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INTRODUCCION

La actual situacion a la que toda empresa debe afrontar dentro de un mercado
globalizado, les exige ser mas competitivas, pues en un entorno donde ya nada es constante
ni previsible, se deben buscar nuevos caminos que le permitan a una organizacion crecer y
desarrollarse; es entonces la reingenieria de procesos la propuesta mas adecuada que
conlleva a abandonar las viejas ideas de como se debe organizar y dirigir un negocio,
abandonar los principios y los procedimientos organizativos y operativos utilizados hasta

el momento y crear otros totalmente nuevos.

La mayoria de las organizaciones se encuentran operando con estructuras
organizacionales y con procesos disefiados hace muchos afios. Procesos que apoyaban
estrategias y visiones de negocio que desaparecieron hace mucho tiempo. Por este motivo
se hace necesario redisefiar los procesos, rompiendo los viejos esquemas siempre

orientandose fundamentalmente al cliente.

Para llevar a cabo la Reingenieria de Procesos, debemos considerar dos aspectos
fundamentales: La tecnologia y la estructura organizacional. EI cambio solo podra ser
radical, si los fundamentos en la adopcion de modernas tecnologias de informacion que nos
faciliten realizar las actividades cotidianas de una forma mas agil y productiva, que

adicionalmente nos permitan ofrecer servicios que el cliente ni siquiera se imagina.

Grandes empresas que han aplicado reingenieria han llegado a ser exitosas
caracterizdndose porque conocen bien sus procesos de produccion, su personal esta
entrenado, la maquinaria recibe mantenimiento constante y sobre todo han sabido

aprovechar la tecnologia que poseen.



La reingenieria es un concepto muy fécil de entender para todos quienes tiene la
mente abierta al cambio, y a la innovacion. Sin embargo es dificil de aplicar por lo
novedoso y revolucionario del concepto, el mismo que obliga a pensar en términos de

procesos, que sirvan para satisfacer a los clientes internos y externos.

El presente trabajo, esta conformado por 4 capitulos cuyo contenido es el siguiente:

El Capitulo | trata los Aspectos Generales del Centro de Produccion, asi como
también sobre los Fundamentos Teoricos de lo que es la Reingenieria de Procesos.

En el Capitulo 11 se realiza el Diagndstico Actual de los Procesos de Produccion y
Bodega. llegandose a un analisis de las actividades actuales.

El Capitulo 11 trata sobre el Disefio del Nuevo Modelo Propuesto de Procesos de
Produccion y Bodegas.

Finalmente en el Capitulo IV se establece las Conclusiones y Recomendaciones

sobre los diversos temas tratados en el presente proyecto.



1.1

CAPITULOI
ASPECTOS GENERALES

LOS DEPARTAMENTOS DE PRODUCCION Y BODEGAS

111

EL DEPARTAMENTO DE PRODUCCION

El departamento de Produccion es una unidad operativa principalmente

encargada de la planificacion, ejecucion y control de las actividades de produccion.

1.1.1.1 UBICACION Y ESTRUCTURA DENTRO DE LA
EMPRESA

El departamento de Produccion se encuentra ubicado en la parte
central delantera de la planta. Bajo la supervision de la Gerencia del

Centro de Produccion.

El area esta a cargo del Jefe de Planta y estd conformada por 15
personas en Metal Mecénica, 2 en Pintura, 8 en Carpinteria, 3 en
Tapiceria, 5 en la Seccion Administrativa y 2 ayudantes que hacen un
total de 35 personas cada una con responsabilidades especificas. (Ver
Cuadro 3).

Esta unidad tiene una relacion directa con todas las unidades,
pues es la que hace que la planta funcione en base al fin para el cual fue

creada.

Este departamento se encuentra estructuralmente compuesto por

las siguientes areas:

- Disefio

- Supervision



- Metal Mecénica
- Pintura

- Carpinteria

- Tapiceria

- Bodegas

Cuadro 1.1

UBICACION DEL DEPARTAMENTO DE
PRODUCCION DENTRO DE LA EMPRESA

GERENTE I

SECRETARIA I
L A 4
VENTAS PRODUCCION CONTABILIDAD
DE COSTOS

Fuente: Archivo del Centro de Produccion
Elaboracién: Verénica Diaz



1.1.1.2 ORGANIGRAMA ESTRUCTURAL DEL DEPARTAMENTO DE
PRODUCCION

Cuadro 1.2
JEFATURA DEL DPTO.
DE PRODUCCION
DISENO SUPERVISION DE BODEGAS

PLANTA

METAL
MECANICA

A 4

PINTURA

A 4

CARPINTERIA

\ 4

TAPICERIA

\ 4

Fuente: Archivo del Centro de Produccion
Elaboracién: Verénica Diaz



1.1.1.3 ORGANIGRAMA
PRODUCCION

DE PERSONAL DEL DEPARTAMENTO DE

Cuadro 1.3

JEFATURA
1 Jefe

Y

DISENO
1 Disefiador Grafico

y

SUPERVISION
1 Coordinador

METAL MECANICA
5 Mecanicos Industriales
10 Ayudantes

Y

PINTURA
1 Pintor
1 Ayudante

\ 4

CARPINTERIA
2 Carpinteros
6 Ayudantes

A 4

TAPICERIA
1 Tapizador
2 Ayudantes

A 4

Fuente: Archivo del Centro de Produccion
Elaboracién: Verénica Diaz



1.1.2 LOS DEPARTAMENTOS DE BODEGAS

La bodega de Materia Prima es la encargada de realizar la recepcion y
entrega del material adquirido para satisfacer los requerimientos de produccién. En
tanto la bodega de Productos Terminados esta a cargo de la recepcion de los

productos en proceso Yy de la entrega de los productos terminados.

1.1.2.1 UBICACION Y ESTRUCTURA DENTRO DE LA
EMPRESA

La Planta de Produccion cuenta con dos bodegas. La primera es
la Bodega de Materia Prima que se encuentra ubicada en la parte central
posterior de la planta; y, la segunda es la Bodega de Productos
Terminados, ésta se halla ubicada en la parte central frontal lateral al
departamento de Produccion. Estas dependencias estan bajo la

supervision de la Jefatura de Planta.

El area de Materia Prima esta a cargo de un bodeguero vy el
area de Productos Terminados estd bajo la responsabilidad de un
segundo bodeguero, quien cuenta con dos ayudantes que lo ayudan en

sus funciones.

Las bodegas se encuentran estrechamente ligadas con el
departamento de Produccidn, asi también mantiene una relacion directa

e indirecta con los demas departamentos de la planta.



Cuadro 1.4

UBICACION DE LOS DEPARTAMENTOS DE
BODEGAS DENTRO DE LA EMPRESA

CONTABILIDAD

DE COSTOS

GERENTE
SECRETARIA
VENTAS PRODUCCION
Y
DISENO SUPERVISION

BODEGAS

Fuente: Archivo del Centro de Produccion
Elaboracién: Verénica Diaz



1.1.2.2 ORGANIGRAMA ESTRUCTURAL DE LOS DEPARTAMENTOS DE
BODEGAS

Cuadro 1.5

BODEGAS I

B. MATERIA PRIMA I
| B. PRODUCTOS EN PROCESO
" Y PRODUCTOS

A 4

Fuente: Archivo del Centro de Produccion
Elaboracién: Veroénica Diaz

1.1.2.3 ORGANIGRAMA DE PERSONAL DE LOS DEPARTAMENTOS DE
BODEGAS



Cuadro 1.6

BODEGAS

B. MATERIA PRIMA
1 Bodeguero

A 4

B. PRODUCTOS EN PROCESO
Y PRODUCTOS TERMINADOS
1 Bodeguero
2 Ayudantes

A 4

1.2

Fuente: Archivo del Centro de Produccion
Elaboracién: Verénica Diaz

FUNDAMENTOS TEORICOS

1.2.1 LA REINGENIERIA DE PROCESOS



"La reingenieria en su concepto mas simple se define como “empezar de
nuevo”. No es realizar cambios increméntales que dejan intactas las estructuras
basicas. No se trata de recomendar nada, de hacer componendas en el sistema
existente para que funcione mejor.

La reingenieria no es otra idea importada del Japdn. No es otro remedio rapido para
que los administradores puedan aplicar a sus organizaciones. No es un nuevo truco
que promete aumentar la calidad de un producto o servicio de la compafiia o reducir
determinado porcentaje de costos. La reingenieria de procesos no es un programa
encaminado a levantar la moral de los empleados ni a motivar a los vendedores. No
forzara a un viejo sistema no computarizado a trabajar mas rapidamente. No se trata
de arreglar nada.

La reingenieria de procesos significa volver a empezar, arrancando de cero. Lo que
significa es abandonar procedimientos establecidos hace mucho tiempo vy
examinar otra vez el trabajo que se requiere para crear el producto o servicio de una
compaiiia y entregarle algo mejor al cliente. Significa plantearse esta interrogante:
“Si yo fuera a crear hoy esta compafiia, sabiendo lo que hoy sé y dado el actual
estado de la tecnologia, como resultaria?. Redisefiar una compafiia significa hechar
a un lado sistemas viejos y empezar de nuevo, inventar una mejor manera de hacer
el trabajo.

La reingenieria de procesos aprovecha los mismos atributos tradicionales que han
caracterizado a los grandes innovadores de los negocios: individualismo, confianza
en si mismos, voluntad de correr riesgos, y propension al cambio. A diferencia de
las filosofias que hacen que "nosotros” nos volvamos similares a “ellos" la
reingenieria no pretende modificar el comportamiento de los trabajadores o de los
gerentes. Por el contrario, aprovecha sus disposiciones naturales y da rienda suelta a

su ingeniosidad.

En la esencia de la reingenieria esta la idea del pensamiento discontinuo: la
identificacion y el abandono de reglas anticuadas y de supuestos fundamentales que

sustenten las operaciones comerciales corrientes."1

Y HAMMER, Michael. REINGENIERIA. Estados Unidos. 1995. Tomado capitulo 2.



1.2.2 CONCEPTO E IMPORTANCIA DE LA REINGENIERIA DE
PROCESOS

"En la actualidad las diferentes empresas con el fin de ajustarse a los
cambios que se dan en el medio ambiente en el que se desenvuelven, requieren
poseer una organizacion bastante flexible; &gil para poder superar el precio de
cualquier competidor, tan innovadora que sea capaz de mantener sus productos y
servicios tecnoldgicamente frescos, y tan dedicada a su mision que rinda el

maximo de calidad y servicio al cliente.

Para conseguir una organizacion de este tipo es necesario e indispensable
que la manera de hacer negocios que se tenia en el pasado, hoy deba ser vista como
un paradigma del ayer, y considerar tres tipos de fuerzas que por separado y en
combinacion, estan impulsando a las compariias en la actualidad a penetrar en un

territorio que anteriormente era ignorado Yy desconocido.

Estas tres fuerzas son conocidas como las tres “C”’: Clientes, Competencia y
Cambio. La primera "C" se define a la importancia que hoy tiene el cliente en el
mundo de los negocios; es asi que a partir de los afios 80, cuando lo quieren, y
cuanto pagaran. Esta nueva situacion estad descontrolando a compafiias que sélo
sabian de la vida en un mercado masivo.

En realidad, un mercado masivo no existid nunca, pero durante la mayor
parte de este siglo la idea de tal mercado les proporciono a los fabricantes y a los
proveedores de servicios la Gtil ficcion de que sus clientes eran mas o menos
iguales. Si eso era cierto, o si los compradores se comportaban como si lo fuera,
entonces las compafiias podian suponer que un producto o servicio estandarizado
satisfaceria a la mayor parte de ellos.

Aln los que no gquedaran satisfechos comprarian lo que se les ofreciera porque no

tenian mucho para escoger. Los proveedores del mercado masivo tenian




relativamente pocos competidores, éstos ofrecian productos y servicios muy
parecidos. En realidad la mayoria de los clientes no quedaban insatisfechos. No
sabian que hubiera nada mejor ni distinto.

Pero ahora que si tiene opciones, los clientes ya no se comportan como si todos
hubieran sido fundidos en el mismo molde. Los clientes-consumidores exigen
productos y servicios disefiados para sus necesidades particulares y especificas. Ya
no tiene vigencia del cliente; ahora es éste cliente, aquel con quien el vendedor esté
negociando en determinado momento y que tiene la capacidad de exigir lo que a él
le guste. EI mercado masivo se dividié en fragmentos, algunos tan pequefios como

un solo cliente.

La segunda "C" se refiere a la intensificacion de la “competencia”. Antes
era sencilla: la compaiiia que lograba salir al mercado con un producto o servicio
aceptable y al mejor precio, realizaba una venta. Ahora no sélo hay mas
competencia sino que es de muchas clases distintas.

Los competidores de nicho han cambiado la faz de todos los mercados. Se venden
articulos muy similares en distintos mercados sobre bases competitivas totalmente
distintas: en un mercado a base de precio, en otro a base de seleccion, aqui a base
de calidad y mas alla a base de servicio antes o después de la venta o durante de
ella. Al venirse a bajo las barreras comerciales, ninguna compafiia tiene su territorio

protegido de la competencia extranjera.

La tercera “C” se refiere al cambio. Cambian los clientes y la competencia,
pero lo mismo ocurre con la naturaleza misma del cambio. Ante todo, el cambio se
ha vuelto general y permanente. Es lo normal.

En la actualidad el paso de cambio se ha acelerado. Con la globalizacién de la
economia, las compariias se ven ante un namero mayor de competidores, cada uno
de los cuales puede introducir en el mercado innovaciones de producto y servicio.
La rapidez del cambio tecnolégico también promueve la innovacién.

Con esto lo importante es que no sélo ha disminuido el ciclo de vida de productos y

servicios, sino que también a disminuido el tiempo disponible para desarrollar



nuevos productos e introducirlos. Hoy las empresas tienen que moverse

rdpidamente, 0 no se moveran en absoluto.

Las tres “C” han creado un nuevo mundo para los negocios y cada dia se
hace mas evidente que las organizaciones disefiadas para que funcionen en un
ambiente no se pueden arreglar para que funcionen en otro. Las compafiias creadas
para vivir de la produccidn en serie, la estabilidad y el crecimiento, no se pueden
arreglar para que tengan éxito en un mundo en el cual los clientes, la competencia
y el cambio exigen flexibilidad y rapidas reacciones.

Los oficios orientados a las tareas son obsoletos en el mundo actual de los clientes,
competencia y cambio. Lo que las compafiias tienen que hacer es organizarse en
torno a los procesos; revisarlos y conocerlos, y si éstos no cumplen con los
objetivos de la empresa para su posicionamiento deseado en el mercado, aplicar

Reingenieria de Procesos."2

"La reingenieria de procesos es la revision fundamental y el redisefio radical
de procesos para alcanzar mejoras espectaculares en medidas criticas y

contemporaneas de rendimiento, tales como costos, calidad, servicio y rapidez."s

Esta definicion trae cuatro palabras claves:
- Fundamental

- Radical

- Espectacular

- Procesos

Fundamental

2 HAMMER, Michael. REINGENIERIA. Estados Unidos. 1995. Tomado capitulo 2.

® HAMMER, Michael. REINGENIERIA. Estados Unidos. 1995. P. 34.



Al emprender la reingenieria de un negocio, el individuo debe hacerse las
preguntas mas basicas sobre su compafiia y sobre como funciona. Por qué hacemos
lo que estamos haciendo?. Y por qué lo hacemos de esta forma?. Hacerse estas
preguntas lo obliga a uno a examinar las reglas tacitas y los supuestos en que
descansa el manejo de sus negocios. A menudo estas reglas resultan inadecuadas,

equivocadas o inapropiadas.

Radical

La segunda palabra clave es radical del latin radix, que significa raiz:
Redisefiar radicalmente significa llegar hasta la raiz de las cosas. No efectuar
cambios superficiales ni tratar de arreglar lo que ya esta instalado, sino abandonar
lo viejo. Al hablar de reingenieria, redisefar radicalmente significa descartar todas
las estructuras y los procedimientos existentes e inventar maneras enteramente
nuevas de realizar el trabajo. Redisefiar es reinventar el negocio, no mejorarlo o

modificarlo.

Espectacular

Con la reingenieria de procesos no se trata de hacer mejoras marginales o
incrementales sino de dar saltos gigantescos en rendimiento. La mejora marginal
requiere afinacion cuidadosa, la mejora espectacular exige volar lo viejo y

cambiarlo por algo nuevo.

Procesos

Aunque es la mas importante de las cuatro palabras, también es la que les da
mas trabajo a los gerentes corporativos. Muchas personas de negocios no estan
orientados a los procesos, estan enfocadas a las tareas, a los oficios, a las personas,
a las estructuras pero no a los procesos.

Definimos un proceso de negocios como un conjunto de actividades que reciben

uno 0 mas insumos y crea un producto de valor para un cliente.



Bajo la influencia de la idea de Adam Smith, de dividir el trabajo en sus
tareas mas simples y asignar cada una de estas a un especialista, las compafiias
modernas Yy sus administradores se concentran en tareas individuales de este
proceso -recibir el formulario de pedido, escoger los bienes en la bodega, etc.- y
tienden a perder de vista el objetivo grande, que no es otro que poner los bienes en
las manos del cliente que los pidid. Las tareas individuales dentro de este proceso
son importantes, pero ninguna de ellas tiene importancia para el cliente si el

proceso global no funciona, es decir, si no entrega los bienes.

Finalmente la reingenieria es volver a empezar, con una hoja de papel en
blanco. Es rechazar las creencias populares y los supuestos recibidos. Es inventar
nuevos enfoques de la estructura del proceso que tiene poca 0 ninguna semejanza
con los de épocas anteriores.

Fundamentalmente, la reingenieria es hacer dar marcha atras a la revolucion
industrial. La reingenieria rechaza los supuestos inherentes al paradigma de Adam
Smith: La division del trabajo, las economias de escala, el control jerarquico y
todos los demas instrumentos de una economia en sus primeras etapas de
desarrollo. La reingenieria es buscar nuevos modelos de organizacion, la tradicion

no cuenta para nada, la reingenieria es un nuevo comienzo.

1.2.3 CUANDO APLICAR LA REINGENIERIA DE PROCESOS

"Existen tres tipos de compafiias que aplican la reingenieria. Las primeras
son compafiias que se encuentran en grandes dificultades, donde sus costos estan en
un orden de magnitud superior al de sus competidores 0 a lo que permite su
modelo econdmico, su servicio a los clientes es malo a tal punto que estos se quejan
abiertamente, su indice de fracaso con los productos en dos, tres 0 cinco veces

superior al de la competencia, en definitiva necesita mejoras inmensas.

En segundo lugar estan las compafiias que todavia no se encuentran en

dificultades, pero cuya administracion tiene la prevision de detectar que se avecinan



problemas. Por el momento los resultados financieros pueden parecer satisfactorios,
pero hay nubes en el horizonte que amenazan las bases de éxito de la empresa:
nuevos competidores, requisitos o caracteristicas cambiantes de los clientes, un
ambiente reglamentario o econdmico cambiante. Estas compaiiias tienen la vision

de empezar a redisefiar antes de caer en la adversidad.

El tercer tipo de compafiias que emprenden la reingenieria lo constituyen las
que estan en éptimas condiciones. No tienen dificultades visibles ni ahora ni en el
futuro, pero su administracion tiene aspiraciones y energia. Las compafiias de esta
categoria ven a la reingenieria como una oportunidad de ampliar su ventaja sobre
los competidores. De esta manera buscan levantar mas aun la barrera competitiva y
hacerles la vida mas dificil a todos los demés. Una compaiiia realmente grande
abandona de buen agrado practicas que han funcionado bien durante largo tiempo

con la esperanza y la experiencia de salir con algo mejor.

La diferencia que existe entre estos tres tipos de compaiiias es que: las de la
primera categoria estan desesperadas, han chocado con una muralla y estan heridas
en el suelo; las de la segunda categoria siguen corriendo a alta velocidad pero la
luz de los faros permite ver un obstaculo que se les viene encima; las compafiias de
la tercera categoria salieron a pasear una tarde clara y despejada sin ningun
obstaculo a la vista, que buena oportunidad para detenerse a levantar una muralla

para cerrarles el paso a los demas."s

1.2.4. COMO ELEGIR EL PROCESO PARA APLICAR LA
REINGENIERIA

"Los procesos y no las organizaciones, son el objeto de la reingenieria. Las
compafiias no redisefian sus departamentos de ventas o manufactura; redisefian el
trabajo que realizan las personas empleadas en esas dependencias.

En una empresa los procesos corresponden a actividades naturales de los negocios,

pero, con frecuencia, las estructuras organizacionales los fragmentan y los

* MORRIS, Daniel. REINGENIERIA COMO APLICARLA EN LOS NEGOCIOS. Estados Unidos. 1993. Tomado
capitulo 3.



oscurecen. Son invisibles y andnimos porque la gente piensa en los departamentos
individuales, no acerca del proceso en que todos ellos participan, también tienden a
carecer de direccion porque a una persona la encargan de un departamento o de una
unidad de trabajo, pero a nadie le asigna la responsabilidad de realizar toda la tarea:

el proceso.

Una vez que los procesos se identifican y se diagraman, resolver cuéles
necesitan reingenieria y el orden que se debe seguir en ello no es una parte trivial
del esfuerzo. Ninguna compafiia puede redisefiar todos sus procesos de alto nivel
simultaneamente. Lo corriente es que se apliquen tres criterios para escoger. El
primero es disfuncion: Qué procesos estan en mayores dificultades? El segundo es
importancia: Cuales ejercen el mayor impacto en los clientes de la empresa? El
tercero es factibilidad: Cuéles de los procesos de la compafiia son en este momento

mas susceptibles de una feliz reingenieria?.

Procesos Quebrantados.- En busca de disfunciones, los procesos mas
obvios que se deben considerar son aquellos que los ejecutivos de la empresas ya
saben que estan en dificultades. Por lo general, se sabe muy bien cuales necesitan

reingenieria. Los sintomas se ven por todas partes, y no es facil pasarlos por alto.

Procesos Importantes.- La importancia, o el impacto en los clientes de
fuera, es el segundo criterio que hay que considerar al decidir cudles procesos se
deben redisefar y en que orden. Hasta los procesos que les entregan su producto a
los clientes dentro de la compariia pueden ser de primordial importancia y valor
para clientes de fuera. Sin embargo, no se les puede preguntar sencillamente a esos
clientes qué procesos son los mas importantes para ellos porque aunque los clientes
estén familiarizados con esta terminologia de procesos, no tienen por qué conocer

en detalle los procesos que utilizan sus proveedores.

En cambio, los clientes si son una buena fuente de informacién para
comparar la relativa importancia de diversos procesos. La compafiia puede

determinar qué cuestiones les interesan vivamente. Estas cuestiones se pueden



correlacionar con los procesos que mas las afectan, como ayuda para hacer una

lista de prioridades de los procesos que requieren reconstruccion.

Procesos Factibles.- El tercer criterio, factibilidad, implica considerar una
serie de factores que determinan la probabilidad de que tenga éxito un esfuerzo
particular de reingenieria. Uno de estos factores es el radio de influencia. En
general, cuanto mas grande sea un proceso, tanto mayor sera su radio de influencia.
Es posible un beneficio mayor cuando se redisefia un proceso de gran alcance, pero
sus probabilidades de éxito son menores. Un amplio radio de influencia significa
afectar a mas organizaciones e involucrar a mas gerentes que tienen sus propios

programas.

De igual modo, un alto costo reduce la factibilidad. Un esfuerzo de
reingenieria que requiera una importante inversion, en sistemas de procesamiento

de informacion, por ejemplo, encontrara mas obstaculos que otro que no necesite

tanta inversion.

Se debe mencionar que el método que se utilice para decidir entre varias
oportunidades de reingenieria no es un método formal. Lo tres criterios deben

aplicarse con discrecion.

Una vez elegido el proceso para redisefiarlo, el paso siguiente no es
redisefiar sino entender el proceso. Al diagnosticar los procesos, el equipo de
reingenieria aprende mucho de ellos, pero no tanto como para que los pueda
arreglar. Los viejos procesos solo se puede corregir hasta cierto punto antes de que
el beneficio marginal deje de valer la pena. Ademas, los equipos de reingenieria no
buscan beneficios marginales, sino mejoras gigantescas. Tan s6lo corregir lo viejo

no basta.



El equipo estudia los procesos existentes, a fin de aprender y entender lo que
es critico en su ejecucion. Cuando méas sepan los miembros acerca de los objetivos

reales de un proceso, tanto mejor capacitados estaran para redisefiarlos."s

1.2.5. QUIEN EJECUTA LA REINGENIERIA

"Las compafiias no son las que redisefian procesos; son las personas. Antes
de profundizar en el “que” del proceso de reingenieria, necesitamos atender al
“quien”.

Cdémo escogen las compafiias y organizan al personal que realiza la reingenieria es

clave para el éxito del esfuerzo.

Los papeles que han surgido en el trabajo de la reingenieria son los siguientes:

- Lider: Un alto ejecutivo que autoriza y motiva el esfuerzo total de reingenieria.

- Duefio del Proceso: Un gerente que es responsable de un proceso especifico y del

esfuerzo de reingenieria enfocado en él.

- Equipo de Reingenieria: Un grupo de individuos dedicados a redisefiar un proceso

especifico, que diagnostican y supervisan su reingenieria y su ejecucion.

- Comité Directivo: Un cuerpo formulador de politicas, compuesto de altos
administradores que desarrollan la estrategia global de la organizacién y supervisan

Su progreso.

- Zar de Reingenieria: Un individuo responsable de desarrollar técnicas e
instrumentos de reingenieria y de lograr sinergia entre los distintos proyectos de

reingenieria de la compafiia.

> ORDONEZ, Hector. REINGENIERIA DE PROCESOS. Quito-Ecuador. 1994. Tomado capitulo 7.



En un mundo ideal, la relacién entre éstos seria asi: El lider nombra al
duefio del proceso, quién retne el equipo de reingenieria para redisefiar el proceso

con ayuda del zar y bajo los auspicios del comite directivo.

EL Lider

El lider hace que tenga lugar la reingenieria. Es un alto ejecutivo con
autoridad suficiente para hacer que la compafiia quede al revés y patas arriba y para
persuadir a la gente de que acepte las perturbaciones radicales que trae la
reingenieria.

Sin un lider, una organizacidon podra hacer algunos ‘“estudios teodricos”, y hasta
podria salir con algunos conceptos de disefios de procesos; pero sin un lider, no
habra ninguna reingenieria. Aunque se inicie el esfuerzo perdera rapidamente
impulso o se malograra antes de que llegue a ejecutarse.

El papel principal del lider es actuar como visionario y motivador. Ideando y
exponiendo una vision del tipo de organizacion que desea crear, le comunica a todo
el personal de la compafiia el sentido de proposito y de mision. El lider debe
aclararles a todos que la reingenieria implica un esfuerzo serio y que se llevara
hasta el fin. De las convicciones y el entusiasmo del lider la organizacion deriva la
energia espiritual que necesita para embarcarse en el viaje a lo desconocido.

Para el papel del lider se requiere una persona que tenga autoridad suficiente sobre
todos los interesados en los procesos que se va a redisefiar, de manera que la
reingenieria pueda tener lugar.

El liderazgo no sdlo es cuestion de posicion sino también de caracter. Ambicion,
inquietud y curiosidad intelectual son las caracteristicas distintivas de un lider de
reingenieria. Un cuidador del statu que nunca podra hacer acopio de la pasion y el
entusiasmo que el esfuerzo requiere.

El lider de reingenieria demuestra su liderazgo por medio de sefiales, simbolos y
sistemas.

Sefiales son los mensajes explicitos que el lider envia a la organizacidn, relativos a
la reingenieria: que significa, por qué lo hacemos, cdmo lo vamos hacer, y qué se

necesita.



La reingenieria es un concepto dificil de asimilar porque va a contrapelo de
todo lo que la gente ha hecho en su carrera.
Simbolos son las acciones del lider destinadas a reforzar el contenido de las sefiales
y a demostrar que él si hace lo que predica.
El lider necesita usar también sistemas de administracion para reforzar el mensaje
de reingenieria. Estos sistemas tienen que medir y recompensar el desempefio de
los empleados en formas que lo estimulen para acometer cambios importantes.
Castigar al innovador cuando fracasa su innovacién no sirve sino para que nadie

mas vuelva a tratar de innovar.

El Duefio del Proceso

El duefio del proceso, el que tiene la responsabilidad de redisefiar un
proceso especifico, debe ser un gerente de alto nivel, generalmente con
responsabilidad de linea, que tenga prestigio, autoridad y poder dentro de la
compaiiia. Si el deber del lider es hacer que la reingenieria tenga lugar en lo grande,
el del duefio del proceso es hacer que tenga lugar en lo pequefio, al nivel de proceso
individual.
Las compariias generalmente no tienen duefios de los procesos porque en las
organizaciones tradicionales la gente no piensa en funcion de procesos. La
responsabilidad de estos esta fraccionada a través de las fronteras organizacionales.
Por eso identificar temprano los principales procesos de una compariia es un paso
tan importante en la reingenieria.
El trabajo del duefio del proceso no es hacer reingenieria, sino ver que se haga. El
duefio tiene que organizar un equipo de reingenieria y todo lo demas que se
requiera para permitir que ese equipo haga su trabajo. Obtiene los recursos que el
equipo necesita, lo protege de la burocracia, y trabaja para obtener la cooperacion
de otros gerentes cuyos grupos funcionales también tienen que ver en el proceso.
Los duefios del proceso también motivan, inspiran y asesoran a sus equipos. Acttan
como criticos, voceros, monitores y enlaces para el equipo.
El oficio de los duefios no termina cuando se completa el proyecto de reingenieria.

En una compafiia orientada a procesos, el proceso y no la funcién ni la geografia



forma la base de la estructura organizacional, de modo que todo el proceso sigue

necesitando de un duefio que atienda su ejecucion.

Equipo de Reingenieria

El verdadero trabajo de reingenieria es la labor de los miembros del equipo.
Estos son los que tienen que producir las ideas y los planos y convertirlos en
realidades. Estos son los individuos que en la practica reinventan el negocio.
Ningun equipo puede redisefiar mas de un proceso a la vez, lo cual significa que
una compafiia que vaya a redisefiar varios procesos debe tener mas de un equipo
trabajando.
Para que funcionen bien estos equipos, deben ser pequefios, entre cinco y diez
personas, y cada uno constard de dos tipos de miembros. Los de adentro y los de
afuera.
Se define a los de adentro como individuos que actualmente trabajan en el proceso
que se va a redisefiar. Proceden de las diversas funciones que lo integran, lo
conocen o, por lo menos, conocen aquellas partes de €l que encuentran en su oficio.
Los de adentro a veces confunden lo que es con lo que debe ser. En consecuencia se
busca personas que hayan desempefiado sus cargos durante un tiempo lo
suficientemente largo como para conocerlos a fondo, pero no tan largo como para
que crean que el viejo proceso es razonable.
Para entender lo que se va a cambiar, el equipo necesita gente de adentro; pero
para cambiarlo, necesita elemento destructivos. Estos son los de afuera.

Como los de afuera no trabajan en el proceso que se esta redisefiando, ellos le
aportan al equipo una mayor dosis de objetividad y una perspectiva distinta.

Los de afuera son personas que no estan involucradas en el proceso y, a menudo,
especialmente en comparfiias que no han redisefiado siquiera una vez, pueden
proceder de afuera de la compafiia.

Los de adentro y los de afuera no se mezclan facilmente. Cuando dan comienzo a
sus labores, no hay que esperar que todo marche sobre ruedas. Van a existir muchas

diferencias, pero éstas dentro del equipo deben encauzarse hacia un fin comun.



El Comité Directivo

Este es un aspecto opcional de la estructura de gobierno de la reingenieria.
Algunas compafiias lo consideran la ultima palabra, mientras que otras viven muy
bien sin él. EI comité directivo es un grupo de altos administradores; habitualmente
incluye a los duefios del proceso, quienes proyectan la estrategia global de
reingenieria de la organizacion. Debe presidirlo el lider. Las cuestiones que
trascienden el alcance de los procesos y los proyectos particulares se ventilan en el
comité directivo. Este grupo resuelve, por ejemplo, el orden de prioridad de los
diversos proyectos de reingenieria y de qué manera se asignaran los recursos
disponibles. Los duefios del proceso y sus equipos acuden al comité directivo en
busca de ayuda cuando se les presentan problemas que no pueden resolver por si

mismos.

El Zar de Reingenieria

El zar de reingenieria es el jefe del equipo del lider para asuntos de
reingenieria. En principio, depende directamente del lider, pero hemos visto
variaciones incontables de relaciones de dependencia.

El zar tiene dos funciones principales: La primera capacitar y apoyar a todos los
duefios del proceso y a los equipos de reingenieria; la segunda, coordinar todas las
actividades de reingenieria que estan en marcha.

Al zar le compete igualmente el desarrollo de una infraestructura para reingenieria,
de modo que todo nuevo proyecto de reingenieria no parezca ser el primero que ha
hecho la compafiia. Técnicas ya bien probadas y colaboradores de fuera estables y
expertos son dos formas en que las compafiias se benefician de su propia

experiencia previa."s

® HAMMER, Michael. REINGENIERIA. Estados Unidos. 1995. Tomado capitulo 6.



1.2.6. EL CLIENTE EXTERNO Y LA RELACION CON LA
REINGENIERIA

La nueva competencia de los mercados ha vuelto al revés la relacion
vendedor-comprador. EIl que imponia el producto y el precio era el Vendedor. Ya
no mas. Ahora, el cliente dice al empresario que es lo que quiere comprar y cuanto
esta dispuesto a pagar.

Coémo ganar mercado, diversificado, individual, con el mejor servicio, a los méas
bajos costos? Esto exige el replanteamiento a fondo de cuél es nuestro negocio,
cudles los objetivos que perseguimos, cémo los podemos realizar,
independientemente de lo que estdbamos acostumbrados

La reingenieria de procesos es un enfoque basado en el cliente externo y anhela su
satisfaccion total de una manera mejor que los competidores mediante la
reelaboracion de procedimientos integrados y totalmente nuevos que efectivamente

los satisfagan.

1.2.7. EL ROL DE LA TECNOLOGIA

"Una compafiia que no pueda cambiar su modo de pensar acerca de la
tecnologia no se puede redisefiar. Una compafiia que primero busque problemas y
después le busque soluciones tecnoldgicas no se puede redisefiar.

La tecnologia desempefia un papel crucial en la reingenieria de negocios, pero
también es muy facil utilizarla mal. La informatica, en el mas alto grado de la
tecnologia moderna, es parte de cualquier esfuerzo de reingenieria, un capacitador
esencial, porque les permite a las compafiias redisefiar sus procesos. Pero, asi
como los problemas de un gobierno no se pueden resolver con sélo gastar mas y
mas dinero, tampoco el s6lo hecho de destinar mas computadoras a un problema
existente significa que se haya redisefiado.

En realidad, el mal uso de la tecnologia puede bloguear la reingenieria porque

refuerza las viejas maneras de pensar y los viejos patrones de comportamiento.



Para reconocer el poder inherente a la tecnologia moderna y visualizar su
aplicacion se requiere que las compafias utilicen una manera de pensar que las
personas de negocio no suelen aprender y que tal vez no saben manejar. La mayoria
de los ejecutivos y los gerentes saben pensar en forma deductiva. Es decir, saben
definir muy bien un problema y luego buscar y evaluar sus diversas soluciones.
Pero para aplicar la tecnologia a la reingenieria de negocios es necesario pensar en
forma inductiva: la capacidad de reconocer primero una solucion poderosa y
enseguida buscar los problemas que ella podria resolver, problemas que la

compafiia probablemente ni sabe que existen.

El error fundamental que muchas compafiias cometen al pensar en
tecnologia es verla a través del lente de sus procesos existentes. Se preguntan
¢Como podemos usar estas nuevas capacidades tecnologicas para realizar o
dinamizar o mejorar lo que ya estamos haciendo?. La reingenieria, a diferencia de
la automatizacion, es innovacion. Es explotar las mas nuevas capacidades de la
tecnologia para alcanzar metas enteramente nuevas.

Uno de los aspectos méas dificiles de la reingenieria es reconocer las nuevas

capacidades no familiares de la tecnologia en lugar de las familiares.

Explotar el potencial de la tecnologia para cambiar los procesos de una
compafiia y hacer que ésta se adelante espectacularmente a los competidores no es
otra cosa que suceda una sola vez, ni es algo que la empresa pueda hacer
ocasionalmente, digamos una vez cada decenio. Por el contrario, mantenerse al dia
con la nueva tecnologia y aprender a reconocerla e incorporarla en una
organizacion tiene que ser un esfuerzo permanente. Se requiere 0jo experto y mente
imaginativa para detectar el potencial de una tecnologia que al principio no parece
tener ninguna aplicacién obvia en el trabajo de una compariia, o para ver mas alla
de lo que es obvio y descubrir aplicaciones novedosas de una tecnologia que

superficialmente sélo parece til para realizar mejoras marginales en el statu.



Las compafiias tienen que hacer de la explotacién de la tecnologia una de
sus competencias fundamentales si es que quieren tener éxito en una época de
cambio constante; y las que mejor reconozcan y realicen el potencial de la nueva

tecnologia gozaran de una ventaja continua y creciente sobre sus competidores.

Las compafiias no pueden ver o enterarse de una tecnologia hoy y aplicarla
mafiana. Se necesita tiempo para estudiarla, entender su significado, conceptualizar
sus usos potenciales, convencer de esos usos al personal dentro de la compafiia y
planificar su ejecucién. Una organizacion que pueda ejecutar estos problemas
preliminares antes de que la tecnologia esté realmente disponible, inevitablemente

ganara una ventaja significativa sobre la competencia.

Como capacitadora esencial en la reingenieria, la tecnologia moderna tiene
una importancia dificil de exagerar. Pero las compafiias deben guardarse de creer
que la tecnologia es el unico elemento esencial de la reingenieria.

Redisefiar una comparfiia es emprender un viaje de lo familiar a lo desconocido, y la

tecnologia es medio para lograrlo, no es lo Unico."7

1.2.8. EL IMPACTO EN EL RECURSO HUMANO

"Uno de los problemas mas grandes que se presentan en el proceso de la
reingenieria, es el de persuadir a la gente dentro de una organizacion, de que acoja,
o0 por lo menos que no obstaculice, la perspectiva de un cambio muy grande.

Hacer que la gente acepte la idea de un cambio radical en su vida de trabajo, en su
empleo, no es una guerra que se gane en una sola batalla. Es una compafia
educativa y de comunicaciones que acompafia a la reingenieria desde el principio
hasta el fin. Es un trabajo de persuasion que comienza con la conviccion de que es
necesario redisefiar, y no termina hasta que los procesos redisefiados estén
funcionando.

Para impartir la informacion al recurso humano y obtener de él una colaboracion se

ha expuesto dos mensajes claves.

"HAMMER, Michael. REINGENIERIA. Estados Unidos. 1995. Tomado capitulo 5.



El primero de ellos es: Aqui es donde estamos y ésta es la razon por la cual la
compafiia no puede quedarse donde estd, el segundo es: Aqui es a donde tenemos

que llegar como compafiia.

El primero de estos mensajes tiene que ser un argumento convincente a
favor del cambio. Tiene que llevar la idea de que redisefiar es indispensable para la
supervivencia de la compafiia. Este es un requisito crucial porque los empleados
que no estén convencidos de la necesidad del cambio no estaran inclinados a
tolerarlos, e incluso pueden obstaculizarlo. El proceso de desarrollar este argumento
trae la ventaja adicional de forzar a la administracibn a examinar
desapasionadamente a la compafiia y su desempefio en el contexto de un amplio

ambiente competitivo.

El segundo mensaje, lo que la compafiia tiene que llegar a ser, les da a los
empleados una meta especifica por la cual trabajar. Al exponerla, la administracion
se obliga a pensar claramente sobre el proposito de su programa de cambio y sobre
el grado de cambio que se necesita efectuar mediante la reingenieria.

Preparar y difundir el argumento por accion y la vision constituyen el primer paso
de la reingenieria. Enunciar y comunicar estos mensajes claves es la
responsabilidad personal del lider. S6lo un individuo que tenga el prestigio y la
autoridad de un lider puede forjar y comunicar estos argumentos criticos.

Es basico en este punto tener el entendimiento y colaboracion del personal, hacer
que cada uno de los empleados se ponga la camiseta de la compairiia, ya que asi sera
la Unica forma de lograr el compromiso para el cambio, y en especial para la

reingenieria que implica un cambio dramatico y radical."s

® ORDONEZ, Hector. REINGENIERIA DE PROCESOS. Quito-Ecuador. 1994. Tomado capitulo 14.



CAPITULO Il
DIAGNOSTICO ACTUAL DE LOS PROCESOS DE PRODUCCION Y BODEGAS

Las nuevas condiciones del entorno que rodea a una empresa le exige adaptarse de
forma radical y definitiva a los cambios que dia a dia se van dando a nivel mundial, en si
las obliga a ser mas competitivas para lograr ser las pioneras frente a sus competidores y
asi poder ampliar sus mercados mediante nuevas alternativas de manejo y desempefio

institucional.

El Centro de Produccion a través de su nivel directivo siempre busca un
crecimiento organizacional y en este caso el modernizar sus procesos identificando los
problemas que afectan la calidad, el servicio y la productividad; utilizando la investigacion
y la tecnologia como medios de apoyo hacen que se logre una optimizacion de las

actividades de todo un proceso.

La importancia de realizar un diagndstico de los procesos de produccion y bodegas
radica en conocer como se llevan a cabo el proceso productivo y los procesos
administrativos, es decir lo que se pretende vislumbrar, es si los procesos actuales dentro

de las areas de estudio generan valor agregado a la Planta de Produccion.

2.1 ESTUDIO DEL RECURSO HUMANO DENTRO DE LOS PROCESOS DE
PRODUCCION Y BODEGAS

El recurso humano es el elemento béasico de cualquier organizacion, el cual cumple un
papel fundamental en el funcionamiento de cualquier tipo de proceso, y contar con un
personal capacitado para el mismo contribuye en alto grado a la eficiencia en el desarrollo

de un proceso.



Dentro del proceso productivo se cuenta con un grupo de empleados que en conjunto

forman parte de todo el proceso; y estos son:

Jefe de Planta
Esté encargado de la planificacion de la produccion y su eficiente funcionamiento.

Supervisor de Planta
Es el encargado de suministrar el material necesario a los operadores de las
distintas secciones, asi como también de supervisar al personal que interviene en la

fabricacion del producto.

Bodeguero de Materia Prima
Es quien esta a cargo de la entrega de los insumos y materiales que sean requeridos

por los operadores.

Mecanicos

Son los encargados de la fabricacion de los productos de metal.

Pintores

Se encargan del pintado de los muebles en metal.

Carpinteros

Son quienes realizan la fabricacion de los muebles en madera.

Tapiceros

A su cargo esta el tapizado de los productos.

Bodeguero de Productos Terminados

Es el encargado del ensamblaje y embalaje de los productos.



En cuanto a los procesos de las bodegas se han distinguido cinco tipos de
personas que intervienen en ellos, tres directamente relacionadas y dos relacionadas

indirectamente.

Las personas que intervienen indirectamente vienen a ser el proveedor vy el
cliente y las tres personas directas son internas ya sea del Centro de Produccion o
del Departamento Administrativo de la escuela y se clasifican de la manera

siguiente:

Emisor
Es el responsable de elaborar él o los formularios para proceder a su

respectiva tramitacion.

Autorizador
Esta persona es la encargada de aprobar o no los documentos que a él le

llegan para su legalizacion.

En el Centro de Produccion las personas principales encargadas de la

autorizacion son el Gerente y el Jefe de Planta.

Contabilizador
La persona responsable es la Contadora a quien le entregan todos los

formularios que contienen informacion que requiere ser contabilizada.

Muchos de los documentos de acuerdo al formato preestablecido deberian
ser aprobados por la Contadora, pero ella no cumple con esta funcion, pues el
momento que recibe los documentos lo que hace es archivarlos para luego

contabilizarlos, es decir que no existe una verificacion del contenido de los mismos.

Hay que reconocer que el recurso humano es un factor importante dentro de
los procesos, razon por la cual se hace necesario poner especial interés en la

eficiencia del trabajo que realiza cada trabajador mas aun en las bodegas que no



cuentan con técnicas de organizacion adecuadas que faciliten el desarrollo de los
procedimientos administrativos que permitan la optimizacién de los recursos
disponibles, mucho menos existe en esta y en el area de produccién una

capacitacion que fortalezca el crecimiento de los conocimientos del personal.

2.2 ANALISIS DE LA TECNOLOGIA EXISTENTE
Si bien es cierto que la alta productividad del recurso humano se encuentra en
funcién directa con la complejidad tecnoldgica, es una forma de competir con la cual poco

0 nada cuentan los departamentos de Produccién y Bodegas.

Haciendo referencia al area de Produccion el equipo y maquinaria con que cuenta
es obsoleto, ya que no se encuentra acorde con el avance tecnologico, pero contindan en

funcionamiento gracias al mantenimiento que se lleva a cabo.

El estado de la maquinaria y herramientas con que cuenta la planta se detallan en el

cuadro que a continuacion se presenta:



Cuadro 2.1

SECCION MAQUINARIA ESTADO
Torno Paralelo Industrial Bueno
Maquina Troqueladora Bueno
Taladradora Radial Bueno
Taladradora Eléctrica Malo
Taladradora Eléctrica Royal Malo
Soldadora MIG Bueno
Soldadora Industrial Indura Bueno
Soldadora Westinhouse Bueno
o Soldadora Kempi FU-20 Bueno
Metal Mecanica  [g5|dadora Miller Bueno
Soldadora de Punto Estacionaria Bueno
Esmeriladora General Electric Bueno
Esmeriladora Eléctrica Bueno
Dobladora de Laminas con Muelas Malo
Dobladora de Laminas con Angulo Malo
Cortadora de Tol Niagra Nibbler M. Bueno
Guillotina de Laminas Manual Bueno
Cizalla Manual Bueno
Maquina de Rodacion Manual Bueno
Sierra Eléctrica Tarraco Bueno
Compresor Bueno
Pintura Horno de Pintura Bueno
Pulverizadora de Pintura Bueno
Sierra de Cinta Défico Bueno
Maquina Cepilladora Déafico Bueno
Trompo Tuppy para Molduras Bueno
Carpinteria Canteadora Eléctrica Bueno
Torno para Madera Bueno
Rectificadora de Hojas Bueno
Sierra Circular Bueno
Maquina de Coser Servex Bueno
Tapiceria Maquina de Coser Singer Bueno
Grapadoras Neumaticas Bueno

Fuente: Investigacion de Campo

Elaboracion:

Verbdnica Diaz

En las Bodegas de Materia Prima y Productos Terminados los empleados que estan

a cargo de éstas, al no contar con una herramienta tecnoldgica adecuada tienen que realizar

sus actividades en forma manual sin agregar valor alguno al proceso sino mas bien lo que

provoca es una molestia para el usuario debido a la elaboracién y llenado de los




formularios, esto como es de esperarse trae consigo pérdida de tiempo, duplicidad de

trabajo y desperdicios de recursos.

2.3 IDENTIFICACION DE LOS PROCESOS DE PRODUCCION

Dentro del Centro de Produccion el departamento de Produccién asi como las areas
que estan bajo su supervision (Supervision, Metal Mecénica, Pintura, Carpinteria,
Tapiceria y Bodegas) cumplen un rol importante en el desarrollo de las actividades diarias
del proceso productivo, pues todas estan relacionadas y aunque se encuentran
geograficamente separadas, los éxitos o problemas que tenga un departamento va a afectar
a las actividades de otro.

2.3.1 DESCRIPCION DE LOS PROCESOS DE PRODUCCION

1. Proceso Productivo

El proceso productivo estd conformado por un conjunto de actividades que
abarca a casi todos los departamentos y secciones de la planta; el cual se inicia con

una orden de produccién y termina con el ensamblaje y embalaje de los productos.

Dentro de lo que se refiere a la fabricacion del bien mueble dependiendo del
material (metal o madera) que vaya a ser utilizado por lo general intervienen las
cuatro secciones que son: Metal Mecanica, Pintura, Carpinteria y Tapiceria. Cada
una de ellas cuenta con operadores, los mismos que tienen la responsabilidad del
correcto funcionamiento del proceso de produccion.

Para una mejor comprension de lo que engloba el proceso productivo se han
realizado flujogramas y diagramas de flujos de procesos, para lo cual se han
escogido aleatoriamente 5 productos de los diversos productos que fabrica la planta.

(\Véase en los puntos 2.3.2y 2.3.3).



.4 IDENTIFICACION DE LOS PROCESOS DE BODEGAS

En las bodegas se encontraron procesos que relacionan a todos las areas de la planta
inclusive a departamentos independientes a ella. Estos procesos son:

En la Bodega de Materia Prima:
- Elaboracién de Ingreso de Materiales a Bodega
- Elaboracién de Egreso de Materiales de Bodega

En la Bodega de Productos Terminados:
- Elaboracién de Ingreso de Productos en Proceso a Bodega
- Elaboracion de Egreso de Productos Terminados de Bodega

24.1 DESCRIPCION DE LOS PROCESOS DE BODEGAS

Para una mejor comprension del flujo de informacion que se genera entre
cada departamento se ha visto la necesidad de unir procesos que de una u otra
forma tienen relacion y forman parte de todo un procedimiento en conjunto, los

mismos que se describen a continuacion:

PROCESOS DE BODEGA DE MATERIA PRIMA

1. Elaboracion de Ingreso de Materiales a Bodega

La persona que esta a cargo del departamento de Adquisiciones es la que lleva a cabo

la compra de los materiales solicitados por la planta, para lo cual contacta al proveedor que

ofrece los mejores materiales al mejor precio.

Realizada la compra, el proveedor envia a las instalaciones del Centro de

Produccion los materiales y los entrega conjuntamente con una factura que le indica los

productos que tiene que recibir el bodeguero, la misma que debera firmar para que el



proveedor o el encargado de hacer la entrega pueda dejarle un ejemplar del documento, del
cual se sacan dos copias.

Desempacados los materiales, el bodeguero los distribuye en la bodega en el lugar
correspondiente.

Con la factura el bodeguero llena el ingreso a bodega haciendo constar todos y cada
uno de los materiales entregados por el proveedor, para luego registrar en kardex,

documento que le sirve para tener un control de las existencias que tiene en la bodega.

Los datos a llenar en el ingreso a bodega son:

- Fecha que ingresa el material
- Nombre del proveedor

- Numero de la factura

- Numero de items

- Cantidad

- Producto

- Cddigo

- Valor total

- Observaciones

Llenado el documento el bodeguero debera firmarlo.

Los datos que contiene el kardex son:

- Atrticulo

- Cddigo

- Fecha de ingreso/egreso del material
- Descripcién

- Namero del ingreso/egreso

- Movimientos: Ingresos, egresos y saldo



Actualizado el kardex lo archiva temporalmente hasta que ocurra otro ingreso o egreso

de materiales.

Hecho el registro que corresponde, el bodeguero envia al departamento de
Adquisiciones la factura original, quedandose con una copia que archiva con la respectiva
copia del ingreso a bodega y la otra copia se la lleva con el ingreso original a la Contadora
de la planta para que ella pueda hacer los inventarios y la valoracion de kardex.

2. Elaboracion de Egreso de Materiales de Bodega

El Supervisor en base a la orden de produccion que le entrega el Jefe de Planta, realiza
la hoja de costos, con la cual va llenando las requisitorias de materiales conforme existan

requerimientos de materiales y materia prima por parte de los operadores.

En la hoja de costos los datos que llena son:

- Producto

- Cantidad

- Nombre del beneficiario

- Numero de orden de trabajo

- Ndmero del contrato

- Fecha de inicio de la produccion
- Orden de egreso de productos terminados
- Fecha de entrega del material

- Descripcién del material

- Cantidad

- Numero de requisitoria

- Valor total

Al final consta la firma del Supervisor y la del Bodeguero de Materia Prima.



La requisitoria de materiales contiene:

- Fecha de inicio de la produccién
- Producto

- Ndmero de orden de produccion
- Nombre del cliente

- Numero de hoja de costos

- Ndmero de orden

- Cantidad

- Materiales

- Observaciones

- Nombre del operador

En este documento es indispensable que se haga constar la firma del operador que
recibe los materiales como también la firma del Supervisor que es el que lo elabora y la

firma del Bodeguero de Materia Prima, pues es el que hace la entrega del material.

El Supervisor una vez que a llenado la requisitoria y haberle hecho firmar al operador,
se queda con una copia de la misma entregandole al operador el original y la copia restante
del documento para que se dirija donde el bodeguero y le solicite se le entregue el material
necesario para poder ejecutar el trabajo que le corresponde de acuerdo al area en la que se

encuentre.

La requisitoria de materiales le sirve al bodeguero para que realice el egreso de

materiales en el cual debe hacer constar:

- El producto

- Nombre del cliente

- Numero de hoja de costos

- Fecha de la requisitoria de materiales
- Ndmero de orden

- Cantidad



- Materiales

- Caodigo

- Namero de la requisitoria de materiales
- Observaciones

- Nombre de quien recibe el material

Al final el bodeguero firma el documento.

Se hace necesario mencionar que el egreso de materiales debe coincidir con la o las

requisitorias de materiales al igual que con la hoja de costos.

Una vez que ha hecho el egreso de bodega, actualiza el kardex para poder
entregarle tanto el original y una copia del egreso de materiales como la requisitoria de
materiales y la hoja de costos al Supervisor, quedandose con una copia del egreso para
archivarlo. Si bien en el flujograma no se hace constar que la hoja de costos llega donde el
Bodeguero de Materia Prima como se lo hace con la requisitoria de materiales ya que este
altimo documento suele recibirlo diariamente, méas la hoja de costos le llega para que lo
firme tanto el original como una copia (una copia se queda con el Supervisor) el momento
que ya se ha entregado todos los materiales a los operadores, es decir cuando ya se ha

concluido con el trabajo de la fabricacion del producto.

El Supervisor luego que adjudica los tres documentos, los lleva a la Contadora para

que ella proceda a la valoracion de kardex y haga los correspondientes inventarios.



PROCESOS DE BODEGA DE PRODUCTOS EN PROCESO Y PRODUCTOS
TERMINADOS

1. Elaboracion de Ingreso de Productos en Proceso a Bodega

El operador de cualquier seccion que esta fuese debe comunicarle al Bodeguero de
Productos en Proceso y Productos Terminados de la entrega de los productos en proceso

que posteriormente le hara.

El momento en que recibe los productos, el bodeguero tiene la responsabilidad de
verificar que no se encuentren con falla o defecto alguno, si es que es el caso, él tiene la
obligacién de no aceptar el producto, ya que si no ha detectado la falla y si lo ingresa,

debera asumir la responsabilidad por el producto.

Cuando las fallas no sean tan significantes, el producto sera devuelto a la seccidn que

hizo la entrega para que realicen los arreglos correspondientes.

En cambio si la falla fuese notoria, el bodeguero tiene la obligacion de comunicar de
inmediato a la Gerencia de las novedades para que se tome la decision correcta de que

hacer con el producto.

Si el producto en proceso esta en perfecto estado, lo recibe y lo distribuye en el area

correspondiente.

Ubicado el producto, el debe elaborar el ingreso de productos en proceso, el mismo que

contiene:

- Nombre de la dependencia
- Nombre de quien entrega el producto en proceso
- Numero de la orden de produccién

- Nombre del bodeguero



- Ndmero de la hoja de costos
- Fecha que recibe el producto
- Ndmero de orden

- Cantidad

- Producto

- Estado del producto

El ingreso debe tener también la firma del operador que hace la entrega del producto y

la del bodeguero que en este caso es quien lo recibe.

Luego que realiza el egreso debera entregar una copia al operador y archivar el original

y las dos copias que tiene este formulario.

El bodeguero realiza con la colaboracion de sus dos ayudantes el ensamblaje y

posteriormente a esto el embalaje de los productos ya terminados.

Una vez que se haya concluido con el embalado de los productos, los distribuye en el

area de productos terminados.

Finalizada ésta tarea hace el registro correspondiente en el kardex, en el cual hace

constar:

- Atrticulo

- Cddigo

- Fecha que ingresa/egresa el producto
- Descripcidn del producto

- Referencia

- Movimientos: Ingresos, egresos y saldos

Este documento lo archiva en forma temporal, mientras ocurre otro ingreso o egreso

del producto terminado.



2. Elaboracion de Egreso de Productos Terminados de Bodega

Dentro de las funciones del Bodeguero de Productos Terminados esté la de solicitar el
transporte para la entrega de los productos, en el caso que el vendedor asi lo haya pactado

con el cliente.

Existen casos especiales en que el cliente no ha solicitado el servicio de entrega a
domicilio del bien, en cuyo caso es el mismo el encargado de retirar personalmente el

producto de las instalaciones de la planta.

El bodeguero anticipadamente debe realizar el egreso de bodega de producto

terminado, el mismo que contiene:

- Nombre del bodeguero

- Numero de factura

- Nombre del cliente

- Numero de orden de produccién
- Nombre del cliente que retira el producto
- Fecha

- Nudmero de contrato

- Ndmero de orden

- Cantidad

- Producto

- Observaciones

- NuUmero de cédula del cliente

Este documento debe estar firmado por el Bodeguero de Materia Prima, el Bodeguero

de Productos Terminados y finalmente por el cliente, una vez que reciba el producto.



Luego de que elabora el egreso debera actualizar el kardex haciendo constar la

cantidad de productos terminados que han egresado de bodega.

Con anticipacién el bodeguero con la ayuda de otros empleados de la planta debera
preparar el producto a ser entregado, entendiéndose esto al empacamiento del mismo,
cuidando que el producto este completamente protegido para evitar que durante el viaje
sufra algin golpe y pueda rasparse o romperse para lo cual debera ser bien protegido.

Si las entregas son dentro de la ciudad el bodeguero personalmente en compafia de
sus ayudantes acudira al domicilio del cliente hacer la entrega del producto y en caso de
que las entregas sean fuera de la ciudad €l envia tan solo a sus ayudantes.

Esto ocurre en caso de que el cliente haya cancelado todo el valor del bien, ya que de
no haberlo hecho, el vendedor es quien deberad acudir también a la entrega para que el

cliente previamente a esta, le cancele lo que adeuda.

El momento que el ayudante de bodega hace la entrega del producto conjuntamente
con la factura y el egreso de bodega, él deberd hacerle firmar los documentos al cliente el
cual lo hara si esta conforme con el producto, dejandole asi al cliente una copia de cada
documento. Mientras que el ayudante debera quedarse con el resto de los formularios para

devolverlos a los departamentos que correspondan.

El ayudante cuando regresa de la entrega del producto, hace la entrega de la factura al
vendedor para que realice el procedimiento que corresponda y de igual manera entrega el
egreso al bodeguero, el cual se queda con una copia para su archivo y entrega una copia al

vendedor y la original a la Contadora para que haga la valoracion de kardex.



2.5 ANALISIS DE LAS ACTIVIDADES

A través de la investigacion de campo que se efectud se pudo conocer que el proceso
productivo cuenta con una sistematizacion inadecuada de los procesos, pues no existe un
orden l6gico de los pasos a seguir para la fabricacion de un determinado producto. (Ver
cuadros de flujogramas de procesos del 2.2 al 2.6). Esto se debe principalmente a:

- No existe una estandarizacion de los procesos a traves de diagramas o flujogramas de

actividades.

- Como la planta trabaja bajo pedidos, provoca que exista una gran variedad de

productos que son demandados y por ende que tienen que ser fabricados.

- Falta de organizacion y coordinacion por parte del personal que forma parte del

proceso productivo.

En cuanto a las actividades que los bodegueros ejecutan, por la falta de un sistema
computarizado que facilite el desarrollo de los procesos administrativos no se puede
obtener beneficios en la productividad, ya que existen actividades como la elaboracién de

los formularios que se los lleva manualmente.

El Centro de Produccion como no cuenta con su propio departamento de Compras,
puesto que los pedidos de materiales y de materia prima se hace por intermedio del
departamento de Adquisiciones que tiene la ESPEL, no le permite en este caso al Gerente
de la planta el tomar decisiones en este ambito ya que la falta de organizacién

administrativa no solo de dicho departamento, sino también del departamento



Administrativo provoca que no se agilite oportuna y adecuadamente la compra de los
materiales, lo que trae consecuencia en la entrega de los productos ya que como no se
puede disponer de los materiales necesarios se produce una demora no solo en la
fabricacion del producto sino también en la fecha programada de entrega del bien causando
asi molestias a los clientes internos y externos de la planta.

La gran mayoria de los procesos administrativos se los considera como
improductivos, por la pérdida de tiempo que se presenta al llevar manualmente los
formularios y por la cantidad de documentos innecesarios, lo que trae consigo duplicidad

de trabajo y pérdida de tiempo para los trabajadores.



CAPITULO Il
DISENO DEL NUEVO MODELO PROPUESTO DE PROCESOS DE
PRODUCCION Y BODEGAS

De acuerdo al anélisis realizado en el capitulo anterior se ha visto la necesidad de
realizar un cambio radical en todo el proceso productivo al igual que en los procesos de las

bodegas del Centro de Produccién.

El cambio no se lo considera facil debido a que involucra un redisefio de toda la

organizacion.

El nuevo modelo implica un redisefio total en lo que respecta al proceso de
produccién y la utilizacion de nuevas tecnologias para el caso de los procesos de las
bodegas.

El éxito del nuevo modelo va ha depender en gran medida en la gente que
interviene en el proceso, asi como el cambio de mentalidad de toda la organizacion.

3.1 FUNCIONES DEL RECURSO HUMANO EN EL SISTEMA PROPUESTO

El funcionamiento de los procesos va a depender del personal que este a cargo del

mismao, por lo que este juega un papel fundamental en el nuevo modelo.

Asi las personas que intervienen en el proceso productivo cumplen con las

siguientes funciones:

Jefe de Planta

- Planificar, dirigir, ejecutar y controlar el proceso de produccion.



Controlar el cumplimiento de cada orden de trabajo, el seguimiento del proceso y
terminacion de cada orden de produccién.

Coordinar con cada seccién acerca del suministro de materiales.

Supervisor de Planta

Controlar la cantidad y el estado de los materiales asignados a cada seccion.

Supervisar y controlar las actividades que desarrollan los operadores de cada seccion.
Controlar el estado de los productos terminados, para poder hacer la entrega a la
bodega.

Reportar novedades en la fabricacién para la toma de decisiones.

Bodeguero de Materia Prima

Recibir los materiales e insumos, llevando a cabo el control cuantitativo y el registro
respectivo.

Controlar y cuidar de la conservacion de la materia prima y materiales existentes en
bodega.

Entregar los materiales que sean requeridos de bodega.

Comunicar al Jefe de Planta del requerimiento de materiales, para la adquisicion

inmediata.

Mecanicos

- Ejecutar las labores concernientes a mecanica.

Pintores

Ejecutar las labores de pintura.



Carpinteros

- Ejecutar las labores de carpinteria.

Tapiceros

- Ejecutar las labores de tapiceria.

Bodeguero de Productos Terminados

- Recibir los productos terminados, llevando a cabo el control cuantitativo y el registro
respectivo.

- Controlar y cuidar de la conservacion de los productos existentes en bodega.

- Entregar los productos en la fecha programada a los clientes.
En lo que respecta a los procesos administrativos de las bodegas, el buen

funcionamiento del nuevo sistema propuesto va a depender del usuario (emisor), quien

juega un papel importante en el mismo.

Para empezar cada bodeguero va a tener a su cargo el llevar el control de las

existencias en bodega mediante el nuevo sistema computarizado.

Otro cambio que se propone es que las aprobaciones que tenga que hacer la Contadora
sean via electronica, aqui existe un punto de control ya que ella no solo cumple la funcién
de aprobar (autorizar) sino de revisar el documento, para que a su vez efectle la

valoracion de kardex (contabilizar).

3.2 EL ROL DE LA TECNOLOGIA EN EL NUEVO PROCESO



La tecnologia va jugar un papel muy importante dentro del nuevo sistema de
inventarios, ya que practicamente el flujo se basa en el transporte electronico de las
Tarjetas de Control, aprobaciones via electronica y lo que es mas representativo la
conexion que van ha tener las bodegas con el departamento de Contabilidad.

La participacion activa de los usuarios va a permitir una alta productividad, pues
son ellos quienes constituyen los verdaderos organizadores del proceso, apoyados en un
desarrollo tecnoldgico.

3.3 ELEMENTOS TECNICOS DEL NUEVO MODELO

3.3.1 DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Los nuevos flujos tanto del proceso productivo como de los procesos
administrativos de las bodegas presentan una redistribucion de actividades y

creacion de nuevas actividades logrando un incremento en la productividad.

Cada empleado desempefia una labor distinta y dentro de ésta se encuentran

un sinnumero de actividades que se detallaran a continuacion:

Actividades del Jefe de Planta:

- Preparacion de ordenes de produccion y requisitorias para sacar de bodega los
materiales, los herramentales, etc.

- Hacer solicitudes de compra para disponer de los materiales necesarios para la
produccién.

- Repartir trabajo a los operadores.

- Control de bodegas.

Actividades del Supervisor de Planta:

- Controlar los materiales el momento de entregar a los operadores para
comprobar la cantidad y su estado.



Controlar la calidad y disefio de los productos.
Optimizacion de recursos.

Inspeccionar la ejecucidn de las operaciones.
Controlar los acabados de los productos terminados.

Actividades del Bodeguero de Materia Prima:

Llevar a cabo la recepcion de los materiales del exterior.

Efectuar el control cuantitativo de los materiales recibidos.

Distribuir los materiales, situandolos debidamente dentro de la bodega.

Cuidar de la conservacion y vigilancia de los materiales mientras permanecen
estas en bodega.

Llevar el control de las existencias en bodega mediante el sistema de
computacion.

Hacer la entrega de los materiales de la bodega a las personas que lo solicitan.
Cuidar que las existencias en las Tarjetas de Control o sistema de informativo

coincidan con las reales efectuando inventarios precisos.

Actividades de los Mecanicos:

Cortar

Doblar

Armar (soldar)
Pulir
Ensamblar

Entregar productos terminados a bodega.

Actividades de los Pintores:

Masillar



- Lijar

- Limpiar

- Pintar

- Realizar la entrega de productos en proceso al taller de metal mecénica o en el
caso de los productos terminados a bodega.

Actividades de los Carpinteros:

- Cortar
- Lijar (cepillar)
- Limpiar

- Realizar la entrega de los productos en proceso al taller de metal mecanica.

Actividades de los Tapiceros:

- Cortar

- Coser

- Pegar

- Engrapar

- Entregar piezas ya tapizadas al taller de metal mecéanica.

Actividades del Bodeguero de Productos Terminados:

- Llevar a cabo la recepcion de los productos terminados que entregan los
operadores de las diferentes secciones.

- Efectuar el control cuantitativo de los productos recibidos.

- Realizar el embalaje de los productos.

- Distribuir los productos, que hayan sido aceptados por calidad, situandolos
debidamente dentro de la bodega.

- Cuidar de la conservacién de los productos mientras permanecen en bodega y

cuando se tengan que hacer entregas fuera de la planta.



- Llevar el control de las existencias en bodega mediante el sistema de
computacion.

- Hacer la entrega de los productos a los clientes dentro y fuera del
establecimiento.

- Cuidar que las existencias en las Tarjetas de Control o sistema de informativo

coincidan con las reales efectuando inventarios precisos.

Actividades de la Contadora:

- Verificar y aprobar las Tarjetas de Control en base a la documentacion de
respaldo.

- Llevar el control de las existencias de la Bodega de Materia Prima y de la
Bodega de Productos Terminados mediante la valoracion de kardex o sistema
de computacion.

- Archivar los documentos de respaldo.



POS DEL PROCESO PRODUCTIVO

En el cuadro comparativo que corresponde al Anexo 1 se presentan los resultados
de la toma de tiempo utilizado para la fabricacion de los cinco productos que se escogieron
al azar, en el se podra visualizar la reduccion de tiempos que con la propuesta se lograria,

propuesta que contempla una continuidad de procesos y una fabricacién por lotes.

Ademas se ha considerado la capacidad instalada y la capacidad atil para destacar
como el nuevo sistema de fabricacion permite lograr un incremento en la capacidad de

produccién y en el aprovechamiento de recursos.

DETERMINACION DE UNIDADES Y USUARIOS EN EL SISTEMA
PROPUESTO PARA LAS BODEGAS

Para la emision de las Tarjetas de Control, es necesario determinar los equipos
donde se va a cargar el sistema y los diferentes usuarios que lo van a utilizar.
En primer lugar se instalara una computadora para la Bodega de Productos Terminados, ya
que la Bodega de Materia Prima y el departamento de Contabilidad ya cuentan con su

propia herramienta tecnoldgica.

El nimero exacto de maquinas en que debera estar cargado el sistema viene a
constituir tres, una por cada departamento y los usuarios seran las personas que estén a
cargo de los mismos.

FLUJO DE INFORMACION

El disefio del nuevo sistema de inventarios presenta un tipo de flujo completamente

electronico para lo que es las Tarjetas de Control y los kardex, en donde fluird



automaticamente desde el emisor al autorizador que a la vez este desempefia el papel de

contabilizador.

ELABORACION DE FORMULARIOS

En lo que respecta a los formularios que actualmente utilizan los bodegueros, se vio

la necesidad de eliminar unos y de redisefiar otros.

Asi tenemos los formularios que se pueden observar en los Anexos 2y 3.

PANTALLAS DEL NUEVO SISTEMA

En este sistema se han disefiado unas pantallas que el usuario debera llenar para

proceder a la respectiva valoracion de kardex



MODELO DE PROCESAMIENTO AUTOMATIZADO

El siguiente cuadro representa de manera mas concreta el modelo actual para el

area de las bodegas:

Cuadro 3.19
VARIABLE PROCESO ACTUAL PROCESO DISENADO
Flujo Manual Electrénico
Duplicacion de trabajo Si No
Nivel de aprobacion Indeterminado Especifico
Informacion en linea No Si
Consumo de papel Alto Minimo

Fuente: Andlisis de Estudio

Elaborado por: Verdnica Diaz

Con el nuevo sistema propuesto indudablemente la productividad de los procesos se

incrementaria debido a la poca manipulacion de formularios, y al flujo electrénico mismo.




3.4 ANALISIS DE FACTIBILIDAD DE LOS PROCESOS REDISENADOS

Todo cambio de cualquier tipo trae consigo riesgos e incertidumbre en la gente que

tal vez tenia previamente un buen conocimiento y control de las actividades cotidianas.

El redisefio de los procesos se los puede poner en marcha de manera gradual. Este
cambio se puede dar gracias a que se cuenta con un personal que conoce bien de sus
procesos, con el aprovechamiento de la tecnologia y con el entrenamiento como un

complemento que fortalecera el conocimiento de los trabajadores.

A mas de acogerse a la propuesta se deben considerar ciertos aspectos que son
fundamentales para que a los procesos en estudio se les pueda aplicar la reingenieria y

estos son:

- Establecimiento de la nueva forma de fabricacion por lotes
- Aplicar el cambio de funciones

- Eliminacion de tareas repetitivas e innecesarias

- Unificacion de actividades

- Continuidad de procesos

- Apertura de un area de productos en proceso

- Implementacion de control de calidad

En definitiva el verdadero secreto para que se logre el éxito deseado de la reingenieria

va a estar en el talento de la gente y en la acogida que se le dé a esta.



3.5 LA CAPACITACION DENTRO DEL USO CORRECTO DEL NUEVO
MODELO PROPUESTO

"El aprendizaje y la capacitacion organizacional ocurre cuando los procesos de
renovacion y mejoramiento estan efectuados y se han convertido en la nueva forma de
hacer las cosas. Las normas nuevas deben ser comunicadas y entendidas en toda la
organizacion, sin embargo es apropiado que las condiciones locales deban ser tomadas en

cuenta cuando se adopten nuevos sistemas administrativos."®

Cada vez es de mayor importancia el entrenamiento especial, los procesos de
induccidn y la capacitacion en las empresas, ya que con esto el trabajador se mantiene al
corriente de la forma como se realizan los procesos, de como se los debe manejar, y de las

necesidades reales que existe en cada departamento, seccion u organizacion.

Mediante la capacitacion se pretende impartir los conocimientos a los funcionarios
de los departamentos o secciones involucradas a través del efecto multiplicador, que
consiste en instruir a un grupo especifico de personal seleccionado, en lo que es, como
funciona y como aplicar la reingenieria, para que este personal a su vez instruya a sus

comparieros de area.

La capacitacion se la hara buscando horarios que no interfieran en lo posible con las

actividades normales de trabajo.

Necesidades

Las necesidades que se presentan al implementar el nuevo sistema en lo referente a la

capacitacion entre las mas importantes son las siguientes:

- Instruir al personal de la planta en el uso del nuevo sistema.Dar una capacitacién al
personal para gque este tome conciencia de que forma parte activa del proceso, y que el

éxito o fracaso del mismo depende exclusivamente de todos.

® FREMONT, E. Kast. ADMINISTRACION DE LAS ORGANIZACIONES. 4ta. Edicion. México. 1989.
Tomado capitulo 8.



Obijetivos de la Capacitacion

Los objetivos de la capacitacion son los siguientes:

- Instruir al personal de la planta en lo referente al nuevo sistema.

- Incrementar la productividad mediante el adiestramiento al personal en lo que respecta
al nuevo proceso, evitando errores, pérdida de tiempo y volviendo al trabajador mas
competente.

- Contribuir al crecimiento profesional del recurso humano.

Informacion General

- El programa de capacitacion sera organizado por el Departamento Administrativo de la
ESPEL.

- El personal que asistird al curso sera determinado por el Gerente del Centro de
Produccion, y su asistencia sera obligatoria.

- El personal que asista al curso esta en la obligacion de impartir los conocimientos que
adquiera en este, a los miembros de su area o seccion mediante el efecto multiplicador,
para que todos conozcan de lo que trata el nuevo sistema.

- El curso sera financiado por la ESPEL.

- Es importante que implementado el nuevo sistema se supervice el desarrollo correcto

del mismo.

El programa de capacitacion servira para instruir al personal en nuevos aspectos, para
el mejor desempefio de sus actividades, al mismo tiempo que motiva a los empleados para

mantener un compromiso progresivo con el Centro de Produccion.

Ademas con esto se busca contar con mano de obra calificada dispuesta a trabajar

eficientemente priorizando aspectos como son: Productividad, calidad y servicio al cliente.



CAPITULO IV
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1 CONCLUSIONES

- De acuerdo al andlisis efectuado sobre los procesos actuales que diariamente llevan a
cabo los departamentos de Produccién y Bodegas, se establecid que los procesos

necesitan ser cambiados para contrarrestar la improductividad.

- Se determin0 que no existe una sistematizacion adecuada de los procesos de
produccidn, esto se debe principalmente a que existe una gran variedad de productos

que tienen que ser fabricados.

- La puesta en préactica del redisefio del proceso productivo que trae consigo la
sistematizacion adecuada de los procesos, permitira que el tiempo en la fabricacion de
los productos como son: El archivador cuatro gavetas, la estacion de trabajo, la mesa
estudiante tipo ESPE, el pupitre de metal y la silla tubo cuadrado, diminuya;
contribuyendo de esta manera con la mision del Centro de Produccion y logrando el

objetivo principal de este proyecto.

- Con la automatizacion de los procesos de las bodegas se une a los departamentos que
interviene dentro de estos, obteniendo asi mayor eficiencia, reducciony eliminacion de

formularios logrando un éptimo manejo de recursos.

- El tiempo de ocupacion de todos los trabajadores que se encuentran involucrados en los
procesos disminuird notablemente, lo cual les permitird disponer de tiempo para

realizar otras actividades.

- La implantacion de los nuevos sistemas constituye un punto a favor de todos quienes
conforman la organizacién, considerado que uno de los factores mas importantes que

se considerd dentro del estudio fue que no existiera recorte de personal.



Las funciones que se establecié para el personal involucrado en las areas de estudio, les

permitird un mejor desenvolvimiento dentro de la nueva propuesta.

En cuanto a la capacitacion para la puesta en marcha de los nuevos sistemas
propuestos, ésta constituird un aporte para todo el personal que intervenga en los
procesos, con el propdsito que conozcan de lo que se trata y fortalezcan sus

conocimientos.

4.2 RECOMENDACIONES

Es recomendable la aplicacion de los nuevos sistemas en las unidades de estudio, pues
esto propendera que se logre un incremento en la productividad, optimizando asi todos

los recursos con los que cuenta la planta.

Un punto de gran alcance y que se recomienda es el cambio de la fabricacion bajo
pedido a la fabricacion por lotes, pues como se cuenta con una gran capacidad instalada

de la planta se podra obtener un alto grado de productividad.

Dada la importancia y responsabilidad de los trabajadores de los departamentos de
Produccion y Bodegas en el desarrollo del proceso productivo y administrativo
respectivamente, es aconsejable dar una capacitacion permanente y periédica a todo el
personal de la planta en lo concerniente al funcionamiento de los nuevos sistemas

propuestos.

Lograr una participacion activa de todos los trabajadores teniendo como pieza principal

a la Gerencia, pues el cambio involucra un compromiso grupal mas no individual.

Aplicar el tramite respectivo para la apertura de un Departamento de Compras, con el

propdésito de tomar la decision mas acertada en lo que se refiere a la adquisicion de



materiales de calidad y asi poder disponer del material necesario en el momento

oportuno.

Se hace indispensable que se efectlen seminarios o cursos de capacitacion de temas
que conciernan a la labor que el empleado ejecute en su area o seccidn, de modo que el

personal se sienta motivado y enriquezca sus conocimientos.

Es aconsejable un cambio de los equipos y maquinarias con que cuenta la planta por
tecnologia de punta que permita obtener un producto sofisticado y de calidad.

La reingenieria es una de las propuestas mas modernas que hay, una empresa no sélo
debe buscar sobrevivir sino que debe hallar la puerta que le lleve al cambio y

arriesgarse a entrar en ella.
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Anexo 2

CENTRO DE PRODUCCION - ESPE LATACUNGA
Bodega de Materia Prima

Nota de despacho No. ..............

Fecha: .....ccovvvvviiieiiece e,
Orden de requisicion No. ............
Entregado a: ......ccovvviiiiiiiiiie
Codigo | Cantidad Descripcion Precios
Unitarios Total
Recibido Entregado
Firma del Supervisor Firma del Bodeguero

Fuente: Aportes de Estudio
Elaboracion: Veronica Diaz




Anexo 3

CENTRO DE PRODUCCION - ESPE LATACUNGA
Bodega de Productos Terminados

Nota de Ingreso a Bodega No. ..............

Fecha: ...cccocveiiiiie e
Orden de produccién No. ............
Entregado por: .......cccccevveiiiiiiieiiinn,
Codigo | Cantidad Producto Precios
Unitarios Total
Entregado Recibido
Firma del Responsable Firma del Bodeguero

Fuente: Aportes de Estudio
Elaboracion: Veronica Diaz







Anexo 1

SISTEMA ACTUAL SISTEMA PROPUESTO
PRODUCTO TIEMPO PROMEDIO | CAPACIDAD INSTALADA | CAPACIDAD | TIEMPO ESTANDAR | CAPACIDAD INSTALADA | CAPACIDAD
Minutos Horas Indice Semanal UTIL Minutos Horas Indice Semanal UTIL
Archivador Cuatro Gavetas 850 14 0.64 3 2 665 11 0.81 4 3
Estacion de Trabajo 669 11 0.81 4 3 376 6 1.44 7 5
Mesa Estudiante Tipo ESPE 481 8 1.12 5 4 244 4 2.21 11 8
Pupitre de Metal 308 5 1.75 8 7 218 3 2.48 11 9
Silla Tubo Cuadrado 316 5 1.71 8 6 200 3 2.70 13 10

Nota: Para el calculo de la capacidad Util se considerd como factor de utilizacion un 80% y una eficiencia del 90%.

Fuente: Aportes de Estudio
Elaboracién: Veroénica Diaz

Cuadro 2.2




Flujograma de Proceso de un Archivador Cuatro Gavetas

JEFE DE PLANTA

SUPERVISOR

BODEGUERO M. P. METAL MECANICA

PINTURA

BODEGUEROP. T.

Trazado

Doblado | —
I
I
Armado [ _
de
Piezas
I 1!
Pulido  |rorad
| Egre

de Materiales

Cuadro 2.3

Fuente: Investigacion de Campo
Elaborado por: Verénica Diaz




Flujograma de Proceso de una Estacion de Trabajo

JEFE DE PLANTA

SUPERVISOR

BODEGUERO M. P.

METAL MECANICA

PINTURA

CARPINTERIA

BODEGUEROP. T.

.

INICIO

i

_| SefialiZacion

e

Caorte

il

Embalaje

esbastado

I

Lijada

do

PI1§ZaS

Limpieza

Corte

Doblado

Dacumbntos:

Armado
de
Estructura

toria d

IVIqIEI'IaI €S

Pulido

Eqgre

Cuadro 2.4

Fuente: Investigacion de Campo
Elaborado por: Verénica Diaz




Flujograma de Proceso de una Mesa Estudiante Tipo ESPE

JEFE DE PLANTA

SUPERVISOR

BODEGUERO M. P.

METAL MECANICA

PINTURA

CARPINTERIA BODEGUEROP. T.

INICIO [T

Sefializacion

Corte

1 Armado

de
Estructura

L~ Trazado

1L

Lijada

Rayado

Pintura

wl

ocuméhtos

Armado
de
Estructura

toria d

[>

Pulido

Egre

S
|

Cuadro 2.5

Fuente: Investigacion de Campo
Elaborado por: Verénica Diaz




Flujograma de Proceso de un Pupitre de Metal

JEFE DE PLANTA

SUPERVISOR

BODEGUERO M. P. METAL MECANICA

PINTURA

BODEGUEROP. T.

Sefializacion

=JTroreT

Corte

Lirhniaza

Trazado

Corte

|v|u\r|||u|

Rayado

Doblado

Armado
de
Piezas

Pulido

Doc

Il 1.

Materiales
1. 2.
Materiales

quuisitoria defT

Egresc

Cuadro 2.6

Fuente: Investigacion de Campo
Elaborado por: Verénica Diaz




Flujograma de Proceso de una Silla Tubo Cuadrado

JEFE DE
PLANTA

SUPERVISOR

BODEGUERO
M. P.

METAL
MECANICA

PINTURA

CARPINTERIA

TAPICERIA

BODEGUERO
P.T.

Ensamblaje

Embalaje

Dok |de0 1

Almacenado

Pie3hs
FIN

| Pintiira

Documentos:
Il. 3.
Requisitorig
de Materiales
V. 4,
Egreso de

Cuadro 2.12

Fuente: Investigacion de Campo
Elaborado por: Verénica Diaz




Flujograma de Proceso de Ingreso de Materiales a Bodega

ADQUISICIONES PROVEEDOR BODEGUERO M. P. CONTADORA

Recibe materiales

y factura

| IIIFL‘CI tares

Revisa mpteriales

| Distrih /B materiales
Archiva

Documentos I

Sumilla'y s¢lla_copias.

FIN
Elah ja

I
Sumilla Documento

I
Registra Ingreso a Kardex

I
Desplaza Documentos

Lleva v entreaa documentos a |

Documentos:

. 1. Factura

. 2. Ingreso a
Radena

Fuente: Analisis de Estudio
Elaborado por: Verénica Diaz
Cuadro 2.13




Flujograma de Proceso de Egreso de Materiales a Bodega

ADQUISICIONES

PROVEEDOR

BODEGUERO M. P.

CONTADORA

—{ Recepta Documentos

| T ‘1\,u\,yl.u

Revisa Documentos

Elahara hold de Cnstns

L

LI

Entrega
Materiales

=y
[72]
QD

7 =4

Dad Liny

Elabora EgresB de

Matgriales

—

Sumilla Requisitoria
y Egreso de materiales

| Ent

Registra Egreso en

Kardex

Desgloza
Documentos

Lleva y entrega
Documentos a

lev

Supervisor
J

P4

Contadora

1

2

1) Egreso de

—I_'i

Fuente: Analisis de Estudio
Elaborado por: Veronica Diaz

Cuadro 2.14




Flujograma de Proceso de Ingreso de Productos en Proceso a Bodega

OPERADOR BODEGUEROP. T.
Verifica Productos en
INICIQ Proceso
I
si ok no
Entrega de Praductos a Devuelve Producto
Bodeguero
| Ensambla
Recibe
Productos I I
Embala
Distribuye | |
Productos Distribuye Productos
Terminados
Elabora Ingreso de | I
Productos en Proceso Registra Ingreso de
Kardex
I I
Sumilla Archiva
Documentos Documentos
I I
FIN
Desglosa
Documentos

Fuente: Anadlisis de Estudio
Elaborado por: Verénica Diaz
Cuadro 2.15



Flujograma de Proceso de Egreso de Productos Terminados de Bodega

CLIENTE VENTAS BODEGUEROP. T. CONTADORA

Elabora Egreso de Bodega

Sumilla Documento

( A
Entrega

Materiales

DJUCUTTICTTTUS

’ I il s I

Registra Egreso en
Kardex

FIN

Envia Producto y
Documentos

Recibe Praducto v
Recepta Documentos

|
Desglosa Documentos J
[

,_
|

Devuelve |
Documentos:
. 1. Factura
. 2. Egreso a
Radena
Fuente: Analisis de Estudio Cuadro 3.1

Elaborado por: Veronica Diaz




JEFE DE PLANTA

Flujograma de Proceso para un Archivador Cuatro Gavetas

BODEGUERO M. P.

Control

SUPERVISOR METAL MECANICA

PINTURA BODEGUEROP. T.

H—
I

de

Materiales

Materiales _‘

Ra{yado

Doblado

T del

Armpado

de
Control

Producto

Requisitoria g
Matetiales
2. Egre

de Materiales

Cuadro 3.2

Fuente: Aportes de Estudio
Elaborado por: Verénica Diaz




Flujograma de Proceso para una Estacion de Trabajo

JEFE DE BODEGUERO M. | SUPERVISOR METAL PINTURA BODEGUEROWP.T.
| __PLANTA P. MECANICA
Cdntrol
| e Ll
I N M J |
—Sefializacion Trazado
TVIATETTATES do
Corte Corte
Lijada ]j
Desbastado Doblado
|_in4pin7n [
Armado
de
Estructura
Contr
del
Producto
Pulido
|
Documertos\_'_
. L. -
Req Pulido
de Mate
Il. 2.
Egreso de

Cuadro 3.3

Fuente: Aportes de Estudio
Elaborado por: Verénica Diaz




Flujograma de Proceso para una Mesa Estudiante Tipo ESPE

JEFE DE
PLANTA

P.

BODEGUERO M.

SUPERVISOR

METAL
MECANICA

PINTURA

BODEGUEROP. T.

Cdntrol

dn

Hl

I|[|—

Masillar

1] |

Trazado

IVIAtTITarcs

do [

Corte

Corte
|

Lijada

[
]j Rayado

Doblado

Linpieza

Corn

Armado de Tol

y
Estructura

del
Producto

Pulido

Documier tos\_'_
l. L

R
de Mai

Ensamblaje

2.
Egre

so de

Cuadro 3.4

Fuente: Aportes de Estudio
Elaborado por: Verénica Diaz




Flujograma de Proceso para un Pupitre de Metal

JEFE DE BODEGUERO M. | SUPERVISOR METAL BODEGUEROP.T.
PLANTA P. MECANICA
INICIO 0 Control
An
_ | Masillar .
] Trazado
de do [
Deacilanil Corte
Corte
1 lu- |
INI
Egredo | Rayado
de | |
Materigles - Doblado
Rintura I
|
Armado
de
Piezas
del
Producto
Pulido
I |
Documientos!
. 1.
Requisitorig
de Materiales
Il. 2.
Egreso de

Fuente: Aportes de Estudio

Cuadro 3.5 Elaborado por: Verénica Diaz



Flujograma de Proceso para una Silla Tubo Cuadrado

JEFE DE
PLANTA

BODEGUERO
M. P.

SUPERVISOR

METAL
MECANICA

PINTURA

CARPINTERIA

TAPICERIA

BODEGUERO
P.T.

[ i |

Embalaje

Viat rFIES

Almacenado

[
-1 FIN

\°)

Mater fales
L | Pegado

[ PIEIaS

Engrapado |1

Documentos:
. 1.

Requisitor
de Materiales
. 2.

Egreso de

Cuadro 3.6

Fuente: Aportes de Estudio
Elaborado por: Verénica Diaz




Flujograma de Proceso por el Ingreso de Materiales a Bodega

ADQUISICIONES

PROVEEDOR

BODEGUERO M. P.

CONTADORA

Recibe materiales

y factura

Verifica
Materiales

" £hotiidn

Distribive Materiales |

Revisa
L Documentos

Saca copias|de la

Electrénico

_{ Aprueba Documento

Factura

Gener de Kardex

Generacion Electronica

|ngrbau TTT T tar Jyta uc

control

Archiva

En

Documento Temporalmente

dOC TTICTITTO UT TITVCT UT
aprobacién
Materiales

:

Cuadro 3.7

Fuente: Analisis de Estudio
Elaborado por: Verénica Diaz




Flujograma de Proceso por el Egreso de Materiales de Bodega

JEFE DE PLANTA

OPERADOR

BODEGUERO M. P.

SUPERVISOR

CONTADORA

Recenta | |
Recepta
Documentos

Revisa
Documento

Flab

’1 I_ICL1LIU|||L1U

Entrega

I o

Blabora Nota de

materiales [

Despacho

| [ T Into

Sumilla
Documento

Desalosa |

Desplaza
Documento

Envia Requisitorio V|

Entre

Nota de Despacho

Operador

e

Generacidn electrénica del
egreso en Tarjeta de Control

[
En
do

Documentos:
. 1.

Requisitorig

do NMatorialoe

Cuadro 3.8

Fuente: Analisis de Estudio
Elaborado por: Verénica Diaz




Flujograma de Proceso por el Ingreso de Productos Terminados a Bodega
SUPERVISOR

OPERADOR

BODEGUERO P. T.

CONTADORA
| Recibe

Productos

[
| Distribuye
Productos
C I_ICer UTTIT U |
Elabora Nota de
Ingreso a Bodega
Relvisa
Sumilla
Documento
[
Desplaza
Documento
L 1] Envia Notade
Ingreso a Bodega

Generacion Electrdnica

Aa |/ avdns,

Generacidn electrénica del
egreso en Tarjeta de Control

| Archiva

Envio electronico del
documento al nivel de
aprobacion —

—

e

I
FIN

Fuente: Analisis de Estudio

Cuadro 3.8 Elaborado por: Verénica Diaz




Flujograma de Proceso para el Egreso de Productos Terminados de Bodega

SUPERVISOR

OPERADOR

BODEGUERO P. T.

CONTADORA

I Envia Producto y

Documento

| Entrega Producto y

documento al cliente

I_ICbl.r UTTTCU

Elabora Nota de
Ingreso a Bodega

Revisa
Documentos

Recibe Productoy | |

Documento

Sumilla

Documento H

| UTINArucTAa

neracidn elactrénica del

Y

Devudlve L
Documento

Envia electtdnica del

docl [Pocumentos:

I 1

Eactiira

Fuente: Analisis de Estudio
Elaborado por: Verénica Diaz




Cuadro 2.8

Diagrama de Flujo de Proceso de una Estacion de Trabajo

HOJA
DIAGRAMA # 02 # 01 RESUMEN
PRODUCTO: Estacion de ACTIVIDAD ACTUAL | PROPUESTA | ECONOMIA
Trabajo OPERACION O 32
ACTIVIDAD:  Proceso Productivo TRANSPORTE ® 12
ALMACENAMIENTO v| 2
METODO: Actual O DEMORA
INSPECCION | 1
LUGAR: Departamento de TIEMPO (min) 669
Produccién TOTAL 47
TIEMPO(min) SIMBOLO DESCRIPCION
< Solicitar material
22 Recibir materiales del bodeguero
Al taller de mecanica
< Sefialar medidas en el tubo
20 Cortar tubo
Desbastar
A la suelda eléctrica
23 Armar piezas
Hacer trazos en el tol
A la cortadora
36 Cortar el tol
A la dobladora
Doblar piezas de acuerdo al detalle
Asuelda eléctrica
20 Armar estructura
12 Realizar perforacion en soportes de tablero
A la amoladora
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Pulir

A la seccion de pintura

Solicitar material

Recibir materiales del bodeguero
A la seccion de pintura

Lijar

Limpiar

Preparar la pintura

Pintar estructura

Esperar secado de la pintura

A bodega de productos terminados
Solicitar material

Recibir materiales del bodeguero
A la seccion de carpinteria

Hacer trazos en el tablero

Cortar tablero

Lijar tablero y portateclado
Realizar canal para borde

Colocar cantonera e igualar filos
Limpiar

Colocar pasacable

A bodega de productos terminados
Verificar tablero, portateclado y estructura
Recibir piezas

Solicitar material

Recibir materiales del bodeguero
A bodega de productos terminados
Ensamblar piezas

Embalar el producto

Almacenar el producto temporalmente




