripcion en prosa del procedimiento para tener mayor
certeza de como se desarrolla. Al final se realiz6 los diagramas de flujo los cuales
detallan todos los procesos, esto permite identificar problemas en el flujo del proceso.
Por medio de la caracterizacion y la definicion de los procesos se ha determinado
algunos inconvenientes que ofrecen oportunidades de mejora en los procesos,
convirtiéndose en la base para establecer un ciclo PHVA en cual se propondran los
cambios y las mejoras que podrian aportar mayor valor agregado para los clientes en
los productos y servicios de ARMELUX, y con esto la obtencién de mayores réditos
para la empresa a traves de la optimizacion de sus procesos y la reduccién de sus

costos.
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CAPITULO 3

PROPUESTA DEL MODELO DE GESTION POR PROCESOS Y MEJORA
CONTINUA

Luego de haber realizado el analisis de la situacion actual de ARMELUX, el siguiente
paso es, considerar todos los resultados y evaluarlos; hay que determinar las
necesidades existentes, asi como también las oportunidades de mejora. En este capitulo
se estableceran las acciones necesarias a tomar en cada uno de los procesos analizados
mediante el uso de herramientas y metodologias que nos indiquen las causas y origenes

de los problemas presentados; ademas de servirnos como apoyo a la mejora continua.

Mejora Continua
“La Mejora continua s una parte importante de los Sistemas de Gestion de la
Calidad que permite mejorar la eficiencia en la produccion de bienes y servicios y

lograr una cultura de mejoramiento permanente”. (Ishikawa, 1997)

Las herramientas y metodologias utilizadas para la mejora continua, permiten detectar
los problemas y las causas de éstos, que afectan el resultado de un proceso; posibilitan
la elaboracion de planes de accion y gestion en los que intervengan todo el personal
de la organizacion; todo esto orientado al cumplimiento de los objetivos de
ARMELUX vy a su direccionamiento estratégico. Como metodologia de mejora, se
utilizara el Ciclo PHVA y a todas las herramientas que ésta conlleva, para cada uno de

los procesos analizados anteriormente.

3.1 Ciclo PHVA

Esta metodologia de gestion de calidad, tras varias décadas de uso, se encuentra
vigente a tal punto de haber sido implementada para normas ISO; el objetivo de utilizar
esta metodologia, es la reduccidn de costos y optimizacion de la productividad en cada
uno de los procesos; asi como mejorar la postura en el mercado e incrementar la

rentabilidad de la empresa. “Las siglas del ciclo de Deming o formula PHVA forman


https://www.ecured.cu/Gesti%C3%B3n_de_la_calidad
https://www.ecured.cu/Gesti%C3%B3n_de_la_calidad
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un acrénimo compuesto por las iniciales de las palabras Planificar, Hacer Verificar
y Actuar. Cada uno de estos 4 conceptos corresponde a una fase o etapa del ciclo:

Planificar:

En la etapa de planificacion, se establecen objetivosy se identifican los
procesos necesarios para obtener resultados de acuerdo a las politicas de la
organizacion. En esta etapa se determinan también los parametros de medicion que se

van a utilizar para controlar y seguir el proceso.

Hacer:

Consiste en la implementacion de los cambios o acciones necesarias para lograr las
mejoras planteadas. Con el objeto de ganar en eficacia y poder corregir facilmente
posibles errores en la ejecucion; normalmente se desarrolla un plan piloto a modo de

prueba o testeo.

Verificar:
Una vez puesto en marcha el plan de mejoras, se establece un periodo de prueba para
medir y valorar la efectividad de los cambios. Se trata de una fase de regulacion y

ajuste.

Actuar:

Realizadas las mediciones, -en el caso de que los resultados no se ajusten a las
expectativas y objetivos predefinidos-, se realizan las correcciones y modificaciones
necesarias. Por otro lado, se toman las decisiones y acciones pertinentes para mejorar

continuamente el desarrollo de los procesos. (1SO Tools, 2015)

En la etapa de la planificacion, se procedio a identificar los principales problemas que
afectan a cada uno de los procesos; para esto nos basamos en las preguntas realizadas
en el capitulo uno en las que se hablaba de la organizacién y su entorno tanto interno
como externo y también de la observacion in situ al momento del levantamiento de los
procesos; una vez identificados los problemas se procedié a ponderar cada uno de los
mismos, de acuerdo a sus efectos sobre: el cliente interno, cliente externo, sobre los
productos y la importancia econdémica que cada problema nos representaba en una

escala de 1 a 5; con estos valores identificamos cuales son los problemas que mas
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afectan a cada uno de los procesos como tal; utilizamos el diagrama de Pareto como
herramienta de identificacion y ponderacion de problemas; ademas, se realiz6 el
diagrama para cada uno de los procesos lo cual nos facilito la creacion de los planes
de gestion con oportunidades de mejora, que minimizan los problemas identificados

en el Pareto.

Se han propuesto acciones para la mejora del proceso, para las cuales se establece el
cronograma en semanas para su realizacion. Como podemos observar, también se
identifican los recursos humanos y fisicos necesarios, para la ejecucion de las acciones
de mejora, estableciendo el presupuesto que se requiere para aquellos; finalmente se
asignan a los responsables primarios, -que dependiendo de la accién de mejora- se
determina al responsable o a los responsables de apoyo, que seran de ayuda para la

realizacion de lo planeado.

Para asegurar el cumplimiento de las acciones, se debe tener evidencias de lo realizado,
como documentos creados por la empresa debidamente firmados o bases de datos
cargados al sistema. Para la etapa del hacer, se va a definir como se ha de ejecutar y
cumplir con los planes de accion planteados en la etapa de planear; detallaremos de la
forma concreta como se han de ejecutar dichas acciones, los responsables, sus tiempos

y otras caracteristicas necesarias para un adecuado control.

En la etapa del verificar, determinaremos los indicadores para cada uno de las
actividades de los planes de accion para su verificacion y control, para la etapa del
actuar estableceremos un procedimiento comun para todos los procesos de
ARMELUX. A continuacion se presenta lo anteriormente detallado para cada uno de

los procesos:
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3.2.1 Ciclo PHVA del proceso Administrativo Financiero
a. Planear

(B 7 .
‘ " ARMEL UX PONDERACION DE PROBLEMAS DEL PROCESO ADMINISTRATIVO FINANCIERO

’ v MUEBLES METALICOS

Efectos sobre el Efectos sobre el Efectos sobre los Importancia

cliente interno cliente externo productos econémica
La toma de decisiones la realiza una sola
persona 4 108 10,04% 4
No existe un plan de marketing 4 24 2,23%
La secretaria realiza todo el trabajo 54 5,02% 6
No se identifican los requerimientos del
cliente 500 46,47% 1
No se tiene control sobre pérdidas y ganancias 150 13,94% 2
No se cuenta con planes de accién preventivos 144 13,38% 3
No se capacita al personal 96 8,92% 5

TOTAL 1076

Valores de ponderacién: 1= ninguno 2=algo 3= moderado 4= mucho 5=extremo

Figura 3.1 Ponderacion de problemas del proceso Administrativo Financiero
Fuente: Los autores
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Tabla 3.1 Tabla de porcentajes de ponderacion de los problemas del proceso Administrativo
Financiero

PROBLEMAS PORCENTAJE ACUMULADO
N_o se identifican los requerimientos del 46,47% 46.47%
cliente
No se tiene control sobre pérdidas y 13.94% 60.41%
ganancias
No se cuenta con planes de accion 0 0
preventivos HEpE ISl
La toma de decisiones la realiza una 10.04% 83.83%
sola persona
No se capacita al personal 8,92% 92,75%
La secretaria realiza todo el trabajo 5,02% 97,77%
No existe un plan de marketing 2,23% 100,00%

Fuente: Los autores

Pareto de problemas del proceso Administrative Financiero

100,00% /"'

80,00%

60,00%

Porcentaje

40,00%

20,00%

0,00%

No seidentifican Nosetiene Nosecuentacon Latomade Nosecapacitaal Lasecretaria No existe un

los control sobre planes de accién  desiciones la personal realiza todo el plan de
requerimientos pérdidasy preventivos  realiza una sola trabajo marketing
del cliente ganancias persona
Problemas

I Porcentaje == Porcentaje acumulado — s==—80-20

Figura 3.2 Diagrama de Pareto del proceso Administrativo Financiero
Fuente: Los autores
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}v‘ ARMELUX

MUEBLES METALICOS

Denominacién

PLAN DE GESTION DE PROCESOS

DATOS DEL PROCESO

I PROCESO ADMINISTRATIVO FINANCIERO

Objetivo del plan de gestion

Aumentar la rentabilidad econédmica de ARMELUX por medio de la implementacién de un plan de Marketing y del subproceso Contabilidad, ademas de una
herramienta para el analisis y determinacién efectiva de los costos.

CRONOGRAMA MENSUAL RECURSOS RESPONSABLE
ACCIONES DE MEJORA TALENTO PRESUPUESTO EVIDENCIAS
1(2|3|4|5|6]7]|8|9]|10[11|22 FISICOS PRIMARIO APOYOS
HUMANO
) Ordenador, Ingeniero en Documentacion
. Ingeniero en . . .
Implementacién de un Marketin Materiales $ 700,00 Producciény Gerente del plan de
plan de marketing 8 de oficina Operaciones marketing
Ordenador,
Software Ingeniero en Documentacion
Implementacion del Contador Contable $ 700,00 Producciény Gerente del subproceso
subproceso de Materiales Operaciones de contabilidad
contabilidad de oficina
Implementacién de Ingeniero en Ordenador, Ingeniero en Herramienta
una herramienta para Producciény Materiales $ 200,00 Producciény Gerente para analisis de
analisis de costos Operaciones de oficina Operaciones costos

Figura 3.3 Plan de gestion para el proceso Administrativo Financiero
Fuente: Los autores
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b. Hacer
Implementacion de un plan de marketing:

“El plan de marketing es un instrumento esencial en toda empresa, ya que facilita la
comercializacion eficaz de cualquier tipo de producto o servicio. Resulta muy
arriesgado intentar que una empresa triunfe sin haber elaborado previamente un plan
de marketing. Este debe ser adecuado al tamafio de la empresa. No existe un modelo
valido para todas ellas, cada empresa lo tiene que adaptar a sus propias necesidades,
abordando todas y cada una de las variables que componen el marketing, prestando
mayor o menor atencion a cada una de ellas en funcion de los distintos factores
ajustados a la propia vida interna de la empresa y a la tipologia de su organigrama”

(Muhiz, 2017).

Nuestro plan de marketing esta enfocado en disefiar estrategias de mercado, orientado
a las necesidades institucionales, tendencias del mercado, competidores y deseos de
los clientes de ARMELUX. Las estrategias establecidas en el plan de marketing deben
estar alineadas con las metas y objetivos propuestos en el capitulo 1. Cuando
ARMELUX requiera de informacion de mercado, previo a cualquier desarrollo, se
presentara una propuesta o un informe inicial al propietario para su conocimiento,

analisis y autorizacion.

Se utilizaran los siguientes temas y criterios para la investigacion:

- Caracteristicas, beneficios, plazos de productos.
- Datos e informacion de contabilidad.

- Crecimiento de la institucion.

- Posicionamiento.

- Participacion de mercado.

- Comunicacion y redes sociales.

- Imagen institucional y servicio, entre otros.

Las fuentes de informacion para realizar la investigacion, podran ser:

- Paginas web de la competencia directa.
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- Redes sociales de organizaciones relacionadas con el giro de negocio a nivel

nacional e internacional.

Para establecer el portafolio de productos de ARMELUX, se tomaran en cuenta
aspectos resultantes de un andlisis de los productos de la competencia (Benchmarking)

y un analisis interno del comportamiento de todos los productos ya existentes.

Responsabilidades del area de marketing:

El Departamento de Marketing deberé realizar estudios de entorno de forma periddica,
y deberéa entregar el informe de inteligencia de mercado, de forma trimestral o cuando
la administracién lo requiera. El informe de inteligencia de mercado, debera presentar

al menos informacion referente a:

- Portafolio de Productos de ARMELUX: caracteristicas de los productos, el
mercado meta con perfil del cliente para cada producto,

- Portafolio de Productos de los competidores: caracteristicas de los productos,
el mercado meta con perfil del cliente para cada producto,

- Anédlisis comparativo entre los productos de ARMELUX y los Competidores,

- Aportes, criterios y juicios de valor en base al analisis comparativo de

productos.

A continuacion se presenta el formato descrito en lineas anteriores:
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v Proceso: Marketing
} 4 ARM&LUX Plan de Mercadeo Cadigo: ARM-MKT-FORM-01
" MUEBLES METALICOS —
Versioén: 1.0
FASEI
Producto/Mercado Inteligencia de mercado
Analisis Comparativo
Productos Mercado ARMELUX Competidores Observaciones y
FACTOR .
ARMELUX meta . .. . ... | Recomendaciones
Consumidor| Canales | Comunicacion [Consumidor| Canales | Comunicacion
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Figura 3.4 Plan de Mercadeo de ARMELUX Fase |
Fuente: Los autores
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El Plan de Marketing ha de estructurarse, contemplando al menos los siguientes

criterios:

- El porcentaje de participacion de mercado inicial y el porcentaje objetivo que
se desea lograr con la ejecucion del plan.

- Estrategias para la creacion de valor para el cliente, para cada &mbito del plan:
consumidor, costo, canales y comunicacion.

- La prioridad para la ejecucion de las estrategias planteadas.

A continuacion se presenta el formato, que describe lo anteriormente mencionado:
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Proceso:  [Marketing
m QJBBM%IE;\%S Plan de Mercadeo Codigo:  |ARM-MKT-FORM-02
Version: |10
FASEII
Plan de Marketing

% de participacion de : :
FACTOR |Productos ARMELUX M;:Z:;m mercado 2L LB

Inicial

PRODUCTOS

PUBLICIDAD

SERVICIO
AL
CLIENTE

SATISFACCION
DEL CLIENTE

Figura 3.5 Plan de Mercadeo de ARMELUX Fase Il
Fuente: Los autores

El Departamento de Marketing es el encargado de generar propuestas de nuevos
productos, a partir del conocimiento del mercado y sus necesidades. La administracion
participara en el desarrollo de nuevos productos como proveedor y soporte de servicios

tecnoldgicos.

Todas las herramientas de publicidad y comunicacion, deberan cumplir los

lineamientos y pardmetros de imagen corporativa:



Astudillo Montero, Rodriguez Ortiz 65

- Controle el desarrollo y avance de todas las actividades de la planificacion.
- EvalUe los resultados obtenidos; y,

- Realice el informe final de la investigacion

A continuacion se presenta el formato que describe la ejecucion de la fase I1I:
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v Proceso:  [Marketing
’ { ARM&LUX Plan de Mercadeo Codigo:  [ARM-MKT-FORM-03
' MUEBLES METALICOS "
Version:  |1.0
FASEI
Resultados-Rentabilidad
Mercado AL Aumento de nimero de Aumento de
FACTOR | Productos ARMELUX participacion de , . Observaciones
meta clientes Transaccionalidad
[72]
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Figura 3.6 Plan de Mercadeo de ARMELUX Fase Ill
Fuente: Los autores

Implementacién del subproceso de contabilidad:

Para la realizacion de este punto, es importante tener un amplio conocimiento de la
empresa, sus objetivos a corto y largo plazo, su direccionamiento; es decir, todo lo ya
detallado en el capitulo 1. Principalmente se requerira el contrato de un Contador

Publico, quien tendra las siguientes responsabilidades dentro de ARMELUX:
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- Clasificar, registrar, analizar e interpretar la informacién financiera de
conformidad con el plan de cuentas que se elaborara posteriormente.

- Asegurar que la informacién contable asentada en los Estados Financieros y
demas reportes, reflejen en forma transparente la situacion economica y
financiera; y, los resultados de la gestion de ARMELUX.

- Asesorar al personal en general sobre el correcto registro contable.

- Controlar el cumplimiento de las obligaciones tributarias de ARMELUX.

- Suscribir los estados financieros generados

- Realizar el registro del SRI

- Asegurar que las transacciones contables efectuadas diariamente, se encuentren
registradas correctamente, a través del balance de comprobacion y de acuerdo
a los comprobantes emitidos por la herramienta contable (determinada por el
contador).

- Realizar el cuadre contable de todas las areas de la institucion.

- Archivar los traspasos contables y los respaldos de los mismos, en orden

cronoldgico.

Implementacion de una herramienta para analisis de costos:

Como herramienta de analisis de costos, se recomienda la adquisicién del software
OSS ProduccFriend - Costeo Real, el cual determina el costo real de cada
producto/servicio y lo traduce en contabilidad. El software ProduccFriend
calcula mano de obra directa y costos indirectos de fabricacion por proceso y lo suma
a los materiales utilizados por orden de produccion. Determina y remite a compras,
las necesidades de material. Registra actividades por medio de codigo de barra,
calculando asi, eficiencia por turno, médulo y empleado. Controla también ubicacion
y trazabilidad del producto en planta. Actualiza automaticamente el costo de los
inventarios de producto en proceso y terminado.

El control de procesos originado desde ProduccFriend trae consigo incrementos entre
25 y 40 puntos porcentuales en eficiencia y lleva sobre el 95% el cumplimiento de

pedidos en fecha y unidades. (Oasys Soft Solutions,Derechos Reservados, 2017)


http://www.oasyssoftsolutions.com/productos/33-oss-produccfriend-costeo-real
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Planea, programa y controla
produccion utilizando coédigo
de barra por proceso

2
o
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Figura 3.7 Software de control de produccién
Fuente: (Oasys Soft Solutions,Derechos Reservados, 2017)

Descripcion del OSS ProduccFriend

Incrementa la competitividad y productividad, controlando y mejorando la ejecucion
de los procesos de fabricacion de los productos y servicios.

OSS ProduccFriend brinda a la empresa la posibilidad de planear, programar y
controlar los procesos de produccion simplificando el tiempo de alimentacién del
sistema, mediante el uso de cddigo de barras. Con solo registrar los procesos
ejecutados ProduccFriend ubica el producto en planta, costea el inventario en proceso,
las ordenes de produccion y cada producto, actualiza automéaticamente inventarios y
calcula eficiencias por operario. Permite la libre definicion por parte del usuario de
estructuras de producto y consumos por caracteristicas como: color, talla, modelo; y,
especializar la produccion por mddulos y asignar recursos de maquinaria y personal a

cada centro de costo.

Beneficios:

- Realiza explosion de materiales (MRP) general y por orden de produccion.

- Interfaz automatica con el médulo de compras para generar 6rdenes de compra
por proveedor automaticamente y enviarlas por mail sin salir del aplicativo.

- Asigna codigo de barra a cada proceso, simplificando la captura de informacién
y evitando el llenado de formatos por parte de los operarios.

- Lotea las 6rdenes automaticamente de acuerdo a tamafios preestablecidos por
el usuario.

- Programa automaticamente la maquinaria y personal disminuyendo la
probabilidad de tiempo ocioso. (Balanceo de Linea).

- Calcula la eficiencia y eficacia diaria por operario, modulo y turno y mantiene

su histérico.
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- Registra el nivel de tiempos improductivos por operario, modulo y turno y
mantiene su historico.

- Mantiene actualizada la ubicacibn de producto en planta.
Registra el operario y fecha en que se ejecutd cada operacion y mantiene el
registro historico.

- Mantiene actualizado el costo del inventario en proceso por orden de trabajo.
Actualiza autométicamente inventarios de proceso y producto terminado en
unidades, debidamente costeado.

- Controla inventario de productos enviados a terceros (outsourcing) y mantiene
su historico.

- Calcula el costo real de produccion por cada producto y lo contabiliza
autométicamente al final de cada periodo.

- Interfaz automatica con el moédulo de ventas para convertir los faltantes de
pedidos en ordenes de produccion.

- El control de las actividades diarias en planta, permite mejoras de hasta el 40%
en la eficiencia de los operarios, reduciendo los costos de produccion,
aumentando la competitividad y rentabilidad de la empresa.

- Disminuye draméaticamente costos de manejo de documentacion y recoleccion
de informacion, al controlar el proceso productivo mediante codigo de barra,
haciendo del registro de 6rdenes de produccion y la lectura de barras las Gnicas
actividades necesarias para actualizar el sistema.

- Los informes generados desde los mddulos OSS pueden exportarse a Excel

dejando cada dato en una columna independiente.

OSS ProduccFriend resume en un solo aplicativo las funciones de explosion de
materiales, loteo automatico, balanceo de linea, control de eficiencias y tiempos
improductivos, trazabilidad, alimentacion automatica de inventarios, costeo real por
producto-orden-inventario en proceso e integrandose simultaneamente con los
procesos contables, de ventas y compras de la empresa con solo una cuantas lecturas

de cddigo de barra.
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Requerimientos Técnicos
Requerimientos de Servidor:
- Procesador AMDo INTEL de 1 GHZ o Superior.
- Sistema Operativo Windows 2000 Server, 2003 Server.
- 512 Megas RAMo Superior.
- 160 Gigas de espacio en disco.
- Monitor Color Stper VGA.
- Unidad de CDROM.

Requerimientos para Estaciones de Trabajo:
- Procesador AMDo INTEL de 1 GHZ o Superior.
- Windows 95/98/ME/2000/XP/Vista.
- 256 Megas RAMo Superior.
- 40 Gigas de espacio en disco.
- Monitor Color Stper VGA.
- Unidad de CDROM.
(Oasys Soft Solutions,Derechos Reservados, 2017)

c. Verificar
Lo primero que se debe constatar, es el cumplimiento de cada uno de los puntos del

plan de gestion del proceso administrativo financiero, para lo cual vamos a determinar

los indicadores para cada uno de los mismos:



Astudillo Montero, Rodriguez Ortiz 71

’v‘ ﬁEBM%%S [codigo:] ARM-ADM-FOR-01
‘ FICHA DE INDICADORES

Version N°: 1.0 Mejora: Implementacion de un plan de Marketing

Macroproceso: Administrativo Proceso: Administrativo Financiero

Correspondencia con:

Indicador: Plan de Marketing implementado

Método de Verificacion: Documentacion correspondiente al plan de marketing

Unidad: Un plan de marketing terminado
Fuente: - . -
Actividades de Administracion
Frecuencia: 4 meses a partir del inicio de creacion del plan

Responsable del Indicador: .
Ing. en marketing

2. CONFIGURACION

Meta: 100%
Criterio de Fijacion de
Meta: El plan debe estar implementado por completo

A partir de la Configuracién del Indicador el propietario recibe la herramienta para gestion de indicadores y se responsabiliza por su continua actualizacion.

Figura 3.8 Ficha de indicador 01 del proceso Administrativo Financiero
Fuente: Autores

}" ARMELUX [codigo:| ARM-ADM-FOR-02
v MUEBLES METALICOS
FICHA DE INDICADORES

Versién N°: 1.0 Mejora: Implementacién del subproceso de contabilidad

Macroproceso: Administrativo Proceso: Administrativo Financiero

Correspondencia con:

Indicador: Subproceso de contabilidad implementado

Método de Verificacion: " "
Documentacion correspondiente al subproceso

Unidad:

ninguna
Fuente: - - L.
Actividades de Administracion
Frecuencia: 4 meses a partir del inicio de la documentacién

Responsable del Indicador: Contador

2. CONFIGURACION

Meta: 100%
Criterio de Fijacion de
Meta: El subproceso debe estar implementado por completo

A partir de la Configuracion del Indicador el propietario recibe la herramienta para gestién de indicadores y se responsabiliza por su continua actualizacion.

Figura 3.9 Ficha de indicador 02 del proceso Administrativo Financiero
Fuente: Autores
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}' f ARMELUX [codigo:| ARM-ADM-FOR-03
" MUEBLES METALICOS
FICHA DE INDICADORES
Versién N°: 1.0 Mejora: Implementacién de una herramienta para anélisis de costos
) . Macroproceso: Administrativo Proceso: Administrativo Financiero
Correspondencia con:

Indicador:

Herramienta de andlisis de costos implementada

Método de Verificacion: L . g
Documentacion resultante de la herramienta de andlisis de costos

Unidad: Una herramienta de andlisis de costos implementada
Fuente: Actividades de Administracién
Frecuencia: 3 meses a partir del inicio de la documentacion

Responsable del Indicador:

Ing en produccién y operaciones

2. CONFIGURACION

Meta: 100%
Criterio de Fijacion de
Meta: La herramienta debe estar implementada por completo

A partir de la Configuracion del Indicador el propietario recibe la herramienta para gestién de indicadores y se responsabiliza por su continua actualizacion.

Figura 3.10 Ficha de indicador 03 del proceso Administrativo Financiero
Fuente: Los autores

d. Actuar
Hay que tomar en cuenta que todo lo descrito a continuacién, es aplicable a la etapa

de actuar de todos los procesos analizados de ARMELUX.

Procedimiento: Con el fin de hacer mejora continua del modelo de gestion, hemos
planteado una matriz para la determinacién de las causas de los problemas que se
presentan en el desarrollo de los planes y el funcionamiento de los procesos, el cual se
enfoca en la determinacién de las causas principales y el establecimiento de acciones
de mejora, las cuales en su conjunto determinan un plan de accién que incluye fecha
de inicio, fecha final programada y real y los responsables de su ejecucion. El formato
de analisis causa-raiz y el formato de Plan de accion, para la mejora continua se

muestran a continuacion:
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| }v‘ ARMELUX ANALISIS CAUSA RAIzZ Cédigo: | ARM-PP-FORM-02

v MUEBLES METALICOS

IMPACTO

Alto Bajo

Facil 1

Problema:

IMPLEMENTACION

Efecto: Dificil 3

fa - Impacto sobre la
.. . . . . 5 . Accidén General o Dificultad de o - .
Causa Principal éPorqué? éPorqué? éPorqué? . v solucién del Calificacion
Propuesta implementacion N

Instrucciones

1.| Responder al Problema mediante lluvia de Ideas.
2.\ Tratar de Encajar la Respuesta en una de las 6 m’s.(Manos de Obra, Método, Materiales, Maquina-Tecnologia, Medio Ambiente, Moneda).
3. Responder las preguntas hasta que las respuestas no sean forzadas y mientras estas agreguen valor (mientras no se vuelvan escusas o justificaciones), en el momento en que las repuestas sean forzadas o no
agreguen valor, se debe detener el desglose del ramal y continuar hacia abajo con la siguiente causa principal.
Fecha
L. Elaborado Por: Revisado Por:
Elaboracién:

Figura 3.11 Andlisis de causa Raiz
Fuente: Los autores
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>V‘ ARMELUX

MUEBLES METALICOS PLAN DE ACCION PARA LA MEJORA CONTINUA | Cédigo | ARM-PP-FORM-03

Accion o actividades a Fecha final

realizar programada

Problema a resolver Fecha de inicio ‘ Fecha final real Responsable | Observaciones

Figura 3.12 Formato de Plan de Accion para Mejora Continua
Fuente: Los autores
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3.2.2. Ciclo PHVA del Proceso Mecéanica

a. Planear
Tabla 3.2 Tabla de ponderacién de problemas del proceso de Mecénica

\ " ARM&LUX PONDERACION DE PROBLEMAS DEL PROCESO DE MECANICA
v MUEBLES METALICOS
S S SRR s LAt Ponderacién Porcentaje Orden d_e’
o ente externo prod o econd - ponderaciéon
0 € e > ales de fabricacié 5 4 2 3 120 19,61% 3
a 1 3 4 48 7,84% 4
SEEEE SEE a 1 2 3 24 3,92% 7
ade orde pieza 4 3 3 4 144 23,53% 2
asos en lo empos de e ega 4 5 3 3 180 29,41% 1
dad de desperdicio 3 2 2 4 48 7,84% 5
3 2 2 4 48 7,84% 6
TOTAL 612 100,00%
Valores de ponderacién: 1= ninguno 2= algo 3= moderado 4= mucho 5= extremo

Fuente: Los autores
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Tabla 3.3 Tabla de porcentajes de ponderacion de los problemas del proceso de mecanica

PORCENTAJE

PROBLEMAS PORCENTAJE ACUMULADO
Retrasos en los tiempos de entrega 29,41% 29,41%
Falta de orden y limpieza 23,53% 52,94%
No existen manuales de fabricacion 19,61% 72,55%
No se cuenta con plan de 7.84% 80.39%
mantenimiento
Gran cantidad de desperdicios 7,84% 88,24%
El proceso no cuenta con planes de 7.84% 96,08%
responsabilidad ambiental
Mala distribucién fisica de los 3.92% 100,00%

centros de trabajo

Fuente: Los autores

Pareto de problemas del proceso de Mecanica

100,00% //—

80,00%

60,00%

Porcentaje

40,00%

20,00%

0,00%
Retrasosen los  Falta de ordeny Noexisten ~ No se cuenta con Gran cantidad de  El procesono  Mala distribucidn

tiempos de limpieza manuales de plan de desperdicios  cuenta con planes  fisica de los
entrega fabricacién mantenimiento de centros de trabajo
responsabilidad
ambiental
Problemas
I PORCENTAJE  ====PORCENTAJE ACUMULADO 80%

Figura 3.13 Diagrama de Pareto del proceso de Mecénica
Fuente: Los autores
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’V‘ ARM&LUX PLAN DE GESTION DE PROCESOS

v. MUEBLES METALICOS

DATOS DEL PROCESO

Denominacién
| PROCESO DE MECANICA |

Objetivo de plan de gestion

Mejorar la productividad del proceso de mecanica a través de la implementacion de un Sistema de 9°s, un sistema de creacion y registro de manuales de fabricacion y la implementacion de un sistema de
control de productividad y calidad, mejorando asi el cumplimiento en los tiempos de entrega
ACCIONES DE MEJORA CRONOGRAMA MENSUAL RECURSOS PRESUPUESTO RESPONSABLE EVIDENCIAS
112[3(4]|5]|6|7|8[9[10{11[12] TALENTO HUMANO FISICOS PRIMARIO APOYOS
. . Ordenador, camara Ingeniero de Documentacion de la
Implementar sistema 9°s para el . - e . . P ) . L. .
. . Asistente técnico | fotografica, material | $ 250,00 | Asistente técnico Produccién y implementacion, registro
4rea de mecanica - . .
de oficina Operaciones fotografico
Implementar un sistema de creacién Ingeniero de . Ingeniero de Documentacion de la
; L Ordenador, material L. . .
y registro de manuales de Produccion y de oficina S 350,00 Produccion y Gerente implementacion, manuales de
fabricacién Operaciones Operaciones fabricacién
Creacion e implementacién de un Ingeniero de . Ingeniero de s
. , L, Ordenador, material ., Plan de mantenimiento del
plan de mantenimiento para el drea Produccién y _ S 500,00 Produccién y Gerente ., , .
o i de oficina i area de mecdnica
de mecanica Operaciones Operaciones
. Ingeniero de X Ingeniero de . X
Implementar un sistema de control . Ordenador, material L, . . Registro de hojas de ruta de
) L . Produccion y - S 1.000,00 Produccion y Asistente técnico o,
de tiempos de produccion y calidad . de oficina . produccién.
Operaciones Operaciones

Figura 3.14 Plan de gestion para el proceso de Mecénica
Fuente: Los autores
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b. Hacer
A continuacion se detallan las actividades para la realizacion o ejecucion de las

acciones de mejora, redactadas en el plan de gestion del proceso de mecénica.

Implementacion de 9°s para el area de mecénica:
La correspondiente a la implementacién de las 9°s se redactara en el capitulo 4, en el

cual se tratard exclusivamente lo relacionado a esta herramienta.

Implementar un sistema de creacion y registro de manuales de fabricacion

Como primer punto debemos mencionar la necesidad de la implementacion de un
sistema de registro de los manuales de fabricacion. Debido a que no se cuenta con los
manuales de fabricacion, se depende directamente de lo que pueda saber uno u otro
empleado dentro de esta area, por lo que es necesario llevar un registro para la
estandarizacion de los procesos de fabricacion, esto también ayudaria a la reduccion

de tiempos en la fabricacion de los productos.

Para la implementacion de un sistema de creacidén y registro de manuales de
fabricacion es necesario estandarizar dicho procedimiento a seguir por parte de los
empleados, los cuales deberan seguir un proceso para la creacion y registro de los
manuales de cada producto; esto debera realizarse de manera paulatina, de acuerdo a

la forma en la que se vaya produciendo a partir de la implementacion de este plan.

A continuacion se muestra el formato para el registro del manual de fabricacion:
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cob
‘ V‘ ARM&UX MANUAL DE FABRICACION VER
| v MUEBLES METALICOS
FECHA
PRODUCTO
Producto: NUEVO __ CONVENCIONAL__  CODIGO

Responsable Supervisado por:

BOCETO

PROCESOS

MECANICA

PINTURA

ACABADOS

OBSERVACIONES

Revisado por Aprobado por

Fechaderevision__/__/__ Fecha de aprobacion__/__/__

Figura 3.15 Formato de Manual de Fabricacion
Fuente: Los autores
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Este formato tiene la claridad necesaria para que los obreros que son los encargados
del llenado de dicho formato, puedan completar esta parte de manera exitosa, ya que
es fundamental para que se pueda estandarizar los procesos. Una vez llenado el
formato del manual de fabricacion, debera tener la aprobacion del asesor técnico el
cual debe revisar, aprobar, solicitar correcciones (de ser necesario), digitalizar y
archivar de forma digital y fisica. Si se realiza correcciones de los manuales, se debera
corregir también los archivos y registrarlo como mejora manteniendo los archivos

historicos.

Creacion e implementacion de un plan de mantenimiento

Otro de los problemas que se pudo observar en esta area, es el relacionado a la falta de
un plan de mantenimiento de la maquinaria, la cual por lo general presentan fallas no
programadas en las que se producen retrasos en la produccion e incluso la generacién

de productos no conformes.

Para la creacion del plan de mantenimiento se considerara las siguientes actividades:
- Registro y codificacion de la maquinaria: es necesario crear un registro de toda
la maquinaria (Figura 3.16) en el que incluya caracteristicas técnicas, historial,
mantenimientos necesarios y una fotografia. Una vez realizado el registro se

debe asignar un cédigo de acuerdo al tipo de maqguinaria

- Clasificacion de la maquinaria: es necesario clasificar la maquinaria de acuerdo
a su importancia, las de mayor valoracion seran las de uso frecuente (esto queda
a consideracion del asistente técnico y/o del propietario), estas requieren un
tratamiento especial ya que estarian dentro de la ruta critica, es decir son parte
fundamental del proceso. Debido a la gran variedad de productos, ARMELUX
se maneja mas como una empresa de tipo Job-Shop ya que no se encuentra una

linea de produccidn continua que esté bien establecida.

- Determinacion de mantenimientos: esta actividad se puede realizar de tres
maneras: en primer lugar se debe acudir al manual de la maquinaria; si no se

dispone del mismo, se debe consultar con el fabricante; y, con un experto en el
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tema. Los procedimientos necesarios para el mantenimiento deben ser
registrados en el formato de registro de maquinaria.

- Tablero de control para mantenimiento de maquinaria: es necesario apoyarse
en un tablero de control en el que esté claramente definido las fechas, el
responsable, los mantenimientos, los cddigos de las maquinarias, la
verificacion del cumplimiento, observaciones y recomendaciones en caso de

que existan entre otros. Como se muestra en la Figura 3.17

cob
}v‘ ARMELUX REGISTRO DE MAQUINARIA VER

. MUEBLES METALICOS
FECHA

PAG

DESCRIPCION CODIGO CARACTERISTICAS TECNICAS ~ MATENIMIENTO HISTORIAL OBSERVACIONES

Figura 3.16 Formato de Registro de Maquinaria
Fuente: Los autores
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CcoD MAQUINARIA

}V‘ ARMELUX

MUEBLES METALICOS

MANTENIMIENTO A
REALIZAR

TABLERO DE CONTROL DE MANTENIMIENTO DE

RESPONSABLE

MAQUINARIA

MES 1 MES 2

MES 3

cob

VER

FECHA
PAG

OBSERVACIONES

Figura 3.17 Formato de Tablero de Control para Mantenimiento de Maquinaria

Fuente: Los autores
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Implementar un sistema de control de produccion y calidad

Para la implementacion de un sistema de control de produccion y calidad, es necesaria
la creacion de un formato de registro que contenga los pardmetros y variables
necesarias para iniciar un control basico del proceso. Siendo el proceso de mecéanica
el que muestra mayores inconvenientes dentro de la produccion, habrd que poner
mayor énfasis en controlar los tiempos y la calidad de sus productos, tanto en producto

como en no conformidades.

Proponemos utilizar la siguiente hoja de ruta de produccién y control, esto con el fin
de determinar varias cosas entre ellas: los costos de produccion, los tiempos estandares
de produccion, los problemas comunes de calidad, ubicar cuellos de botella y sobre
todo oportunidades de mejora. También este control seria Gtil para una determinacion
clara del desempefio laboral, ya que es de dificil determinacion y ain mas de dificil
control. A continuacion podemos observar el formato del registro en dicho formato
debe constar el numero de orden, el producto a fabricar asi como el manual de

fabricacion, la cantidad y quien supervisa dicha operacion.
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cob ARM-PP-FOR-01

>V‘ ARMELUX HOJA DE RUTA DE PRODUCCION Y CONTROL VER 1.0

~. MUEBLES METALICOS

FECHA
PRODUCTO
Orden nim: Producto: Manual nium
Cantidad: Supervisado por:
PROGRAMACION
PROGRAMADO REAL DIAS

[ ]=

INICIO

FIN RETRASO

PROCESOS

Inicio Subprocesos X Fin X Cant Observaciones
Corte
Perforado
Doblado
Soldado
Pulido
OTRO
OTRO
Inicio Subprocesos X Fin X Cant Observaciones
Pulido
Lavado
Pintado
Horneado
OTRO
OTRO
Inicio Subprocesos X Fin X Cant Observaciones
Corte
Tapizado
Lacado

OTRO

OTRO

OBSERVACIONES GENERALES

FIRMA SUPERVISOR
FECHA: __/__/__

Figura 3.18 Hoja de Ruta de Produccidén y Control de Calidad
Fuente: Los autores
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c. Verificar
Es necesario determinar indicadores para controlar las actividades planeadas en la

primera etapa del ciclo PHVA, por tanto para el proceso de mecéanica planteamos 4

indicadores, las fichas de los indicadores se muestran a continuacion:

}" ARMELUX [codigo:| ARM-MEC-FOR-01
v MUEBLES METALICOS
FICHA DE INDICADORES

Versién N°: 1.0 Mejora: Implementar sistema 9’s para el &rea de mecanica

Macroproceso: Produccion Proceso: Mecénica

Correspondencia con:

Indicador: Sistema 9's implementado

Método de Verificacion: L . . . -
Documentacion de la implementacion registro fotografico

Unidad: ;
ninguna
Fuente: . . PR
Estaciones de trabajo, asesoria técnica
Frecuencia: Tres meses a partir de la implementacién

Responsable del Indicador: -
P Asesor técnico

2. CONFIGURACION

Meta: 100%
Criterio de Fijacion de
Meta: Si el sistema no se encuentra implementado en un 100% no cumpliria con el objetivo fijado

A partir de la Configuracion del Indicador el propietario recibe la herramienta para gestién de indicadores y se responsabiliza por su continua actualizacion.

Figura 3.19 Ficha de indicador 01 del proceso de Mecanica
Fuente: Los autores

El primer indicador sirve para evaluar la implementacion de las 9°s en el area de
mecénica, se trata de un indicador on/off, es decir, el indicador mide si se ha
implementado el sistema 0 no, ya que es necesario llegar a un 100%, por tanto no
existe una unidad de medida. Las fuentes de informacion para este indicador son las
areas de implementacion en donde se verificara directamente el cumplimiento y este

se medira a los tres meses desde el inicio de su implementacion.
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}V‘ ﬁ[\é%yés [Cédigo:[ ARM-MEC-FOR-02
' - FICHA DE INDICADORES

Version N°: 1.0 Mejora: Implementar un sistema de creacion y registro de manuales de fabricacion
Macroproceso: Produccion Proceso: Mecénica

Correspondencia con:

Indicador: . o
Sistema de manuales de fabricacién implementado

Método de Verificacion: -, i ., i o,
Documentacion de la implementacion, registro de manuales de fabricacion

Unidad: o,
Manuales de fabricacion
Fuente: . . L
Estaciones de trabajo, asesoria técnica
Frecuencia:

1 afio a partir de implementacion

Responsable del Indicador: o
Asesor técnico

2. CONFIGURACION

Meta: 70 % de manuales de los productos fabricados durante el afio
Criterio de Fijacion de Se fija la meta teniendo en cuenta la disponibilidad de tiempo y el habitualmente del personal con respecto a
Meta: esta nueva responsabilidad

A partir de la Configuracién del Indicador el propietario recibe la herramienta para gestion de indicadores y se responsabiliza por su continua actualizacion.

Figura 3.20 Ficha de indicador 02 del proceso de Mecéanica
Fuente: Los autores

Para este indicador es necesario la verificacion de la existencia de los manuales de
fabricacion de forma fisica y digital, siendo la unidad un manual de fabricacion, se
espera llegar a una meta del 70% de manuales de los productos fabricados durante un
afio desde su implementacién; se ha previsto esta meta debido a que estard expuesto a
varios factores como el tiempo, dificultad de documentacién o la resistencia de los
empleados ante los cambios. Para ello se debera tener un registro de los productos

fabricados durante el afio para hacer la relacion correspondiente.
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¥, ARMELUX

} ‘ MUEBLES METALICOS

FICHA DE INDICADORES

[codigo:| ARM-MEC-FOR-03

Version N°: 1.0

Mejora: Creacion e implementacion de un plan de mantenimiento en el &rea de mecanica

Macroproceso: Produccion

Correspondencia con:

Indicador:

Plan de mantenimiento para el &rea de mecéanica implementado

Proceso: Mecéanica

Método de Verificacion:

Registro de maquinaria, registros de mantenimiento

Unidad: .
ninguna

Fuente: . . PP
Estaciones de trabajo, asesoria técnica

Frecuencia:

A dos meses a partir de la implementacion

Responsable del

Indicador: Propietario

2. CONFIGURACION

Meta:

100%

Criterio de Fijacién de
Meta:

Si el Plan no se encuentra implementado en un 100% no cumpliria con el objetivo fijado

A partir de la Configuracion del Indicador el propietario recibe la herramienta para gestion de indicadores y se responsabiliza por su continua actualizacion.

Figura 3.21 Ficha de indicador 03 del proceso de Mecanica

Fuente: Los autores

De igual manera que para la implementacion de las 9°s este indicador es de tipo on/off,

el tiempo que se da para la medicion es de dos meses a partir de la fecha de inicio del

plan.
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}V‘ ARMELUX

v MUEBLES METALICOS

[codigo:| ARM-MEC-FOR-04

FICHA DE INDICADORES

Version N°: 1.0

Mejora: Implementar un sistema de control de tiempos de produccion y calidad

Correspondencia con:

Indicador:

Macroproceso: Produccién Proceso: Mecanica

Sistema de control de tiempos de produccion y calidad implementado

Método de Verificacion:

Documentacion de la implementacion, registro de hojas de ruta de produccion.

Unidad: h
ninguna
Fuente: . . e
Estaciones de trabajo, asesoria técnica
Frecuencia:

Cuatro meses a partir de la implementacién

Responsable del
Indicador:

Meta:

2. CONFIGURACION

Propietario

100%

Criterio de Fijacion de
Meta:

Si el sistema no se encuentra implementado en un 100% no cumpliria con el objetivo fijado

A partir de la Configuracion del Indicador el propietario recibe la herramienta para gestién de indicadores y se responsabiliza por su continua actualizacion.

Figura 3.22 Ficha de indicador 04 del proceso de Mecéanica

Fuente: Los autores

En este indicador se verifica el cumplimiento del 100% de la implementacion del

sistema, en este caso el propietario es el responsable ya que influye directamente sobre

dos aspectos importantes: la productividad y la calidad.

d. Actuar

Se especifica en el actuar del proceso de administracién, enunciado en lineas anteriores

y que sirve para todos los procesos.
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3.2.3. Ciclo PHVA del Proceso Pintura

a. Planear
Para la etapa de planear del proceso de pintura, empezaremos por analizar los problemas de éste.

Tabla 3.4 Tabla de Ponderacién de problemas del proceso de Pintura

‘ r‘ ARM&UX PONDERACION DE PROBLEMAS DEL PROCESO DE PINTURA

. MUEBLES METALICOS

Orden de

Ponderacién Porcentaje L
ponderacién

4 2 2 3 48 15,64% 2
5 1 3 3 45 14,66% 3
3 1 4 3 36 11,73% 5
3 2 1 3 18 5,86% 7
4 2 2 2 32 10,42% 6
4 3 2 3 72 23,45% 1
5 1 2 4 40 13,03% 4
4 2 1 2 16 5,21% 8
TOTAL 307 100,00%

Valores de ponderacion: 1= ninguno 2= algo 3= moderado 4= mucho 5= extremo

Fuente: Los autores
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Tabla 3.5 Tabla de porcentajes de ponderacion de los problemas del proceso de Pintura

PORCENTAJE

PROBLEMAS PORCENTAJE

ACUMULADO

No estan correctamente

identificados los productos 23,45%
Falla en el orden y limpieza 15.64%
Las cajas de pintura no estan

correctamente identificadas 14,66%
Falta de uso de EPP 13,03%
Los instrumentos de medicion de

no estan correctamente calibrados 11,73%
No existe extractores de gases en

el &rea de hornos 10,42%
Los fluidos de limpieza

(desoxidantes) son vertidos al

suelo o a el drenaje 5,86%
No existe restriccion de ingreso a

esta area 521%

23,45%

39,09%

53,75%

66,78%

78,50%

88,93%

94,79%

100,00%

Fuente: Los autores

Pareto de problemas del proceso de Pintura

100,00% //

80,00%

60,00%

40,00%

Porcentaje

20,00%

0,00%

No estan Fallaenel lascajasde Falta de uso de Los No existe Los fluidos de No existe
correctamente ordeny pintura no EPP instrumentos  extractores de limpieza restriccion de
identificadoslos  limpieza estan de medicion de gases en el drea (desoxidantes) ingreso a esta

productos correctamente no estan dehornos  son vertidos al area

identificadas correctamente suelooael
calibrados drenaje
Problemas
I PORCENTAJE == PORCENTAJE ACUMULADO 80%

Figura 3.23 Diagrama de Pareto de problemas del proceso de Pintura
Fuente: Los autores
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}v‘ ARM&LUX PLAN DE GESTION DE PROCESOS

v. MUEBLES METALICOS

DATOS DEL PROCESO

Denominacién

| PROCESO DE PINTURA |

Objetivo del plan de gestidon

Mejorar la eficacia del proceso por medio de la creacion e implementacidn de una hoja de ruta, redistribucion de planta, mejora del ordeny limpiezay el
etiquetado de los productos y materias primas del area de pintura.

CRONOGRAMA RECURSOS RESPONSABLE
ACCIONES DE MEJORA TALENTO PRESUPUESTO EVIDENCIAS
1(2(3(4f5|(6|7]|8]9]10/11|12 FISICOS PRIMARIO APOYOS
HUMANO
Creacién e Ingeniero en | Ordenador, Ingeniero en
implementacién de una Producciény | materiales $10,00 Producciény | Gerente Hoja de ruta
hoja de ruta Operaciones | de oficina Operaciones
Meiorar la distribucion de Ingeniero en Ingeniero en Registro de tiempos y
IaJnta Producciény | Ordenador $ 150,00 Producciény [ Gerente [costos de produccidn,
P Operaciones Operaciones layout de la planta
Mejorar orden, limpiezay Ingeniero en |Ordenador, Ingeniero en . L .
. ., . -, Asistente | Sefalética, registro
etiquetar los productos y Producciény | materiales $ 100,00 Producciény .. e
) - . . . técnico fotografico
materias primas Operaciones | de oficina Operaciones

Figura 3.24 Plan de gestion del proceso de Pintura
Fuente: Los autores
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b. Hacer
A continuacion se detallan las actividades para la realizacion o ejecucion de las

acciones de mejora, redactadas en el plan de gestion del proceso de pintura

Creacion e implementacion de una hoja de ruta

Para esta actividad del plan de gestion del proceso de pintura, ya se ha definido un
sistema de control de la produccion y de calidad, que se encuentra dentro de las

actividades del plan de gestion del proceso de mecanica.

Mejorar la distribucion de planta
Segun (Gestiopolis, 2001) las ventajas de tener una buena distribucion de planta son:
- Disminucion de las distancias a recorrer por los materiales, herramientas y
trabajadores.
- Circulacion adecuada para el personal, equipos moviles, materiales y productos
en elaboracion, etc.
- Utilizacion efectiva del espacio disponible segun la necesidad.
- Seguridad del personal y disminucién de accidentes.
- Localizacion de sitios para inspeccion, que permitan mejorar la calidad del
producto.
- Disminucion del tiempo de fabricacion.
- Mejoramiento de las condiciones de trabajo.

- Incremento de la productividad y disminucion de los costos.

Para mejorar la distribucion de planta del area de acabados se plantea lo siguiente:

Mediante la utilizacion de herramientas y reestructurando todos los diagramas
existentes en la organizacion ya sea de proceso, hombre maquina o tiempos de
ensamble, se utilizara el diagrama de relacion carga distancia, para de esta manera
adaptar estrategias u opciones de posicién para cada uno de los componentes del area
de acabados, y de esta manera obtener la menor distancia posible que conecte y asegure

un flujo continuo durante la realizacién del proceso. (Gomez, 2012)

Basados en lo recopilado en el capitulo 1 se ha identificado que ARMELUX no
presenta una ruta especifica a seguir en el area de acabados, no se encuentran bien

delimitadas las estaciones de trabajo y existe una gran cantidad de scrap en los
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trayectos de los operarios, ademas de que los mismos no cuentan con tiempos estandar

para cada una de sus actividades.

Pasos para mejorar la distribucion del area de acabados son los siguientes:

1.

Especificar la secuencia de fabricacion, es decir, las etapas por las que pasa el
producto en el area de acabados.

Establecer las dimensiones de las estaciones de trabajo dentro del area,
incluyendo la(s) maquinaria(s) y operario(s) que intervienen en la misma.
Analizar si se puede aprovechar las fuentes de luz natural o el nimero de
l&mparas que compongan el area.

Identificar y establecer las dimensiones de las zonas de carga y descarga de
productos o semi-productos.

Utilizar la herramienta carga-distancia con los datos obtenidos.

Herramienta carga-distancia:

“Es un modelo matematico heuristico que se usa para evaluar localizaciones en

términos de factores de proximidad. El objetivo es seleccionar una localizacion que

minimice el total de las cargas ponderadas que entran y salen de la instalacion” (Share,

2013)

Pasos para la ejecucion de la herramienta.

Basados en el flujo de produccidn, se deben establecer las distancias entre cada una de

las estaciones de trabajo.

1. Obtener el total en metros(mi)

2. Identificar entre cuales actividades se encuentran las mayores distancias,
con esto tenemos claro, en qué actividades enfocarse a reducir dichas
distancias.

3. Realizar la propuesta de disminucion de distancias, especialmente las
identificadas en el punto anterior.

4. Obtener el total en metros de las nuevas distancias (m>)

5. Obtener el porcentaje de mejora con la siguiente férmula:

ml —m2
%MD =T* 100
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Basados en la herramienta propuesta y en el porcentaje de mejora obtenido, quedara a
criterio de ARMELUX aceptar la propuesta o no.

Mejorar orden, limpieza y etiquetar los productos y materias primas

Para iniciar y mantener cualquier mejora es necesario comenzar por un orden del &rea,
que muestra problemas con el orden y la limpieza, asi como en la correcta
identificacion de los productos y las materias primas, esto va de la mano con el
reordenamiento del espacio fisico, en el cual se debe determinar un lugar apropiado
para el almacenaje de la materia prima y los productos.

Dentro de las dificultades encontradas en esta area es la falta de identificacion de los
productos, por lo cual recomendaremos un sistema de etiquetado que se complemente
con la implementacion de la hoja de ruta.

Para mejorar el orden y la limpieza recomendamos seguir los siguientes pasos:

- Colocar toda la materia prima (cajas de pintura de 40cmX40cmX50cm) en
cerchas de 170 cm de altura como méaximo, se deben apilar sobre las bandejas
mediando un espacio entre ellas, con el fin de que en el momento que se
necesite sacarlas se pueda hacer sin inconvenientes.

- Colocarlas de acuerdo a su frecuencia de uso, en lugares mas accesibles.

- Rotular y diferenciar las cajas cerradas de las abiertas

- Anotar la cantidad utilizada y verificar peso del sobrante.

- Llevar el registro del peso utilizado vs los productos pintados, a continuacion

presentamos un modelo de rotulo y registro:
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MATERIA PRIMA PINTURA MATERIA PRIMA PINTURA
COLOR cODIGO COLOR cODIGO
MARCA PESO MARCA PESO
REGISTRO DE USO ABIERTA REGISTRO DE USO ABIERTA
FECHA | CANTIDAD PRODUCTO FECHA | CANTIDAD PRODUCTO
MATERIA PRIMA PINTURA MATERIA PRIMA PINTURA
COLOR CcODIGO COLOR cODIGO
MARCA PESO MARCA PESO
REGISTRO DE USO ABIERTA REGISTRO DE USO ABIERTA
FECHA | CANTIDAD PRODUCTO FECHA | CANTIDAD PRODUCTO

Figura 3.25 Formatos de etiquetas para materias primas del proceso de pintura

Fuente: Los autores

Estas etiquetas llevan colores para diferenciar las materias primas que tienen uso mas

frecuente, por ejemplo los colores mas utilizados segun ARMELUX son los de la gama
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del color negro, habiendo varios colores, acabados y texturas dentro de esta gama.
Siendo de gran ayuda identificar el color para que sea facil ubicarlo dentro de las
cerchas. Los colores mas comunes son los de la gama del color negro, gris y almendra
dentro del cual colocamos al blanco, la etiqueta que no contiene color sera para el resto

de colores

- Asignar un area especifica para los productos en espera, los de reproceso y los
productos terminados

- Etiquetar los productos, identificando la orden de produccién, hoja de ruta y
las fechas de entrega, el modelo de las etiquetas podria ser el siguiente

O

PRODUCTOS PARA PINTURA

FECHA ORDEN NUM ORDEN NUM
DESCRIPCION CANTIDAD DESCRIPCION CANTIDAD
COLOR CcODIGO COLOR CcODIGO
ENCARGADO ENCARGADO
FECHA DE ENTRAGA PROGRAMADA FECHA DE ENTRAGA PROGRAMADA
FECHA DE ENTREGA REAL FECHA DE ENTREGA REAL

REPROCESO S| NO REPROCESO S| NO

Figura 3.26 Etiquetas de productos en el proceso de pintura
Fuente: Los autores

En estos dos modelos de similares caracteristicas, difiere el color de la etiqueta, el cual
sirve para priorizar los pedidos en cola, los productos que lleven etiqueta roja tendran
caracter de urgente y seran colocados al inicio de la cola, los productos que lleven

etiqueta verde seran colocados al final de la cola, de acuerdo a su orden de llegada.
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c. Verificar
Para verificar el cumplimiento de lo planeado para el proceso de pintura, se han

determinado los siguientes indicadores

}v‘ ARMELUX [Cédigo:[ ARM-PIN-FOR-0OL

\. MUEBLES METALICOS
- FICHA DE INDICADORES

Version N°: 1.0 Mejora: Creacion e implementacion de una hoja de ruta

Macroproceso: Produccién Proceso: Pintura

Correspondencia con:

Indicador: Hoja de ruta implementada

Método de Verificacion: Constancia de implementacion y uso de la hoja de ruta en los procesos de produccion
Unidad: ninguna

Fuente: Estaciones de trabajo, asesoria técnica

Frecuencia: Un mes a partir de la implementacion

Responsable del Indicador: |Ingeniero de Produccion

2. CONFIGURACION

Meta: 100%

Criterio de Fijacion de
Meta:

Si el sistema no se encuentra implementado en un 100% no cumpliria con el objetivo fijado

A partir de la Configuracion del Indicador el propietario recibe la herramienta para gestién de indicadores y se responsabiliza por su continua actualizacion.

Figura 3.27 Ficha de indicador 01 del proceso de Pintura
Fuente: Los autores

}v‘ ARMUEBM%H%S [cadigo:] ARM-PIN-FOR-02
: — FICHA DE INDICADORES

Versién N°: 1.0 Mejora: Mejorar la distribucién de planta
Macroproceso: Produccién Proceso: Pintura

Correspondencia con:

Indicador: Tiempos y costos de produccion

Método de Verificacion: Registros de tiempos y costos de produccion
Unidad: Minutos y délares

Fuente: Estaciones de trabajo, asesoria técnica
Frecuencia: Mensual

Responsable del Indicador: |Ing. de produccion

2. CONFIGURACION

Meta: Reduccién en el 5% el tiempo de produccién y los costos del proceso

Criterio de Fijacion de

Meta: Porcentaje aceptable determinado por el propietario

A partir de la Configuracién del Indicador el propietario recibe la herramienta para gestién de indicadores y se responsabiliza por su continua actualizacién.

Figura 3.28 Ficha de indicador 02 del proceso de Pintura
Fuente: Los autores
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m ﬁg[\é%'f&(s [codigo:] ARM-PIN-FOR-03
- FICHA DE INDICADORES

Versién N°: 1.0 Mejora: Mejorar orden, limpieza y etiquetar productos y materia prima
Macroproceso: Produccion Proceso: Pintura

Correspondencia con:

Indicador: Tiempo obtenido/Tiempo programado

Método de Verificacion: Registro de tiempos y hojas de ruta

Unidad: Minutos
Fuente: Estaciones de trabajo, asesoria técnica
Frecuencia: Semanal

Responsable del Ing. de produccién
Indicador: g-cep

2. CONFIGURACION

Meta: Reducir en un 20 % los retrasos en el area

Criterio de Fijacién de
Meta:

De acuerdo a la capacidad del proceso

A partir de la Configuracion del Indicador el propietario recibe la herramienta para gestion de indicadores y se responsabiliza por su continua actualizacion.

Figura 3.29 Ficha de indicador 03 del proceso de Pintura
Fuente: Los autores

d. Actuar
El actuar es comun para todos los procesos y se encuentra descrito en el actuar del

proceso Administrativo Financiero.
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3.2.4. Ciclo PHVA del Proceso Acabados

a. Planear
Para esta etapa en el proceso de acabados, empezaremos por la determinacion de los principales problemas que incurren en el mismo.

Tabla 3.6 Tabla de Ponderacién de problemas del proceso de Acabados

1””7777 = = — ml
} }I ‘ ARM&UX PONDERACION DE PROBLEMAS DEL PROCESO DE ACABADOS
v MUEBLES METALICOS
Ponderacién Porcentaje Ol d.e,
ponderacion
3 3 3 4 108 19,93% 2
4 2 3 4 96 17,71% 3
2 1 1 3 6 1,11% 7
2 4 5 5 200 36,90% 1
4 1 3 5 60 11,07% 4
3 1 2 4 24 4,43% 6
4 1 3 4 48 8,86% 5
TOTAL 542 100,00%
Valores de ponderacién: 1= ninguno 2=algo 3= moderado 4= mucho 5=extremo

Fuente: Los autores
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Tabla 3.7 Tabla de porcentajes de ponderacion de los problemas del proceso de Acabados

PROBLEMA .
o 2 Porcentaje Acumulado

gf#t(ijhrz distancia con respecto al area de 36.90% 36.90%
Retrasos en los tiempos de entrega 19,93% 56,83%
(l:\:?enig identifican los requerimientos del 17.71% 74.54%
Alta rotacién de personal 11,07% 85,61%
El proceso no cuenta con planes de 8.86% 94.46%
responsabilidad ambiental

Demasiado desperdicio durante el proceso 4,43% 98,89%
Problemas de orden y limpieza 1,11% 100,00%

Fuente: Los autores

Pareto de problemas del proceso Acabados

100,00% //-

80,00%

60,00%

40,00%

Porcentaje

20,00%

0,00%
Mucha distancia Retrasasen los No seidentifican Alta rotacion de  El procesa no Demasiado Problemas de

conrespectoal  tiemposde los personal cuenta con desperdicio  ordenylimpieza
area de pintura entrega requerimientos planes de durante el
del cliente responsabilidad proceso
ambiental
Problemas
I Porcentaje ===Porcentaje acumulado — ====80-20

Figura 3.30 Diagrama de Pareto de problemas del proceso de Acabados
Fuente: Los autores
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}v‘ ARM&LUX PLAN DE GESTION DE PROCESOS

v MUEBLES METALICOS

DATOS DEL PROCESO

Denominacién

| PROCESO DE ACABADOS |

Objetivo del plan de gestidén

Aumentar la eficacia del proceso de acabados mediante la creaciéon e implementacién de una hoja de ruta, mejorando la distribucién de plantay con un
plan de renovacién de maquinaria.

CRONOGRAMA RECURSOS RESPONSABLE
ACCIONES DE MEJORA TALENTO PRESUPUESTO EVIDENCIAS
1|(2|3|4|s|6|7]8]|9]|10|21|22 FISICOS PRIMARIO APOYOS
HUMANO
Creacion e Ingeniero en Ordenador, Ingeniero en
implementacién de Producciény materiales $ 10,00 Producciény Gerente Hoja de ruta
una hoja de ruta Operaciones de oficina Operaciones
Registro de
tiempos de
d i6n,
. L . Ingeniero en Ordenador, Ingeniero en pro.ucaon
Mejorar la distribucién L . o registro de
Producciény materiales $ 150,00 Producciény Gerente
de planta A o . costos del
Operacioness de oficina Operaciones
proceso,
layout de la
planta
Ingeniero en Ingeniero en -
s . - . ., Maquinas,
Plan de renovacién de Producciény Ordenador S 5.000,00 Produccidny Gerente facturas
maquinaria Operaciones Operaciones

Figura 3.31 Plan de gestion del proceso de Acabados
Fuente: Los autores
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b. Hacer

Creacion e implementacion de una hoja de ruta
La hoja de ruta planteada anteriormente en el proceso de mecénica, nos sirve también
para el proceso de acabados, ya que ésta integra los procesos en un solo formato de

control de produccién y calidad.

Mejorar la distribucion de planta
El método para mejorar la distribucion de planta ya fue descrito en el hacer del plan

de mejora del proceso de pintura, se debe tomar las mismas consideraciones.

Plan de renovacion de maquinaria
Se propone la adquisicién de nueva maquinaria, con el objeto de obtener un mayor
volumen de produccion en cada uno de los procesos, reduciendo el esfuerzo de la mano

de obra directa.

Se estima una inversion de $ 16.750,00 (aproximadamente) que sera solventada por
las lineas de crédito del programa de RENOVACION INDUSTRIAL, impulsado por
la Corporacién Financiera Nacional (CFN) y el Ministerio de Industrias y
Productividad (MIPRO) dirigidas al sector de bebidas y alimentos, maderero y
metalmecénico. Fuente: (Andes, 2017)

La maquinaria a renovar sera aquella cuyo ciclo de vida atil haya terminado o aquella
maquinaria que el asistente técnico considere necesario; para ARMELUX la

maquinaria a adquirir es la siguiente:

- Sierracinta, esta maquina sirve para el calado de las partes curvas de las piezas

de madera, motor 2hp monofasico, sierra de 18” y alto de mesa 90 cm, precio

referencial $ 2.200,00.
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Figura 3.32 Sierra cinta
Fuente: Los autores

- Lijadora de banco, esta herramienta sirve para el pulido de bordes de tableros
de madera, cuenta con una mesa amplia para manipulacion de piezas grandes,
motor 2hp. Precio referencial $ 1.200,00

Figura 3.33 Lijadora de banco
Fuente: Los autores
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- Laminadora de cantos, aplica canto en tableros de madera, pegando con resinas
de alta densidad, ademas, refila el borde dejando listo el tablero. Precio
referencial $ 10.500,00.

Figura 3.34 Aplicadora de canto
Fuente: Los autores

- Prensa, herramienta utilizada para dar forma curva a los tableros de madera, se
recomienda sustituir por una prensa hidraulica de 30 Tn. Precio referencial $
350,00

Figura 3.35 Prensa
Fuente: Los autores
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- Sierra de banco, esta maquina sirve para cortar tableros de grandes medidas, se
recomienda sustituir por una que contenga sierra incisora, motor 2hp. Precio
referencial $ 2.500,00.

Figura 3.36 Sierra de banco
Fuente: Los autores

c. Verificar
A continuacion se plantean los indicadores necesarios para el seguimiento del plan

establecido para el proceso de acabados

}" ARMELUX [codigo:| ArRM-ACA-FOR-01
v MUEBLES METALICOS
FICHA DE INDICADORES

Versién N°: 1.0 Mejora: Creacién e implementacion de una hoja de ruta

) . Macroproceso: Produccion Proceso: Acabados
Correspondencia con:

Indicador:

Hoja de ruta implementada

Método de Verificacion: - '
Documentacién correspondiente al proceso de acabados

Unidad: :

ninguna
Fuente: Actividades del area de acabados
Frecuencia: 1 mes después de la implementacion

Responsable del Indicador: L
Ing. de produccién

2. CONFIGURACION

Meta: 100%
Criterio de Fijacién de
Meta: La hoja de ruta debe estar implementada por completo

A partir de la Configuracion del Indicador el propietario recibe la herramienta para gestién de indicadores y se responsabiliza por su continua actualizacion.

Figura 3.37 Ficha de indicador 01 del proceso de Acabados
Fuente: Los autores
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V' ARMELUX —
P4 \UebLEs meTanicos |C0d|90: |ARM‘ACA‘FOR'02
FICHA DE INDICADORES
Version N°: 1.0 Mejora: Mejorar la distribucién de planta
Macroproceso: Produccion Proceso: Acabados

Correspondencia con:

Indicador: Tiempos y costos de produccion

Método de Verificacién: Registros de tiempos y costos de produccion
Unidad: Min y délares

Fuente: Actividades del &rea de acabados
Frecuencia: Mensual

Responsable del Indicador: |Ing. de produccién
2. CONFIGURACION

Meta: Reduccion en el 5% el tiempo de produccion y los costos del proceso
Criterio de Fijacién de
Meta: Porcentaje aceptable determinado por el propietario

A partir de la Configuracion del Indicador el propietario recibe la herramienta para gestion de indicadores y se responsabiliza por su continua
actualizacion.

Figura 3.38 Ficha de indicador 02 del proceso de Acabados
Fuente: Los autores

m QE;[\Q%H&SS [codigo:] ARM-ACA-FOR-03
FICHA DE INDICADORES
Version N°: 1.0 Mejora: Plan de renovacién de la maquinaria
. . Macroproceso: Produccién Proceso: Acabados
Correspondencia con:
Indicador: Maquinaria implementada
Método de Verificacion: Facturas de la compra de la maquinaria
Unidad: ninguna
Fuente: Actividades del area de acabados
Frecuencia: Anual

Responsable del Indicador: |Ing de produccion y operaciones
2. CONFIGURACION

Meta: 50% del nimero de maquinarias planificadas a comprar
Criterio de Fijacién de
Meta: Porcentaje aceptable determinado por el propietario

A partir de la Configuracién del Indicador el propietario recibe la herramienta para gestion de indicadores y se responsabiliza por su continua actualizacion.

Figura 3.39 Ficha de indicador 03 del proceso de Acabados
Fuente: Los autores

d. Actuar
El actuar ya fue descrito en el proceso Administrativo Financiero y se reaplica para

todos los procesos.

3.2 Ventajas del modelo propuesto sobre el actual

Es necesario exponer las ventajas que presenta el modelo propuesto, comparado con
el modelo actual que se maneja en ARMELUX, para que la administracién pueda
evaluarlos y tomar una decision sobre la marcha. Empezaremos por decir que en el

modelo actual la administracion empezara a tener un control de los procesos, ya que
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los mismos no se miden y mucho menos se evalla en la actualidad; una vez definidos
los procesos se podran medir y controlar. Cuando se empiece a tener los primeros datos
ARMELUX, podra establecer sus estandares de calidad y de produccion

fundamentales para adoptar un plan de mejora continua.

Las ventajas del plan que proponemos, lo explicaremos en cuatro puntos
fundamentales sobre los cuales se asientan los planes de mejora antes planteados:

- Mejoras en los procesos, empezando por mejorar el orden y la limpieza, de las

areas de mecanica y pintura principalmente; adicional a la redistribucion de

planta y la implementacion de una hoja de ruta para el control de produccién y

calidad de productos, el nuevo sistema busca mejorar el flujo de personas,

materiales y de informacion, agilizando la produccion y reduciendo asi los

costos.

- Mejoras en los productos, por medio del sistema de control de calidad, se puede
identificar los productos no conformes, sus no conformidades y las causas por
que se estan produciendo; una vez determinadas las cusas se puede determinar

las soluciones respectivas.

- Optimizacién de costos, una de las principales falencias que presenta
ARMELUX, es el no poder identificar claramente cuales son sus costos de
produccion, lo que el nuevo sistema corrige, al implantar un subproceso de

contabilidad y ademaés el uso de una herramienta de costos.

- Innovacion en procesos y productos, otra mejora importante y gran ventaja que
muestra el nuevo sistema, es la implementacion de un plan de marketing para
la determinacion de productos y mercados de forma clara y concisa, la
implementacién de manuales de fabricacion para la identificacion de mejoras
en los productos ya existentes, ya sea en sus cualidades o sus procesos de
fabricacion; por dltimo la innovacién de la maquinaria que se encuentre en

estado de obsolescencia.
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3.3  Conclusiones del capitulo

A lo largo del Capitulo 111, hemos propuesto un modelo de gestion para la fabrica de
Muebles Metélicos ARMELUX, del cual hemos expuesto sus ventajas; el nuevo
modelo puede presentar varias falencias que pueden ser identificadas en el andar de su
implementacidn, sin embargo el modelo cuenta con un sistema de mejora continua

para solucionar los problemas en la implementacion.

El modelo de gestion que se ha propuesto integra los procesos de produccién con el
administrativo financiero, determinando asi claramente un flujo que va desde la
identificacion de las necesidades del cliente hasta la fabricacion de productos de
calidad. Desde el momento de la concepcion de este modelo de gestion hemos estado
encaminados en la mision-visién de ARMELUX planteadas en el Capitulo | de este

documento.

Se han determinado planes de accion a partir de la identificacion de los problemas,
mediante lluvia de ideas y del analisis situacional inicial realizado en el Capitulo I de
este documento; para cada plan se ha definido las estrategias, mediante las cuales se
ha de cumplir con los objetivos de los planes antes mencionados, tomando en cuenta

la integracion de todo el personal de la empresa.

Mediante la aplicacion del ciclo PHVA, se establece la mejora continua para el modelo
de gestién de ARMELUX, necesario para un crecimiento empresarial sostenido con

un horizonte claro enrumbado en la vision que se pretende alcanzar.
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CAPITULO 4

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE 9S PARA EL AREA DE
MECANICA

4.1  Fundamentos de la metodologia

Segun (Instituto Politécnico Nacional, 2007) la metodologia 9 “S”, esta avocada a
entender, implantar y mantener un sistema de orden y limpieza en la empresa; al
aplicarlas tenemos retribuciones como: una mejora continua de condiciones de calidad,

seguridad y medio ambiente de la empresa.

Con la implementacion de las 9”’S” se pueden obtener los siguientes resultados:
- Una mayor satisfaccion de los clientes y/o trabajadores.
- Menos accidentes.
- Menos pérdidas de tiempo para buscar herramientas o papeles.
- Una mayor calidad del producto o servicio ofrecido.
- Disminucién de los desperdicios generados.

- Una mayor satisfaccion de nuestros clientes.

Las herramientas utilizadas en las 9 “S” son las siguientes:
- Diagrama de Causa — Efecto.
- Listas de verificacion. - Entrevistas.
- Instrucciones de trabajo.
- Graficos (Histogramas de Barras).
- Fotografias del antes y después.

- Gréficas de radar.

La implementacién de esta metodologia, ayudara a ARMELUX a tener un mejor
ambiente de trabajo, en el cual se prevendrad y se controlara los problemas que se
puedan presentar al momento de la ejecucion de los procesos; todo esto contribuira
para alcanzar niveles de productividad y eficiencia mas altos, lo cual, hara necesaria

la aplicacion de las 9 “S” en la rutina diaria.
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Con una vision de mejoramiento continuo, se requiere la participacion de todo el
personal de la organizacion, creando una cultura en ellos para hacerlos proactivos,
informandoles de la importancia del orden, la limpieza y la disciplina durante la

ejecucion de cada uno de los procesos.

4.2  Historia de las 9S

“Shigeo Shingo (Saga, Prefectura de Saga, Japon 1909 — 1990), fue un Ingeniero
Industrial japonés, que se distinguid por ser uno de los lideres en practicas de
manufactura en el Sistema de Produccion Toyota. Durante la década de los 40°, Shingo
estudid y aplico el Control Estadistico de la Calidad. Junto a Taiichi Ohno inventaron
el sistema “Just in Time”, entre otros desarrollos también se encuentra el SMED y los

Poka Yoke (sistema de inspeccion en la fuente)”. (LOpez, 2014).

El nombre de la metodologia es de origen japonés, la metodologia 9”’S”, es una
evolucion de las 5”S”, las agregadas estan enfocadas en mejorar la efectividad del
personal, es decir, incluirlo como punto primordial de la metodologia. A continuacion

su significado y objetivos:
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Tabla 4.1 Significado y objetivo de las 9°s

«“g»
SEIRI

SEITON

SEISO

SEIKETSU

SHITSUKE

SHIKARI

SHITSUKOKU

SEISHOO

Fuente: (Lopez, 2014)

Significado

Clasificar/Separar

Orden

Limpieza

Control visual

Disciplina y Habito

Constancia

Compromiso

Coordinacion

Estandarizacion

Objetivo

Eliminar del espacio de trabajo
lo que sea inatil

Organizar el espacio de trabajo
de forma eficaz

Mejorar el nivel de limpieza de
los lugares del area

Prevenir la aparicion de la
suciedad y el desorden
Fomentar los esfuerzos en este
sentido

Desarrollar perseverancia en la
consecucion de objetivos
Fomentar el compromiso con
el trabajo y la organizacion
Mejorar los niveles de
comunicacion a nivel
organizacional

Realizar actividades de manera

previamente establecida

4.3  Diagnostico de la situacion actual de la empresa

En el presente capitulo, se realizara un andlisis de la situacion actual del &rea de

mecanica en temas de orden y limpieza, ya que en el capitulo Ill, éstos se han

identificado como los principales problemas que afectan a la produccion en dicha area.

Para esto, se plantea un formato de diagnostico que nos servird como punto de partida

para el analisis inicial, pero también nos ayudara a controlar la posterior ejecucion de

la metodologia.
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CUESTIONARIO DE DIAGNOSTICO }v‘ ﬁﬁ’s‘%‘ﬁ?&

Area:

Estacion de trabajo:

Fecha:

Responsable:

Cédigo:

item Técnica sl | NO
CLASIFICACION (Los objetos en el drea)

Se utilizan con frecuencia Observacion
Funcionan correctamente Observacion

Se encuentran en buen estado Observacion

Se encuentran solo en las cantidades necesarias Observacién

Existen criterios establecidos para clasificarlos Observacion
. oren |
Los objetos estan iedntificados mediante cédigos Observacién

Se identifica el lugar de los objetos en el drea de trabajo Observacion

Existen responsables por cada estacién de trabajo Observacién

La zona de objetos personales es mas grande que la zona de

trabajo Observacion

En la zona de trabajo sélo existen objetos en uso Observacién

LIMPIEZA (El area de trabajo)
Se encuentra libre de ruidos, humos, vapores o

desperdicios Observacion
Se encuentra libre de equipos obsoletos o dafiados Observacién
Se encuentra a la vista objetos peligrosos Observacion
Existen botes de basura Observacion
Estd correctamente iluminada Observacién
El acceso es facil y sin obstrucciones Observacién
Se encuentra libre de polvo, machas, mugre, grasas, etc. Observacion
La temperatura es confortable Observacién

CONTROL VISUAL
Las actividades se desarrollan de manera comoda Observacion

Las estaciones de trabajo se mantienen ordenadas y limpias |Observacion
DISCIPLINA (Los acuerdos)

Fueron leidos, comprendidos y aceptados Entrevista
Se cumplieron habitualmente Entrevista
Se cumple con los criterios establecidos en las reuniones

de trabajo Entrevista

COMPROMISO
Mas de el 80% de la estaciones de trabajo participan Entrevista

Mas del 80% de acuerdos se mantienen en tiempo y forma |Entrevista
Mas del 80% de estaciones de trabajo no han recibido

observaciones del programa Entrevista
Se realizan las reuniones planificadas Entrevista
Se toman decisiones en equipo por consenso Entrevista
Existen normas de clasificacion de objetos, seccionesy

areas de trabajo Entrevista
Existen normas de convivencia, limpiezay para disminuir la
generacién de contaminantes Entrevista
Se realizan publicaciones del desemperio de la

metodologia Entrevista

Figura 4.1 Cuestionario de Diagndstico 9S
Fuente: Los autores
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Se tomaron fotografias de dicha &rea de trabajo que se presentan a continuacion:

En la siguiente fotografia, se observa un banco de soldado, debajo del cual se

encuentran moldes que no tienen identificacion y alteran el orden del area.

Figura 4.2 Area de bancos de soldado
Fuente: los autores

En la fotografia se puede ver objetos extrafios al area de mecanica

Figura 4.3 Bancos de trabajo
Fuente: los autores

En esta fotografia se observa con mayor claridad el area de trabajo (area de ensamblaje
y trabajos previos al ensamble), como es visible el area no cuenta con rotulacién y no

estan delimitadas cada uno de sus espacios
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Figura 4.4 Area de ensamblaje
Fuente: los autores

Se encuentran un sin nimero de moldes y herramientas, sin rotulacion y sin un lugar

designado

N

Figura 4.5 Area de preparacion de materiales
Fuente: los autores

En las dos fotografias que se encuentran a continuacion, observamos el desorden, la
falta de rotulacién y la mala disposicion de los elementos en la bodega del area de

mecanica.
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Figura 4.6 Bodega de materiales
Fuente: los autores

Figura 4.7 Bodega de materiales
Fuente: los autores

En general, estas son las evidencias fotograficas que demuestran la falta de orden y
limpieza en el area de mecanica. La ultima es una fotografia méas clara del area de

acabados.
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Figura 4.8 Area de preparacion de materiales
Fuente: los autores

4.4 Propuesta para la implementacion de las 9S en ARMELUX
Para la aplicacion de la metodologia en ARMELUX, dividiremos la implementacion
en 3 fases segln su punto de enfoque:

- Fase 1 (Seiri, Seiton, Seiso)

- Fase 2 (Seiketsu, Shitsuke, Shikari, Shitsokoku)

- Fase 3 (Seishoo, Seido)

441 Fasel:
La fase 1 esta enfocada a los objetos y espacios, con la aplicacién de Seiri, Seiton y
Seiso, se conseguira el fomentar la disciplina, un lugar de trabajo equilibrado y seguro,

por ende los accidentes laborales disminuiran.

Seiri (Clasificar/Separar):

Como punto de partida, se debe determinar todo lo necesario e innecesario en cada una
de las estaciones de trabajo del area de mecanica. Hay que preguntarse si en la empresa
se estd aprovechando el espacio al maximo y de manera eficiente; o si todo el personal
involucrado cuenta con el material, la documentacion o las herramientas necesarias

para cumplir con sus funciones.

Segun (ZEN en la organizacion, 2009) SEIRI significa eliminar del area de trabajo

todos los elementos innecesarios para realizar nuestra labor. Frecuentemente nos
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“llenamos” de elementos, herramientas, cajas con productos, carros, utiles y elementos
personales y nos cuesta trabajo pensar en la posibilidad de realizar el trabajo sin estos
elementos. Buscamos tener alrededor elementos o componentes pensando que nos
haran falta para nuestro proximo trabajo. Con este pensamiento creamos verdaderos
stocks reducidos en proceso que molestan, quitan espacio y estorban, perjudican el
control visual del trabajo, impiden la circulacion por las areas de trabajo, inducen a
cometer errores en el manejo de materias primas y en numerosas oportunidades pueden

generar accidentes en el trabajo.

Pasos para la implementacion de SEIRI
Identificar elementos innecesarios:
Es comln que como herramienta para la aplicacion de éste método se utilice las

etiquetas rojas para los elementos que se consideran innecesarios dentro del area.

W/ ARMELLIX

~ MUEBLES METALICOS

Figura 4.9 Tarjeta roja para etiquetado
Fuente: Los autores

Nuestros criterios propuestos para el etiquetado de los objetos son:
- Objetos que no intervengan en ningin momento en el proceso de mecanica
(envases de comida, aparatos electronicos, ropa, calzado, etc.)

- Documentacion que no corresponda al proceso
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Sobrantes de la produccion que interrumpan la circulacion del personal
Material que si se utiliza durante el proceso pero que se encuentra en exceso
de cantidad

Materiales que si se utilizan durante el proceso pero de manera ocasional
Materiales u herramientas obsoletas

Posterior a esto se propone un formato en el cual se enlistara los elementos etiquetados

como necesarios e innecesarios y en el que se dispondra su manejo.

EQUIPOS, HERRAMIENTAS Y ELEMENTOS INNECESARIOS }v‘ ARMELUX

v, MUEBLES METALICOS

Area:

Estacion de trabajo:

Fecha:

Codigo:

Accion

Articulo Cantidad  Ubicacion Justificacion ! Responsable
sugerida

Figura 4.10 Equipos, herramientas y elementos innecesarios
Fuente: Los autores
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EQUIPOS, HERRAMIENTAS Y ELEMENTOS NECESARIOS V' ARMELUX
’ ‘ MUEBLES METALICOS
Area:
Estacion de trabajo:
Fecha:
Cadigo:

Articulo Cantidad  Ubicacion Cadigo Responsable

Figura 4.11 Equipos, herramientas y elementos necesarios
Fuente: Los autores

Seiton (Orden):

En esta etapa, se establecera la manera de cdmo se dispondran los materiales que se
han considerado como necesarios dentro del area, estos deben ubicarse e identificarse
de tal forma que: cualquier persona pueda encontrarlos, utilizarlos y dejarlos en su sitio
facilmente. Hay que preguntarse si: ¢;cualquier herramienta o documento que se
necesite es encontrado en 30 segundos 0 menos sin necesidad de desplazarse de su
area de trabajo o sin necesidad de preguntar a alguna otra persona?

Segun (Yuli, 2006) Seiton consiste en organizar los elementos que hemos clasificado
como necesarios de modo que se puedan encontrar con facilidad. Aplicar Seiton en
mantenimiento tiene que ver con la mejora de la visualizacion de los elementos de las

maquinas e instalaciones industriales.
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Pasos para la implementacion de SEITON:

Colocar los objetos, herramientas o documentos requeridos en el sitio de
trabajo segln su frecuencia de uso y segun su secuencia en el proceso.

- Las herramientas se deberan colocar al alcance de la mano del operario (se
puede utilizar resortes) y deben estar ordenadas de acuerdo con su funcion o
producto

- Basados en FIFO (First In First Out), cada objeto debe tener un lugar, un
nombre y una cantidad determinada dentro del area de trabajo, la cual también
debera estar delimitada

- Colocar colores muy llamativos en los moldes o herramientas necesarios para
procesos especificos, con el fin de agilizar su bisqueda y almacenaje; estos
colores deben ser colocados en los manuales de fabricacion para familiarizar
al operario con los mismos.

“Seiton es una estrategia que agudiza el sentido de orden a través de la marcacion y
utilizacion de ayudas visuales. Estas ayudas sirven para estandarizar acciones y evitar
despilfarros de tiempo, dinero, materiales y lo méas importante, eliminar riesgos

potenciales de accidentes del personal”. (Yuli, 2006)

SEISO (Limpieza):

SEISO se enfoca en eliminar del area de trabajo polvo, suciedad, manchas, mugre,
desperdicios, etc. Esta “S” nos exige identificar las fuentes de suciedad y
contaminacion, para de esta manera dar con el problema raiz y eliminarlo, de lo
contrario la metodologia completa no funcionara. Hay que implantar la idea en el

personal de ARMELUX que no se trata de limpiar, sino de evitar que se ensucie.

Como método de control hay que conocer si: ¢La organizacion ha presentado dafios o
se ha detenido la produccién por fallas en la maquinaria debido a la falta de limpieza?;
“Seiso constituye una gran experiencia de aprendizaje para los operadores, ya que
pueden hacer muchos descubrimientos utiles mientras limpian las maquinas” (Yuli,

Las 5S, 2006)
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IDENTIFICACION DEDANOSENLA W ARMELUX

MAQUINARIA } ‘ MUEBLES METALICOS
Reporte N°
Estacion de trabajo:
Fecha:
Hora:
Equipo:
Cadigo del equipo:

Parte de la maquinaria averiada:

Posibles causas del daino:

Sugerencias para el arreglo:

Reportado por:
Recibido por:

Figura 4.12 Identificacion de dafios en la maquinaria
Fuente: Los autores

Pasos para la implementacién de SEISO:

- Se debe planificar una jornada de orden y limpieza de manera periddica
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PROGRAMA DE LIMPIEZA DE EQUIPOS }v‘ ARMELUX

v MUEBLES METALICOS

Area:

Estacion de trabajo:
Fecha:

Cadigo:

Equipo Diario Semanal Mensual Otros Responsable

Figura 4.13 Programa de Limpieza de equipos
Fuente: Los autores

- Retirar los sobrantes de la produccién del &rea de trabajo como polvos, aceites,
grasas, mugre, polvo, arena, pintura, etc. Tanto de la maquinaria como de
cajones, suelo y paredes.

- Prestar especial cuidado a la limpieza de los equipos del sistema eléctrico.

- Durante la limpieza se deberd determinar cuales son los lugares que
presentaron dificil acceso para la planeacion y ejecucion de futuros planes de
accion preventiva o correctiva.

- Colocar contenedores cercanos y visibles para los diferentes tipos de desechos
que se producen dentro de esta area, con imagenes claras de que desperdicios

deben ser colocados en cada uno de ellos.
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REGISTRO DE OBJETOS, LUGARES Y MAQUINARIA DE DIFICIL ACCESO PARA LIMPIEZA ’ d Ux

MUEBLES METALICOS
Area:

Estacion de trabajo:
Fecha:
Cdédigo:

Objeto, lugar,
maquinaria

o Plan de accidén ante la
Observacion

Frecuencia de limpieza
o Responsable
observacion

Figura 4.14 Registro de objetos, lugares y maquinaria de dificil acceso para limpieza
Fuente: Los autores
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4.4.2 Fase?2:
Esta fase se enfoca al personal de ARMELUX, se busca crear un mayor compromiso
y responsabilidad en las tareas que realizan, asi como también estandarizar cada una

de las actividades que conforman el proceso.

SEIKETSU (Control visual):

Esta etapa consiste en lograr que se identifique una situacién normal de una que no lo
es de manera facil, a través de soportes visuales, esta “S” nos ayuda a mantener a las
tres anteriores, sin ella es posible que el &rea de trabajo vuelva a su estado original. En
esta etapa es el mismo personal, quien por iniciativa propia analiza su trabajo y
propone ideas para su beneficio propio al realizar sus actividades diarias. “Seiketsu
significa continuar trabajando en Seiri, Seiton y Seiso, de forma continua y todo el

tiempo para mantener un entorno de trabajo saludable y limpio”. (Jacho, 2014).

Implementacion de Seiketsu:
- Se debe determinar el periodo en el que se realizaran las tres “S” anteriores, asi
como el personal que intervendra en las mismas
- Se requiere capacitaciones para involucrar al personal en el cambio que se
realizard, de esta manera se aumentara su compromiso con la organizacion.
- Implementar formatos que nos ayuden a llevar los registros de la realizacion

de las etapas anteriores.
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CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION (PRIMERAS 3S)

r‘ ARMELUX

MUEBLES METALICOS

AREA/Puesto Trabajo:

ENERO

FEBRERO

MARZO

ABRIL

MAYO

JUNIO

JULIO

AGOSTO

SE'PTIEMBRE

OCTUBRE

NOVIEMBRE

DICIEMBRE

Ne

DESCRIPCION DE CADA FASE

RESPONSABLE

523 [s24

527|528

s31|s32

533 s34

537 [ss8

539|540

543

547 |s48

551 [ss2

ss

513|514 [s15 |s16

517 [s18

521 [s22

s.1

COMPROMISO DE LA DIRECCION

s.2

FORMACION INICIAL DEL PERSONAL DEL AREA

PREPARACION

S.3

COMPOSICION DEL EQUIPO " 5S"

S5

RECOPILACION DE INFORMACION Y FOTOS

PLANIFICACION DE LA IMPLANTACION

S.6

REALIZACION DEL PANEL DE SEGUIMIENTO

o3

LISTA E IDENTIFICACION MATERIALES NECESARIOS

LISTA Y SEPARACION MATERIAL INNECESARIO

CLARIFICAR ORIGEN Y DESTINO DEL M. NECESARIO

o4

ELIMINAR CAUSAS DE MATERIALES INNECESARIOS

06

os

RETIRAR O TIRARA LA BASURA LO INNECESARIO

PLANIFICAR LA ELIMINACION DE M.INNECESARIOS

U

ORDEN

Ul

DIBUJAR PLANO EN PLANTA DEL AREA

u3

U.2 |IDENTIFICAR LOS MATERIALES NECESARIOS

ANALIZAR FRECUENCIA Y FORMA DE USO DEL M.N.

u4

ORDENAR LA UBICACION DE LOS MAT.NECESARIOS

us

ELEGIR CONTENEDORES/ HABITACULOS PARA M.N.

U6

DEFINIR ETIQUETAS /LETREROS DE SENALIZACION

L.1 |IDENTIFICAR LAS FUENTES DE SUCIEDAD

LIMPIEZA A FONDO DE TODA EL AREA A MEJORAR

ANALIZAR LOS TIEMPOS NECESARIOS DE LIMPIAR

PLANIFICAR LA LIMPIEZA PERIODICA DEL AREA

PINTAR SUELOS,PAREDES ESTANTERIAS,....ETC.

Fuente: Los autores
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Codigo: ‘ V ARM&LUX

Fecha MUEBLES METALICOS

REGISTRO DE ASISTENCIA A ENTRENAMIENTO Y/O
CAPACITACION

Dirigido a:

Tema:

Capacitadores:

Contenido:

ITEM NOMBRES AREA/EMPRESA FIRMA

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

Observaciones:

Firma Instructores

Figura 4.15 Registro de asistencia a entrenamiento y/o capacitacion
Fuente: Los autores
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SHITSUKE (Disciplina):

Shitsuke o Disciplina significa convertir en habito el empleo y utilizacion de los
métodos establecidos y estandarizados para la limpieza en el lugar de trabajo, hay que
tener claro que el hablar de disciplina no significa imponer que se realicen las
actividades, sino cumplir lo acordado en toda la organizacién en bien de la misma.
Podremos obtener los beneficios alcanzados con las primeras "S" por largo tiempo si
se logra crear un ambiente de respeto a las normas y estandares establecidos. Se debe
cuestionar si: ¢El area de trabajo estd mas organizada, mas limpia y ordenada desde la

implementacion de la metodologia?

Las cuatro "S™ anteriores se pueden implantar sin dificultad si: en los lugares de trabajo
se mantiene la disciplina. Su aplicacion nos garantiza que la seguridad sera
permanente, la productividad se mejore progresivamente y la calidad de los productos
sea excelente. (Yuli, Las 5S, 2006)

El punto de esta “S” es determinar qué tan facil o dificil resulta la implementacion de
la metodologia 9”S”, implica cumplir con los objetivos de lo ya implementado y
mantenerlo; el cumplimiento de esto ayudara a medir el grado de disciplina existente,
de esta manera el personal de la empresa pueda identificar cualquier objeto mal
ubicado o que no funcione correctamente y pueda actuar sin depender de ninguna otra
persona para solucionar la situacion, debido a que ya cuenta con las indicaciones

necesarias.

Pasos para la implementacion de Shitsuke:

Las 5S no se trata de ordenar en un documento por mandato, lo ideal es implantar las
5S en el pensamiento de los trabajadores, no se trata de construir "carteles” con frases,
esldganes y caricaturas divertidas como medio para sensibilizar al trabajador; estas
técnicas de marketing interno servirdn puntualmente pero se agotan rapidamente. Es
necesario educar e introducir mediante el entrenamiento de "aprender haciendo™ cada
unade las S”s. (Yuli, Las 5S, 2006)

Hay que fomentar la disciplina con el ejemplo y con todo el compromiso de la
administracion, para lo cual sus oficinas deben ser un ejemplo de orden y limpieza, en

sus escritorios y todos sus espacios como archivos, incluso sus ordenadores. La
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administracion debe realizar jornadas permanentes y tomar muy en cuenta los

esfuerzos de los trabajadores por mantener el orden y la limpieza.

SHIKARI (Constancia):

El beneficio de tener constancia en lo que se realiza, es para que las actividades que
demandan el proceso sean mas sencillas y 1o que en un principio requeria de un
esfuerzo adicional por parte de todos los involucrados, ahora ya se convierta en un
habito. La constancia es una actividad, la mente positiva para el desarrollo de habitos

y la lucha por alcanzar un objetivo. (Herrera, 2008)

Pasos para implementar SHIKARI:

- Se debe realizar una bitdcora mensual con las actividades planificadas, con su
responsable, con las fechas tentativas y reales en las que se ejecute la actividad,
el porcentaje de avance de la misma y observaciones —en caso de existir-.

- Dado el caso de reuniones programadas, se debera llenar un acta de reunién
como constancia de la misma, ademas de servir de evidencia de SHIKARI con

lo planificado.
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W/ ARMEL X BITACORA DE ACTIVIDADES PROGRAMADAS
’ ‘ MUEBLES METALICOS MES DE“.
QUE ] CUANDO -
ACTIVIDAD |  QUIEN OBSERVACIONES| AVANCE
PROCESO SUBPROCESO F. TENTANTIVA F. REAL
z
e g 60%
O z
: :
w
> s
a

Figura 4.16 Bitacora de actividades programadas
Fuente: Los autores
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V' ARMELUX

ACTA DE REUNION 9S } . MUEBLES METALICOS
INFORMACION DE LA REUNION

Fecha Fecha real:
Planificada:
Hora Inicio:

Duracion:

Lugar:

Convocado
por:

Objetvo:
Elaborado por:

FUNCION FUNCION FIRMA

AGENDA DE LA REUNION

Puntos de la Reunion Presentado por:

Figura 4.17 Acta de reunion 9S
Fuente: Los autores

SHITSOKOKU (compromiso):
Shitsokoku significa perseverancia para el logro de algo, pero esa perseverancia nace del

convencimiento y entendimiento de que, el fin buscado es necesario, Gtil y urgente para
la persona y para toda la sociedad. Esta “S” nos exige llegar hasta el final de las tareas,
comprometerse y cumplir con responsabilidad las obligaciones contraidas. Desarrollar la

ética en las areas de trabajo de ARMELUX a partir de una alta moral personal.
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Se busca la perseverancia del equipo de trabajo a través del convencimiento y
entendimiento de que el fin que busca la organizacion es necesario, Util y que va en
beneficio de todos. Se debe identificar a las personas méas entusiastas de la organizacion,
ya que seran ellas las que fomenten el compromiso, la actitud positiva y flexible para los
cambios, ellos transmitiran el empefio de hacer bien las cosas. EI compromiso, el

entusiasmo es evidente cuando se estd implementando esta metodologia.

Basados en la “S” anterior (SHIKARI), se propone elaborar un tablero KANBAN para
su colocacion dentro del area; en el mismo se registrara el avance de las actividades de

una manera més gréafica y creativa.

KAN

BAN S
OPERARIO

\ 4

POR HACER |EN PROCESO

Figura 4.18 Tablero KANBAN
Fuente: Los autores
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443 Fase3

El objetivo de esta fase es permitir al personal ARMELUX desempefiar de manera
eficiente todas sus actividades, entregando los productos resultantes del area con la calidad
requerida, en los tiempos correctos y con el uso dptimo de los recursos, asi como también

guiar al cliente interno en la ejecucion de los objetivos de ARMELUX como empresa.

SEISHOO (Coordinacion):
SEGUN FAYOL.: La coordinacion es una de las etapas que debe cumplir una empresa
para poder desarrollar cualquier tipo de trabajo, y esta es la que va armonizar la

informacion.

El objetivo de esta “S”, es lograr un ambiente de trabajo de calidad para lograr una unidad
de propdsito, armonia en el ritmo y en los tiempos. (Flores, 2013). Las acciones que se
hayan implementado, deben tener una légica con los objetivos de implementacion de la
metodologia y con los objetivos de ARMELUX en si. Sin coordinacion, el personal no
sabe cudl es su papel dentro de la empresa y se corre el riesgo de que los intereses propios
reluzcan a expensas de a donde ARMELUX busque llegar como equipo; se requiere un
alto nivel de coordinacién para lograr el éxito buscado.

Para esta etapa la comunicacion es un punto indispensable, se debe realizar el proceso de
una manera metodica y ordenada con todos los participantes al mismo ritmo. (Universidad
Tecnoldgica de Tijuana, 2016). Para implementar SEISHOO en ARMELUX es necesario
ser congruente con lo que se predica, hacer lo que se dice; tener decision y constancia y

trabajar en todos los cambios con una absoluta actitud positiva.

SEIDO (Estandarizacion):

El objetivo de esta etapa es no perderse, ni que se pierda todo lo que ya se ha avanzado,
para esto es necesario basarnos en normas, con la finalidad de no dispersar los esfuerzos
individuales y de generar calidad en los productos que se realizan. Como punto final de la
metodologia se puede decir que en resumen, SEIDO es mantener controladas las 8 “S”

anteriores, es decir, verificar que:
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- Laherramienta o recurso que necesitemos se encuentre de manera rapida y facil.

- Se tengan los recursos clasificados de acuerdo a su frecuencia de uso.

- Se cuente con un control visual en inventarios tanto de materia prima como de
producto terminado, asi como también en los puntos de re-orden.

- Todos los objetos estén identificados.

- No se encuentre dentro del area algun recurso que no forme parte del flujo del

proceso.

El tener esta “S” correctamente aplicada nos garantiza la permanencia de esfuerzos por
mantener el ambiente de trabajo limpio y ordenado aun cuando se presenten nuevos
miembros al equipo de trabajo, debido a que las normas y los estandares de trabajo se
encuentran documentados. (Herrera, 2008)
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V‘ ARMELUX NORMATIVA 95

v MUEBLES METALICOS

Version: 1.0

1 Politicas Generales

El presente reglamento es el conjunto de normas que regulan la actuacién general de todo el personal que presta
servicios en ARMELUX.

Tiene por finalidad establecer normas generales a observar en las relaciones entre la empresa y su personal sin
perjuicio del cumplimiento de lo establecido en las leyes, decretos y demds normas en vigencia.
Un ejemplar de esta norma serd colocado en lugar visible del lugar donde se ejecuten las actividades, recibiendo cada

funcionario un ejemplar que bajo firma acusara recibo, momento a partir del cual no podra alegar desconocimiento de
Todo el personal de la empresa debe guardar una adecuada disciplina en el cumplimiento de sus tareas, manteniendo
un trato respetuoso con sus compafieros de labor, clientes y demds personas vinculadas a la empresa.

Ocupar todo el tiempo de su trabajo en el efectivo cumplimiento de sus tareas.

Proteger la buenaimagen de ARMELUX, sus intereses, instalaciones y bienes en general ya que de esa forma
contribuira al mantenimiento de la fuente de trabajo.

Guardar estricta reserva sobre cualquier tipo de informacion derivada directa o indirectamente del cumplimiento de
sus tareas y que su divulgacién pueda entrafiar un perjuicio para la empresa o sus clientes.

El personal debera concurrir a prestar sus tareas en forma aseada, prolijay correctamente uniformada cuando
corresponda, colaborando con la higiene personal, de las herramientas y de su sitio de labor.

Cada funcionario tiene un lugar especifico de trabajo, el cual no debe abandonarse durante la jornada a no ser por
motivos o necesidades del trabajo en si.

En caso que deba abandonar su puesto de trabajo, debera solicitar autorizacion a su jefe o superiorinmediato en la
manera prevista en este reglamento, a fin de proveer las medidas necesarias para que el trabajo no se detenga o el

El personal tiene la obligacion de cuidary mantener en buen estado de uso y conservacién los bienes pertenecientes a
la empresa o a terceros que sean confiados a su cuidado y que deban utilizar en el desempefio de sus tareas.

El personal debera registrar el ingreso y el egreso con el uniforme de trabajo correspondiente.

Es obligatorio el uso del uniforme y de los elementos de proteccién individual entregados por la empresa durante el
horario de trabajo. El uniforme de trabajo deberd mantenerse en un estado decoroso de conservacion y limpieza.

La puntualidad y asidua asistencia al trabajo, ademas de ser obligacién ineludible de todo el personal, contribuye una

mejor planificacién y coordinacion de las tareas, beneficiando no solo a quien la cumple sino, también, a sus

Cada empleado es responsable de mantener limpia y ordenada su zona de trabajo y los medios de su uso: EPl y ropa
de trabajo, armarios de ropas y prendas, sus herramientas, materiales y otros asignados especificamente a su custodia.
Los empleados no pueden considerar su trabajo terminado hasta que las herramientas y medios empleados, resto de

equipos y materiales utilizados y los recambios inutilizados estén recogidos y trasladados al almacén o montén de
Los derrames de liquido, aceites, grasay otros productos se limpiardn inmediatamente, una vez eliminada la causa de
su vertido.

Los residuos inflamables, como algodones de limpieza, trapos, papeles, restos de madera, envases, contenedores de

grasas y aceites y similares, se meteran en recipientes especificos metalicos y tapados.

Las herramientas, medios de trabajo, materiales, suministros y otros equipos nunca obstruiran los pasillos y vias de
comunicacién dejando aislada alguna zona de la seccién.

Todo clavo o dngulo saliente de una tabla o chapa se eliminara inmediatamente bien sea dobldndolo, cortandolo o
retirdndolo del suelo o paso.

Las dreas de trabajo y servicios sanitarios comunes a todos los empleados serdn usados de modo que se mantengan en
perfecto estado.

Los desperdicios (vidrios rotos, recortes de material, trapos, etc.) se depositaran en los recipientes dispuestos al

efecto. No se verteran en los mismos liquidos inflamables, colillas, etc.

Como liquidos de limpieza o desengrasado se emplearan preferentemente detergentes. En los casos en que sea
imprescindible limpiar o desengrasar productos combustibles o inflamables, estard prohibido fumar.

Las zonas de paso, o sefializadas como peligrosas, deberan mantenerse libres de obstaculos.

No deben almacenarse materiales de forma que impidan el libre acceso a los extintores de incendios.

Los materiales almacenados en gran cantidad sobre pisos deben disponerse de forma que el peso quede
uniformemente repartido.

No se deben colocar materiales y Utiles en lugares donde pueda suponer peligro de tropiezos o caidas sobre personas,
magquinas o instalaciones.

Las operaciones de limpieza se realizardn en los momentos, en la forma y con los medios mas adecuados.

Figura 4.19 Normativa 9S
Fuente: Los autores
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4.5  Conclusiones del capitulo

El orden y limpieza a la que hacemos referencia en este capitulo, se denomina metodologia
9S, una evolucion de la metodologia 5S, las dos de origen japonés. Se propone la
implementacion de las 9S en el area de mecanica con el objetivo de que todo el personal

de ARMELUX vea a ésta como un objetivo mas que la empresa pretende alcanzar.

Es de suma importancia la aplicacion de la estrategia de las 9S, no se trata de una moda
sino de un nuevo modelo de direccion o un proceso de implantacién que mejora nuestra
organizacion. Se considerd al personal como un punto primordial para el éxito de la
implementacidn, razén por la cual se busca el apoyo y el compromiso de todos los mandos
desde los administrativos hasta la mano de obra directa. “Hay que tener en cuenta que
todo proceso de aprendizaje se sustenta en el hecho de que las personas reemplazan
conocimientos anteriores por nuevos, cuando €stos resultan mas ttiles y gratificantes”.

(Herrera, 2008)

Se considera como un output de la metodologia implementada, a la Disciplina en cada una
de las estaciones de trabajo, crear en el personal una cultura mas dindmica y proactiva
mediante normas y reglamentos para el proceso, pero que el cumplimiento de éstos se
Ileve a cabo de una manera mas natural y sin ningun tipo de presiones. Se espera que entre
los beneficios de aplicacion, se logre aumentar los niveles de productividad y calidad en

los productos resultantes del area de mecanica.
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CONCLUSIONES

Una vez terminado el trabajo de titulacion: Modelo de Gestién por Procesos,

Mejoramiento Continuo y 9S aplicados a la Empresa de muebles metalicos ARMELUX”,

hemos establecido las siguientes conclusiones:

Para la determinacion del horizonte y el direccionamiento estratégico de
ARMELUX, se realiz6 un analisis de la situacion actual de la empresa, se
definieron los siguientes valores: la Amabilidad, Calidez, Cumplimiento,
Honestidad y Calidad; a partir de los cuales se basa la estrategia empresarial.

Con los valores de la empresa se formul6 la Vision y Mision para ARMELUX,
que proyecta las aspiraciones y deseos de la organizacion y se formulé una
declaratoria de la estrategia empresarial, que sera la que marque el rumbo a seguir
de la organizacion.

Para asegurar una correcta gestion por procesos en ARMELUX, fue necesario
conocer la estructura organizacional, sus procesos, su funcién y la interrelacién
entre si, mediante el uso de herramientas gréaficas como la cadena de valor de
Davenport y el mapa de procesos de ARMELUX.

Se han definido y caracterizado los procesos de mecanica, pintura, acabados y
administrativo financiero, para lo cual ha sido necesario realizar una matriz de
interaccion de los procesos, con el fin de determinar las relaciones actuales que
existen entre ellos, es decir, sus entradas y salidas.

También se registraron las caracteristicas de interrelacion y técnicas de los
procesos; y se determinaron las actividades que incluyen sus ejecutores,
especificaciones, registro e indicadores; encontrando que, en la mayoria de
procesos no se lleva control de indicadores y que existen muy pocas
especificaciones para las actividades, de la misma forma existen pocos registros y
un minimo control. Al final se realiz6 los diagramas de flujo los cuales detallan
todos los procesos, esto permite identificar problemas en el flujo del proceso.

Se propuso un modelo de gestion que integra los procesos de produccion con el

administrativo financiero, determinando asi claramente un flujo que va desde la
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identificacion de las necesidades del cliente hasta la fabricacion de productos de
calidad.

Se han determinado planes de accion y para cada plan se ha definido las estrategias,
mediante las cuales se ha de cumplir con los objetivos de los planes, tomando en
cuenta la integracion de todo el personal de la empresa.

Mediante la aplicacion del ciclo PHVA, se establece la mejora continua para el
modelo de gestion de ARMELUX, necesario para un crecimiento empresarial
sostenido con un horizonte claro enrumbado en la vision gque se pretende alcanzar.
El orden y limpieza, se denomina metodologia 9S, una evolucion de la
metodologia 5S, las dos de origen japonés. Se propone la implementacion de las
9S en el area de mecanica por ser un modelo de direccion o un proceso de
implantacion que mejora nuestra organizacion; buscando el compromiso de todos
los mandos desde los administrativos hasta la mano de obra directa.

Se debe crear en el personal una cultura més dindmica y proactiva, mediante
normas y reglamentos para el proceso. Se espera que entre los beneficios de
aplicacion, se logre aumentar los niveles de productividad y calidad en los

productos resultantes del area de mecanica.
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RECOMENDACIONES

De acuerdo al trabajo realizado en la fabrica ARMELUX, establecimos las siguientes

recomendaciones con la finalidad de mejorar procesos que permitan optimizar recursos y

establecer mayor rentabilidad de la empresa.

Se recomienda a la empresa ARMELUX, analizar esta propuesta de gestion por
procesos de forma minuciosa e implementarlo de forma completa.

Realizar planes a corto y largo plazo, a partir de lo definido en el capitulo | de este
documento, ya que este trabajo se avanz6 solo hasta determinar un mapa de
procesos y un horizonte para la empresa, elementos necesarios para la gestion por
procesos.

Recomendamos también implementar las 9s en el area de mecénica, como plan
piloto para su implementacion en el resto de las &reas hasta que este implementado
en toda la empresa. Hacer un analisis de valor agregado en todos los procesos de

la empresa, con el fin de mejorarlos, por ende optimizar los recursos de la empresa.
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